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Yritysten toiminta perustuu asiakkaan tarpeeseen ja sita kautta tarpeen
tyydyttamiseen. Jotta tama tarve saataisiin taytettya seka yritykselle liikevaihtoa, taytyy
yrityksella olla tietyt toimintaketjut eli prosessit. Yrityksen sisalla naita liikketoimintaa
mahdollistavia prosesseja kutsutaan liiketoimintaprosesseiksi.

Opinnaytetyon tavoitteena oli kehittaa LVI-yrityksen prosessikaaviota sen nykyisesta
tilaus-toimitusketjusta seka kartoittaa yrityksen prosessien toimivuus. Tama
opinnaytetyd perustuu yrityksessa tehtyihin haastatteluihin ja tydpajaan,
toimitusjohtajan nakemykseen seka prosessien luomisen ja johtamisen parhaisiin
kaytanteisiin.

Haastattelutuloksista kavi ilmi, etta tilaus-toimitusketjuun liittyvat vastuualueet ovat
paallekkaisia, seka prosessi ei myoskaan ollut selkea kaikille siihen kuuluville
henkilGille.  Prosessikuvauksen puute nahtiin  heikkoutena kohdeyrityksen
liiketoiminnassa, ja sita lahdettiin kehittamaan.

Opinnaytetyd koostuu kahdesta osasta, jotka ovat itse tutkimus seka
kirjallisuustutkimus. Kirjallisuustutkimuksessa prosessikaavion tueksi tutkittiin parhaita
kaytanteita tilaus-toimitusketjun toimivuudesta, prosesseista seka varastoinnista.

Paatutkimustuloksena saatiin aikaan prosessikaavio, jossa vastuualueet on jaettu
henkildiden tehtavanimikkeiden mukaan. Prosessikaaviota tehdessa saatiin myos
yritykselle kehitysideoita tilaus-toimitusketjun tuottavuuteen liittyen.

Prosessikaavion luomisen jalkeen pyydettiin palautetta prosessiin osallistuneilta
henkiloilta seka toimitusjohtajalta. Naiden lisaksi luotiin myos kehitysideoita tilaus-
toimitusketjun  prosessikaaviota hyvaksikayttaen. Prosessikaavion odotetaan
kehittdvan yrityksen sisaista viestintda, karsivan kuluja ja sekd& yhtenaistavan
toimintaa.

Avainsanat: Tilaus-toimitusketju, prosessien kehitys, prosessien
kuvaaminen
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The operations of companies are based on the customer's need and thereby satisfy-
ing the specific need. In order to fulfill this need and generate revenue for the com-
pany, the company must have certain operational chains and processes. Within the
company, these business-enabling processes are called business processes.

The aim of this thesis was to develop an HVAC company's process chart regarding
its current order-delivery chain and map the functionality of the company's processes.
This thesis is based on interviews and a workshop conducted in the company, the
CEO's view, and best practices of process creation and management.

The results of the interviews showed that the areas of responsibility related to the or-
der-delivery chain were overlapping, and the process was not clear to all the people
involved. The lack of process description was seen as a weakness in the case com-
pany, and therefore efforts were undertaken to tackle this weakness. This thesis con-
sists of two parts, which are the research itself and the literature study. In the litera-
ture research best practices of order-delivery chain functionality, processes and stor-
age were investigated.

The outcome of this thesis is a process diagram where the areas of responsibility are
divided according to the job titles of the persons. While making the process diagram,
the company also received development ideas related to the productivity of the order-
delivery chain.

After creating the process chart, feedback was requested from the people involved in
the process and the CEO. In addition to these, development ideas were also created
using the process chart of the order-delivery chain. The process chart is expected to
improve the company's internal communication, cut costs and unify operations.

Keywords: Order-Supply chain, process development, process de-
scription, warehousing
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1 Johdanto

Yritysten toiminta perustuu asiakkaan tarpeeseen ja sita kautta tarpeen
tyydyttamiseen. Jotta tama tarve saataisiin taytettya seka yritykselle liikevaihtoa,
taytyy yrityksella olla tietyt toimintaketjut eli prosessit. Yrityksen sisalla naita

liiketoimintaa mahdollistavia prosesseja kutsutaan liiketoimintaprosesseiksi.

Liiketoimintaprosessien tunnistaminen ja kuvaaminen ovat ensiarvoisen tarkeita
muuttuvassa maailmassa yrityksen kilpailullisen asetelman vuoksi. Kun prosessit
ja tehtavat on tunnistettu, mahdollistaa se asiakkaiden tarpeiden tyydyttamisen
kohdennetusti, nopeasti seka helpottaa yrityksen johtamista

liketoimintatavoitteiden tayttyessa.

Kohdeyrityksen ydinliiketoimintaa ohjaa tilaus-toimitusketju, joka onkin yrityksen
tarkein liiketoimintaprosessi. Tahan prosessiin kuuluu erilaisia operatiivisia
toimintoja seka tukiprosesseja, mutta yrityksen perustamisen yhteydessa naita ei
ole kuvattu mihinkdan. Opinnayteyon tavoitteena on kuvata yrityksen tilaus-
toimitusketjun toiminta seka kohdentaa yrityksen henkiloston vastuualueet

kohtaamaan tilaus-toimitusketjun osa-alueet.

Opinnaytetyé nostaa esille kohdeyrityksen ongelmat tilaus-toimitusketjussa ja

keskittyy korjaamaan ehdotuksen avulla havaitut ongelmakohdat.

Kohdeyritys on LVI-alan startup-yritys, joka on aloittanut toimintansa
heindkuussa vuonna 2023. Opinnayteyon tutkimusongelmana on tilaus-
toimitusketjun kehittaminen seka kuvaaminen yritykselle. Taman myota
tavoitteena on saada yritykselle prosessikuvaus heidan tilaus-toimitusketjunsa

toiminnasta seka sen toiminnan kehittamisideoista.



Osana tavoitetta on luoda yritykselle analyysi, josta selviavat ne prosessin
vaiheiden alueet, jotka kaipaavat tehostamista seka saanaille osa-alueille

selkeat prosessin omistajat eli tyontekijat, jotka ovat vastuussa naista.

Selkeana tutkimusongelmana pidettiin siis yrityksen ydinprosessin kuvaamisen

puutetta seka taman myota prosessin tehtavien vastuualueiden puutetta.

2 Tutkimusmenetelmat

Tassa luvussa kaydaan lapi tutkimusmenetelmia, joita opinnaytetydssa
kaytettiin. Opinnaytety0 koostuu kahdesta osasta: valitatiivisesta seka

kvantitatiivisesta tutkimuksesta.

Kvalitatiivisessa eli laadullisessa tutkimuksessa keskityttiin henkilokunnan
haastatteluihin seka tydopajaan. Haastatteluita pidettiin 5 kappaletta, joissa
kaytiin lapi tilaus-toimitusketjun liittyneiden henkildiden tydnkuvaa ja
kehitysideoita. Viimeisin haastattelu toimitusjohtajan kanssa keskittyi myos
palautteen saamiseen prosessikaaviosta seka siihen liittyvista vastuualueista.
Henkilokunnan kanssa pidettiin my0s yksi tyopaja, jossa keskityttiin kdaymaan
lapi nykyisen tilaus-toimitusketjun aikamaareita, varastointia ja kehitysideoita

vapaammin.

Kvantitatiivisessa eli maarallisessa tutkimuksessa keskityttiin yrityksen
antamaan dataan seka kirjallisuustutkimukseen. Kohdeyritys tarjosi maarallista
tietoa esimerkiksi varastoinnin luvuista seka tilausmaarista. Naiden avulla
saatiin selkea kuva, miten tilaus-toimitusketjun kustannukset jakautuvat seka
my0Os tilauspisteen tarpeesta. Kirjallisuustutkimuksessa painotettiin
yleistietamysta prosessin kuvaamisesta, tilaus-toimitusketjun toiminnasta,
varastoinnista ja sen kustannuksista seka projektijohtamisesta. Syvallisempaa

tutkimusta ei koettu tarpeelliseksi, kun otettiin huomioon yrityksen nykytila.



2.1 Tutkimussuunnitelma

Opinnaytety6 on tehty viidessa eri vaiheessa, jotka on kuvattu

tutkimussuunnitelmassa kuvassa 1.

1. Tavoite
Luoda prosessikaavio seka analyysi tilaus-toimitusketjusta

2. Nykytila analyysi Lopputulema
Data 1. |:> +  Yrityksen tilaus-toimitusketjun nykytila |:> * Kaavio henkiloston tyotehtavista
= Yksittaiset Haastattelut +  Henkildstén tydtehtavat * SWOT-analyysi

3. Parhaat kaytanteet
* Prosessien kuvaamisen parhaat kaytanteet
* Prosessien johtamisen parhaat kdytanteet

Data 2.

Ryhma haastattelut
Workshop I:> 4. Ehdotus

Tilaus-toimitusketjun prosessikaavio

g

Data 3. |:> 5. Tulosten arviointi |:> Lopputulema
Palaute Toimitusjohtajalta sekd tyshon Prosessikaavion tuomat hyodyt Lopullinen ehdotus
osallistuneilta henkilSilta *  SWOT-analyysi

Kuva 1: Tutkimussuunnitelma.

Ensimmaisessa vaiheessa maariteltiin tavoite, jonka pohjalta opinnaytetyota
lahdettiin tyostamaan. Tavoitteen jalkeen vaiheessa 2 aloitettiin yrityksen

nykytilan analysointi, joka koostui henkilokunnan yksittaisista haastatteluista
seka tyodtehtavien maarityksesta. Taman pohjalta pystyttiin luomaan SWOT-

analyysi, jossa kaytiin lapi nykyisen prosessin hyodyt ja mahdolliset haitat.

