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1 JOHDANTO 

Opinnäytetyö tehtiin Onninen Oy:n toimeksiannosta. Työskentelimme molem-

mat Onninen Oy:n alaisuudessa. Tällöin huomasimme yhdessä johdon 

kanssa kappaletavaranvastaanotossa puutteita ja ongelmia. Suurimmaksi on-

gelmaksi havaittiin tuotteiden läpimenoaika kappaletavaranvastaanotossa. Tä-

hän vaikuttavat keikkojen hidas saaminen työn alle, tuotteiden suuri volyymi ja 

keikkojen sekavuus. Nämä puutteet tulevat vastaan jokaisena työpäivänä ja 

ne hidastavat vastaanoton toimintaa merkittävästi. 

 

Opinnäytetyön tutkimus tehtiin kvantitatiivisella tutkimusmenetelmällä. Kvanti-

tatiivinen eli määrällinen tutkimus on menetelmäsuuntaus, joka pohjautuu ob-

jektin kuvaamiseen ja sen tulkitsemiseen tilastojen ja numeroiden avulla. (Jy-

väskylän yliopisto 2015.) 

 

Oma työkokemuksemme yrityksen palveluksessa antoi hyvän lähtökohdan tut-

kimuksen rakentamiselle. Pystyimme hyväksikäyttämään jo opittuja taitoja ja 

tietoja yrityksen toiminnasta vastaanottoalueella. Tutkimuksessa ensin kartoi-

timme vastaanottoalueen nykytilanteen, jonka apuna käytimme työprosessin 

kuvaamista. Nykyprosessin läpimenoaika mitattiin taulukon avulla, johon kerä-

tiin aikamääreitä vastaanottoprosessin erivaiheista. 

 

Nykytilanteen kartoittamisen jälkeen kartoitettiin uusi prosessi, jonka läpime-

non tehokkuutta mitattiin pilottijaksolla. Pilottijakso tapahtui manuaalisesti si-

muloiden oikeaa toimittajien kanssa sovittua prosessia. Pilotista kerättiin mit-

taustuloksia läpimenoajan suhteen. Nykyprosessista ja pilottijaksosta saatuja 

mittaustuloksia vertailtiin keskenään. Näiden avulla saatiin johtopäätöksiä vas-

taanoton läpimenoajan nopeutumisesta. 

 

Opinnäytetyö oli aiheellinen, koska koimme tutkimuksen auttavan toimeksian-

tajaa saamaan tietoa siitä, miten uusiprosessi tulee kokonaisuudessa toimi-

maan ja antamaan osviittaa sen tehokkuudesta läpimenon osalta. Tutkimuk-

sessa pohdittiin myös, miten kappaletavaranvastaanottoa voidaan jatkossa 

kehittää eteenpäin. 
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2 TUTKIMUKSEN LÄHTÖKOHDAT 

Opinnäytetyö on osa suurempaa projektia, joka toteutetaan kappaletavaran 

vastaanottoalueella. Tästä syystä opinnäytetyö rajattiin koskemaan vain nyky-

tilan kartoitusta ja sen kehittämistä uuden prosessin avulla. Opinnäytetyön 

avulla toimeksiantaja tulee saamaan osviittaa siitä, kuinka paljon uusi prosessi 

nopeuttaa vastaanoton läpivirtausta.  

 

Opinnäytetyön tavoitteena oli tutkia varaston kappaletavaravastaanoton on-

gelmat ja korjata ne uuden prosessin avulla SSCC-koodia apuna käyttäen 

niin, että tuotteiden läpimenoaika vähenee. Uuden toimintamallin myötä käy-

tössä olevat prosessit korjataan nykyaikaisiksi, mahdolliset turhat työvaiheet 

poistetaan ja uudistetaan nykytarvetta vastaaviksi. Onnistuessaan uusi toimin-

tamalli helpottaa kappaletavaranvastaanoton henkilöstöä, rahdin purkua ja en-

nen kaikkea lisää tehokkuutta läpimenoaikaa lyhentämällä. 

 

Opinnäytetyön ymmärtävyyden kannalta hyödyllistä termistöä: 

 

Saapumisalusta: tulostettava tieto tavaran loppusijoituskohteesta varastossa 

ilman, että sitä kuitataan varastointijärjestelmän saldoon. 

 

Rivimäärä: rivi on toimittajan toimittama tuote, eli yksi tuote vastaa yhtä riviä. 

Kappale määrällä ei ole merkitystä. Esimerkiksi jos toimittaja toimittaa 100kpl 

vasaroita, on se rivimäärältään yksi. 

 

Rahtikirja: rahtikirjan tarkoituksena on toimia asiakirjana, jonka avulla vahvis-

tetaan kuljetussopimuksen muodostuminen. Sen avulla tavaraa voidaan kul-

jettaa ilman, että se on kuljettajan omistuksessa. Rahtikirja sisältää tietoa kul-

jetettavasta tavarasta, kuten määrästä, painosta ja lähtö-, sekä toimitusosoit-

teesta.  (Hokkanen & Virtanen 2016.) 

