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Tämän työn tavoitteena on PP-Logistiikka Oy:n operatiivisen prosessin kuvaaminen ja sen 
analysointi. Työn tarkoituksena on ensinnäkin luoda kohdeyritykselle prosessikuvaus ja toiseksi 
analysoida prosessia löytäen sen laatutekijät ja kehityskohteet. 

Työntekijöiden haastattelua ja prosessin seurantaa on käytetty menetelminä prosessikuvauksen 
ja -analyysin luomiseen. Työn teoriaosuudessa käsitellään ensin toimitusketjua ja sen hallintaa. 
Toimitusketjun hallintaa käydään läpi käsitteellisesti yleisellä tasolla ja lisäksi tarkastellaan 
palveluntarjoajan roolia ja arvon luomista toimitusketjussa. Toiseksi käsitellään logistiikkaa 
käsitteenä ja sen merkitystä liiketoiminnassa. Logistiikkaosiossa tarkastellaan 
yksityiskohtaisemmin logistiikkatoimintojen ulkoistamista, varastointia ja pakkaamista. 
Teoriaosuuden lopuksi käydään läpi operatiivista toimintaa. Tässä osuudessa perehdytään muun 
muassa prosessikuvauksen luomiseen ja prosessien kehittämismalliin. Tutkimusosuudessa 
esitellään aluksi kohdeyritys. Tämän jälkeen esitellään prosessikuvaus ja -analyysi. Lopuksi on 
esitetty toimenpiteitä prosessin parantamiseksi. 

Työn lopputuloksena on prosessikuvaus, selvitys sen laatutekijöistä ja kehityskohteista sekä lista 
toimenpide-ehdotuksia prosessin parantamiseksi. Prosessikuvauksen tueksi luotiin 
prosessikaavio. Prosessin laatutekijöiksi löydettiin muun muassa yrityksen osaava henkilöstö ja 
työntekijöiden itseohjautuvuus. Kehityskohteiksi löydettiin esimerkiksi dokumentoinnin puute ja 
tilankäytön haasteet. Toimenpide-ehdotuksiksi annettiin esimerkiksi 5S-menetelmän 
hyödyntäminen tilankäytön optimaaliseen käyttöön sekä kirjallisten työohjeiden luominen 
paikkaamaan puutteita dokumentoinnissa.  
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The theoretical framework of this thesis starts with examination of supply chain and its 
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1 JOHDANTO 

Toimeksiantajana tälle opinnäytetyölle toimii PP-Logistiikka Oy. Opinnäytetyön tarkoituk-

sena on kuvata yrityksen nykyinen toimintaprosessi sen päätuoteryhmässä eli projekti-

logistiikassa. Kuvaaminen selvitetään yhdessä yrityksen asiakasvastuullisten henkilöi-

den kanssa. Prosessin kuvauksen jälkeen opinnäytetyön tarkoitus on tehdä yksityiskoh-

taisempi analyysi prosessista. Tavoitteena on löytää prosessista sen laatutekijät sekä 

kehityskohteet. Kehitysideoille rajoittavana tekijänä on ensinnäkin kustannusten mini-

mointi ja toisena se, että muutokset on oltava toteutettavissa yrityksen omin toimenpitein. 

Aiheen ajankohtaisuutta voi perustella sekä Suomen vientiteollisuuden kohentumisella, 

että yrityksen sisäisten tarpeiden perusteella. Oikeastaan nämä kaksi asiaa korreloitu-

vat; yrityksen isoilla asiakasyrityksillä riittää vientiä kasvavissa määrin ulkomaille, ja yri-

tys itse alihankkijan roolissa yrittää pysyä mukana kasvun tiellä kysynnän kasvaessa. 

Koska suuriin investointeihin ei ole varaa, on yrityksen organisoitava toimintaansa sen 

tehostamiseksi. 

Opinnäytetyön korkeimpana tavoitteena on kuvata yrityksen operatiivinen prosessi mah-

dollisimman tarkasti, löytää sen laatu- ja ongelmatekijät sekä antaa kehitysideoita pro-

sessin parantamiseksi. Yrityksen myöhempänä tavoitteena on hakea ISO 9001 -sertifi-

ointia, joten kehitysideat ovat sertifikaatin suuntaisia. 

Teoriaosuuden alussa käydään läpi toimitusketjun hallintaa, jonka jälkeen siirrytään lo-

gistiikkaan. Teoriaosuuden lopuksi tarkastellaan operatiivista toimintaa teorian tasolla. 

Tutkimusosuuden alussa esitellään kohdeyritys, josta siirrytään kuvaamaan yrityksen 

pääprosessi. Kuvauksen jälkeen työssä hahmotellaan prosessin laatu- ja ongelmateki-

jöitä. Tämän jälkeen pohditaan prosessin kehitysideoita. Lopuksi käydään läpi asioita 

tämän opinnäytetyön toteuttamiseen liittyen. 
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2 TOIMITUSKETJUN HALLINTA 

2.1 Toimitusketjun rakenne ja hallinta 

Toimitusketjulle on monta käsitettä ja kuvausta. Toimitusketjuun liittyvä vertaus on ker-

tomus vanhoista ja sokeista miehistä, jotka koskevat kukin vuorollaan elefanttia, kaikki 

koskevat eri osaa elefantista ja kuvailevat otusta vuorollaan eri tavalla – kaikki ovat osit-

tain oikeassa. Ne, jotka ovat nähneet elefantin, voivat hymähtää tarinalle, koska tarinan 

miehet eivät ole nähneet isoa kokonaiskuvaa. Toimitusketjuja on erilaisia eikä ole yhtä 

oikeaa strategiaa hallita niitä. Toimitusketjua voidaan kuvata myös joukkona toimintoja 

ja prosesseja, joilla tuote saatetaan mullasta mullaksi. (Blanchard 2010, 5-6.)  

Toimitusketjua kuvataan myös verkostona, jossa jokaisella sen jäsenorganisaatiolla on 

oma roolinsa. Organisaatiot ohjaavat ja kehittävät yhteistyössä ketjun materiaali- ja pal-

veluvirtoja, sekä näiden liikkeeseen liittyviä raha- ja tietovirtoja. (Logistiikan Maailma 

2018a.)  

Alla esimerkkikuva (Kuva. 1) toimitusketjun rakenteesta ja virroista. 

 

Kuva 1. Toimitusketju valmistajan näkökulmasta. 

Toimitusketjun hallinta on eri suhteiden ja virtojen hallintaa operaatioiden ja prosessien 

ketjussa, jotka tuottavat arvoa tuotteiden tai palvelujen muodossa loppuasiakkaalle. 

(Slack; Brandon-Jones & Johnston 2016, 399)  
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2.2 Toimitusketjun hallinnan tavoitteet ja haasteet 

Toimitusketjun hallinnan tavoitteena voidaan pitää kokonaisarvon luomista. Arvo saa-

daan, kun vähennetään lopputuotteen arvo loppuasiakkaalle toimitusketjun panoksen 

kustannuksesta asiakkaan toivomusten täyttämiseksi. Useasti arvo liitetään toimitusket-

jun kannattavuuteen. Tuottavuus tarkoittaa asiakkaalta saadun liikevaihdon ja toimitus-

ketjun kustannuksen erotusta. Jos loppuasiakas maksaa tuotteesta 2 000 dollaria, se 

kuvaa toimitusketjuun tulevaa liikevaihtoa. Toimitusketjun kustannuksiin sisältyvät esi-

merkiksi valmistus, varastointi ja kuljetus. Asiakkaan tuotteesta maksama hinta vähen-

nettynä toimitusketjun kustannuksista kuvaa toimitusketjun kannattavuutta. Toimitusket-

jun menestystä pitäisi mitata koko toimitusketjun kannattavuutena, eikä yksittäisten ta-

sojen tuottoina. (SCM Wizard 2018.)  

Toimitusketjun ohessa puhutaan yleensä arvoketjusta. Arvoketjun muodostavat toimi-

tusketjun eri organisaatiot, ja kunkin tahon on tarjottava lisäarvonsa tuotteelle. (Logistii-

kan Maailma 2018a.)  

Porterin arvoketjussa on kahdentyyppisiä aktiviteetteja. Ensisijaiset toiminnot (Primary 

activities) liittyvät tuotteen tai palvelun fyysiseen luomiseen. Nämä aktiviteetit ovat ensi-

sijaisen tärkeitä, koska ne luovat arvoa tuotteelle tai palvelulle. Ensisijaisia aktiviteetteja 

ovat tulologistiikka, sisälogistiikka, lähtölogistiikka, myynti ja markkinointi sekä huolto ja 

muut palvelut. (Michail 2011, 29.)  

Tukevat toiminnot (Support activities) takaavat riittävän tuen ensisijaisille toiminnoille. Ne 

eivät suoranaisesti tuota arvoa tuotteelle tai palvelulle, vaan välillisesti ensisijaisten toi-

mintojen tuen kautta. Tukevia toimintoja ovat hankinta, teknologiakehitys, henkilöstön-

hallinta ja yrityksen infrastruktuuri. (Michail 2011, 29.)  
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Alla oleva kuva (Kuva 2.) esittää arvoketjun ja miten arvo muodostuu aktiviteettien 

kautta. 

  

Kuva 2. Arvoketju (Michail 2011, 30). 

Keskeisenä asiana toimitusketjun hallinnassa voidaan pitää sen muodostamista ja ke-

hittämistä. Toimitusketjun hallinnan ajattelumallissa korostuvat aika, luotettavuus ja lä-

pinäkyvyys. Olennaista on myös ketjun osapuolten välinen yhteistyö ja arvon luominen 

asiakkaille. (Logistiikan Maailma 2018a.)  

Toimitusketjun hallinnan tavoitteina ja toimivuuden edellytyksinä voidaan siis pitää sen 

luotettavuutta, läpinäkyvyyttä, kokonaisvaltaista kustannustehokkuutta sekä arvon luo-

mista asiakkaille. Nykyään toimitusketjut kilpailevat keskenään yksittäisten yritysten si-

jaan. Toimitusketjun hallinta on siis myös tärkeää. Kilpailukyvyn parantamiseksi on saa-

tava kustannukset alhaisiksi ja tuotteet toimitetuksi asiakkaalle määräajassa. (Logistiikan 

Maailma 2018a.)  

Toimitusketjun hallinta alkaa rikkomalla niin sanottu siilo-ajatusmalli. (Blanchard 2010, 

67) Koska toimitusketju on yksi iso kokonaisuus, on sen hahmottaminen tärkeää. Toimi-

tusketjun kokonaiskilpailukyvyn kannalta tärkeää on välttää osaoptimointia ja ohjata ket-

jua kokonaisuutena. (Logistiikan Maailma 2018a.)  

Yleisesti haasteet liittyvät toimitusketjun organisoinnin vajavaisuuteen, kommunikaation 

puutteeseen ja läpinäkymättömyyteen. (Logistiikan Maailma 2018a) Muita toimitusketjun 

hallintaan liittyviä haasteita ovat asiakaspalvelu, kustannusten kontrollointi, suunnittelu 

ja riskien hallinta, toimittaja- ja kumppanuussuhteiden hallinta. (RBW Logistics 2018) 
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Toimitusketjun kehittämiseksi on muun muassa lisättävä ketjun läpinäkyvyyttä, luotetta-

vuutta sekä joustavuutta. Toimitusketjuja on kuitenkin paljon erilaisia ja kaikille ketjuille 

ei voi samoja keinoja kehittämiseen nimetä. Olennaista on kuitenkin ketjun toimijoiden 

välinen yhteistyö. Yhteistyötä parantamalla pienennetään kokonaiskustannuksia sekä 

luodaan arvoa loppuasiakkaalle. (Logistiikan Maailma 2018a.)  