Kolmannessa vaiheessa tutkimuksen tueksi tutkittiin parhaita kaytanteita
prosessien kuvaamisen seka prosessien johtamisen osalta. Sen jalkeen
vaiheessa 4 keskityttiin luomaan prosessikaavio henkiloston workshopin seka

ryhmahaastatteluiden osalta.

Viimeisena vaiheessa 5 oli tulosten arviointi, jossa kaytettiin pohjana

toimitusjohtajan seka opinnaytetydssa mukana olleiden henkildiden palautetta



seka katsottiin yleisesti uuden prosessikaavion tuomia hyaétyja yrityksen

lilkketoiminnassa.

2.2 Opinnaytetydn projektisuunnitelma

Opinnaytetyolle laadittiin erillinen projektisuunnitelma osana opinnaytetyota.
Opinnaytety6 suoritettiin marraskuun 2023 lopusta helmikuun 2024 alkuun.

Kuva 2 kertoo tarkemmin projektiaikataulusta, joka opinnaytetyolle tehtiin.

Project Plan

Alkuvalmistelut I
Alkukartoitus /Nykytilan analyysi -
Henkilstdn haastattelut .
loululoma -
Henkilastan workshop I
™ Raportin kirjoitus -
Teoria osuuden kirjoitus -

Valmiin raportin ldhettdminen I

Vaihe 1

Vaihe 2

Vaihe

Vaihe 4

29.11.2023
29.12.2023
28.1.2024
27.2,2024
28.3.2024

Kuva 2: Projektisuunnitelma opinnaytetyodlle.

2.3 Tiedon keruu

Yrityksessa suoritettiin haastatteluita seka tyopaja. Ne dokumentoitiin Microsoft
Wordilla. Haastattelut seka tydpaja nahtiin tarkeana, silla niista saatiin
todenmukainen kuva yrityksen prosessin kulusta. Tilaus-toimitusketjua ei oltu
aikaisemmin kuvattu mihinkaan, ja prosessin kulku oli nain ainoastaan

suullisena tietona yrityksessa. Tydpajassa saatiin vuorovaikutusta ja mielipiteita



nykytilasta, joka taas vaikutti myds kehityskohteiden I6ytamiseen. Taulukossa 1

nahdaan haastatteluiden paivamaara, kohde, tapa, aihe seka miten tama

dokumentoitiin.

Taulukko 1: Haastatteluissa kayneet henkil6t ja dokumentointi.

Paivamaara Haastattelun Haastattelu tapa Haastattelun aihe Dokumentointi
kohde
5.12.2023 Toimitusjohtaja Sahkoéposti Henkiloston Microsoft
kysely toimenkuvat, Word
nykytilan analysointi
16.12.2023 Myyntijohtaja Sahkopostikysely | Tilausten tulotapa, Microsoft
jarjestelmat Word
16.12.2023 | Asennusjohtaja | Sahkopostikysely | Asennusten kulku ja Microsoft
kirjaustavat Word
16.12.2023 | Toimitusjohtaja | Microsoft Teams | Varastointiin liittyvat Microsoft
kysymykset Word
5.1.2023 Workshop: Microsoft Teams Ryhmatehtavat ja Microsoft word
parannusehdotukset
Toimitusjohtaja,
myyntijohtaja,
myyja, asentaja




9.1.2023 | Toimitusjohtaja Microsoft Palaute -
Teams ehdotuksesta

3 Parhaat kaytanteet

Tassa luvussa kaydaan lapi parhaat kaytanteet prosessin kuvaamiseen seka

prosessin johtamiseen.

3.1 Prosessien tunnistaminen ja maarittaminen

Prosessin maaritelma on osa toistuvuutta seka pysyvyytta. Prosessi tarvitsee
toimiakseen erilaisia resursseja seka toimenpiteita ja lopputuloksena saadaan
tuotos. Kuvassa 6 on maaritelty visuaalisesti prosessi, jossa toimittajan
maarittamasta tiedosta ja materiaalista saadaan muokattua prosessi, jonka

tuotoksena on tuote tai palvelu asiakkaalle. (Laamanen 2015: 19-20.)

% Materiaali ja Tuote/ wn
E tieto ) palvelu Q
= — Prosessi — ©
— 7))
S <

Kuva 6: Prosessi visuaalisesti (Laamanen: 2015. muokattu.)



Tassa opinnaytetydssa prosessin maaritelmaa kasitellaan liiketoimintaprosessin
kautta, joten kyse on joukko prosesseja, jotka muodostavat resurssien kautta

tuotteen, joka liittyy yrityksen toimintaan. (Laamanen 2015:19.)

Liiketoimintaprosessit alkavat yleensa asiakkaan tarpeen tunnistamisesta ja sen
tayttamisesta, silla yrityksen tulovirrat ovat asiakkaista riippuvaisia. Prosesseilla
on aina asiakas, joka voi olla joko sisainen tai ulkoinen ja sen takia prosesseja

aina arvioidaan asiakkaan nakokulma huomioiden. (Hannus 1994: 40—41.)

Kun tarve prosessille on tunnustettu, taytyy se maarittda. Taman vuoksi on
tarkeaa rajata prosessin alku- ja loppupiste. Tama takaa sen, etta mukaan
tulevat ne asiat, jotka ovat hyodyksi yritykselle seka sen, etta prosessi tuottaisi
arvoa. Maarittelyn kautta on myos ensiarvoisen tarkeaa miettia, kuka prosessin
omistaja on ja onko kyseessa esimerkiksi yrityksen lilkketoiminnan

mahdollistaminen prosessi eli ydinprosessi. (Savolainen 1997: 14.)

Ydinprosessien lisaksi yritysten tulee ajatella my0s arvoa tuottavia prosesseja.
Ne voidaan jakaa asiakkaiden hankkimiseen, uusien tuotteiden tai palveluiden
kehittamiseen, tuotteiden valmistamiseen seka lisdpalveluiden kehittamiseen
(Martinsuo 2018: 186.)

3.1.1 Prosesseihin liittyvia kasitteita

Ydinprosessit ovat niita toimintoja, jotka mahdollistavat liiketoiminnan. Ne
kaynnistyvat asiakastarpeesta ja ovat suoraan linkittyneita yrityksen
asiakkaisiin. Ydinprosessin lopputulemana on tyydyttaa asiakastarve.
Ydinprosessit ovat yritykselle niin kriittisia, ettei niitd voida ulkoistaa. (Kiiskinen
2002: 28.)

Yritykselld on my0s sisaisia prosesseja, joiden tarkoitus on olla tukena
ydinprosesseille. Naita prosesseja kutsutaan tukiprosesseiksi. Esimerkkeina
tukiprosesseista voidaan kayttaa esimerkiksi yrityksen henkilostohallinta tai

tietohallinto. Tukiprosessien asiakkaita voi olla joskus vaikea tunnistaa, silla



prosessit voivat olla laajoja ja ulottua myos yrityksen ulkopuolelle (Laamanen
2015: 80.)

Prosesseilla taytyy myos olla omistaja. Prosessin omistajan vastuulla on
huolehtia prosessin toimivuudesta seka prosessista kokonaisuutena. Kaikki
prosessiin liittyvat toiminnot seka prosessin kehittaminen ovat myos prosessin

omistajan vastuulla. (Hannus 1994: 40.)

3.1.2 Prosessien kuvaaminen

Prosessien kuvaamisella on monia yritysta hyodyntavia asioita. Esimerkiksi
yrityksen sisalla toimivat henkilét ymmartavat omien tyotehtaviensa arvoa ja
merkitysta, jolloin prosessin kuvaaminen voi lisata tehokkuutta. Asiakkaalle
prosessinkuvaamisen hyodyt voivat nakya parempana palveluna, joka nostaa
taas asiakkaan kokemaa arvoa yritysta ja yhteistyota kohtaan. Myos yrityksen
kehittdminen itsessaan on suotavaa, silla prosessin kuvaamisella voidaan myos
tarkastella yrityksen tarpeita ja sitd vastaavaa resursointia. (Laamanen 2015:
22))

Kuvaamista voidaan tehda monella eri tavalla, ja helpointa on aloittaa luomalla

prosessikartta, jossa kuvataan yrityksen ja kaikki siihen kuuluvat yksikot seka

niiden tehtavat. Prosessikartan tavoitteena olisi tunnistaa yrityksen
ydinprosessit seka sidosryhma. Prosessikarttaa voidaan kayttaa myos apuna,
kun halutaan uudistaa tai luoda uusia prosesseja yritykseen. (Hannus 1994:
40.)

Prosessikartta kannattaakin pitdad mahdollisimman yksinkertaisena, jotta se on
helppo kuvata seka toteuttaa. Prosessien pitaminen ylatasolla kaaviossa auttaa
myOs prosessin ymmartamista seka vastuualueiden jaottelua. (Laamanen 2015:
62)

Kun prosessi kuvataan, tulee kuvauksen olla mahdollisimman selkea.

Kuvauksen tulisi sisaltaa kaikki ne tiedot, jotka ovat valttamattomia prosessin



toteutukseen, auttavat ymmartamaan prosessin kokonaiskuvan seka edistavat
ihmisten valista yhteistyota. Naiden lisaksi kuvauksen tulisi olla lyhyt ja
prosessikaavion omainen, jolloin se on helposti tunnistettava ja ymmarrettava.
(Laamanen 2015: 76.)

Yleensa prosesseja kuvataan nykytilan selville saamisen vuoksi, mutta yhta
hyvin prosesseja voidaan kuvata tavoite mielessa. TallGin prosessin
kuvaaminen aloitetaan lopusta alkuun, kun normaalisti se kuvataan alusta
loppuun. Tavoiteprosessikuvaukseen ei valttamatta tarvita nykytilan tuntemista,

koska kyse on tavoitteesta. (Laamanen 2015: 76.)