 

SSCC-koodi: SSCC- koodi on tunnistenumero, joka yksilöi kaikki toimitusyksi-

köt. Koodia käytetään pääasiassa kuljetus- sekä varastointiyksiköiden tunnis-

tamiseen. SSCC-koodi soveltuu parhaiten kuljetusyksiköissä, joissa on erilai-

sia tuotteita. (SSCC – Serial shipping container code s.a.) 
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3 LOGISTIIKKA 

Logistiikan perustavoitteena on toimittaa tuotteet, tavarat tai palvelut perille 

sovitun laatuisina ja määräisinä sovittuna ajankohtana. Logistiikka yhdistää 

yrityksen monia toimintoja kuten hankinnan, tuotannon, jakelun ja markkinoin-

nin. Tavoitteena on saavuttaa mahdollisimman suuri kannattavuus ja kustan-

nustehokkuus niin nyt kuin tulevaisuudessakin. Tämä puolestaan lisää kilpai-

lukykyä. Hyvin hoidettu logistiikka parantaa yrityksen kannattavuutta. (Ritva-

nen & Koivisto 2007.) 

 

Kaikkien logistiikan osatekijöiden tulee olla oikeassa paikassa oikeaan aikaan. 

Sen parhaiten osaavat menestyvät parhaiten työssään ja liiketoiminnan kilpai-

lutilanteissa. (Reimi & Saarela 2012.) 

 

4 VARASTOINTI 

4.1 Varasto 

Varastoja ilmenee kaikkialla logistisessa toimitusketjussa. Pääasiassa ne 

koostuvat raaka-aineista, puolivalmisteista, keskeneräisistä töistä ja valmis-

tuotteista. (Hokkanen, Karhunen & Luukkainen 2004, 215.) Periaatteessa va-

rasto voi tarkoittaa kahta eri asiaa. Ensimmäisen teorian mukaan varastolla 

tarkoitetaan materiaaliosuutta, eli yritykseen hankittuja materiaaleja, jotka ei-

vät ole vielä jalostuksessa tai loppusijoituskohteessa. Toisen teorian mukaan 

varastolla tarkoitetaan fyysistä tilaa, jossa materiaalia säilytetään syystä tai 

toisesta. Varastoksi voidaan siis katsoa melkein mitä tahansa sijaintia tai alu-

etta, jossa tuotetta tai materiaalia säilytetään tietyn ajan määreissä. Näitä voi-

vat olla muun muassa kaupoissa sijaitsevat omat varastotilat tai suuret jakelu-

keskukset, joista tuotteet lähetetään lopulliseen kohteeseen. Varasto voi olla 

materiaalin tilapäinen tai lopullinen sijoituspaikka.  

 

Sinällään varasto ei ole lisäarvoa tuottava tekijä, vaan aiheuttaa yleensä tuot-

teeseen lisäkustannuksia, mutta oikein suunniteltuna ja toteutettuna varastot 

tuottavat logistiseen ketjuun lisäarvoa muun muassa kuljetuskustannusten vä-

henemisellä. (Hokkanen ym. 2004, 140 - 142.) Varastointia voidaankin perus-

tella seuraavilla syillä: 
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- Yritys pystyy varautumaan arvaamattomiin muutoksiin, asiakkaiden ky-
syntään, sekä parantamaan toimitusnopeutta. 
 

- Kuljetus- ja tuotantokustannuksia pystytään pienentäminen suurten 
hankintaerien avulla. 
 

- Pystytään varautumaan kysynnän ja tarjonnan vaihteluihin.  
 

- Vastoinkäymisiltä pystytään suojautumaan (lakot, onnettomuudet tai 
virheet) ja silti pystytään säilyttämään toimitusvarmuus. 

 
- Pystytään varautumaan hinnanmuutoksiin sellaisissa raaka-aineissa, 

joissa varastoiminen on kannattavaa. 
 

Toimiva ja kattava varasto myös turvaa yrityksen toimintaa. Sen ansiosta tuo-

tantoon tai myyntiin saadaan tavaroita tasaisesti ja keskeytyksettä. Varastoja 

tarvitaan myös kausivaihtelujen takia; esimerkiksi terassilämmittimet saapuvat 

varastoon jo kesällä, jotta niitä voidaan myydä syksyllä ja talvella. Ilmalämpö-

pumput taas saapuvat varastoon talvella tai keväällä, jotta niitä riittää myyntiin 

kesällä. (Ståhl 2011.) 

  

Ståhlin (2011) mukaan säilytettävän tavaran materiaali ja laatu vaikuttavat 

suuresti varastojen suunnitteluun. Muita tärkeitä huomioitavia seikkoja ovat 

koko, muoto, määrä sekä eräät muut ominaisuudet, kuten lämpötila tai mah-

dollinen varovainen käsittely. 