2.3 Toimitusketjun osapuolet ja toimijat 

Jokaisessa toimitusketjussa on paljon osapuolia: ensimmäisen ja toisen tason toimittajia, 

valmistajia, jälleenmyyjiä, yhteistyökumppaneita, asiakkaita ja asiakkaiden asiakkaita 

(Logistiikan Maailma 2018a) 

Yleisesti toimijoiden väliset suhteet voidaan jakaa kahteen eri tyyppiin: markkinaehtope-

riaatteen mukaisiin ja yhteistyöhön perustuviin. Markkinaehtoperiaatteen mukaiset ovat 

matalan osallistamisen ja kommunikaation suhteita. Yhteistyötyyppiset suhteet ovat vas-

takohtia. Tärkeä ero näiden kahden välillä on molempien tahojen tarkoitus luoda yhteistä 

etua kumppanuussuhteesta. Synergiaetuja voidaan saavuttaa syvemmästä suhteesta, 

mutta suhde voi myös kuormittaa, koska se sitoo jatkuvasti resursseja. Kumppanuus-

suhteiden luominen ja ylläpito sitovat aikaa, sekä rahaa, joten on tärkeää panostaa oi-

keiden kumppaneiden löytämiseen. (Brockhaus 2013, 9.)  

Mitä strategisempi ja osallistavampi on kumppanuus, sitä syvempi on osapuolien suhde. 

Strategisilla suhteilla haetaan usein synergiaetuja. Markkinaehtoperiaatteen mukainen 

suhde tarkoittaa esimerkiksi yksinkertaista tilaaja-toimittajasuhdetta. (Logistiikan Maa-

ilma 2018a.)  

Organisaatiot muodostavat nykyään enemmän keskenään kumppanuussuhteita, ja näin 

ne pyrkivät saavuttamaan win-win -tilanteita. Menestyksen avaimena pidetään myös toi-

mitusketjun kokonaisarvon luomista, joka saavutetaan rikkomalla aikaisemmin mainittu 

siilo-ajattelumalli ja pyrkimällä arvon luomiseen läpi toimitusketjun aina asiakkaan asiak-

kaalle asti. (Supply Chain Management Review 2018.) 
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2.4  Palveluntarjoaja asiakkaan toimitusketjussa 

Palvelut ovat luonnoltaan aineettomia. Niiden avulla voidaan lisätä asiakastyytyväisyyttä 

ja vahvistaa asiakkaan luottamusta. Kun asiakkaan tarpeisiin vastataan, voidaan raken-

taa pitkäkestoisia asiakassuhteita. (Ojasalo J. & K. 2008, 18-21.)  

Hinta on merkittävä kilpailukeino, joka vaikuttaa merkittävästi asiakkaan päätöksen te-

koon palvelun valitsemisessa. Se on myös ainoa konkreettinen asia, jonka asiakas pys-

tyy ennen palvelua hahmottamaan. Taloudellisen tuloksen tekemiseen voidaan erottaa 

kaksi perinteistä mallia. Differoinnilla pyritään muodostamaan asiakkaalle korkeampaa 

arvoa ja maksimoimaan asiakastyytyväisyys. Onnistunut differoituminen luo asiakastyy-

tyväisyyttä. Toinen menetelmä on alhaisten kustannusten malli, jolla pyritään sanan mu-

kaisesti alempiin kokonaiskustannuksiin kuin kilpailijat. (Ojasalo J. & K. 2008, 74-75.) 

Palveluntarjoajan tulee ymmärtää asiakkaalle tuotettavan arvon ja asiakastyytyväisyy-

den muodostuminen suhteessa syntyviin kustannuksiin. Lisäksi palvelutarjoajan on jälji-

tettävä, mitkä palvelun tuottamiseen liittyvät toiminnot tuottavat asiakkaalle arvoa ja 

mitkä eivät. Palveluntarjoajan tulee poistaa siis asiakkaalle arvoa tuottamattomat kus-

tannukset, koska näistä asiakas ei ole halukas maksamaan. (Ojasalo J. & K. 2008, 75.) 

Palvelun hinta ei ole ainoa asiakkaalle palvelusta koituva kustannus. Palvelujen hetero-

geenisyys ja joustavuus hämärtävät asiakkaan kykyä vertailla palveluja. Useissa moni-

mutkaisissa palveluissa hintojen määräytymisperusteet eivät ole helposti asiakkaan ym-

märrettävissä. Ei-rahallisilla kustannuksilla on huomattava rooli palvelun kokonaiskus-

tannuksessa. (Ojasalo J. & K. 2018, 76-77.) 
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2.5 Arvon luominen toimitusketjussa 

Arvo tarkoittaa hyötyjen ja kustannusten välistä suhdetta. Hyödyt voivat olla toiminnalli-

sia ja emotionaalisia, kustannukset taas voivat koostua rahasta, ajasta, vaivasta ja psy-

kologisista kustannuksista. Voidaankin puhua niin sanotusti ’’koetusta’’ arvosta, mikä tar-

koittaa, että asiakkaan kokema arvo on aina subjektiivinen asia, joka vaihtelee asiakas-

kohtaisesti. (Ojasalo J. & K.  2008, 115.) 

Siirryttäessä kokonaisvaltaisempaan palvelumuotoon, palveluntarjoaja saattaa kohdata 

muun muassa seuraavan laisia haasteita asiakasorganisaation kanssa. Asiakasyritys ei 

ole välttämättä halukas tekemään yhteistyötä tai se ei anna tarvittavaa teknistä tietoa.  

Asiakkaan kanssa voi olla myös kommunikaatioon liittyviä haasteita ja asiakasyrityksen 

kulttuuri voi olla haasteellinen yhteistyön kannalta. (Ojasalo J. & K. 2008, 115.) 

Teollisuuspalvelun onnistuminen edellyttää, että palveluntarjoaja saa käyttöönsä asia-

kasyritykseltä riittävän teknisen tiedon ja tähän liittyvät dokumentit. Mikäli näin ei toteudu, 

dokumentit eivät pidä paikkaansa tai ovat puutteellisia seuraa ylimääräistä työtä, aika-

taulujen pitämättömyyttä, asiakkaan tyytymättömyyttä ja kannattavuuden heikentymistä. 

On tärkeää myös kiinnittää huomiota kommunikaatioon, koska asiakas on tärkeässä roo-

lissa palvelua tuotettaessa. Jos kommunikaatio ei toimi, roolien hoitaminen prosessissa 

on haastavaa. (Ojasalo J. & K. 2008, 121-122.) 
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3 LOGISTIIKKA 

3.1 Logistiikka käsitteenä 

Logistiikka on materiaalivirtojen ohjausta tilaus-toimitusketjun läpi loppuasiakkaalle 

saakka. (Logistiikan Maailma 2018a) Logistiikalle asetettuja tavoitteita ovat ensinnäkin, 

että, tavaran on oltava oikeassa paikassa, oikeaan aikaan, oikean määräisenä ja laatui-

sena. Toiseksi logistiikkaan liittyvät kustannukset ja muut haitalliset vaikutukset, kuten 

ympäristöriskit minimoidaan. (Tapaninen 2018) 

Tapaninen kertoo logistiikan ohjaamisen olevan materiaalivirtojen kulkemisen suunnitte-

lua. Käytännössä puhutaan varastoinnin ja kuljetusten suunnittelusta. (2018) Tavaran 

varsinaisen eli fyysisen liikkeen lisäksi logistiikkaan kuuluu tieto- ja rahavirtojen suunnit-

telu. Logistiikassa tarkastellaan myös yhteiskunnallisten ja ympäristöllisten asioiden vai-

kutusta. (Logistiikan Maailma 2018a) 

3.2 Logistiikka liiketoiminnassa 

Logistiikalla on kaksi keskeistä roolia liiketoiminnassa. Ne ovat asiakastyytyväisyys ja 

kustannuskilpailukyky. (Voutilainen 2015) Logistiikkaselvityksen (2016) mukaan suurin 

logistiikkakustannus teollisuuden ja kaupan yritykselle syntyy varastoinnista ja toiseksi 

suurin kuljetuksista. Kolmas kuluerä on hallinto ja muu erittelemätön, on kokonaiskus-

tannuksiin suhteutettuna pienin kustannus. Vuonna 2015 kustannukset jakautuivat alan 

yrityksissä suhteutettuna niiden liikevaihtoon seuraavan laisesti: 1) varastointikustannuk-

set 6,5 % 2) kuljetuskustannukset 5,3 % 3) hallinto ja muu 2,2 %. (Logistiikkaselvitys 

2016.) 

Vuonna 2016 kustannukset olivat 14,0 % ja kokonaiskustannus noin 37 miljardia euroa. 

Suomen bruttokansantuotteeseen suhteutettuna logistiikkakustannukset olivat vuonna 

2015 noin 11,2 %. Luku on kansainvälisesti korkea, mutta selittyy Suomen maantieteel-

lisellä sijainnilla suhteessa päämarkkinoihin eli Euroopan unionin maihin. (Logistiikkasel-

vitys 2016.) Yleisesti toimivalla logistiikalla voidaan saavuttaa kilpailuetua. Lisäksi toimi-

alakohtaiset erot lisäävät suhteellisesti logistisia kustannuksia. (Logistiikan Maailma 

2018a.) 
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3.3 Tulo-, sisä- ja lähtölogistiikka 

Koko logistinen prosessi voidaan jakaa yksittäisen yrityksen näkökulmasta kolmeen 

osaan. Ensimmäinen osa on tulologistiikka, johon lukeutuu muun muassa tavaran vas-

taanotto ja sen varastointi. Toinen osa on nimeltään sisälogistiikka, joka sisältää esimer-

kiksi tavaran käsittelyn ja siirtelyn yrityksen sisällä. Viimeinen eli kolmas osa on lähtölo-

gistiikka, jonka tehtäviä ovat esimerkiksi lastaus ja varsinaiset jakelutoiminnot loppuasi-

akkaalle saakka. (Farahani; Rezapour & Kardar 2011, 11.) 

Näiden kolmen lisäksi voidaan nimetä erikseen myös paluulogistiikka. Tavara-, että in-

formaatiovirrat voivat kulkea logistisessa prosessissa joko eteenpäin tai takaisin päin. 

(Farahani ym. 2011, 11.) Paluulogistiikka voidaan myös lukea lähtölogistiikkaan, kuten 

lisäarvopalvelut, joita ovat esimerkiksi pakkaus ja laitteiden huolto. (Logistiikan Maailma 

2018a) 

3.4 Logistiikkapalvelujen ulkoistaminen, tarjoajat ja palvelutasot 

Logistiikkapalvelujen ulkoistaminen on yleistynyt viime vuosikymmeninä. Yritykset kes-

kittyvät ydinosaamiseensa ja tämä on monipuolistanut entisestään palveluntarjoajien 

palvelutarjontaa. (Logistiikan Maailma 2018b.) 

Palveluntarjoaja voi tarjota esimerkiksi seuraavan laisia palveluja: kansainväliset kulje-

tukset, jakelu-ja/tai noutopalvelut, konsolidointi- eli yhteislastauspalvelut, varastointipal-

velut ja lajittelu-, pakkaus-, pakkaussuunnittelu-, laadunvarmistus ja lisäarvopalvelut. 