3.1.3 Prosessien kuvaamisen tyokalut

Prosessien kuvaamista voidaan myos suorittaa erillisilla tietoteknisilla ohjelmilla,
kuten Microsoft Visiolla. Nama tydkalut ovat erittain helppoja ja visuaalisia, ja ne
sopivat erityisesti yritysmaailmaan. Tahan opinnaytetyéhdn prosessikaavio

piirrettiin Microsoft Visiota kayttaen (Savolainen 1997: 51.)

Tehtavien kuvaamista kaytetaan neliota ja ajan-seka tiedonkulkuun
nuolikuviota. Prosessikaaviossa tulisi olla mahdollisimman vahan symboleita.
(Laamanen 2015: 81.)

Prosessikuvauksia voidaan kuitenkin tehda erilaisten kaavioiden kautta. Naita
ovat uimaratakaavio (vuokaavio), tehtavamarkiisi seka prosessin ohjeistaminen
tekstityksella. (Martinsuo 2010: 12.)

Uimaratakaaviossa nakee suoraan, kuka tekee mitakin. Tassa opinnaytetyossa
uimaratakaaviota kaytettiin jakamaan prosessikaavioon vastuualueet. Nain

vastuualueet ovat selkeat ja kaikille nahtavina. (Savonen 2012: 20.)

Prosessin kuvaamisen voi aloittaa my06s yksinkertaisesti tydpajojen avulla. Nain

mukaan paasevat kaikki prosessiin osallistuvat henkilot seka heidan
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nakokulmansa. Tallaisessa tilanteessa mukaan voi nousta erilaisia ongelmia

seka prosessista tulee toteutettavampi. (Martinsuo 2010: 13-14.)

3.1.4 Prosessien kehittaminen

Prosessien kehittaminen on pitka taival, joka yleensa alkaa tilanteesta, jossa ei
mitaan yrityksen toimintaa ole kuvattu ja tehtavia suoritetaan tulojarjestyksessa.
Toimintamallien tunnistamisen jalkeen ja prosessien kuvaamisen jalkeen
yrityksella on mahdollisuus seurata prosesseja. Prosesseja voidaan mitata
erilaisin tavoin, ja taman myo6ta ennakointi erilaisiin tilanteisiin on mahdollista.
(Laamanen 2015: 45.)

Prosessien suorituskyky on olennainen kehittamisen tyokalu. Lahtokohtana
tulisi aina olla paamaarat, jotka ovat yrityksen seka prosessin yhteiset. Mikali
yrityksella ja prosessilla on ristiriidassa olevat paamaarat, tulisi ne yhtenaistaa
katsomalla esimerkiksi strategisia, taloudellisia, tuottavuuden tai organisaation
paamaaria. (Martinsuo 2018: 188.)

Kehittamista voi myos tapahtua, vaikka prosessi olisi jo luotu aikaisemminkin.
Yleensa tarve tallaiselle kehittamiselle tulee, kun toiminta yrityksessa muuttuu

tai prosessi itsessaan tarvitsee paivitysta nykyaikaan. (Roberts 1996: 27.)

Parhaimmillaan prosessien kehittamisesta saadaan arvokasta tietoa, ja mikali
kehitystyo on jatkuvaa, voidaan prosessien kulkuun vaikuttaa jatkuvasti. Jos
prosessin huomataan menevan epatoivottuun suuntaan, voidaan muutoksia
tehda heti. (Laamanen 2015: 45.)

Kai Laamanen (2015: 45.) toteaa, etta prosessien kehittymisessa on
mahdollista ajatella portaina, jossa prosessi kypsyy ja kehittyy. Kuvassa 7
prosessi alkaa tarpeesta ja etenee prosessin mallintamisesta aina
innovatiivisuuteen asti, jossa kehitetaan prosessi ulkoymparistdo huomioon
ottaen. Tavoitteena portailla olisi paasta siihen tilaan, jossa prosessi olisi niin

kehitetty, etta se olisi paras maailmassa eika sita voisi kilpailijakaan kopioida.
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C Paras maailmassa
Prosessin tulokset ja
C innovatiivisuus
C Ennakointi
C Prosessien mittaaminen

Prosessin toistuvuuksien

‘ > mallintaminen

Kaaos

Kuva 7: Prosessin kehittyminen ja kypsyminen. (Laamanen 2015, 44.
Muokattu.)

3.1.5 Prosessijohtaminen

Prosessijohtamisessa johtaminen tapahtuu yrityksen ydinprosessien kautta,
jolloin myods pystytaan miettimaan yrityksen mittaristoa ja suorituskykya.
Ydinprosessit leikkaavat yrityksen funktionaalisesti ja saattavat ulottua yrityksen
ulkopuolellekin. Tarkeinta on huomioida asiakastarpeista lahteva toiminta ja sen

takia prosesseille tulisi maarittaa prosessinomistajat aina. (Hannus 1994: 32.)

Prosessijohtaminen yksistaan on vaikea toteuttaa. Pienimissakin yrityksissa
prosessit saattavat olla niin lahella toisiaan, etta tyotehtavat niiden sisalla

jakautuvat moniin prosesseihin. Tallaisia prosesseja voivat olla esimerkiksi



12

toimistoty6t seka asiakaspalvelu. Taman vuoksi funktionaalinen organisaatio
yleensa sailyy yrityksessa jollain tasolla, jotta osaamista voidaan jakaa
jaettuihin yksikdihin eika pelkastaan prosesseihin omistajuuden merkeissa.
(Lecklin 2006: 128-129.)

3.1.6 Prosessin vastuualueiden maarittaminen

Prosesseilla ei kuitenkaan valttamatta ole omistajia, vaikka niilla pitaisi olla.
Tahan voi vaikuttaa funktionaalinen organisaatio, jolloin prosessinomaista
ajatusta ei ole tuotu yritykseen. Prosessiasiantuntija kuitenkin on erityisessa

asemassa, mikali omistajaa prosessille ei ole. (Roberts 1996: 66.)

Omistajuus prosessissa kasittaa myos vastuun prosessin kehittamisesta. Kyse
ei ole siis vain siita, mita prosessissa nykyhetkella tehdaan. Prosessien tulisi
toimia tehokkaasti ja niita tulisi myos kehittaa, jotta tehokkuus pystyttaisiin
yllapitamaan. Onnistuminen tassa vaatii tiedostettua tavoitetta, joka yrityksessa
on yhteisesti sovittu seka sita, etta prosessin omistajan tulee olla sitoutunut
tehtavaansa. liman naita ei voida olettaa, etta prosessin omistaja saa aikaan

toivottuja tuloksia. (Laamanen 2005: 122.)

Prosessit voidaan jakaa myos sidonnaisuutena tiettyyn tehtavanimikkeeseen.
Talla on suora kytkos siihen, etta henkilon tulisi tietda oma roolinsa prosessissa
tehtavanimikkeen kautta. Nain tehtavanimikkeessa toimivan ihmisen tulisi tietaa
mita tehda. Esimerkiksi myyja tietaa, ettd hanen odotetaan myyvan

tuotteita/palveluita. (Laamanen 2005: 122.)

3.1.7 Prosessien mittaaminen

Prosesseja kannattaa mitata, jotta tiedetaan, mita yrityksessa tapahtuu.
Mittariston avulla myos pystytaan keskittymaan yrityksen missioon, josta
selviaa, miksi yritys on perustettu. Missiossa yhdistyy sidosryhmien

ymmartaminen seka yrityksen ydinosaaminen. (Hannus 1994: 79.)
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Prosesseja voidaan mitata ajan, rahan, sidosryhmien nakemysten seka maarien
mittaamisella. Jokainen yritys maarittelee omat tunnuslukunsa ja mittaristonsa
sen perusteella, mita yritys kokee toimintansa kannalta tarkeaksi. (Laamanen
2005: 149-157.)

Ajan mittaamisella tarkoitetaan esimerkiksi kokonaisvaltaisen lapimenoajan
mittaamista. Kun lapimenoaika on lyhyt, ovat myos kustannukset pienempia ja
reagointinopeus lisaantyy. Kuvan 8 mukaisesti lapimenoaika koostuu
siirtoajasta, joka on tarkein osa ketjua. Sita kuitenkin nahdaan olevan varsin
vahainen maara itse lapimenoajassa. Kaikki muu tapahtuma, joka ei ole itse
ketjua, on odotusaikaa. Lopputuloksena on toimitustasmallisyys ja tyytyvainen
asiakas, jos lapimenoaika on loppuasiakkaalle mieluinen. (Laamanen 2005:
153.)

Siirtoaika
Odotusaika

Toimitustasmallisyys

Aloitusaika

Suoritusaika

Lopetusaika

Kuva 8: Lapimenoaika (Laamanen 2005, 153. Muokattu.)

Rahan mittaamisella tarkoitetaan useimmiten kustannuksia, ja kun puhutaan
prosesseista, tulee kustannukset osata kohdistaa oikeisiin kohteisiin,

esimerkiksi materiaali- tai tydkustannuksiin. (Laamanen 2005: 154.)
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Maarien mittaamisella tarkoitetaan esimerkiksi tilauksien maaraa tai tuotteiden
maaraa. Ajatuksena on, etta tapahtumien maaria mitataan ja ne voidaan jakaa

viela erikseen pienempiin osioihin. (Laamanen 2005: 155.)

Asiakastyytyvaisyys tai toimittajatyytyvaisyys voidaan lukea sidosryhmien
nakemykseen. Tama osio voidaan nahda myos koko yrityksen suorituskyvyn
mittaaviksi toiminnoiksi. Prosesseissa mittaamisessa nama kannattaa sitoa
johonkin tiettyyn prosessin vaiheeseen, jotta saatu palaute on mahdollisimman
tarkkaa. Jos saatu palaute on negatiivinen, voidaan se kohdentaa ja korjata

oikeassa prosessin vaiheessa. (Laamanen 2005: 157.)