 

4.2 Varaston materiaalitoiminnot 

Varastossa on kaksi tärkeää toimintoa: varastointi eli tavaran säilytys sekä 

materiaalin käsittely. Materiaalin käsittelyyn kuuluu tavaroiden siirtämiseen, lä-

hettämiseen ja purkamiseen liittyviä toimenpiteitä. Toiminta varastossa alkaa 

saapuvan tavaran purusta ja päättyy tavaran lähtemiseen. Tässä välissä ta-

pahtuu monta toimintoa, jotka ovat kaikki välttämättömiä varaston toimivuuden 

kannalta. Ensimmäisenä tavaran kunto ja määrä tarkistetaan, jonka jälkeen lä-

hetys merkitään varastointijärjestelmään. Tavaralle tehdään mahdolliset toi-

menpiteet ja varastoidaan hyllypaikoille. Hyllypaikkana voi olla aktiivipaikka, 

josta tilausten keräily tapahtuu tai reservipaikka, jossa säilytetään tavaroita, 

jotka eivät mahdu aktiivipaikalle. Kun aktiivipaikka tyhjenee, tehdään keräily-

paikan täydennys, eli tuotteet nostetaan reservistä keräilypaikalle. Keräystä 

ruvetaan tekemään, kun varasto saa asiakastilauksen. Keräilystä saadut tava-

rat pakataan asiakaskohtaisesti, jonka aikana myös tavaroiden vastaavuus 
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tarkistetaan. Lähetyksen mukaan laitetaan pakkauslista, joka sisältää jokaisen 

lähetyksessä olevan tuotteen. Keräys kuitataan varastointijärjestelmään teh-

dyksi ja tavara viedään odottamaan kuormasta kohti määränpäätä. (Hokkanen 

ym. 2004, 148.) 

 

4.3 Vastaanotto 

Yritysten tasolla onnistunut tavaran vastaanotto ja säilytys luovat perustan va-

raston tehokkaalle toiminnalle. Varastonhoitaja voi vaikuttaa varaston tehok-

kuuteen merkittävästi omalla panoksellaan hallitsemalla vastaanoton ja säily-

tykseen liittyvät rutiinit. Vastaanoton ja säilytyksen henkilökunnan pitää pystyä 

tunnistamaan, millaisia erityispiirteitä, kuten esim. paino, säilyvyys ja pinotta-

vuus saapuviin, sekä varastoitaviin tuotteisiin liittyy. (Hokkanen & Virtanen 

2012.) 

 

Vastaanoton tehokkuutta voidaan mitata läpimenolla. Tuotteiden tai palvelui-

den arvon muodostumisen nopeutta kutsutaan läpimenoksi. Läpimenossa tar-

kastellaan pitkän aikavälin keskimääräistä valmiusnopeutta, jota mitataan 

yleensä kappale tai tapahtuma per aikayksikkö. Esimerkiksi vastaanoton läpi-

menoa voidaan mitata rivi per aikayksikkö. (Piirainen 2014.) 

 

4.4 Vastaanottoprosessit 

Vastaanottoprosessit, eli vastaanoton työtehtävät ovat selvittää, mitä tuotteita 

saapuu varastoon ja varastoida nämä siten, että ne ovat helposti löydettä-

vissä. Työvaiheet on jaettu yleensä kahteen osaan: laiturityöhön ja varsinai-

seen tavaran vastaanottoon. Yleensä kummassakin työvaiheessa on omat 

työntekijänsä. (Karhunen, Reijo & Santala 2008, 382 - 385.) 

 

Laiturityö alkaa siitä, kun auto saapuu tavaran kanssa paikalle. Tällöin yleensä 

tavaran vastuu siirtyy kuljettajalta varastolle. Laiturityö sisältää monia työvai-

heita ja alueella työskentelevä henkilö on muun työn ohella vastuussa laiturin 

ja sen läheisyyteen kuuluvasta puhtaudesta. Erityisesti laiturialueella työsken-

televälle kuuluu seuraavanlaiset tehtävät: 
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- Tavaran tai tuotteen tunnistaminen rahtikirjan avulla niin, että tavarat 
ovat saapuneet oikeaan paikkaan. Tällöin voidaan antaa rahdinpurku-
lupa. 
 

- Toimituksen järjestely vastaanottoalueelle tai purkualueen näyttäminen 
purkajalle. 
 

- Kollien sekä lavojen määrän ja kunnon tarkistus purkuvaiheessa. Mää-
rää verrataan rahtikirjassa olevaan kollien tai lavojen lukuun. Puuttei-
den tai rikkinäisten tuotteiden kirjaaminen varaumana rahtikirjaan. 

 
- Rahtikirjan allekirjoittaminen ja antaminen tavaran kuljettajalle.  

 
- Vastaanottoalueen sijainnin merkitseminen rahtikirjaan tai lähettee-

seen, jolloin vastaanottaja löytää tavaran helpommin. 
 

- Rahtikirjan taltioiminen tarkastuksia odottavaan lokeroon. (Karhunen 
ym. 2008, 382 - 385.) 