(Logistiikan Maailma 2018b) 

Logistiikkapalvelut voidaan jakaa perinteisesti neljään eri tasoon. Ensimmäisen osapuo-

len logistiikassa (1PL) asiakasyritys hoitaa itse logistisen prosessinsa omilla resursseil-

laan. (Logistiikan Maailma 2018b) Toisen osapuolen logistiikassa (2PL) asiakasyritys 

ostaa ulkopuoliselta palveluntarjoajalta yksittäisiä logistiikkapalveluja, kuten varastointia 

tai tavaroiden kuljetusta. Kolmannen osapuolen logistiikassa (3PL) asiakasyritys ulkois-

taa toimitusketjuun liittyviä kokonaispalveluja ulkoiselle palveluntarjoajalle. Ulkoistettavat 

toiminnot ovat kuitenkin rutiinitoimintoja ja asiakas säilyttää näin itsellään logistiikan oh-

jauksen. Neljännen puolen logistiikassa (4PL) palveluntarjoaja koordinoi ja yhdistelee 

palveluja asiakkaan toimitusketjussa. 4PL-palveluntuottajat tarjoavat kokonaisvaltaisia 
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ratkaisuja asiakkaan tarpeisiin ja kehittävät ja ohjaavat asiakkaan logistiikkaa. (Logistii-

kan Maailma 2018b.) 

Logistiikkatoimintojen ulkoistamisen syitä ovat muun muassa tilojen puute, keskittyminen 

omaan ydinliiketoimintaan, kustannusten pienentäminen, kiinteiden kustannusten muut-

taminen muuttuviksi, yritys ei pysty investoimaan tiloihin, järjestelmiin tai omaan osaa-

miseen, yritys haluaa luopua toiminnosta, parempi tietoisuus logistiikan aiheuttamista 

kustannuksista, liiketoiminnan läpinäkyvyyden parantaminen ja palvelun laadun paran-

taminen. (Kuljetus & Logistiikka 2016) 

Transval teetti vuonna 2016 tutkimuksen varastojen ulkoistamisasteista. Suomessa aste 

on 12 prosentin luokkaa, kun taas Euroopassa vastaava luku on lähes 50%. Ulkoistami-

nen on globaali trendi, joka tulee myös yleistymään Suomessa. (Kuljetus & Logistiikka 

2016.) 

Logistiikkaselvityksen (2016) mukaan teollisuuden yritykset ulkoistavat eniten huolin-

taan, paluulogistiikkaan sekä kansainvälisiin ja kotimaisiin kuljetuksiin liittyviä palveluja. 

Selvityksessä haastateltiin logistiikan alan yrityksiä ja logistiikkapalvelujen markkinoiden 

kehittymisestä. Alan yritysten mukaan lähivuosina muun muassa tietojärjestelmien, verk-

kokaupan lisäarvopalveluiden ja varastoinnin ulkoistaminen tulee lisääntymään. (Logis-

tiikkaselvitys 2016.) 
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3.5 Varastologistiikka 

Varastointiprosessi liittyy tulo- sekä lähtölogistiikkaan ja mahdollisiin lisäarvopalveluihin. 

Varastoprosessiin vaikuttaa varastoitava, varaston toiminnan luonne, varastoteknologia, 

sekä varastointiin liittyvät mahdolliset lisäarvopalvelut. (Logistiikan Maailma 2018b.) 

Yleispätevää varastoprosessi kuvausta ei ole olemassa, mutta varastointi käsittää esi-

merkiksi seuraavat vaiheet: 1) tavaran vastaanotto ja tarkastaminen laadullisesti ja mää-

rällisesti 2) tavaran sisäänkirjaus 3) siirto varastopaikalle 4) säilytys 5) keräily ja pakkaa-

minen 6) lähetys ja uloskirjaus. (Logistiikan Maailma 2018b) 

Varastointikustannukset ovat merkittävä osa yritysten logistiikkakustannuksista. Varas-

tointi aiheuttaa useita eri kustannuksia. Siitä aiheutuvia kustannuksia ovat esimerkiksi 

tilakustannukset, vakuutukset, kalusto, työvoimakustannukset, tietojärjestelmät, auto-

matisointi ja pääomakustannukset. Tila-, kalusto-, ja vakuutuskustannuksia ei voi välttää, 

jos yritys haluaa perustaa pienenkin varaston. (Tikka 2016.) 

Varastoinnin ulkoistamisella on mahdollista säästää esimerkiksi työpaikkojen määrässä. 

Ulkoistamisella saadaan esimerkiksi kiinteät kulut, kuten palkat muuttuviksi kuluiksi. 

Myös yrityksen tilanpuute ja optimaalisen varastoinnin mahdottomuus ovat syitä ulkois-

taa varastointi. (Teknologiainfo 2016.) 

Varastointipalvelun ostaminen ulkoiselta toimijalta tekee kustannusten seurannasta ja 

budjetoinnista helpompaa. Mikäli toiminnot ovat itsellä, erilaisten kustannusten hahmot-

taminen on vaikeampaa. Vuoden 2017 Capgemini raportin mukaan 75 % rahdinantajista 

vakuutti, että 3PL-palvelujentarjoajien käyttäminen johti heidän logistiikan kokonaiskus-

tannusten pienenemiseen. (Richards 2017, 393.) 
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3.6 Pakkaaminen 

Pakkaus suojaa tuotetta, mutta pakkaamisella on myös muita tarkoituksia. Pakkaukselta 

vaaditaan informatiivisuutta, käytännöllisyyttä, sekä taloudellista optimaalisuutta. Pak-

kaus on aina suunniteltava kuljetusketjun rankimman vaiheen mukaisesti, mutta kuiten-

kin ylipakkaamista tulisi välttää. (Logistiikan Maailma 2018a.) 

Pakkaus estää varkauksia, mutta pääasiallisesti pakkauksen tulisi kestää mekaanisia-, 

kemikaalisia-, ilmastollisia- ja biologisia rasituksia. Mekaanisia rasituksia ovat esimer-

kiksi tärinät, iskut ja siirtelyt. Kemikaalisia valo ja happi. Ilmastollisia lämpötilavaihtelut, 

kosteus ja korroosio. Ja biologisia homehtuminen ja hyönteiset. (Logistiikan Maailma 

2018a.) 

Yleisimpiä kuljetuspoikkeamia ovat tuotevahingot, jotka aiheutuvat muun muassa sopi-

mattomasta pakkauksesta. Muita yleisiä juurisyitä ovat puutteelliset merkinnät ja käsitte-

lyvirheet. Puutteellista tietotaitoa toimitusketjussa voidaan pitää pohjimmaisena syynä 

vahingoille. (Nygren ym. 2011, 17.) 

Pakkausta suunnitellessa tulisi ottaa huomioon ainakin tavaran paino, koko ja muoto, 

tavaran ominaisuudet, tavaran arvo, onko tavara helposti särkyvää, kuljetusmuoto ja -

yksikkö sekä kohdemaa ja tavaraa koskevat säännökset. (DHL 2018) 

Erilaisia pakkausmateriaaleja ovat kartonki, puu, vaneri, muovi ja pahvi. (Logistiikan 

Maailma 2018a) Puista pakkausmateriaalia koskee ISPM 15-standardi, joka on YK:n 

maatalous- ja elintarvikejärjestö FAO:n laatima standardi. Standardin mukaisen puuma-

teriaalin on oltava kuorittua ja puisessa pakkausmateriaalissa on oltava standardin mu-

kainen merkintä näkyvästi vähintään pakkauksen kahdella sivulla. (Evira 2014.) 
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4 OPERATIIVINEN TOIMINTA 

4.1 Toiminnan ohjaus 

Toiminnan ohjaus on operaatioiden johtamista, jossa johdetaan tuottavasti yrityksen re-

sursseja, joista tuotetaan palveluja tai tuotteita täyttämään markkinoiden (asiakkaiden) 

tarpeet. (Slack ym. 2018, 10) Operaatioiden johtaminen kattaa kaikki ydin- ja tukiproses-

sit. Operaation merkitys on taata päivittäisen toiminnan saumaton kulku. (Management 

Mania 2018) Toiminnan ohjaus on yhtä tärkeää myös pienemmässä organisaatiossa, 

sillä nekin tuottavat palveluja tai tuotteita. Oli organisaatio pieni tai suuri, niillä voi olla 

samat ongelmat toiminnan ohjauksessa, pienessä organisaatiossa ongelmat voi olla kui-

tenkin vaikeampi tunnistaa muiden haasteiden joukosta. Pienemmillä organisaatiolla voi 

kuitenkin piillä etu niiden operaatioissa. Ne voivat olla joustavampia ja ketterämpiä ja 

henkilöstön osaaminen olla monipuolisempaa. (Slack ym. 2016, 10-11.) 

Prosessin perusideana on muuntaa panokset tuotoksiksi (Kuva 4.) ja luoda näin lisäar-

voa asiakkaalle. (Slack ym. 2016, 13-14) 

 

Kuva 3. Panoksen muuttaminen tuotokseksi ja tuottavuuden käsitteet (Lönnqvist ym. 
2010, 85). 

Tuotoksen ja panoksen suhde on tuottavuus. Tuottavuus kuvaa tuotannon tehokkuutta. 

Tuottavuuden parantaminen yhdistetään usein säästämiseen. Tästä tuottavuudessa ei 

kuitenkaan ole kyse, vaan tuotoksen ja panoksen suhteen parantamisesta. Tuottavuutta 
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voi parantaa tuotosta lisäämällä, esimerkiksi kehittää uusia palveluja, joista asiakas on 

valmis maksamaan olettaen, että tuotannon tehokkuus pysyy samana. Tuottavuutta voi-

daan lisätä myös muovaamalla prosessia, jolloin samoilla panoksilla saavutetaan enem-

män tuotosta. (SixSigma 2015.) 

4.2 Prosessi ja prosessilajit 

Prosessi on toistuva sarja tehtäviä, jotka voidaan määritellä ja mitata. Prosessi voidaan 

siis määritellä toimintoketjuksi. Sillä on aina organisaation sisäinen tai ulkoinen asiakas, 

jolle se tuottaa lisäarvoa. Organisaation sisäinen- tai ulkoinen asiakas antaa prosessille 

syötteitä, joka muuntaa ne suoritteiksi asiakkaille. (Lecklin 2006, 123-124.) 

Ydinprosessi palvelee organisaation ulkoista asiakasta. Sen lähtökohtana on organisaa-

tion ydinosaaminen ja prosessin avulla jalostetaan organisaation kyseinen ydinosaami-

nen asiakkaalle lisäarvoa tuottaviksi palveluiksi tai tuotteiksi. Ydinprosessi voi olla esi-

merkiksi tuotanto tai tuotekehitys. Tukiprosessit tukevat sananmukaisesti organisaation 

toimintaa ja luovat pohjan ydinprosessien onnistumiselle. Tukiprosessit ovat organisaa-

tion sisäisiä. Tukiprosesseja ovat muun muassa henkilöstö- ja taloushallinto. Avainpro-

sessit linkittyvät organisaation menestystekijöihin ja ovat sen tärkeimpiä prosesseja. Ne 

voivat olla joko ydin-, tai tukiprosesseja tai niiden osaprosesseja. (Lecklin 2006, 130.) 

Pääprosessit ovat laajoja kokonaisuuden kannalta oleellisia prosesseja. Pääprosessit 

ovat usein ydinprosesseja. Osa- ja alaprosessit ovat hierarkiassa alemman tason pro-

sesseja. Vaiheet tai tehtävät ovat prosessiin kuuluvia alimman tason tehtäviä. Prosessi-

kuvauksessa työvaiheeseen liitetään työohje. (Lecklin 2006, 130.) 
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4.3 Prosessihierarkia ja prosessikaavio 

Prosessien hallintaa helpottaa niiden ryhmittely hierarkkiseen rakenteeseen. Hierarkian 

muodostamisessa on tärkeää pitää tasojen määrä sopivana. Suositeltava tasojen määrä 

on 2-3 tasoa. (Lecklin 2006, 133.) 

Alla on esitetty nelitasoinen prosessihierarkia (Kuva 5.). 

 

Kuva 4. Prosessihierarkia (Lecklin 2006, 133). 

Prosessikaavio esittää yksinkertaisuudessaan prosessin vaiheet siihen liittyvine henki-

löineen ja toimintoineen. Prosessikaavio havainnollistaa prosessikuvauksen sisällön. 