3.2 Tilaus-toimitusketju

Tilaus-toimitusketju, joka tunnetaan paremmin 1990-luvulta saakka termilla
supply chain management, on suuri kokonaisuus erilaisia toimijoita. Tilaus-
toimitusketju kattaa kaikki toimijat aina tuotteen tai palvelun tilauksesta itse

toimitukseen loppuasiakkaalle. (Sakki 2014: 4-5.)

Tilaus-toimitusketju ei pelkastaan ole tavaran kuljettamista, vaan ketjun
toimimiseen tarvitaan myds raha- ja tietovirtoja. liman niita, ei tavara kulkisi
minnekaan. Tietovirtaliikenne alkaa asiakkaan tilauksesta ja valittyy siita
tavarantoimittajalle, josta itse toimitus voi alkaa. Rahaliikenne taas sisaltaa
paaomasuunnittelua ja esimerkiksi yrityksen maksuliikenteen hoitamista.
Kuvassa 9 on esitelty virtojen kulkeminen lapi tilaus-toimitusketjun. (Sakki 2014:
10-11.)
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Toimittaja Tavara Asiakas

< | TIETO
TAVARA | >

< ] MAKSU

Kuva 9: Tilaus-toimitusketjun vaikuttavat virrat. (Sakki 2014: 11, muokattu.)

On hyva myos muistaa, etta tilaus-toimitusketjun suunnittelu liittyy myos
vahvasti yrityksen strategisiin valintoihin. Hyvalla suunnittelulla voidaan tehda
huomattavia taloudellisia saastoja. Tassa korostuu siis myds toimitusketjun
kokonaisvaltainen hallinta. (Martinsuo 2018: 280.)

Tilaus-toimitusketjun strategisia valintoja tehdaan esimerkiksi tuotteen tai
palvelun kysynnan seka tarjonnan kautta. Naiden valintojen kautta tehdaan
uusia paatoksia, joista syntyy lopulta verkosto, jota pitda myos osata hallita.
(Ritvanen 2011: 138-139.)

Strategisilla valinnoilla pyritaan sailyttamaan yrityksen kilpailuetu, ja siksi onkin
tarkeaa keskittya tilaus-toimitusketjun kehittdmiseen seka tehokuuden
parantamiseen esimerkiksi poistamalla arvoa tuottamattomat asiat ja lisdamalla
tuottavuutta. Naihin voidaan vaikuttaa erilaisilla menetelmilla kayttaen
esimerkiksi LEAN:ia seka tilaus-toimitusketjun lapinakyvyydella. Myds tilaus-
toimitusketjun prosessien parantaminen on olennainen asia tilaus-toimitusketjun
toimivuudessa. (Ritvanen 2011:. 138-139.)

Tilaus-toimitusketjun tuottavuuden ja tehokkuuden tarkeimpia paatoksia ovat
esimerkiksi varastointiin liittyvat kysymykset. Varastointi sitoo paljon paaomaa,
mutta toisaalta se mahdollistaa osittain jatkuvan toimitusvarmuuden. (Martinsuo
2018: 281.)
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3.2.1 Tilaus-toimitusketjun prosessit

Tilaus-toimitusketju koostuu eri logistisista prosesseista kuten tavaroiden

kuljettamisesta, sailyttamisesta seka kuljettamisesta.

Kuvassa 10 nakyy, etta tilaus-toimitusketjussa on monenlaisia erilaisia

prosesseja, joissa sekoittuvat tieto- maksu- seka kuljetusvirrat.

Myynti ' "‘ Hankinta
Tilausten rekisterdinti " Tilaaminen
(D

Hankinta

Vemis [ | e—

Jakelu ® ® Varastointi
Laskuttaminen Tarkastaminen
Valvominen Maksaminen

Kuva 10: Tilaus-toimitusketjun prosesseja (Sakki 2009: 43. Muokattu.)

Tilaus-toimitusketjun prosesseihin sitoutuu aina yrityksen resursseja, ja naita
resursseja ei valttamatta voida aina sitouttaa vain yhteen ketjun vaiheeseen.
Jokainen prosessin vaihe voi sisaltaa paallekkaisyytta, ja tallaisia vaiheita ovat
esimerkiksi kommunikointi tai hallinnon tehtavat. (Sakki 2009: 43.)

3.2.2 Varastointi

Tilaus-toimitusketjun epavarmuudet johtavat hyvin usein yritykset varautumaan
oman materiaalivirtansa sailyvyyteen. Loppuasiakkaalle halutaan
mahdollisimman nopea toimitus, ja siihen kaytetaan hyvaksi varastointia. Mita
laajempi toimitusketju on, sita alttiimpi se on erilaisille pysahdyksille ja
ajoittaisille esteille. (Martinsuo 2018: 281.)

Ketjussa varastoinnin tulisi merkitd uudelleen lastauspaikkaa, eika varsinaista

varastointia. Kasitys varastosta tavaroiden sailytyspaikkana menetetaan
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kustannustehokkuuden maaritelma, silla tavaroiden tulisi liikkua
mahdollisimman nopeasti varastosta ulos padoman sailyttamiseksi. (O’'Byrne
2017; 15.)

Varastoinnilla on suuri merkitys riskienhallinnassa, silla varastointi voi olla
pelastusrengas suuren kysynnan vaihtelun seka toimitusongelmien takia.
Varastot kuitenkin ovat sidottua padomaa, ja ihanteellisesti niita ei tarvittaisi.
Kuitenkin nykymaailman tilanteen seka kilpailullisten asetelmien huomioiden
tama ei ole mahdollista eika joissain tapauksissa edes toivottavaa. (Martinsuo
2018: 281.)

Varastointia on myos harkittava tarkkaan, silla kustannusten lisaksi se vaikuttaa
my0s tilaus-toimitusketjun tehokkuuteen ja materiaalien saatavuuteen. Mikali
varastoja on useampia tai valimatkat varastolle ovat pitkat, vaikuttaa se

kuljetuskustannuksiin. (Harrison 2014: 143.)

3.2.3 Varastoinnin kustannukset

Varastoinnista aiheutuu aina kustannuksia, joilla on suuri vaikutus tilaus- ja
toimitusketjussa. Nailla kustannuksilla tarkoitetaan nimenomaan sita osaa, joka
syntyy tavaroiden sailyttdmisesta varastossa. Tama on suoraan johdannainen

tavaran maarasta, jota joudutaan sailyttamaan. (Sakki 1994: 41.)

Yritykset tarvitsevat padomaa toimiakseen, ja varastointi on tilaus-
toimitusketjussa se osa, joka tata kuluttaa eniten. Pddomaa tarvitaan yrityksen
paivittaisiin toimintoihin, esimerkiksi tuotteiden ostamiseen. Varastoinnin

kustannukset voivat olla jopa viidennes paaomasta. (Ritvanen 2011: 96.)

Mikali yritys joutuu varastoimaan, tulisi sen kiinnittda huomiota maksuaikoihin,
joilla voidaan vapauttaa padomaa enemman kayttoon. Yrityksien tulisi ostaessa
tuotteita hankkia mahdollisimman pitka takaisin maksuaika ja myydessa itse

tuotteita pitaa maksuaika mahdollisimman lyhyena. Nain padomaa jaa kayttoon
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enemman, mutta varastoinnista ei koidu niin suuria kuluja kerralla. (Tikka 2016:
48-50.)

Varastoinnissa tulee ottaa my6s huomioon varastoitavan omaisuuden laatu.
Mikali kyseessa on esimerkiksi elintarvikkeita, on olemassa pilaantumisriski. Jos
kyseessa taas on teknologia, on olemassa suurempi varkausriski tai jopa arvon
alentuminen, mikali varastoitava maara on suuri tai varastoimisaika on pitka.
(Ritvanen 2011: 96.)

Kustannukset nousevat yleensa varastotasojen kasvaessa. Naihin
kustannuksiin etsitaan yleensa vastauksia tilauspisteen laskemisella, ABC-
analyysilla, automaatiolla, keskitetyilla varastoilla seka jopa koko strategian
muuttamisella. Naiden lisaksi varastonohjaus on ensiarvoisen tarkeaa, silla sen
avulla tasapainotetaan kustannuksia, toimituskykya seka laatua. (Russell 2009:
530-531.)

Ongelmallista  kustannuksien  tasapainottamisessa, toimitusvarmuuden
ylldpidossa seka asiakastyytyvaisyydessa on se, etta jos muutetaan yhta
komponenttia, muuttaa se silloin kaikkia. Esimerkiksi yritykselle ei ole
kustannustehokasta eika kannattavaa pitaa taytta varastoa turvatakseen
toimitusvarmuus seka asiakastyytyvaisyys, eika asiakastyytyvaisyys toisaalta
parane pitkien toimitusaikojen takia. Varastonohjauksella tahan pystytaan
vaikuttamaan, ja toisaalta yrityksen oma strategia maarittda paljon sita, milla
tavalla varastointiin seka sen aiheuttamiin kustannuksiin reagoidaan. (Karhunen
2004: 404.)

3.2.4 Varastojen suunnittelu

Palvelutaso pyritaan asiakastyytyvaisyyden vuoksi pitamaan mahdollisimman
korkealla, jotta kilpailullinen asetelma sailyisi hyvana. Tama tarkoittaa
kaytanndssa sita, etta tuote olisi ihannetilanteessa aina asiakkaan saatavilla.

Yritysten kannalta tdma ei ole ihannetilanne, silld kuten jo aiemmin on todettu,
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varastointi on kallista ja sitoo yritysten kayttdépadomaa. Varastojen suunnittelulla

on siis suuri merkitys taloudellisesti. (Martinsuo 2018: 284.)