 

Varsinainen tavaran vastaanotto alkaa siitä, kun rahtikirja on laiturityön jälkeen 

palautettu joko lähetteineen tai ilman. Varsinainen tavaran vastaanotto on tär-

keä alue koko varaston toiminnan kannalta. Jos tällä alueella tapahtuu vir-

heitä, ne saattavat kertaantua koko varaston alueella. Siksi työtehtävä vas-

taanottoalueella vaatii huolellisuutta ja tarkkaivaisuutta, mutta silti ripeää toi-

mintaa. Yleisesti vastaanoton työtehtäviin sisältyvät seuraavat: 

 

- Ostotilausten otto varaston järjestelmästä. Tämän avulla saadaan hylly-
osoitelaput. Tämän vaiheen voi tehdä toimisto tai vastaanottaja.  
 

- Kirjanpidosta tai lähetteistä tavaroiden oikeellisuuden ja nimikkeiden 
täsmällisyyden tarkistaminen. Kuntotarkastus tehdään myös uudelleen. 

 
- Tuotteiden tarvittavat esikäsittelyt. Esimerkiksi sekalavojen (lavoja, 

jotka sisältävät useampaa nimikettä) uudelleen lavoittaminen tuote- tai 
hyllypaikkakohtaiseksi. 

 
- Poikkeumien tai varaumien merkitseminen rahtikirjaan ja viallisille tai 

ylimääräisille tuotteille tarvittavat toimenpiteet. 
 

- Tavaran hyllytys reservi- tai keräilypaikalle. 
 

- Tilauksen merkitseminen tehdyksi. (Karhunen ym. 2008, 382 - 385.) 
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4.5 Hyllytysmääräin 

Hyllytysmääräin on yrityksen tietokannasta tulostettava lappu tai tarra, joka 

tehdään tilauksen lähetteiden mukaan (kuva 1). Se sisältää tietoa hyllytettä-

västä tuotteesta, kuten tuotteen painosta, hyllypaikasta, kappaleen mittatie-

doista, SAP-koodista, varastointialueesta, toimittaja- ja yrityskoodeista, kappa-

lemäärästä, lvisk-koodista, lavakoosta, hyllytysmääräimenluojasta, keräyspai-

kan saldosta, tilaus- ja lähetenumerosta.  

 

 

Kuva 1. Onnisen hyllytysmääräin 

 

Hyllytysmääräimen avulla tavaranvastaanottaja tarkistaa, että tuote vastaa 

hyllytysmääräimessä olevia tietoja, jonka jälkeen tuote hyllytetään sille tieto-

kannan mukaan määrätylle paikalle. 

 

4.6 Toiminnanohjausjärjestelmät 

Ohjausjärjestelmien eli ERP-järjestelmien (Enterprise Resource Planning) 

päämääränä on yritysten resurssien suunnittelu. Se tukee yrityksen toiminnan- 
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ja tuotannonohjausta sitomalla yhteen hankintaa, myyntiä, tuotantoa, taloutta, 

sekä varastointia ja materiaalin hallintaa yhteisellä järjestelmällä. Järjestelmän 

yhteistä tietokanta voidaan hyödyntää läpi koko logistisen ketjun, jolloin sama 

tieto on kaikilla käytettävissä eri toiminoissa. Toimiessaan ERP-järjestelmä ke-

hittää tehokuutta karsimalla päällekkäisten töiden tekemistä läpinäkyvyytensä 

avulla.  

 

ERP-järjestelmiä on niin paljon erilaisia kuin on käyttäjiäkin. Kaikki toiminnot 

eivät löydy suoraan järjestelmästä, vaan siihen yhdistetään erillisjärjestelmiä, 

kuten varastonhallintajärjestelmä. Siksi on tärkeää, että yritys luo omat tavoit-

teensa järjestelmälle ja valitsee omalta kannaltaan tärkeimmät toiminnot. (Lo-

gistiikan maailma 2018a.) 

 

Varastonhallintajärjestelmillä eli WMS:llä (Warehouse Management Systems) 

hallitaan ja ohjataan koko varaston toimintaa tulologistiikasta lähtölogistiik-

kaan. Varastonhallintajärjestelmä rekisteröi kaikki toiminnot ja niihin liittyvät ta-

pahtumat, sekä sen avulla pystytään paikantamaan tuotteiden varastopaikka 

ja sijainti Tämän avulla virheiden määrä vähenee ja pystytään karsimaan tur-

haa tavaran käsittelyä. WMS:n tukena käytetään yleensä viivakooditekniikkaa, 

jolloin sen käyttö tehostuu. (Logistiikan ja toimitusketjun hallinnan perusteet 

2011.) 

 

5 TAVARANHALLINTA 

Supply chain eli toimitusketju on organisaatioiden välistä tavaroiden, materiaa-

lien ja palveluiden hallintaa, sekä näihin liittyviä raha- ja tietovirtoja. Toimitus-

ketju kokoaa yrityksen ja tavarantoimittajat jakeluorganisaatioihin ja asiakkai-

siin. Toimitusketjun konstruktio riippuu siitä mitä tuotteita yritys valmistaa, millä 

toimialalla yritys toimii, sekä ketä yrityksellä on asiakkaana. Toimitusketjun ko-

konaisvaltainen hallinta luo asiakaslähtöisyyttä ja lisäarvontuottamista tuot-

teille ja palveluille. Toimitusketju alkaa tuotteen alkulähteestä ja päättyy siihen, 

kun asiakas saa tuotteensa (kuva 2). (Logistiikan maailma 2018b.) 