Prosessikuvaus sisältää seuraavat tiedot prosessista: 1) soveltamisalue 2) tavoite ja mit-

tarit 3) syötteet ja suoritteet 4) prosessikaavio 5) liittymät muihin prosesseihin 6) vastuut 

ja tarkennukset. (Lecklin 2006, 139-140.) 
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4.4 Prosessien kehittämismalli 

Prosessien kehittäminen ei onnistu ilman nykytilan kartoittamista. Kehittämisessä tulee-

kin lähteä liikkeelle kartoittamalla nykytila mahdollisimman tarkasti. Prosessikuvauksen 

ja -kaavion luominen, sekä prosessin toimivuuden arviointi ovat nykytilan kartoittamisen 

päätehtäviä. Prosessianalyysin avulla selvitetään ja ratkaistaan prosessiin liittyvät ongel-

mat. Analyysivaiheessa asetetaan mittarit, kustannusten analysointi ja puntaroidaan eri-

laisia kehittämisvaihtoehtoja. Analyysin jälkeen laaditaan parannussuunnitelma, hyväk-

sytään se ja otetaan ehostettu prosessi käyttöön. (Lecklin 2006, 134-135.) 

Kun kehitystyö on tehty, palataan jälleen lähtöruutuun. Kehittämiseen kuuluu jatkuvan 

parantamisen malli (Kuva 6.). Prosessin toimivuutta valvotaan ja arvioidaan säännölli-

sesti seuraamalla kustannusten kehitystä sekä asetettuja mittareita. (Lecklin 2006, 135.) 

 

Kuva 5. Prosessien kehittäminen kuvitettuna (Lecklin 2006, 134). 

Lean on asiakaslähtöinen prosessijohtamisen malli. Lean perustuu virtauksen maksi-

mointiin ja hukan poistamiseen. (Six Sigma 2018.) Leanin seitsemän hukkaa ovat ylituo-

tanto, varastointi, kuljetus, liike, odotus, virheet, yliprosessointi. Kahdeksantena hukkana 

pidetään osaamisen alihyödyntämistä. (Lean5-sanomat 2017.) 

Lean käsittää teorioita ja työkaluja prosessien kehittämiseen. Työkalut eivät kuitenkaan 

itse ratkaise ongelmia vaan niillä on tarkoitus kaivaa ongelmat prosessista esiin. Vaikka 

Lean tarjoaa lukuisia työkaluja kehitystyöhön, painotetaan Leanissa erityisesti jatkuvan 

parantamisen mallia. (Six Sigma 2018.) 
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Aivoriihi 

Aivoriihessä on tarkoituksena tuottaa suuri määrä ideoita valitusta aihepiiristä vapaassa 

ilmapiirissä. Keskusteluryhmän vetäjä avaa riihen tutkittavasta ongelmasta ja kirjoittaa 

sen ylös. Tämän jälkeen keskustelija kerrallaan ehdotetaan ratkaisuja ongelmaan, jotka 

vetäjä kirjoittaa muistiin. (Ojasalo J. & K. 2008, 289.) 

Kalanruotodiagrammi 

Kalanruoto- eli syy-seuraus-diagrammi voidaan käyttää prosessin ongelman juurisyyn 

selvittämiseen. Menetelmän avulla voidaan paljastaa ristiriitaisia vaatimuksia proses-

sissa. Aluksi ongelma identifioidaan. Tämän jälkeen mietitään mahdollisia ylemmän ta-

son syitä ongelmaan. Lopuksi pohditaan yksityiskohtaisempia syitä ylemmän tason syi-

hin esimerkiksi aivoriihen avulla. (Ojasalo J. & K. 2008, 279.) 

 

Kuva 6. Kalanruotodiagrammi (Ojasalo J. & K. 2018, 279). 

4.5 Prosessin laadunhallinta 

ISO 9001 on Kansainvälisen standardisoimisjärjestö ISO:n (International Organization 

for Standardization) julkaisema laadunhallintajärjestelmien vaatimuksia käsittelevä stan-

dardi. Prosessilähtöisyys on standardin perusta. (SFS 2018.) Laadunhallinnan element-

teinä voidaan pitää selkeää prosessikarttaa ja tavoitteita, menetelmiä tavoitteiden saa-

vuttamiseksi, mittareita seurannalle, yksinkertaista dokumentaatiota ja henkilöstön osa-
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listamista kehitystyöhön. Selkeää prosessikaaviota voidaan pitää ikään kuin talon poh-

japiirustuksena. Hyvin tarkennettu prosessikuvaus prosessikaaviosta mahdollistaa pro-

sessin kehittämisen ja toimii apuna esimerkiksi perehdyttämisessä. (Ceriffi 2015.) 

5S-menetelmä 

5S on japanilainen viisiportainen työympäristön organisointimenetelmä. 5S-menetelmä 

on työkalu epäjärjestykseen, tilan ahtauteen ja suuriin arkistoihin. 5S-menetelmän avulla 

lyhennetään myös asioiden selvittelyaikoja. 5S ei ole siivousohjelma, vaan se on joka-

päiväinen toimintamalli, johon tulee sitoutua. Sen tarkoituksena on tehostaa prosessin 

virtausta. Menetelmän viisi porrasta ovat lajittelu (Sort), järjestäminen (Store), puhdista-

minen (Shine), standardisointi (Standardize) ja sitoutuminen (Sustain). (Six Sigma 

2013.) 

Lajittelu tarkoittaa sitä, että poistetaan kaikki esineet ja asiat, jotka eivät kuulu käsillä 

olevaan tehtävään. Järjestäminen tarkoittaa esineiden ja asioiden sijoittamista merkittyi-

hin paikkoihin, josta ne ovat helposti ja nopeasti saatavilla. Sijoittamispaikkojen tulee olla 

esteettömiä ja nopeasti tavoitettavissa. Paikkoja valitessa tulee pitää mielessä tehok-

kuus, turvallisuus ja ergonomia. Puhdistaminen tarkoittaa työalueen siistinä pitämistä. 

Tämä koskee niin työpöytää, kuin varastohalliakin. Lika ja pöly tulee poistaa. Standardi-

sointi liittyy aikaisempiin vaiheisiin. Toimenpiteet tulee standardoida. Visuaalisten ohjei-

den käyttäminen tehostaa standardointia. Värejä voi käyttää rajaamaan työalueita, kylt-

tejä osoittamaan oikeat paikat ja infotauluja jakamaan tietoa. Sitoutuminen tarkoittaa ru-

tiininomaisuutta menetelmän noudattamisessa. Menetelmästä ei ole hyötyä, jos asioista 

ei onnistu tehdä rutiininomaisia. (Six Sigma 2013.) 

4.6 Palvelutuottavuuden mittaaminen 

Mittaamisella tarkoitetaan toimintaa, jolla kerätään tietoa tutkittavasta liiketoiminnan koh-

teesta. Mittarilla tarkoitetaan yksittäistä tunnuslukua, joka kertoo tutkittavan kohteen ti-

lasta. Mitattava kohde eli ilmiö voi olla esimerkiksi asiakastyytyväisyys ja mittari asiakas-

reklamaatiot. Mittarit voidaan jakaa esimerkiksi suoriin ja välillisiin. Esimerkiksi asiakas-

kysely mittaa suoraan asiakastyytyväisyyttä ja reklamaatioiden määrä välillisesti asia-

kastyytyväisyyttä. Mittarit voidaan jakaa myös subjektiivisiin ja objektiivisiin. Subjektiivi-

set perustuvat mielipiteisiin ja arvioihin ja objektiivisiin faktoihin. Objektiiviset mittarit ovat 
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vähemmän tulkinnanvaraisia ja puolueettomampia. Subjektiiviset mittarit soveltuvat hy-

vin moniulotteisten ilmiöiden, kuten osaamisen tai työhyvinvoinnin arviointiin. (Lönnqvist 

ym. 2010, 118-119.) 

Mittaamiseen liittyy kolme päävaihetta. Ensimmäinen näistä on suunnittelu. Suunnitte-

lussa valitaan mitattavat tekijät ja kullekin tekijälle sopiva mittari. Jokaisen mittarin koh-

dalla on sovittava asiat, kuten mistä mittarin data saadaan, kuinka usein mittaus toiste-

taan ja raportoidaan, kuka vastaa mittarista, mikä on mittarin tavoitearvo ja kenelle mit-

taustulokset raportoidaan. Mittareiden suunnittelussa ei saa sortua turhaan tekniseen 

kikkailuun. Täydellinen mittari on hyödytön, jos se ei palvele käyttötarkoituksessaan ja 

harva henkilö organisaatiossa ymmärtää sen laskentatavan. (Lönnqvist ym. 2010, 121-

122.) 

Toinen vaihe on käyttöönotto. Käyttöönottovaiheessa lasketaan ensimmäiset mittaustu-

lokset ja kehitetään tarvittavia järjestelmiä. (Lönnqvist ym. 2010, 122-123.) 

Kolmas vaihe on mittareiden käyttö osana johtamisen työkaluja. Mittaamisen avulla saa-

daan selville, onko operatiivisen toiminnan tavoitteet saavutettu. Mittareiden käyttöä 

osana johtamista voi kuitenkin rajoittaa esimerkiksi, jos mittarit koetaan epäluotettaviksi, 

mittausinformaatiota ei ole oikeaan aikaa saatavilla tai mittaaminen aiheuttaa negatiivisia 

vaikutuksia organisaatiossa. (Lönnqvist ym. 2010, 124.) 

Palvelutuottavuuden mittareiden kehittäminen on koettu haastavaksi. Yksi keskeinen 

haaste on tuotoksen määrittäminen. Palvelutuotosta voidaan tunnistaa välitön ja välilli-

nen tuotos. Välillinen tuotos liittyy tuotettuun vaikutukseen. Tuotokset voidaan jakaa 

myös transaktioiden ja vaikutusten mittaamiseen. Vaikutusten mittaaminen perustuu pal-

velutransaktioista saatavien hyötyjen ja vaikutusten mittaamiseen. Ongelmia mittaami-

sessa kuitenkin tuottaa palvelutuottajan ja ulkoisten tekijöiden vaikutusten erottaminen. 

(Lönnqvist ym. 2010, 132-133.) 

Palvelutuottavuuden tuotosta on ehdotettu mitattavan rahamääräisesti, koska ostettu 

palvelu on yrityksen kannalta tärkeä asia ja rahallinen arvo objektiivinen mittari. Raha-

määräiset mittarit ovat kuitenkin enemmän kannattavuuden mittareita, eivätkä aitoja tuot-

tavuusmittareita. Tasapainotettua mittaristoa on väläytetty käyttökelpoiseksi tuottavuu-

den johtamisen kannalta. Ongelmaksi tässä muodostuu kuitenkin mittareiden irrallisuus 

toisistaan. (Lönnqvist ym. 2010, 133.) 
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4.7 Tiedonhallinta 

Tieto on käsitteenä monimuotoinen ja sillä on monta muotoa. Data on yksi tiedon muo-

doista ja se on tiedon alkeellisin muoto, tarkoittaen vain lukuja ja sanoja, joilla ei ole 

laajempaa merkitystä. Informaatiolla tarkoitetaan viestiä, jolle vastaanottaja on antanut 

merkityksen. Esimerkiksi celsiusasteiden tulkinta ulos lähdettäessä. Kolmas muoto on 

tietämys. Tietämyksellä tarkoitetaan informaation tulkintaa, josta voidaan joskus puhua 

viisautena. Neljäs on itse tieto, jossa tulkitusta ja sisäistetystä informaatiosta syntyy tie-

toa. (Kaario & Peltola 2008, 6.) 