Todellinen tieto tuotteen tarpeesta tulee aina lilan myohaan, ja sen takia
ennakointi on tarpeen. Talldin voidaan kayttaa taloudellista erakokoa, jossa
tilauksia tehdaan tasaiseen tahtiin niin, etta tuotteet tilataan kerralla. Tuotteiden
tulisi siis aina olla kaytetty loppuun vasta, kun uusi tilaus tulee. Varastotaso olisi
nain puolet tdydesta varastosta. Yritysten voi olla edullisempaa neuvotella
sopimuksia taloudellisen erakoon toimituksista, sillda kustannuksia voidaan
laskea esimerkiksi kuljetuksien osalta, kun isompi era saapuu kerralla. Toisaalta
yritykselle koituu kustannuksia tuotteiden varastoinnista. (Martinsuo 2018: 284-
287.)

Varastotasojen suunnittelussa korostuu myos tilauspiste. Ajatuksena on, etta
yritys maarittaa tilauspisteen, jolloin seuraava tilaus pitaa viimeistaan tehda,

jotta varastotaso sailyy hyvana.

3.2.5 Kysynnan ennakointi seka suunnittelu

Toimitusketjun yksi tarkein asia on lapimenoaika, johon vaikuttavat ennusteet ja
kysynta. Kun puhumme tilaus-toimitusketjusta, mukaan tulevat myos hankinnat.
Ketjun kokonaisuudessaan tulisi huomioida siis mahdollisimman nopea
lapimenoaika mahdollisimman pienilla logistisilla kustannuksilla, eli suunnitella

se strategisesti hyvin (Ritvanen 2011: 100.)

Lapimenoajat, toimitusvarmuus seka laatu ovat myos kilpailuvaltteja. Nama
kilpailuvaltit vaikuttavat suuresti myos yrityksen toimintaan. Jos esimerkiksi
panostetaan toimitusvarmuuteen niin, ettad asiakas saa tuotteensa samana
paivana tilauksesta, tarkoittaa se isojen varastojen pitamista seka mahdollisesti
erilaisten sidosryhmien kayttamista, etta asiakas varmasti saa tuotteensa.
Kustannukset voivat olla korkeita, ja korkeat varastotasot kertovat aina

ongelmista. Toisaalta jos tuotteita ei ole saatavilla juuri silloin, kun asiakas niita
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haluaa, tarkoittaa se mahdollisesti menetettya rahavirtaa. Jotta tama voitaisiin

estaa, tarvitaan kysynnan ennakointia ja suunnittelua. (Christopher 2016: 16.)

Yritykset voivat itse my0Os vaikuttaa omaan kysyntaansa markkinoinnin avulla.
Talla tavoin yrityksella on mahdollisuus saada suurempaa markkinaosuutta,
mutta myos muokata omia toimitusaikaansa. Nain yrityksella sailyy tasapaino

tarjonnan ja kysynnan kanssa. (Martinsuo 2018: 43.)

Markkinoinnin ja myynnin yhteistyolla voidaan ennustaa kysyntaa ja tehda arvio
tulevista tilauksista. Kun tama on selvilla, voidaan sen perusteella tehda
yrityksen myyntibudjetti, joka taas on tiiviisti sidoksissa yrityksen resurssien
kanssa. Silla voidaan esimerkiksi maarittaa myyjien maara tai tilattavien
tuotteiden maara. (Martinsuo 2018: 43.)

Ennakointi on todella tarkea osa toimitusketjun kokonaisvaltaista hallintaa, ja
sen tavoitteena on tasapaino kysynnan ja tarjonnan valilla.
Ennustamismenetelmia on monenlaisia, ja menekkia voidaan edistaa myos

varastoitaville tuotteille. (Ritvanen 2011: 139.)

Yritysten tulee myds varautua kysynnan muutoksiin esimerkiksi kausiluontoisten
tuotteiden myynnissa. Myos toimittajalta saatavia tuotteita voi olla rajallisesti
saatavilla esimerkiksi raaka-aineiden puuttumisen vuoksi. Taman vuoksi
kysynta pitaisi pystya jollain tavalla ennakoimaan, jotta varastomaarat olisivat
kohtuullisia. (Martinsuo 2018: 282.)

3.3 Projektijohtaminen

Projekteja johdetaan ainutlaatuisina kokonaisuuksina, jotka ovat sidoksissa
aikaan, projektin laajuuteen seka kustannuksiin. Projekteja johdetaan niin, etta

paamaarana on aina tuote, tulos tai hyoty. (Martinsuo 2018: 194.)

Kuten prosessijohtamisessakin, on projektijohtamisessakin tarkeaa tunnistaa

tarpeet ja odotukset. Taman lisaksi tulee maaritella tarkasti eri vaiheet kuvan 11
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mukaisesti. Ensin maaritellaan aloitus. Sen jalkeen suunnitellaan projektia,
jonka jalkeen se toteutetaan ja lopuksi projekti paatetaan. (Martinsuo 2018:
194.)

4 N

Projektin toteutus

Aloitus = Suunnittelu = Toteutus = Paatos

o /

Kuva 11: Projektin toteutuksen vaiheet. (Martinsuo 2018,203. muokattu)

Yrityksen toimiessa projektien parissa joutuu se kayttdmaan omia resursseja
ainutlaatuiseen tekemiseen. Taman takia projektin hallinta korostuu, silla vaikka
projektit ovat kertalaatuisia, voi niiden dokumentoinnista silti hyotya. Projektien
hallinta voi myos olla ydinliiketoimintaa, jolloin projektin hallinta korostuu.
(Martinsuo 2018: 204.)

3.4 Yhteenveto parhaista kaytanteista

Prosessien, varastoinnin seka projektijohtamisen nahtiin olevan tarkeita lahteita
kohdeyrityksen tilaus-toimitusketjun kuvaamisen, maarittamisen seka yrityksen

rakenteen kannalta.

Tavoitteena oli kuvata liiketoimintaprosessi, johon apua saatiin prosessien
maarittamisen, kuvaamisesta seka prosessijohtamisesta. Kohdeyrityksen
ydinprosessi oli tilaus-toimitusketju, ja siihen kirjallisuutta tarvittiin tilaus-
toimitusketjun maarittamisesta seka avainprosesseista, jotka maarittavat tilaus-

toimitusketjua.
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Projektijohtaminen otettiin mukaan yrityksen toiminnan kannalta, jotta voitiin
nahda, miten paljon projektien kertaluontoisuus vaikuttaa yrityksen toimintaan ja

siihen, miten siind on yhtalaisyyksia prosessien maarittamisen kanssa.

Varastoinnin merkitys korostui, kun esiin nousi kohdeyrityksen kehitys.
Varastointi nahtiin suurimpana kuluna, seka toimitusvarmuuden lisaaminen
ilman varmoija tietoja menekista. Varastoinnin kirjallisuuden tarkoituksena oli
luoda hyva pohja varastoinnin tarkoitukselle, ja mita kuluja itse varastointi

aiheuttaa. Myds kysynnan ennustaminen koettiin tarpeelliseksi.

Parhaiden kaytanteiden yhteenvetona voidaan todeta, etta naiden pohjalta

saatiin rakennettua ehdotelma kohdeyritykselle.

4 Ehdotuksen luominen nykytila-analyysin pohjalta

Tassa luvussa kaydaan lapi kohdeyrityksen tilaus-toimitusketjun nykytila seka

ehdotuksen luominen nykytilan pohjalta.

Nykytilan analysointia varten jarjestettiin haastatteluita yrityksen henkiloston
kanssa, jotka ovat tekemisissa tilaus-toimitusketjun kanssa. Haastattelut
aloitettiin yrityksen toimitusjohtajan kanssa ja tdman jalkeen siirryttiin muihin
henkil6ihin. Haastattelut jarjestettiin suurimmaksi osaksi etana kayttaen
Microsoft Teamisia yrityksen sijainnin vuoksi. Haastatteluissa kohdehenkil6ita
pyydettiin kuvaamaan nykyista tilaus-toimitusketjun prosessia, omia tehtaviaan

seka vastuualueitaan.

4.1 Nykytilanne

LVI-yritys on perustettu vuonna 2023, eli kyseessa on aivan uusi yritys.
Yrityksessa tyoskentelee talla hetkelld 7 tyontekijaa mukaan lukien yrityksen
kaksi yrittajaa. Yritys on pienyritys, joka kasvaa ja laajenee kovaa vauhtia.

Yritys on laajentamassa toimintaansa Seinajoelle vuoden 2024 alusta. Yrityksen
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toiminta on ainoastaan suullisena tietona, eika nain ollen kirjallista dataa ole

olemassa mistaan yrityksen prosessista.

Yrityksen toiminta jakautuu eri tydtehtavien kesken aina tilausten hankkimisesta
itse asennukseen. Taman opinnaytetyon tarkastelun kohteena oli yrityksen

tilaus-toimitusketju, ja tahan osallistui koko yrityksen henkilokunta.

Nykytilasta kuvattiin ensin prosessikaavio seka jasenneltiin yrityksen
tyontekijoiden tehtavat, jotta nahdaan, miten tamanhetkinen tilaus-toimitusketju
toimii ja ketk& ovat vastuussa naista osa-alueista. Prosessikaavio on esitetty
kuvassa 3 ja yrityksen tyonkuvat kuvassa 4. Prosessikaaviosta voidaan myos

paatella, etta kohdeyritys toimii matriisiorganisaationa.