14 

Kuva 2. Tyypillinen toimitusketju 

 

Hallittu toimitusketju edellyttää kokonaisvaltaista yhteistyötä jokaisen toimijan 

välillä. Toimitusketjussa toiminnan läpinäkyvyys on kaikkein tärkeintä. Se 

edellyttää, että jokainen osapuoli jakaa olemassa olevaa tietoa mahdollisim-

man läpinäkyvästi ja reaaliaikaisesti. Kehittyneen digitalisaation avulla tavara-

virtaa pystytään seuraamaan aiempaa paremmin, jolloin tiedon saanti on 

myös helpompaa. Tuottavuutta, ajanhallintaa ja läpinäkyvyyttä pystytään pa-

rantamaan sähköisen tiedonsiirron avulla. Tällöin organisaatioiden välillä pys-

tytään jakamaan tilaukset, ennusteet ja toimittajalle lähetettävät asiakirjat, ku-

ten laskut, rahtikirjat ja lähetteet. 

 

Toimitusketjun kannattavuuden kannalta on ratkaisevaa, että toimitusketjussa 

esiintyvät virheet tiedostetaan, analysoidaan ja ratkaistaan. Toiminnan nopeu-

tumisen ja vaihtelun vähenemisellä toimitusketjusta tulee kustannustehok-

kaampi ja sitä mukaa tuottavampi jokaiselle osalliselle. (Logistiikan maailma 

2018c.)  

 

Toimitusketjun hallinta 

 

Toimitusketjun hallinta tarkoittaa yritysverkoston materiaalivirran kokonaisval-

taista suunnittelua, johtamista ja ohjausta tieto- ja rahavirtoja apuna käyttäen 

(kuva 3). Toimitusketjun hallinnan tavoitteena on luoda asiakkaalle mahdolli-

simman suuri arvonlisäys. Toimitusketjun rinnalla kulkee käsikädessä kysyntä-

ketjun hallinta, missä korostetaan erityisesti kysynnän merkitystä. Tämän 

avulla pyritään ennustamaan ja hallitsemaan tuotteen tai palveluiden kysyn-

tää. hallitsematon toimitusketju vaikuttaa koko toimitusketjun toimintaan. (Lo-

gistiikan maailma 2018b.) 
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Kuva 3. Toimitusketjun hallinta 

 

Erilaiset strategiat auttavat toimitusketjun hallinnassa. Valittavaan strategiaan 

vaikuttavat tuotteen tai palvelun kysyntä ja tarjonta. kysynnälle ja tarjonnalle 

pyritään löytämään balanssi. Tarkoituksena on, että asiakkaan vaatimaan ky-

syntään pystytään vastaamaan. Ennakoitavissa olevia kysyntään vaikuttavia 

tekijöitä ovat muun muassa suurempi ennakkomyynti, kausivaihtelut, inflaatio 

tai deflaatio. Tarjontaan saattaa vaikuttaa esimerkiksi toimittajan puutteelliset 

raaka-aineet. Siksi on olennaista, että tieto vaihteluista on ennustettavissa. 

Ennustettavuuden tiedon hankinnan apuna voidaan käyttää erilaisia tiedonke-

räystapoja, esimerkiksi keräämällä ennakkotietoja asiakasyrityksen myyntilu-

vuista. Seuraavia kysynnän ja tarjonnan strategioita (kuva 4.) voidaan käyttää 

toimitusketjun hallintaan: 

 

- Lean: Toimitusaika on pitkä, mutta kysyntä pystytään ennustamaan. 
 

- Agile: Strategiaa käytetään, kun kysyntää ei pystytä ennakoimaan ja 
tuotteiden toimitusaika on lyhyt. 
 

- Hybridi: Lean- ja Agileperiaatteen yhdistelmä. Varastoidaan esimerkiksi 
puolivalmisteita, mistä valmistetaan tarvittaessa nopeasti lopputuote. 
 

- Kanban: Käytetyn tuotteen tilalle tilataan heti uusi tuote. (Logistiikan 
maailma 2018c.) 
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Kuva 4. Hallintastrategiat 

 

Toimitusketjun hallinnan jatkuva kehittäminen on olennaista. Kehittäminen 

kannattaa kohdistaa kriittisimpiin kohteisiin, kuten osto-organisaatio/toimittaja 

ja osto-organisaatio/asiakas. Toimittajia voidaan esimerkiksi hyödyntää erilai-

sissa kehitysprojekteissa. Toimittajien osallistuminen kehitysprojekteihin saat-

taa vähentää tuotteen kustannuksia ja parantaa laatua (Logistiikan maailma 

2018b). Kehittämisen avulla pyritään vähentämään toimitusketjussa esiintyviä 

kustannuksia ja virheitä. Toimitusketjun hallinnan parantamisessa osa tär-

keimpiä kohteita ovat läpimenoajan lyhentäminen, prosessin yksinkertaistami-

nen, läpinäkyvyys, luotettavuus ja joustavuus. (Logistiikan maailma 2018d.) 