Tiedon luonteesta on tärkeää ymmärtää sen jalostumisprosessi eli arvoketju datasta tie-

doksi. Tallentamaton tieto on esimerkiksi asiantuntemusta, kokemusta, osaamista tai 

muuta niin sanottua hiljaista tietoa. Organisaatioille suuri haaste on hiljaisen tiedon talti-

oiminen, tai edes osan siitä toiminnalle tärkeän tiedon taltioiminen, jonka eläköityvät tai 

työyhteisöstä poistuvat henkilöt veisivät mukanaan. (Kaario & Peltola 2008, 7.) 

Tiedon elinkaari voidaan jakaa neljään vaiheeseen: 1) tiedon taltiointi 2) tiedon ylläpito 

ja hallinta 3) säilytys ja arkistointi 4) esittäminen, jakelu ja julkaisu. Tiedon taltiointi tar-

koittaa tiedon tallentamista organisaatiossa, siten että se on hallittavissa sen tiedonhal-

linnan menetelmin. Tähän liittyy tiedon digiointi eli sähköistäminen. On tärkeää tiedostaa, 

mikä tieto kannattaa sähköistää ja mikä ei. (Kaario & Peltola 2008, 10-11.) 

Hiljaisen tiedon tunnistamiseen ja jakamiseen voidaan käyttää sen mallintamista esimer-

kiksi dokumentoinnin avulla. Dokumentoinnilla tarkoitetaan työvaiheiden ja menetelmien 

kirjaamista. Kirjoittaminen voidaan koeta työläänä, mutta sillä tavoin tieto tulee avoimeksi 

ja helpommin jaettavaksi muille käyttäjille. Samalla tieto tulee näkyväksi myös tekijäl-

leen. (Virtainlahti 2009, 95-96.) 

Hiljaisen tiedon jakamiseen menetelmiä on useampia. Yksi perinteinen ja suosittu tapa 

on mestari-oppipoika-malli. Menetelmää käytetään useissa tuotantolaitoksissa perehdyt-

tämisen ja työhönopastuksen välineenä. (Virtainlahti 2008, 120.) 
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5 PP-LOGISTIIKKA OY 

PP-Logistiikka Oy on suomalainen pk-yritys, joka tarjoaa kokonaisvaltaisia projektilogis-

tiikkapalveluja. Asiakkaina yrityksellä ovat pääosin kotimaiset vientiyritykset. Yrityksen 

missiona on kotimaisen vientiteollisuuden kilpailukyvyn parantaminen logistiikan osa-

alueella. 

5.1 Yritys lukuina 

Yrityksen liikevaihto on pysynyt viime vuosina 1,2 miljoonan 1,4 miljoonan euron välissä. 

Henkilöstömäärä on noussut tasaisesti, sekä liikevoittoprosentti on viime vuosina ollut 

hyvä. Yritys on kaiken lisäksi erittäin vakavarainen sen omavaraisuusasteen ollessa kes-

kiarvollisesti alla taulukoidulta ajalta 65,6 prosenttia. Hyvän liikevoittoprosentin ohjear-

vona pidetään yli kymmentä prosenttia, sekä hyvän omavaraisuusasteen arvona yli 40 

prosenttia. 

Taulukko 1. Yrityksen talousluvut sekä henkilöstömäärät (Taloussanomat 2018). 

 

5.2 Yrityksen historia 

Yrityksen juuret juontavat aina vuoteen 1992 saakka, jolloin yritys perustettiin nimellä 

Pirkanmaan Puutavara Oy. Myöhemmin vuonna 2005 yritys muutti nimensä sen nykyi-

seen muotoon, mikä kuvaa sen palvelukokonaisuutta paremmin. Yrityksen ammattitai-

don taustalla on yli 30 vuoden kokemus muun muassa yhteistyöstä paperikone- ja voi-

malaitosvalmistajien kanssa koneen osien ja laitteiden vientipakkauksista ja pakkaami-

sesta kuljetusyksiköihin. 
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5.3 Palvelukokonaisuus 

Yrityksen tarjoaa projektilogistiikkapalveluja, joihin kuuluvat tavaran käsittely, varastointi, 

pakkaussuunnittelu ja valmistus, pakkaaminen, lastaussuunnittelu, konttien purut ja las-

taukset sekä uusimpana konttien VGM-punnitus. 

5.4 Toimitilat, kalusto ja henkilöstö 

Yrityksen toimitilat sijaitsevat Lempäälässä, Pirkanmaalla. Yritys toimii kirjaimellisesti 

niin sanottuna ’’Sisämaan Satamana’’, mikä kuvaa yrityksen maantieteellistä sijaintia 

osuvasti. 

Alla olevassa kuvassa (Kuva 10.) on esitetty yrityksen sijainti Suomen keskeisiin sata-

miin nähden. 

 

Kuva 7. Kohdeyrityksen sijainti Suomen keskeisiin satamiin nähden (Google Maps, 
2018). 

Toimitilat koostuvat neljästä rakennuksesta. Ensimmäisessä rakennuksessa (A-halli) si-

jaitsee yrityksen hallinto ja pakkausvalmistus. Toinen rakennus toimii sahana, jossa on 

katkaisusirkkeli. Kolmannessa rakennuksessa (B-halli) on tavaran vastaanotto ja läm-

mintä varastotilaa. Neljäs halli (C-halli) toimii myös varastona, mutta halli ei ole lämmi-

tetty, joten kaikkien tavaroiden varastoimiseen se ei sovi. Kolmas varastohalli on tällä 

hetkellä rakenteilla. Yrityksellä on myös runsaasti ulkovarastointialuetta. 
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Yrityksen toimitilat on kuvattu alla olevassa ilmakuvassa (Kuva 9.). 

 

Kuva 8. Kohdeyrityksen toimitilat. 

Pyörillä liikkuvaan logistiikkakalustoon kuuluu konttitrukkeja, vastapaino trukkeja, pyörä-

kuormaajia sekä kuljetuskalustoa. B-halli on varastoitu kahdella raskaalla hallinosturilla, 

sekä A-hallista löytyy kevyempiä koukkunostureita raskaiden puuelementtien ja pak-

kausten siirtelyyn. 

Yrityksen operatiivisesta johtamisesta vastaa toimitusjohtaja sekä logistiikkapäällikkö ja 

heidän hänen alapuolellaan ovat asiakasvastuulliset ja muut työntekijät. Asiakasvastuul-

liset vastaavat omien asiakkaidensa projekteista pääosin itsenäisesti. 

5.5 Yrityksen nykytilanne 

Kuten mainittu aiemmin on toiminnan organisointi ajankohtaista kasvaneen kysynnän 

seurauksena. Yritys on rekrytoinut viime aikoina lisää työntekijöitä. Vuonna 2017 yritys 

laajensi ulkovarastointialuettaan ja nyt rakenteilla on uusi halli sisävarastointia varten. 

Yrityksellä oli kehitteillä vuosina 2016-2017 uuden varastojärjestelmän hankintaprojekti. 

Projektista kuitenkin luovuttiin suunnitteluvaiheessa ilmenneiden haasteiden takia. Yritys 

päivitti riskienhallinta-järjestelmän marraskuussa 2018. Yleisesti henkilöstönhallintaan 

on panostettu viime aikoina enemmän, mikä näkyy työntekijöiden motivaation kasvuna. 

Nyt yritys pyrkii organisoimaan toimintaansa arkipäiväisen tekemisen parantamiseksi. 
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6 KOHDEYRITYKSEN PROSESSIKUVAUS 

6.1 Prosessihierarkia 

Kohdeyrityksen ydinprosessi on projektilogistiikan prosessi. Ydinprosessi jaetaan kol-

meen prosessiin: 1) tulologistiikan- 2) sisälogistiikan- ja 3) lähtölogistiikan prosessiin. 

Tulologistiikan osaprosesseja ovat tavaran vastaanotto, tavaran määrän ja laadun tar-

kastus, tavaran sisään kirjaus järjestelmiin ja tavaran varastointi. 

Sisälogistiikan osaprosesseja ovat pakkaussuunnittelu, pakkaaminen. 

Lähtölogistiikkaan kuuluu kolli- ja pakkatietojen täyttäminen, kollien laputtaminen, las-

taus/kontittaminen sekä lähetys ja tavaran uloskirjaus. 

6.2 Prosessin kulun kirjallinen kuvaus 

Tulologistiikka 

Tulologistiikan prosessi alkaa tavaran vastaanotolla. Vastaanotossa saapuva tavara pu-

retaan kuljetusyksiköstä. Vastaanoton yhteydessä kollien määrä tarkastetaan ja verra-

taan rahtikirjaan. Tässä vaiheessa rahtikirjaan tehdään tarvittavat huomautukset, mikäli 

huomautettavaa löytyy esimerkiksi kollien kunnon suhteen. Lopuksi kuitataan rahtikirja. 

Seuraava osaprosessi on tavaran määrän ja laadun tarkastaminen. Tarkastuksen suo-

rittaa aina ensin asiakasvastaava ja myöhemmin asiakkaat saattavat tulla itse tarkasta-

maan valikoidut tavarat. Tarkastuksen jälkeen kirjataan tiedot asiakaskohtaisesti eri jär-

jestelmiin ja tietokantoihin. Kirjattavia tietoja ovat saapumispäivämäärä, projekti-, tilaus-

, tavara- ja kollitiedot sekä huomautukset. Kollitietoihin kuuluu mitat, painot, pinta-ala/ti-

lavuus sekä alustava varastopaikka. Kirjauksen jälkeen tavara varastoidaan sen lopulli-

seen paikkaan ennen pakkausprosessia. 
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Sisälogistiikka 

Sisälogistiikan prosessi alkaa pakkaussuunnittelulla, jossa suunnitellaan tavaralle opti-

maalisin pakkaus tilanteen mukaisesti. Yleisien pakkausta koskevien ohjeiden lisäksi, 

pakkaamisessa otetaan huomioon asiakkaan toiveet, projektipakkaamisen volyymiedut, 

sekä pakkauksen logistinen optimaalisuus kuljetusyksikkö/-muotoa ajatellen. Pakkaus-

suunnitteluvaiheen lopuksi täytetään työmääräin liittyen pakkauksen valmistukseen. 

Pakkausvalmistus toimii tukevana prosessina. Prosessin viimeinen vaihe on itse pak-

kaaminen. Pakkaamisprosessissa tavarat pakataan kuljetuspakkauksen ja tehdään tar-

vittavat tuennat ja suojaukset. Asiakaskohtaisesti tavarat valokuvataan tarvittaessa pak-

kauksen yhteydessä. 

Lähtölogistiikka 

Lähtölogistiikan prosessi alkaa kolli- ja pakkatietojen täyttämisellä. Tiedot täytetään asi-

akkaan järjestelmiin/tietokantoihin tai ilmoitetaan asiakkaalle manuaalisesti. Tiedot voi-

daan myös kirjata omiin henkilökohtaisiin projektikansioihin. Seuraava prosessin osa on 

kollien laputtaminen, johon kuuluu pakkalistojen, kollilappujen sekä tarvittaessa muiden 

pakkaukseen liitettävien dokumenttien tulostus ja kiinnittäminen kolliin. Lastausosassa 

tehdään tarvittavat lastaus- ja nostosuunnitelmat. Suunnitelman jälkeen tavara lastataan 

kuljetusyksikköön/-yksiköihin. Kontittamisessa/’’flätittämisessä’’ tavara tuetaan tarvitta-

vin tuennoin käyttäen tuentaan tarkoitettuja materiaaleja. Tavalliset kontit ja flatrack -

kontit kuvataan aina. Lastauskuvia ajoneuvoista otetaan asiakaskohtaisesti. Kontit pun-

nitaan lastauksen ohessa. Viimeinen osa on lähetys ja tavaran uloskirjaus, johon kuuluu 

tavaran kuittaaminen lähetyksi rahtikirjaan. Lisäksi kontituksissa sekä ’’flätityksissä’’ il-

moitetaan asiakkaalle VGM-paino, mikäli asiakas on sen tilannut erikseen. Kontituk-

sessa ilmoitetaan mahdollisen sinetin numero sekä ’’flätityksessä’’ mahdolliset ylitykset. 