Operatiivinen johto (Toimitusjohtaja)

| | | |

4

Myynnin . Asennuksien

| kehitystoimet ‘ Myt hallinta
Myyntijohtaja,
Myyntipaallikko

| l l |

Myyntitulosten
seuraaminen

l l |

v
Asennuksen
sopiminen ja
suorittaminen

Rekrytointi ‘

Myyntijohtaja Myyntijohtaja Asennuspaillikkd

Telebuukkarit Myyja Asentaja

Alkutapaamisten Tapaaminen, tilauksen
sopiminen vastaanotto ja vilitys

Kuva 3: Yrityksen nykytilan prosessikaavio

Taulukko 4: Yrityksen henkilosto ja vastuualueet

Henkild Tyonkuva

Toimitusjohtaja Budjetointi, yrityksen
paivittainen toiminta ja
kehitys,

markkinointi, rekrytointi,

myyntityd
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Myyntijohtaja Myynti, telebuukkarit,
rekrytoiminen, myynnin
kehitystoimet

Asennusjohtaja Asennusaikojen sopiminen,

kehitystoimet, asennuksien

laadunvalvonta

Myyntipaallikko Uusien tyontekijoiden
kouluttaminen, Oulun

myyijien tulos

Myyja Myynti

Asentaja Asennukset kohteisiin

Telebuukkari Myyntikayntien  sopiminen
myyijille.

Tilaus-toimitusketjua analysoitiin haastatteluiden perusteella, ja tultiin siihen
tulokseen, etta ketju lahtee tilauksen hankkimisesta. Telebuukkarit soittavat
kontakteja lapi ja yrittavat saada myyjille kaynteja mahdollisten asiakkaiden
luona. Kun myyja menee asiakkaan luo, han tekee myos remonttikartoituksen.
Asiakkaan hyvaksynnan jalkeen asennusjohtaja maarittelee tydn aikataulun.
Aikataulutuksen jalkeen asentaja hakee tuotteen varastolta ja lahtee
asentamaan tuotetta asiakkaalle. Kun laite on asennettu, on kauppa saatu

paatokseen.

Nykytilan analysoinnissa selvitettiin myds, ettéa kohdeyrityksella on pieni
varasto, jossa pyritaan pitamaan aina kahden kuukauden myynnit kattavaa
varastoa. Maaraltaan tama vastaa noin 40-50 laitetta kerrallaan. Laitteita
tilataan aina kerralla, silla toimittajalla on ollut toimitusvaikeuksia ja toimitusajat
saattavat olla pitkia. Kohdeyrityksella ei myoskaan ole mitaan tarkkoja

varastointiaikoja eika suoranaista tilauspistetta tyon projektiluonteisuuden takia.



25

4.2 Nykytilan mittarit

Kohdeyritys ei ole maarittanyt mittareita toiminnalleen, mutta he ovat
seuranneet koko tilaus-toimitusketjun kasittelyaikoja. Eri vaiheille on annettu
tietyt aikamaareet, jolloin tietty tyotehtava olisi tehtyna. Mitaan tiettyja mittareita

ei ole toiminnalle mainittu.

Myyijien tuloksia kirjataan, ja heilla on omat mittaristonsa siihen. Tilaus-
toimitusketjun kannalta tallaista ei ole, eika esimerkiksi varastointia seurata

muutoin, kuin maarallisesti eika varsinaisesta kiertonopeudesta ole tietoa.

4.3 Loydokset ja havainnot nykytilasta (SWOT)

Kohdeyrityksen nykytilasta tehtiin myés SWOT-analyysi, joka koostuu neljasta
eri osasta: vahvuudet, heikkoudet, mahdollisuudet seka uhat. Kuvassa 5 nakyy

kyseinen SWOT-analyysi.

Vahvuudet Heikkoudet
Nopea tiedonkulku * Paallekkaisia tyotehtavia
Tiivis tydyhteisd, ei byrokratiaa * Epaselvat vastuualueet
Selked paamaara tydssa * Prosessien yhtendisyyden puute

* Onnistumisten mittaaminen vaikeutuu
* Yli resursointi

Nykytilan SWOT-

analyysi
Mahdollisuudet Uhat

Nopeampi vasteaika

Selkeampi prosessin kulku seka yhtenaisyys
tyoskentelyssa

Perehdytyksen helppous

Resurssien hyddyntdminen optimaalisesti

Tiedon kulun vaikeutuminen

Kilpailuasetelman koveneminen

Prosessin hitaus ja vastuuhenkiléiden puuttuminen voi
vaikuttaa asiakastyytyvdisyyteen ja dokumentointiin

Kuva 5: SWOT-analyysi kohdeyrityksen nykytilasta.
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Tunnistetut vahvuudet pohjautuvat yrityksen haastatteluihin seka yrityksen
rakenteeseen. Pieni tiivis tyOyhteisd tuo mukanaan selkeat paamaarat tyossa,
ja siten myos tieto kulkee nopeammin. Mukana ei ole byrokratiaa, vaan

pikemminkin matalampi kynnys olla yhteydessa muihin tydntekijoihin.

Toisaalta havaittuina ongelmina nahtiin nimenomaan vastuualueiden laajuus ja
paallekkaisyys, joka tulee ilmi aiemmin kuvassa 4, jossa kaytiin lapi
kohdeyrityksen henkilokunnan tyotehtavia. Osalla henkilostosta on samoja
tydtehtavia, joita ei ole avattu tarkemmin, mita ne sisaltavat. Tama voi
vaikeuttaa prosessin kulkua, jollei mukana ole selvaa kuvaa, kuka tekee mita.
Heikkoudeksi nahtiin myos se, ettei kohdeyrityksessa ole mittaristoa, jolla
mitataan nimenomaisia onnistumisia. Taman takia on vaikea sanoa, kuinka
kauan suunnilleen tilaus-toimitusprosessin tulisi kestaa ja ovatko kaikki tilaukset

yhtenaisia.

Mahdollisuuksiksi nahtiin yrityksen halu kehittdd omaa toimintaansa lahtemalla
mukaan tahan tyohon, jossa se saa ehdotelman tilaus-toimitusketjun
kuvaamisesta ja kehityksesta. Yritys on myds kasvavassa vaiheessa, joten
perehdytys on helppoa seka helpompaa, kun prosessit ovat yhtenaisia ja
kuvattuja. Yrityksen on taman myo6ta mahdollisuus kehittya esimerkiksi
vasteaikojensa parantamisessa, kun tiedetaan, millaisia niiden pitaisi olla. Kun
on selvilla tilaus-toimitusketjun vaiheet ja vasteajat, on yrityksen helpompi

resursoida henkilostoaan seka tehostaa tilaus-toimitusketjua.

Kohdeyritykselle uhkana nahtiin kilpailuasetelman heikkous, mikali yrityksen
sisdiset prosessien dokumentoinnin puute ja henkildkunnan vastuualueet
sailyvat samoina. Tama voi aiheuttaa my0s asiakastyytyvaisyyden laskemisen,
jos kohdeyritys ei pysy mukana kilpailevien yritysten vasteaikojen ja palveluiden
mukana. Tiedonkulku on myos yksi suuri uhka, mikali yrityksella on monta

tydntekijaa eika selvia vastuualueita.

Nykytilaa analysoidessa tuli esille myos tilaus-toimitusketjun kannalta uhkana

pidettava toimitusketjun epavarmuus, jolloin yritys on joutunut turvautumaan



27

varastointiin. Uhkana tdma nahtiin sen kustannusten ja padoman sitomisen

takia.

4.4 Eri vaiheet ehdotuksen luomiselle

Tassa luvussa kaydaan lapi ne perusteet, milla ehdotus laadittiin.

Nykytilan
analysointi

4

Parhaat kdytanteet

.l

Palaute
toimitusjohtajalta /
Workshop

4

Lopullinen ehdotus
koko yritykselle

Kuva 12: Ehdotuksen portaat

Kuten kuvassa 12 nakyy, ehdotuksen luominen aloitettiin jakamalla se 4 eri
osaan. Ensin tutkittiin kohdeyrityksen nykytila, jonka pohjalta toisessa
vaiheessa mukaan otettiin parhaat kaytanteet. Kolmannessa vaiheessa
rakennettiin ehdotus, joka esitettiin workshopissa seka myos toimitusjohtajalle

ensin. Viimeisessa vaiheessa ehdotus esitettiin koko yritykselle.

Nykytilan analyysissa kaytettiin hyvaksi henkildkunnan antamia haastatteluita,
seka niiden pohjalta jasenneltiin taulukko, jonka mukaan ty6 etenee. Parhaita
kaytanteita kaytettiin prosessin kuvaamisen seka johtamisen osalta. Ehdotelma
esiteltiin ensin toimitusjohtajalle, jotta nahtiin, voisiko ehdotelma toimia kuvatulla
tavalla. Naiden jalkeen saatiin kokoon lopullinen ehdotus tilaus-toimitusketjun

prosessikaaviosta kohdeyrityksessa.
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4.5 Loydokset ja havainnot

Nykytilan havaintojen kautta tehdyn SWOT-analyysin kautta ehdotukseen
saatiin esille ne heikkoudet ja vahvuudet, joita kohdeyrityksessa havaittiin.
Suurimpina heikkouksina nahtiin kohdeyrityksen henkildiden vastuualueiden
paallekkaisyyksia seka mittariston puuttuminen; vahvuuksina taas tiivis

tyoyhteiso ja selkeat paamaarat.

Haastatteluiden kautta selvisi kohdeyrityksen toimitusketju aina laitteen
tilaamisesta maahantuojalta asiakkaalle asennukseen asti. Tata kaytettiin tilaus-
toimitusketjun prosessikaavion pohjana ja se kuvattiin Microsoft Visiolla. Tahan

ehdotukseen myos lisattiin vastuualueet selkeyttamaan tulevaa toimintaa.

Pidetyn workshopin kautta saatiin tietoa, mika toimii talla hetkella hyvin ja mika
ei. Nama olivat samoja asioita kuin haastatteluissa esille nousseet aiheet, mutta
workshopin kautta saatiin kuitenkin selvitettya ajallisesti tilaus-toimitusketjun
kulkua, jonka pohjalta selvisi myds varastoinnin osuus tilaus-toimitusketjussa.