 

6 SÄHKÖINEN TIEDONSIIRTO 

Sähköinen kaupankäynti eli e-kauppa on lisääntynyt merkittävästi viime vuo-

sina. Ensimmäisenä sähköisen kaupankäynnin muotona voidaan pitää organi-

saatioiden välistä tiedonsiirtoa, OTV:tä (engl. EDI eli Electronic Data Inter-

change), jota on kehitetty 1970-luvulta lähtien. Sähköisestä liiketoiminnasta 

voi saada kilpailuetua, mutta sitä varten yritys tarvitsee uutta teknologiaa.  

Erityisen tärkeää on, että yrityksen johto on sitoutunut sähköisen liiketoimin-

nan kehittämiseen. Toisaalta e-liiketoiminta edellyttää koko yrityksen henkilös-

töltä muutoshalukkuutta ja uudenlaista osaamista. (Ritvanen & Koivisto 2007.) 

 

Nykyaikana melkein kaikki tieto liikkuu sähköisessä muodossa. Siksi logisti-

sessa ketjussa sähköinen tiedonsiirto on isossa roolissa. EDI eli sähköinen 
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tiedonsiirto on liiketoimintatietojen siirtämistä internetin välityksellä toimijalta 

toiselle. tämän välillä liikkuvat tiedot ovat ostotilauksia, laskuja, lähetteitä tai 

rahtikirjoja. (Van de Putte, Bathini, Chandu, Dalton, Doshi, Ghorieshi & Ma-

hashabde 2003.) 

 

OVT-tekniikan ansiota moninkertainen tietojenkäsittely manuaalisesti poistuu, 

tiedonkulku nopeutuu ja aikaerojen vaikutus poistuu. Myös tietojen käytettä-

vyys paranee kustannusten pienentyessä. Tiedot ovat ajan tasalla, moninker-

tainen työ vähenee ja aikaa säästyy. (Hokkanen & Virtanen 2012.) 

 

Digitaalisesta toimituksessa parhaimmat hyödyt saavutetaan, kun lähetetty 

tieto on oikeaa ja reaaliaikaista. Tarvittavan tiedon saanti mahdollisimman ai-

kaisessa vaiheessa mahdollistaa paremman ennustettavuuden. Reaaliaikai-

sen ja oikean tiedon avulla logistiikkayritykset pystyvät varautumaan kasva-

vaan tai laskevaan volyymiin ennakoimalla tarvittavan henkilöstön ja kaluston 

määrän. Digitaalisen toimituksen hyötynä voidaan pitää virheiden määrän vä-

henemistä ja tehokkuuden kasvua. Suurin yksittäinen tekijä tähän on manuaa-

lisen työn väheneminen. Sähköisellä tiedonsiirrolla pystytään mahdollista-

maan kuljetusketjun ja kuljetusten yhdistäminen, näiden yhdistämisen ja yh-

distelyn tehokas hallinta, seuraaminen ja optimointi. (Katro 2019.) 

 

Tällä hetkellä suurimmilla kuljetusalan yrityksillä löytyy jo omat sähköiset jär-

jestelmänsä, mutta ratkaisuja on myös tarjolla kaikenkokoisille yrityksille. Suo-

messa suurin osa kuljetustilaustiedoista liikkuu sähköisessä muodossa. Logis-

tiikkayrityksillä kyseinen luku on vähän suurempi. Digitalisaatiossa ratkaise-

vinta on, että olemassa oleva tieto ei ole vain kuljetusyrityksellä, vaan tiedon 

hyödyntämisen mahdollisuudet on levitetty koko toimitusketjulle. Digitalisaa-

tion tavoitteena onkin, että jokainen kuljetustilaustieto liikkuisi sähköisesti. 

(Tanskanen 2016.) 

 

Lähete  

 

Lähete eli tuotteiden pakkausluettelo on dokumentti, joka sisältää tietoa lähe-

tetystä tuotteesta tai tuotteista (kuva 5). Lähetteeseen on merkitty toimittajan 

sekä vastaanottajan osoite, lähetteen numero, vastaanottajan tilausnumero, 

tiedot tilatuista ja toimitetuista tuotteista, tilattujen tuotteiden jälkitoimitukset ja 
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toimitettujen tuotteiden määrät. Sen avulla vastaanottaja pystyy tarkastamaan, 

että saapuneet tuotteet ovat oikeat. 

 

 

Kuva 5. Toimittajan lähete 

 

Lähete voidaan myös toimittaa etukäteen yritykselle sähköisesti, jolloin se kul-

kee nimellä ennakkolähete. Sen avulla yritys pystyy luomaan omat toimin-

tonsa ennen kuin tavara on edes saapunut perille. 