Lopuksi tavara kirjataan ulos tietokannoista ja merkitään lähetetyksi. 
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6.3 Liitännäis- ja tukiprosessit 

Laskutus 

Laskutus hoidetaan asiakaskohtaisesti eri tavalla. Laskutustapa perustuu asiakkaan 

kanssa tehtyihin sopimuksiin. Asiakasta laskutetaan projektikohtaisesti. Jokaiselle pro-

jektille on olemassa omat projektikohtaiset tuntilomakkeet, johon merkataan laskutetta-

vat tunnit toimenpidekohtaisesti. Lomakkeeseen eritellään toimenpiteeseen käytetyt 

miestyö- (henkilömäärä kertaa käytetyt tunnit) sekä konetyötunnit (kevyt tai raskas). Jo-

kainen toimenpide merkataan aina heti sen päätyttyä tai tunnit merkataan jokaisen päi-

vän päätteeksi, mikäli toimenpide on jatkunut läpi päivän, mutta ei yhtäjaksoisesti. Li-

säksi lomakkeeseen merkataan käytetty varastotila (B-halli, C-halli ja kenttä). Joka kuu-

kauden päätteeksi tehdyn kuukauden tunnit laskutetaan asiakkaalta. Lisäksi asiakaskoh-

taisesti laskutetaan käytetystä pakkausmateriaalista. Tuntilomakkeen liitteeksi laskutuk-

seen liitetään työmääräimet. 

Pakkausvalmistus 

Pakkausvalmistus tapahtuu pakkaussuunnittelun jälkeen. Pakkauksen valmistus hoide-

taan joko B-hallissa, C-hallissa, ulkona, A-hallissa varsinaisissa pakkausvalmistusti-

loissa tai mahdollisesti ulkoistettuna alihankintana. Projektilogistiikan asiakasvastaavat 

valmistavat pakkaukset tyypillisesti ensimmäisessä kolmessa mainitussa paikassa. A-

hallin pakkausvalmistuksesta vastaa siihen erikoistuneet työntekijät. Pakkauksen val-

mistuspaikkaan vaikuttaa pitkälti pakkauksen koko ja kiireellisyys sekä A-hallin työti-

lanne. Pakkausvalmistus hoidetaan pääsääntöisesti työmääräimen mukaan. Työmää-

räin kulkee tyypillisesti ensin sahalle, jossa pakkaamiseen käytettävä puutavara pätki-

tään valmiiksi. Sahalta pätkitty puutavara kulkee työmääräimen mukana A-halliin, jossa 

pakkaus valmistetaan. Valmis pakkaus toimitetaan halutun hallin sisä- tai ulkopuolelle. 

Kiireellisissä tapauksissa pakkaus voidaan valmistaa ensin ja sen jälkeen vasta täyttää 

työmääräin laskutusta varten. 

Arkistointi 

Arkistointi tapahtuu sekä sähköisenä, että paperisena. Kaikki projekteihin liittyvät doku-

mentit arkistoidaan projektikohtaisiin kansioihin. Yleisesti samaan nippuun arkistoidaan 

esimerkiksi vastaanotetun tavaran rahtikirja sekä pakkalista tai lähteneen tavaran rahti-

kirja ja esimerkiksi manifesti, josta käy ilmi yksikköön lastatut kollit. 
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Asiakaspalvelu 

Asiakaspalvelu liittyy olennaisesti projektilogistiikan prosessiin. Asiakasvastaavat käyvät 

päivittäin kirjeenvaihtoa oman vastuualueen asiakkaiden kanssa. Asiakaspalvelu on jat-

kumo ja tärkeä prosessi, koska se on asiakkaalle näkyvä osa. 

6.4 Prosessissa käytettävät tietojärjestelmät ja ohjelmistot 

Asiakkaan järjestelmät ja tietokannat 

Asiakkaan järjestelmiin ja tietokantoihin tehdään pääsääntöisesti tavaran sisäänkirjaus, 

pakka- ja kollitietojen täyttäminen tai päivittäminen sekä uloskirjaus. 

Oma laskutustietokanta ja varasto-ohjelma 

Omaan Access-pohjaiseen varasto-ohjelmaan kirjataan edelliset tiedot tiettyjen asiak-

kaiden tapauksessa. Accessia käytetään kuitenkin operatiivisesti ensisijaisesti laskutuk-

sen tietokantana, mutta toimii samalla varasto-ohjelmana. 

Sähköposti 

Sähköpostilla käydään päivittäin kirjeenvaihtoa asiakkaan kanssa. Kirjeenvaihtoa tapah-

tuu yleisesti koko prosessin laajuisesti. Sähköpostin välityksellä vaihdetaan kuljetusdo-

kumentteja ja valokuvia. Sähköpostilla ilmoitetaan myös vastaanotto-, kolli-, pakkaus- ja 

lähetystietoja. Useat vaiheet vaativat asiakkaan osallistamista. 

MS-Office 

Osa asiakkaiden tietokannoista on sisältää Excel-tiedostoja, joita prosessissa käsitel-

lään. Lisäksi pakkaussuunnittelussa käytettävä työmääräin on Excel-pohjainen. Wordia 

käytetään satunnaisesti pakkalistojen tai kollilappujen tekemiseen. 
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6.5 Prosessin materiaali- ja tietovirrat 

Materiaalivirta 

Tavara puretaan kuljetusyksiköstä, jonka jälkeen se siirretään väliaikaiseen purkupaik-

kaan. Purkupaikka voi sijaita nosto-ovien sisä- tai etupuolella tai muualla tontilla. Purku-

paikalta tavara siirretään varastoon (B-halli/C-halli/kenttä) projektikohtaiselle paikalle. 

Varastossa tavaraa siirrellään ainakin pakkausvaiheessa. Yleensä tavara uudelleen pa-

kataan ja siirretään takaisin varastoon. Lähellä lastausajankohtaa tavara siirretään paik-

kaan, josta se on nopea lastata. Lopuksi tavara lastataan kuljetusyksikköön. 

Tietovirta 

Asiakkaalta tulee tietoa saapuvista projekteista ja siihen sisältyvästä tavarasta. Tieto 

vastaanotetusta tavarasta siirretään määrätyn järjestelmän kautta asiakkaalle. Asiakas 

antaa mahdolliset ohjeet prosessin toimenpiteisiin liittyen. Sisälogistiikan prosessissa 

käytettävä työmääräin välittää tietoa sahalle tarvittavista puupakkausmateriaaleista. Sa-

halta tieto koottavasta pakkauksesta kulkee pakkauksen valmistajalle. Valmis pakkaus 

toimitetaan määrätylle paikalle ja samalla tieto kulkee kasvotusten tai puhelimitse pak-

kauksen teettäjälle. Pakkaamisen jälkeen siirretään tieto muuttuneista pakkaus- ja kolli-

tiedoista määrätyn järjestelmän kautta asiakkaalle. Asiakas välittää kuljetusdokumentit 

ja tiedon lastausajankohdasta asiakasvastuulliselle. Asiakasvastuullinen lähettää las-

taus-/kontitustiedot asiakkaalle. 
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7 KOHDEYRITYKSEN PROSESSIANALYYSI 

7.1 Prosessin menestystekijät 

Koska kyseessä on joustava palvelutuotanto-organisaatio, joka toimii pääosin tuntiveloit-

teisesti ovat menestystekijät ovat pikemminkin asioita, jotka mahdollistavat ammattimai-

sen, joustavan ja laadukkaan logistiikkapalvelukokonaisuuden.  

Asiakassuhteet 

Kohdeyrityksen prosessin toimimisen edellytyksenä on ensisijaisesti luottamusta nautti-

vat asiakassuhteet. Asiakassuhteet ovat pitkiä ja yritys tuntee asiakkaidensa tarpeet hy-

vin. Kohdeyrityksellä on kilpailijoita, mutta palveluja on keskenään vaikea vertailla edes 

hintaperusteisesti. Yritys on saanut runsaasti positiivista asiakaspalautetta. 

Osaava henkilöstö 

Lisäarvoa asiakkaille tuottaa kokenut ja osaava henkilöstö. Yrityksellä on palvelukses-

saan henkilöitä, joilla on monen vuoden kokemus logistiikan alalta. Hiljaisen tiedon 

määrä on yrityksessä valtava ja siinä piilee iso potentiaali. Yritys on tehnyt oikeita askelia 

henkilöstönhallinnan suhteen viimevuosina. Yrityksen henkilöstössä on ollut hieman 

vaihtuvuutta ja uusia työntekijöitä palkattu lisää. Työntekijöiden motivaatio on ollut viime 

aikoina kasvussa ja yrityksen johto on järjestänyt erilaisia virkitysiltoja yhtenäistämään 

porukkaa entisestään. Henkilöstöä myös koulutetaan ajantasaisesti ja siihen on syytä 

panostaa myös jatkossakin, jotta toimenkuvaan vaadittava tietotaito pysyy ajan tasalla. 

Rekrytoinnissa yritys on kiinnittänyt hyvin huomiota myös toiminnan jatkuvuuteen eli se 

on kiinnittänyt iältään nuorempia henkilöitä vahvuuteensa. Uudet työntekijät perehdyte-

tään mestari-oppipoika-menetelmällä. 

Toiminnan joustavuus ja työntekijöiden itseohjautuvuus 

Yrityksen henkilöstön osaaminen ja erityisesti asiakasvastaavien itseohjautuvuus 

omassa työssä takaa toiminnan joustavuuden. Tavoitteena on aina ratkaista asiakkaan 

ongelma. Byrokratia ei ole asiakaspalvelun esteenä, mikä on pienessä palveluorgani-

saatiossa suuri etu. Työntekijöiden itseohjautuvuus ja monipuolinen työnkuva ruokkii li-

säksi hyvin työntekijöiden motivaatiota ja päätäntävalta omassa tehtävässä kehittää 

työntekijää ja ruokkii itseluottamusta. 
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Laadukkaat ja räätälöidyt logistiikkapalvelut 

Yrityksellä on kokonaisvaltainen logistiikkapalvelujen kokonaisuus. Laadukkuudesta ker-

too se, että yritykseen kohdistuvia reklamaatioita ei juurikaan ole. Yritys pystyy tarjoa-

maan räätälöityjä ratkaisuja, joilla se pyrkii luomaan asiakkaiden toimitusketjuille lisäar-

voa. Kuten aiemmin mainittu, yritys on saanut paljon positiivista palautetta toiminnasta. 

Logistiikkakalusto 

Monipuolinen logistiikkakalusto on kilpailukyvyn ja kokonaisvaltaisen logistiikkapalvelun 

kannalta oleellinen asia. Laaja logistiikkakalusto luo lisäarvoa asiakasyrityksille kiintei-

den kustannusten suhteen. 

Työntekijöiden liikkuvat työpisteet 

Osalla asiakasvastaavista on käytössä liikkuvia työpisteitä. Liikkuvat työpisteet mahdol-

listavat tiedon dokumentoinnin samaan fyysiseen paikkaan. Pakkaustyötä tehdessä voi 

esimerkiksi päivittää suoraan koneelle pakkaustietoja ja merkata heti pakkaustunnit ylös 

tuntilomakkeelle. Liikkuva työpiste helpottaa asioiden muistamista, kun kaiken voi tehdä 

reaaliajassa. Lisäksi liikkuva työpiste lisää taloudellista lisäarvoa tuottavaan työhön jää-

vää aikaa, koska se vähentää turhaa liikettä. 