Kuvassa 13 esitetaan ajalliset maareet tilaus-toimitusketjussa.

Vaihe Tehtava Kesto

Vaihe 1. Asennettavien 1-2- vrk

tuotteiden tilaus

Vaihe 2. Alustava tilaus 1-7 vrk

Vaihe 3. Kaynti kohteessa 1 vrk
/Remonttikartoituksen

tekeminen




Vaihe 4.

Vaihe 5.

Vaihe 6.

Vaihe 7.

Vaihe 8.

Vaihe 9.

Asennuspaivan 1 vrk
sopiminen

Tyon aikataulutus 1 vrk
Laitteen asennus 1-2 vrk
Uuden/uusien 1-2 h
laitteiden haku

varastolta

Uuden/uusien 1-2vrk
laitteiden tilaus

Laitteiden toimitus 2—4 vko

maahantuojalta

Kuva 13: Tilaus-toimitusketjun ajalliset maareet.

Parhaista kaytanteista otettiin mukaan prosessin kuvaamisesta seka
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tilaustoimitusketjuun keskittyvaa kirjallisuutta. Naista saatiin pohjaa prosessin

kuvaamisen tyokaluista seka varastoinnin merkityksesta tilaus-toimitusketjuun.

4.6 Ehdotus

Ehdotus syntyi yhdistamalla yrityksen henkilokunnan antamia tietoja seka

asiantuntemuksen avulla, parhaita kaytanteita seka aikaisemman SWOT-
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analyysin avulla. Ehdotus on rajattu koskemaan tilaus-toimitusketjua, ja yritys

voi halutessaan laajentaa sita viela pidemmalle.

Suurimpana kehitysehdotuksena nahtiin tilaus-toimitusketjussa varastoinnin
tilauspisteen muuttaminen. Uusien tilauksien tekeminen on kuulunut
toimitusjohtajalle ja sita ei lahdetty muuttamaan tai kehittamaan.
Toimitusjohtajan tulisi jatkossakin tehda tilaus, mutta tilauksen voisi tehda
pienempana ja mahdollisesti muutamassa osassa. Nain tilauspiste olisi
pienempi ja laite maara vastaisi paremmin tilauksia. Nain varastokoko ei
suurenisi eika investointeja suurempaan varastoon tarvitsisi tehda. Toisaalta

myos toimitusvarmuus pystyttaisiin pitamaan hyvana.

Ehdotuksen on tarkoitus olla ohjenuorana yrityksen henkilokunnalle, jotta
nahdaan, toteutuuko prosessikaavion mukainen aikamittari seka vastuualueet.
Ehdotus on myds luotu niin, etta se tarvittaessa auttaa uusia tyontekijoita
yrityksen kasvaessa. Kuvatun prosessikaavion ei ole kuitenkaan tarkoituksena
olla hidasteena yrityksen toiminnalle tai pakottaa toimimaan kuvatulla tavalla, ja
sitd voidaan muuttaa, mikali huomataan, etta se ei jostain syysta toimisikaan.

Prosessikaavio on esitetty kuvassa 14.

Tilaus-toimitusketjun prosessikaavio

Telebuukkari Myyja Myyntipaallikké Asennusjohtaja Asentaja Myyntijohtaja Toimitusjohtaja

Laitteen nouto Jalkimarkkinointi

1-2 vrkc

17 vrk Asiakaskaynti / Tyon aikataulutus Varasiola siakkaalle / Uusien aitteiden tilaus
konaisuudessaan

Remonttikartoitus kokonaisuudessaan |~ | | | [T | Asiskeskysaht | 1| vamstoon

Tilauksen teko Laitteen asennus
asiakkaalle

aaaaaaaaaa

Kuva 14: Tilaus-toimitusketjun prosessikaavio.
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5 Tulosten arviointi

Tassa luvussa kaydaan lapi ehdotukseen liittyvia tuloksia seka
kehitysehdotuksia. Avainldydoksien pohjalta voitiin luoda parannusehdotuksena
uusi SWOT-analyysi, jonka tarkoituksena oli tuoda esille opinnaytetyon
mahdolliset hyodyt, mikali mainitut parannusehdotukset otetaan

kohdeyrityksessa kayttoon.

Prosessikaaviosta, joka nykytilassa tehtiin, 16ydettiin vastuualueiden
epaselvyytta. Myyntipaallikko-nimikkeella toimivalla henkildlla ei ollut tilaus-
toimitusketjussa mitaan mainittua tehtavaa. Toisaalta hanen tehtaviaan ovat
myyijien tulosten kirjaaminen, joten se lisattiin tahan kaavioon, silla myyjat seka

heidan tuloksensa ovat osa tilaus-toimitusketjua.

Myds varastoinnin merkitys kasvoi, kun tilaus-toimitusketjun kehitysta mietittiin.
Varastoinnissa on talla hetkella noin 40 laitetta, ja se maksaa tietyn summan
rahaa joka kuukausi. Varastointia ei kuitenkaan voida jattaa tilaus-
toimitusketjusta kokonaan pois, silla toimitusvarmuus taytyy pitaa hyvana.
Kuten aiemmin mainittiin, kohdeyritys haluaa pitaa kuitenkin kahden kuukauden
varaston toimittajan toimitusvaikeuksien vuoksi, joka nostaa varastoon sidottua
paaomaa merkittavasti. Tassa opinnaytetyossa nahtiin varastointi tilaus-

toimitusketjun heikkona lenkkina ja kehityskohteena.

Varastointiin vaikuttavat toimittajan epavarmuus ja kohdeyrityksen halu pitaa
toimitusvarmuus. Tama otettiin huomioon, kun prosessikaaviota tehtiin.
Toimitusjohtajalle, joka vastaa yrityksen tilauksista, laitettiin tehtava tilata uusi

tuote jokaisen asennetun tuotteen jalkeen.

Varastoa ei pystyta taysin mitatdimaan, mutta suunnittelulla voitaisiin kuitenkin
pienentaa varastossa sailytettavien tuotteiden maaraa, jolloin voitaisiin saada
enemman kayttopaaomaa. Haastatteluista selviaa, etta kohdeyritys tilaa aina
40-50 kappaletta tuotetta varastoon, ja he asentavat noin 50 kpl joka kuukausi.

Yritykselld on kiinni aina varastossa 550 € jokaista laitetta kohti, jolloin heilla on
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pahimmillaan varastossa 22 000 € edesta tuotetta. Suunnittelun avulla voisi
kerrallisen tilausmaaran pudottaa esimerkiksi kahden viikon asennuksia
vastaavaan maaraan, joka on 25 kpl. Talloin tilauspiste siirtyisi aikaisemmasta
kuukauden tarpeesta kahden viikon tarpeeseen. Kohdeyrityksen ei ole
kannattavaa pitaa toimitusvarmuutta kuukauden laitteilla, jos asennusjohtajan
tekemassa tyosuunnitelmassa pystytaan ottamaan paremmin toimitusajat

huomioon.

Tuotoksina tehtiin myos uusi SWOT-analyysi, jos ehdotuksen prosessikaaviota
kaytettaisiin. Kuvassa 15 kaydaan lapi kohdeyrityksen uuden prosessikaavion

tuomat vahvuudet, heikkoudet, mahdollisuudet seka uhat.

Vahvuudet Heikkoudet
Vastuualueet maaritetty *  Prosessikuvauksen mukaisten tehtavien
Tybyhteisén mukautuminen tiiviimmin noudattaminen vaatii totuttelua, ja vie aikaa

Selked paamaara tyossa Prosessia ei ole mitattu/ todettu kiytannossa

Resurssien optimointi toimivaksi
*  Toimitusvarmuus voi olla lilan pieni

Prosessikaavion

SWOT
Mahdollisuudet Uhat
» Vastuualueiden tasainen jakautuminen * Toimitusvarmuuden pienentyminen
* Tilaus-toimitusketjun tehostaminen * Toimitusaikojen pidentyminen hetkellisesti

» Varastoinnin kulut pienemmiksi

* Varastoinnista luopuminen(?)

* Perehdytyksen helppous

» Resurssien hyodyntaminen paremmin

Kuva 15: Ehdotuksen prosessikaavion SWOT-analyysi

Kehitysehdotuksena nahtiin, ettda SWOT-analyysi uudesta prosessikaaviosta
auttaa nakemaan mydos kaikki samat asiat uudella prosessilla, mita nykytilan

kuvauksessa myos kaytiin lapi.

Prosessikaavion vahvuuksina nahtiin, etta nyt jokaisella tyontekijalla olisi

selkeat vastuualueet ja tyon tekeminen helpottuisi. Nain myds kohdeyrityksen
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resursointi olisi vaivattomampaa. Toisaalta heikkoutena nahtiin, etta kun uudet
vastuualueet tulevat kuvaukseen, voi oman vastuualueen oppiminen olla viela
hidasta. Vaikka oppimista vastuualueeseen ei olisi, katsotaan, etta

vastuualueella pysyminen voi olla hidasta alkuun, kun tiedot valittyvat.

Mahdollisuuksina SWOT-kaaviossa nahtiin, etta tilaus-toimitusketju tehostuisi,
silla vastuualueiden ja prosessikuvauksen jalkeen yrityksen henkilokunta tietaisi
selkedmmin, mita heiltd odotetaan. Myos varastointiin esitetyt
kehitysehdotukset, kuten tilausmaarien pienentaminen vaikuttaisi suuresti
tilaus-toimitusketjun tehokkuuteen. Myos uusien tyontekijoiden perehdytys
helpottuu selkeilla ohjeilla ja prosessikuvauksessa nakyvilla vastuunjaoilla seka
tehtavilla. Uhkina nahtiin toimitusvarmuuden hetkellinen mahdollinen
tippuminen, kun tilausmaaria ja aikoja optimoidaan. Tama voi osittain aiheuttaa
myos toimitusaikojen pidentymista, jos toimittajan toimitusajat kohdeyritykselle

vaihtelevat paljon.