 

7 TUNNISTUSMENETELMÄT 

7.1 Viivakoodi 

Viivakoodit ovat koneilla tunnistettavia numeroita ja kirjaimia. Viivakoodeja voi-

daan lukea, käsitellä tai tallentaa tietojärjestelmään lukijan avulla ja käyttää 

kuljettamaan liiketoimintaprosesseissa tarvittavia tietoja, kuten sarja-, tuotenu-

meroita tai päivämäärätietoja. Viivakoodeilla automaattinen tuotteiden tunnis-

tus onnistuu kaikilta osapuolilta koko ketjun läpi. (GS1 Standardit viivakoo-

deille ja RFID-tunnisteille s.a.) 
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Viivakooditekniikka on apuväline, jolla tietoja saadaan tehokkaasti tallennettua 

ja tunnistettua varastointijärjestelmään. Viivakoodilla hyödyllisimmät saavutet-

tavat edut ovat tallennettujen tietojen oikeellisuus, tiedonsyötön nopeus, luen-

nan helppous ja teknologian halvat hinnat. 

 

Viivakoodeja löytyy paljon jokaiseen tarkoitukseen ja niiden avulla voidaan 

helpottaa logistisen toimitusketjun hallitsemista, siksi viivakoodin valintaan vai-

kuttaa niiden käyttötarve. Niiden avulla voidaan tunnistaa raaka-aineita, osia 

tai tuotteita. Viivakoodeilla pystytään myös tallentamaan tapahtumia, kuten ta-

varan tai henkilön saapuminen, sekä kuormauksen alkaminen tai päättyminen. 

Suomessa suosituimpia viivakoodeja ovat: 

 

- EAN 13, joka on kuluttajalle kaikkein tunnetuin ja esiintyy kaikkialla vä-
hittäiskaupoissa olevissa tuotteissa. koodilla voidaan esittää vain nume-
roita, joista kolme ensimmäistä kertoo maan, jossa tuote on valmistettu 
ja kolme seuraavaa tuotteen valmistajan. Loput koodin numeroista ovat 
valmistajan tai alihankkijan. 
 

- CODE 39, johon on mahdollista laittaa numeroita, kirjaimia ja muutamia 
erikoismerkkejä. Perusominaisuuksiin kuuluu tarpeen mukaan vaihte-
leva pituus ja itsetarkistettavuus, jolloin koodi huomaa itse virheet. 

 
- CODE 128, koodiin voidaan sisällyttää lyhyeen jaksoon paljon infor-

maatiota ja siksi koodi on käytössä mm. kaupan alalla ja teollisuu-
dessa. (Karhunen ym. 2008, 395 - 397.) 

 

7.2 SSCC-koodi 

SSCC-koodi on GS1-128tunniste, joka on sisällytetty viivakoodiin. Tämä antaa 

yritykselle mahdollisuuden kuvata yksikön sisältöä yksityiskohtaisesti ja jakaa 

haluamansa tiedot sähköisesti muille toimijoille. (Näin yksilöit logistisen yksi-

kön (SSCC) s.a.) 

 

Periaatteessa SSCC-koodi on siis standardimuotoinen tunnistenumero, joka 

yksilöi kaikki toimitusyksiköt ja sitä käytetään kuljetus- sekä varastointiyksiköi-

den tunnistamiseen (kuva 6). Toimitusyksiköt voivat olla standardimuotoisia, 

homogeenisia tai sekalaisia tuotteita sisältäviä. (SSCC – Serial shipping con-

tainer code s.a.) 
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Kuva 6. SSCC-koodi viivakoodissa 

 

SSCC-koodi soveltuu parhaiten kuljetusyksiköissä, joissa on erilaisia tuotteita 

ja näiden tuotteiden käsittely halutaan tapahtuvan nopeasti ja tehokkaasti. 

SSCC-koodin avulla saavutetaan hyötyä toimituksissa, jotka eivät ole standar-

dimaisia ja joissa yksiköiden sisältö vaihtelee. SSCC-koodin käyttö soveltuu 

myös silloin kuin tarkistusvalvontaa joudutaan tekemään kolli- tai lähetysta-

solla. Käytössä SSCC-koodi yhdessä sähköisen tiedonkulun kanssa parantaa 

toimitusvalvontaa kuittausten luotettavuuden ja ajantasaisuuden kautta. Oh-

jausta pystytään myös parantamaan läpimenoaikojen seurannan avulla. Li-

säksi SSCC-koodin avulla virheellisten toimitusten sekä hävikin seuranta hel-

pottuvat, reklamaatioiden kokonaismäärä laskee ja selvittäminen nopeutuu. 

Ennakkotiedon täsmentyessä koko logistisen ketjun toiminta paranee. (SSCC 

– Serial shipping container code s.a.) 

 

 

Kuva 7. SSCC-koodin käyttö kuljetusyksikössä 

 

Tavarantoimittaja luo SSCC-koodin ja se luetaan aina sen liikkuessa yli orga-

nisaatioiden tai sisäisen ohjauksen tarpeita varten. Koodin tietoja, jotka on 
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saatu vastaanotetusta tavarasta, verrataan ennakkoon saatuihin tietoihin. 