7.2 Toiminnan haasteet 

Tietotekniikka 

Tietotekniikan vanhanaikaisuus on varmasti monen pienemmän yrityksen haaste. Uu-

teen järjestelmään investointi vaatii runsaasti pääomaa. Sekä investointi ei välttämättä 

maksaisi itseään takaisin moneen vuoteen, jos markkinatilanne kääntyisi laskuun. Yri-

tyksen Access-pohjainen laskutustietokanta ja varasto-ohjelma koetaan kankeaksi, 

mutta työntekijät tulevat sen kanssa toimeen. Mikäli yritys laajentaisi kokonaisvaltaisem-

paan omaan järjestelmään, se ei välttämättä olisi kannattavaa, koska se joutuu nykyisel-

lään toimimaan usean asiakkaan järjestelmän kanssa. Samojen tietojen täyttäminen 

useaan eri järjestelmään ei palvelisi ketään. Omaan järjestelmään kirjaaminen ei tuottaisi 

taloudellista lisäarvoa kenellekään, mikäli asiakkaat vaatisivat edelleen kirjaamaan tiedot 

omiin järjestelmiinsä.  
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Epäjärjestys ja standardisoinnin puute 

Toimitilojen epäjärjestys vaikuttaa työssä viihtyvyyteen negatiivisesti. Lisäksi tilojen es-

teettömyys ja lattialla lojuvat työkalut ovat työturvallisuusriski. Tiettyjen alueiden tulisi olla 

täysin esteettömiä. Lisäksi lika ja pöly aiheuttavat terveyshaittoja pitkällä aikavälillä. Nur-

kissa lojuu lisäksi ylimääräistä ja vanhaa tavaraa. 

Standardisoinnin puute näkyy jatkuvana soveltamisena. Kaikkien toimenpiteiden suorit-

tamiseen ei ole merkittyjä ja nimettyjä alueita. Kaikille työkaluille ei ole selkeitä ja nimet-

tyjä paikkoja. Epäjärjestys vaikuttaa negatiivisesti esimerkiksi tiloissa vierailevien asiak-

kaiden mielikuvaan yrityksestä. 

Dokumentoinnin puute 

Dokumentoinnin puute näkyy kirjallisten työohjeiden puuttumisena osittain. Vanhoja se-

kalaisia työohjeita löytyy sieltä täältä, mutta standardoituja ja päivitettyjä ohjeita ei ole. 

Dokumentoinnin puute aiheuttaa ongelmia poissaolojen suhteen. Tuuraajan on vaikea 

päästä yllättävän poissaolon sattuessa kärryille, mikäli oleellisia ohjeita puuttuu tai tieto 

ei ole ajantasaista. Omissa toimintatavoissa ja erityisesti dokumentoinnissa on hyvä 

miettiä työn jatkettavuutta. Pähkinänkuoressa jatkettavuus tarkoittaa sitä, että kukaan ei 

saa olla päivääkään korvaamaton, vaan tehtävien pitää olla tuurattavissa. Lisäksi hiljai-

nen tieto on tärkeää saada myös paperille. 

Tuottavuuden mittareiden puute 

Palvelutuottavuuden mittaaminen on hankalaa, mutta silti tuottavuutta tulisi kyetä mittaa-

maan jollain muotoa. Yritys kysellyt asiakkailtaan mittaustietoa heidän prosesseihinsa 

liittyen, mutta eivät ole saaneet tätä arvokasta tietoa käsiinsä. 

Tilankäytön haasteet 

Kun tavaraa kertyy kiireellisinä aikoina nurkkiin runsaasti tuottaa se haasteita optimaali-

selle ja tehokkaalle tilankäytölle. Tällöin tavaraa varastoidaan koko hallin pinta-alaa hyö-

dyntäen, jolloin hallissa kulkeminen hankaloituu ja pääsy tiettyihin paikkoihin estyy huo-

mattavasti. 
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Taloudellista lisäarvoa tuottamaton työ 

Tähän lukeutuu pääosin asioiden ja esineiden etsimiseen kuluva aika, mikä olisi vältet-

tävissä laadukkaalla standardoidulla toissijaisella työllä. Etsimiseen kuluva fyysinen aika 

ei ole ainoa haittapuoli, vaan se aiheuttaa yleistä sekaannusta ja vaikuttaa oleellisesti 

meneillään olevan työn kulkuun. Turhaa aikaa kuluu lähtevän tavaran selvittämiseen, 

rahtikirjojen etsimiseen, työkalujen etsimiseen ja joskus myös kollien etsimiseen. Joiden-

kin asiakkaiden kohdalla kollien etsiminen on kuitenkin hyväksyttävä laskutusperuste. 

Yhteistoiminnan haasteet asiakkaiden kanssa 

Suuri haaste asiakkaiden kanssa on läpinäkymättömyys. Useasti yrityksen prosessin 

alku eli tavaran vastaanotto on täysin yllätys. Asiakasyritykset eivät tarjoa riittävää tietoa 

esimerkiksi tuotantotilanteistaan tai saapuvista toimituksista. Mikäli riittävä informaatio 

olisi saatavilla, helpottaisi tämä ennustettavuutta ja tasaisi työkuormaa esimerkiksi pak-

kausvalmistuksen suhteen, koska pakkauksia voitaisiin valmistaa jo ennakkoon. Yksin-

kertaisuudessaan pienillä tarvittavilla tiedoilla saavutettaisiin molemminpuolisia hyötyjä. 

Riittävän ajoissa saatavat tiedot esimerkiksi tulevista toimituksista helpottaisivat taas ti-

lankäytön suunnittelua. Saapuvalle tavaralle voitaisiin suunnitella valmiiksi jo varasto-

paikka. 

Vaikka yrityksen menestyksen yksi kulmakivistä on äärimmäinen joustavuus, tulisi asia-

kasyritysten ymmärtää miten he voisivat hyötyä enemmän, mikäli tarjoaisivat riittävät tie-

dot palvelun optimaalisen onnistumisen kannalta. Välillä asiakas saattaa esimerkiksi ti-

lata pakkaustyön tavaralle, mutta kuukautta myöhemmin ilmoittaakin, että peruu tilatun 

työn. 

Yhden asiakkaan kanssa haasteita tuottaa tavaran määrän ja laadun tarkistus. Nykyi-

sessä toimintamallissa asiakas tulee itse yrityksen tiloihin tarkastamaan tavarat. Tämä 

aiheuttaa asiakkaalle aika- ja vaivakustannuksia. Kohdeyritykselle tämä aiheuttaa tilan-

käytön haasteita, pakkaamattoman tavaran kertymistä nurkkiin eli tavaraa ei pääse pak-

kaamaan ja näin kolleja ei pysty pinoamaan päällekkäin tilankäytön tehostamiseksi. 

Muutenkin toimintamalli hankaloittaa prosessin sulavaa kulkua. On ehdotettu, että koh-

deyritys voisi hoitaa asiakasyrityksen tavaran tarkistukset. Tämä tosin edellyttäisi sitä, 

että asiakkaan olisi annettava riittävä tekninen tieto tunnistustyön tekemiseen. Esimer-

kiksi asiakkaan tulisi avata kaikki ’’settinimikkeet’’ alarakenteisiin, jotta kohdeyritys voisi 

tehdä tarkistukset. Lisäksi asiakasyrityksen olisi annettava tarvittavat tekniset dokumen-

tit kohdeyrityksen käyttöön tunnistustyön helpottamiseksi. 
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7.3 Kehitysideat 

7.3.1 Tuottavuuden tehostaminen 5S-menetelmän avulla 

Epäjärjestys ja standardisoinnin puute aiheuttavat yrityksen tuottavuudelle salakavalasti 

haasteita. Turhaa työtä ei välttämättä edes aina huomaa ja onkin helppo pitäytyä kon-

servatiivisessa ajattelutavassa eli hoitaa asiat niin kuin ennenkin on tehty. Koska projek-

tityö tapahtuu pääsääntöisesti B-hallissa, keskitymme pääasiassa vain kyseisen hallin 

toimintaympäristön ruotimiseen. 

Lajittelu 

5S-menetelmän mukaisesti tulee lajitella tavarat. Eli konkreettisesti tämä tarkoittaa kai-

ken turhan nurkissa pyörivän epämääräisen tavaran poistamista. Poistamalla turha ta-

vara saadaan työympäristöä siistimmäksi ja lisää varastoneliöitä käyttöön. 

Alla olevassa kuvassa (Kuva 10.) B-hallista otettuja kuvia tilaa vievästä tavarasta. 

 

Kuva 9. Ylimääräistä tavaraa. 

B-hallin toisessa päädyssä sijaitseva väliseinä vie varastointineliöitä. Lisäksi se hanka-

loittaa esteetöntä kulkua. Työkalupisteiden ja hallien seinien vierestä löytyy lisäksi paljon 

epämääräistä tavaraa, joista ei ole päästy eroon. 
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Järjestäminen 

Kaiken turhan poistamisen jälkeen tulee toiseksi tavarat järjestää niille kuuluville pai-

koille. Pääsääntöisesti tämä koskee työkaluja, pakkausmateriaaleja, rahtikirjoja, saapu-

vaa ja lähtevää tavaraa. Kaikelle täytyy olla omat merkityt paikkansa ja säilytyspaikoille 

tulee olla esteetön kulku. 

 

Kuva 10. Työkalujen ja -tarvikkeiden säilytyspaikkoja. 

Esimerkiksi nosto-ovien edessä on välillä purettua tavaraa. Tämä aiheuttaa sen, että 

purettu tavara on välillä toisten tiellä ja johtaa siihen, että tavaraa tarvitsee käsitellä turhia 

kertojaa. Nosto-ovien alueiden tulee olla esteettömiä, niin sisä- kuin ulkopuoleltakin. 

Alla layout-piirustus (Kuva 12.) B-hallista. 

 

Kuva 11. B-hallin ideaalinen layout. 
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Nykyinen layout ei poikkea pitkälti yllä olevasta ideaalisesta layoutista. Tiettyjä alueita ei 

ole vain määritelty. B-hallin kannalta kriittinen alue on keskimmäinen nosto-ovi. Sen 

kautta kulkee eniten materiaalivirtaa. Tämän oven molemmin puolin on tärkeää taata 

esteettömyys aina kun purku- tai lastaustapahtuma ei ole käynnissä. Lähtevä tavara tu-

lee sijoittaa nosto-ovien läheisyyteen tai hallin ulkopuolelle, josta tavara on nopea lastata 

kyytiin. Sijoittaminen tulee tapahtua kuitenkin niin, että esteettömyys säilyy. Purettu ta-

vara voidaan sijoittaa väliaikaiselle varastointialueelle, josta se siirretään myöhemmin 

lopulliselle varastopaikalle. Saapuvien tavaroiden joukossa on joskus ’’mysteeritavaraa’’, 

joka on esimerkiksi hyvä sijoittaa väliaikaiselle varastointipaikalle. Väliaikainen varas-

tointipaikka sijaitsee myös joko ulkona tai sisällä. Purettu tavara ei myöskään saa rajoit-

taa esteettömyyttä. Valkoiset alueet layout-piirustuksessa tulee säilyttää esteettöminä. 

Haasteita tuottavat suuret lähtevät tai saapuvat projektikuormat, jotka on vaikea sijoittaa 

määrätyille alueille. Näiden kohdalla tehdään aina poikkeus. Nämä voidaan sijoittaa tie-

dostetulle alueelle tontilla. Merkittyjen alueiden käyttäminen koskeekin enemmän pieniä 

ja keskisuuria kuormia. Lisäksi vastaanottokonttoriin olisi hyvä perustaa pienen lähtevän 

tavaran hylly – alle 15 kiloiset käsissä kulkevat laatikot. Tavara tulisi sijoittaa hyllyyn kollin 

laputtamisen jälkeen odottamaan noutoa. Lähtevän tavaran hylly lisäisi myös tavaraa 

noutavien kuljettajien tietoisuutta, missä pieni lähtevä tavara sijaitsee, eikä heidän tarvit-

sisi vaivautua etsimään henkilökuntaa, vaan voisivat kuitata tavaran hyllystä mukaan it-

senäisesti. 