6 Yhteenveto ja paatelmat

Tama opinnaytetyod oli yksittaistapaus, joten tutkimustulokset eivat kdy muihin
yrityksiin sellaisinaan. Opinnaytetyon kvalitatiivinen osa perustui yrityksen
haastatteluihin, tyopajaan seka toimitusjohtajan tarjoamaan tietoon. Taman

pohjalta voitiin luottaa tiedon olevan relevanttia.

Haastattelut seka tyopaja koostuvat inmisista, joiden mielipiteisiin saattaa
vaikuttaa tyon mielekkyys silla hetkella. Myds uusi yritys elaa viela omaa
elamaansa ennen kuin muokkaantuu taysin urilleen ja tutkimuksessa oli
havaittavissa viela tata. Kohdeyritys kasvaa huimaa vauhtia, jolloin toiminta

keskittyy paaosin myyntiin ja uusien kontaktien saamiseen.

Opinnaytety6ta tehdessa koettiin haastavana saada tietoa, jolla paasisi kasiksi
tilaus-toimitusketjun osiin. Haastatteluja tehtiin muutamaan otteeseen ja
jouduttiin palaamaan jo kasiteltyihin aiheisiin. Oli myos vaikea ymmartaa taysin,

miten toimitusketju oli alun perin suunniteltu, ja henkildston tydtehtavia, silla osa
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oli paallekkaisia. Myds oma kokemuksen puute kyseiselta alalta saattoi
vaikuttaa siihen, ettei tiedon jasentely aina ollut oikein eika sita osattu kohdistaa

oikeaan osaan tilaus-toimitusketjussa.

Lopulta paadyttiin ratkaisuun, josta koettiin olevan hydtya taloudellisesti uudelle
yritykselle. Tilauksien ennakointi seka varastoinnin suunnittelu ovat iso osa
tilaus-toimitusketjua, ja siina on kiinni paljon paaomaa. Koska kohdeyritys on
viela niin pieni ja alussa, ei henkiloston suhteen tehda viela isoja muutoksia
eika se olisi ollut toivottavaa. Tyotehtavien uudelleen muotoilun uskotaan
varmasti viela tulevan eteen, ja ehka myos lisahenkildston rekrytointi yrityksen

kasvaessa.

Tavoitteen huomioon ottaen voidaan todeta, etta tilaus-toimitusketju saatiin
kuvattua prosessikaaviolle ja siitd saatu palaute oli positiivista. Myos
vastuualueiden uusi maarittely nimenomaan tilaus-toimitusketjuun nahtiin
hyodyllisena. Prosessikaaviota voidaan jatkossa hyodyntaa kohdeyrityksessa
my0Os uusien tyontekijoiden perehdytykseen seka sita voidaan muokata
osuvammaksi, jos yritys paattaa ottaa kayttéonsa toimintaansa tehostavia

mittareita.

MyGs tehostamista varten saatiin ehdotuksia, jotka olivat kohdeyritykselle
mieleisia. SWOT-analyysin tuomat tiedot nahtiin mielenkiintoisina, ja avasivat

uusia ajatuksia varastoinnista ja toimitusvarmuudesta.



35

Lahteet

Christopher, Martin. 2016. Logistics and Supply Chain Management. Fifth

Edition. Harlow: Pearson Education Limited.

Hannus, Jouko. 1994. Prosessijohtaminen, ydinprosessien uudistaminen ja

yrityksen suorituskyky. Jyvaskyla: Gummerus kirjapaino Oy.

Harrison Alan, van Hoek, Remko. 2008. Logistics Management and Strategy,
Competing Through the Supply Chain, Third edition. Harlow: Pearson

Education Limited.

Karhunen Jouni, Pouri Reijo, Santala Jouko. 2004. Kuljetukset ja varastointi-

jarjestelmat, kalusto ja toimintaperiaatteet. WS Bookwell Oy.

Kiiskinen Satu, Linkoaho Anssi, Santala Riku. 2002. Prosessien johtaminen ja

ulkoistaminen. Porvoo: WS Bookwell oy.

Laamanen, Kai. 2005. Johda liiketoimintaa prosessien verkkona. Keuruu:

Otavan kirjapaino Oy.

Leckling, Olli . 2006. Laatu yrityksen menestystekijana. Helsinki. Talentum Oyj.

Martinsuo Miia, Makinen Saku, Suomala Petri, Lyly-Yrjanainen Jouni.
2018.Teollisuustalous kehittyvassa liiketoiminnassa. Keuruu: Edita Publishing
Oy.

O’Byrne, Rob. 2017. About warehousing. A definition and basic explanation of
Warehousing in supply chain. Logistics

bureau.Verkkoaineisto. https://www.logisticsbureau.com/about-warehousing/
Luettu 4.1.2024



https://www.logisticsbureau.com/about-warehousing/

36

Sakki, Jouni. 2009. Tilaus-Toimitusketjun hallinta B2B - Vahemmalle enemman.

Helsinki: Hakapaino Oy.

Sakki, Jouni., 2014. Tilaus-toimitusketjun hallinta. Digitalisoitumisen haasteet.
Helsinki: Jouni Sakki Oy.

Sakki, Jouni.1998. Logistinen prosessi. Rastaman Oy.

Savolainen Tapani, Saaren-Seppala Kari, Savolainen Seppo. 1997.

Liiketoimintaprosessien luova virtaviivaistaminen. Tampere: Tammerpaino Oy.

Ritvanen, Virpi, Inkildinen Aimo, Bell Anders von, Santala Jouko. 2011.
Logistiikan ja toimitusketjun hallinnan perusteet. Saarijarvi: Reijo Rautauoman

saatio.

Roberts, L. Bee 1996. Prosessiengineering. Prosessien systemaattinen

uudelleenrakentaminen, Helsinki: Rastor.

Russell Roberta, Taylor Bernard. 2009. Operations Management. Along the
Supply Chain. International Student Version. Sixth edition. John Wiley & Son.



Liite 1
1(1)
Toimitusjohtajan haastattelun runko

1. Kuinka monta henkil6a teilla on tdissa?
2. Minkalaisia ty6tehtavia yrityksessanne on?

3. Prosessikaavion tayttaminen, kuka tekee mitakin?

Tehtava Tehtavakuvaus

4. Onko yritykselld jotain haasteita tilaus-toimitusketjussa?

5. Miten parantaisit tilaus-toimitusketjuanne?



Liite 2
(1)

Myyntijohtajan haastattelurunko

1. Milla tavoin tilaukset saapuvat?

2. Mita jarjestelmaa tilauksien saapumisessa kaytetaan?

3. Kun tilaus tulee, miten se etenee toimitusketjussa?

4. Onko yrityksessanne reklamaation kasittelysta vastaavaa henkil6a?

5. Onko yrityksessanne jalkimarkkinointia?



Liite 3
(1)

Asennusjohtajan haastattelurunko

1. Miten yrityksessa hoidetaan laitteiden asennus?

2. Kuka tekee remonttisuunnitelman, joka nakyy nettisivuilla?
3. Kuinka kauan laitteen asennus vie?

4. Kuka hakee laitteen varastolta?

5. Kuinka paljon reklamaatioita on tullut?

6. Millainen huoltopolitikka yrityksessa on?



Liite 4
(1)

Toimitusjohtajan haastattelurunko (16.12)

1. Miten yrityksessa hoidetaan varastointi

2. Millaiset tyOajat henkilokunnalla on, ovatko kaikki vakituisia tyontekijoita?
3. Onko yrityksella yksi vai useampi tuote?

4. Kuinka kauan tilaus maahantuojalta Suomeen kestaa?

5. Onko joku tietty syy varastoinnille?

6. Kuinka paljon tavaraa talla hetkella varastossa on ja mika on sen

paaoman arvo?
7. Kuinka paljon varastointi maksaa yritykselle?
8. Kuinka paljon tilauksia asennetaan kuukaudessa?

9. Kuinka paljon tavaraa tilataan kerralla?



Tyopajan runko
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1. Tehtava on kayda lapi prosessin vaiheet yhdessa. Tayttakaa seuraava

taulukko oman tyon osalta.

Tyontekija TyoOvaihe

Menetelma,

tyokalut, miten?

Tyon kesto

Vapaata keskustelua aiheista:

2. Kuvailkaa tyypillista tyopaivaa

3. Milla tavoin parantaisit omaa tyOtehtavaa?

4. Mitka ovat yrityksen tilaus-toimitusketjun suurimmat kustannukset? Mika

on tassa sellainen, mita itse muuttaisit?

5. Koetko, etta kaikki toimii?
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tusketjun prosessikaavio

imi

Tilaus-to

Tilaus-toimitusketjun prosessikaavio

Telebuukkari

Soitetaan

asiakkaita ja sovitaan
kaynteja

1-7 vrk

Asiakaskaynnin
sopiminen

Turk

Myyja

Asiakaskaynti /
Remonttikartoitus

1 vrk

Tilauksen teko

Asennusjohtaja

Tyon aikataulutus 1-2 vrk

kokonaisuudessaan

1 wrk

Asennuspaivin
sopiminen
asiakkaan kanssa

Myyjien tulosten
kirjaaminen

Asentaja

Laitteen nouto
varastolta

1-2h

Laitteen asennus
asiakkaalle

1-2 vrk

Myyntijohtaja

Jalkimarkkinointi
asiakkaalle /
Asiakaskyselyt

1.3 vrid

Toimitusjohtaja

Uusien laitteiden tilaus
varastoon
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