Pakkausvalmistusalueelle kuuluu puupakkausmateriaali, muu pakkausmateriaali ja la-

vat. Muualla hallissa lojuvat leimatut lavat tulee siirtää joko sisälle pakkausalueen lähei-

syyteen tai lavojen ulkovarastointipaikalle. 

Työkalut ja -tarvikkeet sijoitetaan niille tarkoitetuille paikoille, kun ne eivät ole käytössä. 

Rahtikirjoille on myös olemassa oma säilytyspaikkansa. Ja niitä tulee säilyttää niille tar-

koitetulla paikalla. 

Puhdistaminen 

Tämä vaihe tarkoittaa yksinkertaisuudessaan tilojen pitämistä puhtaana. Roskat viedään 

roskiin, metalli viedään metallikeräykseen ja hukkapuu viedään puujätteeseen. Lisäksi 

lattia-alueet siivotaan lakaisukoneella. 
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Standardisointi 

Tässä vaiheessa asioita pyritään standardisoimaan. Lähtevän ja saapuvan tavaran alu-

eet merkataan. Hallin ulkopuolella tämä voidaan toteuttaa kyltein. Sisäpuolella, voidaan 

käyttää esimerkiksi värillisiä teippejä. Myös alueet, joille halutaan taata ehdoton esteetön 

kulku, voidaan merkitä maalein tai teipein. Oikeastaan näiden alueiden merkkaaminen 

riittää, koska silloin muu tavara asettuu väkisin näiden mukaan ja esteetön kulku kriitti-

sillä alueilla säilyy. Teippaaminen voi olla kuitenkin ongelmallista, koska lattiat on pinnoi-

tettu. 

Työkalut tulee sijoittaa merkityille ja työntekijöiden yhteisymmärryksessä sovituille pai-

koille. On sovittava, mitä työkaluja voidaan säilyttää työpisteillä pidempiäkin aikoja ja 

mitkä on palautettava välittömästi tehdyn työn jälkeen takaisin sovituille säilytyspaikoille. 

Työkalujen suhteen on vähintään sovittava, että ne ovat joko yhteisesti sovitussa säily-

tyspaikassa tai jossain työpisteistä. Työkalut eivät saa lojua hallissa epämääräisillä pai-

koilla, kuten esimerkiksi lattialla. 

Sitoutuminen 

Yrityksen tulisi käydä sisäinen keskustelu ennen menetelmän käyttöönottoa. Menetel-

män toteuttamisen kannalta kriittistä on kaikkien sitoutuminen sen noudattamiseen. Mi-

käli, joku ei kykene sitoutumaan, on menetelmä täysin turha. 

Keskustelussa tulisi käydä läpi kaikki menetelmän vaiheet läpi. Ensimmäiseksi, kuinka 

turhan tavaran poistaminen toteutetaan. Toiseksi, miten tavarat järjestetään. Kolman-

neksi, miten paikat pysyvät siistinä. Neljänneksi, miten standardisointi toteutetaan. Ja 

viimeiseksi, miten motivoidutaan ja sitoudutaan menetelmän noudattamiseen. 
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7.3.2 Tarvittavien työkalujen ja kaluston hankinta 

Työkaluja tulisi hankkia lisää, jotta esimerkiksi työskentely usealla eri työpisteellä onnis-

tuu samanaikaisesti, eikä tarvitse odottaa, että toinen saa työnsä valmiiksi, jotta voi aloit-

taa omansa. 

Työkaluille tulisi hankkia optimaalisemmat säilytyspaikat. Säilytyspaikkojen tulisi olla 

mahdollisimman vähän neliöitä vieviä, mutta samalla myös korkeutensa puolesta esteet-

tömiä. 

Tilankäytön haasteita B-hallissa ratkomaan tulisi hankkia pinontatrukki. Yksi pinontat-

rukki löytyy jo A-hallista, mutta myös B-halli tarvitsisi omansa. Koska tilaa on rajoitetusti, 

on isommalla vastapainotrukilla liikkuminen hallissa haastavaa. Lisäksi B-hallissa työs-

kennellään käytännössä eniten, joten dieseltrukilla sisätiloissa ajaminen ei välttämättä 

ole työympäristölle kauhean optimaalista. 

Yhden pinoajan hankintahinta on 5 000-10 000 euroa riippuen pinoajan ominaisuuksista. 

Nostokykyä tulisi olla 1 000-1 500 kilogrammaa. 

7.3.3 Kirjallisten työohjeiden luominen asiakaskohtaisesti 

Vaikka yrityksessä käytetään perehdyttämisprosessissa hyödyksi mestari-oppipoika-

menetelmää, tulisi jokaisesta työvaiheesta luoda omat kirjalliset työohjeet. Tämä tulisi 

tehdä asiakaskohtaisesti, koska pieniä poikkeamia löytyy jokaisen asiakaskohtaisen pal-

velukokonaisuuden väliltä. Kuten aikaisemmin jo mainittu, on hiljainen tieto tärkeää 

saada paperille. Tämä mahdollistaa myös tuuraamisen yllättävien poissaolojen sattu-

essa kiireellisissä tilanteissa. Ohjeiden luominen tulisi jättää työntekijöiden vastuulle. 

7.3.4 Tuottavuuden mittaaminen 

Kannattavuuden mittareille olisi myös tärkeää löytää tueksi myös tuottavuuden mitta-

reita. Tuottavuutta tulisi mitata lähtökohtaisesti ja aluksi työntekijöiden tehokkaina työn-

tunteina ja kaluston käyttöasteina. Mittausten aikaväliksi on hyvä ottaa alkuun kuukausi. 

Kuukausi soveltuu myös hyvin yrityksen laskutusmalliin. 
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Tehokas työaika 

Tehokas työaika saadaan, kun selvitetään ensin kuinka paljon kuukaudessa, on tehok-

kaaseen työaikaan, jäävää aikaa. Lasketaan siis ensin työpäivät tunteina, josta vähen-

netään ruoka- ja kahvitauot tunteina. Näin saadaan selville tehokkaaseen työaikaan 

jäävä aika. Toiseksi lasketaan yhteen kuukaudessa laskutettavat henkilötyötunnit. Kun 

laskutettavat tunnit jaetaan työtunneilla, saadaan tehokas työaika selville. 

 

Kaava 1. Tehokas työaika (%). 

Kun laskutettavat tunnit jaetaan työtunneilla, saadaan tehokas työaika selville. Datan ke-

rääminen suoritetaan asiakasvastaavakohtaisesti ja lasketaan sitten jokaiselle oma te-

hokas työaika. Lopuksi lasketaan kaikkien keskiarvo. 

Taulukko 2. Tehokkaan työajan asteikot. 

Alle 50 % Heikko 

50-70 % Välttävä-Tyydyttävä 

70-85 % Hyvä-Kiitettävä 

Yli 85 % Erinomainen 

 

Tehokkaan työajan määrä riippuu suurelta osin tarjolla olevan työn määrästä. Mutta yli-

määräisen tuottamattoman työn minimointi lisää tuottavuutta. Tuottamattomaan työhön 

kuuluu esimerkiksi työkalujen tai kollien etsiminen tai muu omien asioiden selvittely. Tau-

lukkoon (Taulukko 2.) on annettu vain viitearvot. Sataa prosenttia voidaan pitää ihanteel-

lisena, mutta asteikko voi muovautua jatkossa muutaman mittauskerran jälkeen saatujen 

keskiarvojen mukaisesti realistisemmaksi. Muutaman asiakkaan tapauksessa veloitus 

tapahtuu tuoteperusteisesti yleisen tuntivelotuksen sijaan. Näiden asiakkuuksien tehok-

kuuksien mittaamiseen mittari soveltuu huonosti. 
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Työkoneiden käyttöasteet 

Tähän luetaan vain työkoneet, joiden käytöstä laskutetaan. Kevyille ja raskaille koneille 

lasketaan omat käyttöasteensa. Laskentamalli on sama kuin tehokkaan työajan laske-

misessa. Eli lasketaan, paljonko teoreettisia käyttötunteja olisi kuukautta kohden. Tämän 

jälkeen lasketaan yhteen laskutettavat konetunnit kuukautta kohden. 

 

Kaava 2. Koneiden käyttöaste (%). 

Kaikkia koneita ei lähdetä erittelemään, vaikka kevyitä ja raskaita koneita on useampi. 

Tähän perusteluna laskutusperuste. Vaihtoehtona on myös jokaisen koneen käyttöas-

teen erittely, jolloin jokaisen toimenpiteen jälkeen tulisi eritellä tuntilomakkeeseen, millä 

koneella toimenpide on suoritettu. Käyttöasteiden mittaaminen on kuitenkin kyseenalai-

nen asia, koska jälleen kerran käyttö riippuu tarpeesta ja kaikki työkoneet ovat olennaisia 

koko prosessin onnistumisen kannalta, vaikka käyttöasteet olisivat pieniä. 
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8 YHTEENVETO 

Työn tavoitteena oli luoda yritykselle prosessikuvaus ja löytää analyysin avulla prosessin 

menestystekijät ja kehityskohteet. Lisäksi tavoitteena oli antaa kehitysideoita. Tutkimus-

menetelminä tässä työssä käytettiin henkilöstön haastatteluja, sekä omaa kenttätutki-

musta. Lisäksi tämän työn tekijä on suorittanut kaksi työharjoittelujaksoa toimeksianto-

yrityksessä. Prosessikuvauksen luomiseen haastateltiin kaikkia yrityksen asiakasvas-

taavia, sekä logistiikkapäällikköä. Haastattelujen ja oman tutkimustyön pohjalta luotiin 

yleinen prosessikuvaus. Prosessin haasteita ja kehitysideoita selviteltiin myös haastat-

telujen avulla, sekä oman kenttätutkimuksen kautta. 

Tässä työssä katsottiin parhaaksi jättää puuttumatta työntekijöiden henkilökohtaisiin ta-

poihin suorittaa oma työnsä, koska työnkuvat ovat erittäin laajoja ja vaativat äärimmäistä 

joustavuutta. Työkokonaisuudet riippuvat myös osaltaan asiakkaasta. Lisäksi jokainen 

on oman työnsä seppä. Sen sijaan prosessiin liittyviin ja tukeviin asioihin nähtiin syytä 

puuttua. Esimerkiksi epäjärjestys vaikuttaa suoraan työn laatuun ja taloudellisesti tuotta-

vaan työhön jäävään aikaan negatiivisesti. 

Uusi valmistuva varastohalli tulee tarpeen varastotilan kannalta. Projektitavaran varas-

tointi on usein haastavaa suorittaa aina samalla tavalla ja tämä aiheuttaa haasteita esi-

merkiksi varastonhallinnan ja tilankäytön suhteen. Tilankäyttöä tulisi kuitenkin tehostaa 

ja selkeyttää, kuten tässä työssä on esitetty. 

Työ onnistui tekijän mielestä hyvin tavoitteet ja työn rajaukset huomioiden. Prosessiku-

vaus ja analyysi saatiin luotua, sekä muutamia kehitysideoita onnistuttiin antamaan. Työ 

oli projektina mielenkiintoinen ja opetti uutta logistiikasta sekä prosessien kehittämismal-

lista. Lisäksi hyvä kokemus oli päästä katsomaan laatikon ulkopuolelta yritystä, jossa oli 

aiemmin työskennellyt. 
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