Käytännössä SSCC-koodi kuljetusyksikössä toimii niin, että ensin halutut tuot-

teet keretään ja pakataan omiin laatikkoihin. Nämä laatikot laitetaan kolleihin, 

johon jokaiseen tulee yksilöllinen SSCC-koodi. Koodi sisältää tiedon, mitä ky-

seinen kolli sisältää määrältään ja tuotteiltaan. Merkatut kollit pakataan lavalle, 

jolle annetaan oma SSCC-koodi, joka sisältää lavaan koottujen kollien tiedot 

(kuva 7). (SSCC – Serial shipping container code s.a.) 

 

8 YRITYSESITTELY 

Onninen Oy on suuri Itämeren ja Skandinavian markkinoilla toimiva materiaali- 

ja tietovirtapalveluja tarjoava yritys. Tällä hetkellä Onninen Oy:llä työskentelee 

maailmanlaajuisesti 3 100 henkilöä, joista noin reilu tuhat Suomessa. Onninen 

Oy:n perusti Alfred Onninen vuonna 1913. Nykyinen yhtiörakenne taas luotiin 

1990-luvun lopussa, jolloin myös kansainvälistyminen alkoi. Nykyisin Onninen 

on osana suurempaa Kesko-konsernia. (Onninen Oy 2011.) Onninen-konser-

nilla on Suomen lisäksi toimipaikkoja kaikissa Baltian maissa, 

Ruotsissa, Norjassa, Puolassa ja Venäjällä. Suomessa toimii 53 Onninen Ex-

press-myymälää tai myyntipistettä. 

 

Onnisen laatuajattelun tavoitteena on jatkuvasti kehittää yrityksen toimintaa, 

tehokkuutta ja strategiaa. Tällä Onninen pystyy takaamaan liiketoimintansa 

sujuvuuden ja sen, että on valmis vastaamaan markkinoiden tarpeisiin. Näin 

Onninen Oy pystyy tarjoamaan asiakkaille, sekä toimittajille parasta mahdol-

lista palvelua. Varmistaakseen tavoitteisiin pääsyyn Onninen tunnistaa tar-

peen jatkuvaan yhteiskuntavastuullisuuden kehittämiseen. Tämän onnistu-

mista seurataan tyytyväisyystutkimusten tuloksilla ja yhteiskunnasta saaduilla 

palautteilla. Onnisen laatuajatteluun sisältyy seuraavat vaiheet: 

 

- johtaminen ja valvonta tavoitteellisesti 
- toimintasuunnitelmien kehittäminen ja suunnittelu 
- päätettyjen toimenpiteiden tehokas toteuttaminen 
- saavutetun kehityksen arviointi ja katselmointi 
- muutosten tekeminen tarvittaessa. (Onninen Oy 2011.) 
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Hyvinkään jakelukeskus 

 

Hyvinkään jakelukeskus toimii Onnisen kuljetuksien keskipisteenä. Suorajake-

luita lähtee Hyvinkäältä 16 - 25 jakeluautoa ja runkokuljetuksia jakeluterminaa-

leihin 30 - 35 ajoneuvoyhdistelemää päivittäin. Jakelukeskuksesta toimitetaan 

tuotteet asiakkaalle tai express-myymälöihin tai yritysasiakkaat voivat noutaa 

myös itse tuotteet suoraan jakelukeskuksesta. Jakelukeskukseen saapuu pur-

kuun n. 40 rekkaa päivittäin. Ne sisältävät ulko- ja sisälogistiikan tavaraa. Ja-

kelukeskuksessa työskentelee 250 henkilöä. 

 

Asiakaspalvelukeskus palvelee kaikissa asiakkaiden palveluun liittyvissä poik-

keamissa, kuten esimerkiksi 

 

- puutteissa tai vaurioissa  
- takuuasioissa 
- poikkeamissa toimitusajoissa, yms. 
- keskusvarastotilauksen peruutuksissa 
- kuljettajan epäasiallisessa toiminnassa 

  

Jakelukeskuksessa on 24 tunnin päivystys, jolloin asiakas saa tarvitsemansa 

tavaran myös viikonloppuna. Kylmäainehävitys, pika- ja täsmätoimitukset sekä 

ammattikäyttöön tarkoitettujen työkalujen vuokraus kuuluu osana Onninen 

Oy:n palveluita. 

 

9 VASTAANOTTOALUEENKARTOITUS 

9.1 Nykyprosessin kartoitus 

Hyvinkään jakelukeskukseen toimitetaan tavaraa merikonteilla, ajoneuvoyh-

distelmillä, puoliperävaunuilla sekä jakeluautoilla. Saapuvista merikonteista il-

moitukset tulevat kuljetuskoordinaattorilta sähköpostiin näitä hoitaville työnte-

kijöille. Työntekijät käyvät järjestelmästä tilaamassa konteille saapumisajan ja 

purkulaiturin. Merikonteissa on paketteja, lavoja tai molempia sekaisin. Kontit, 

jotka sisältävät pelkästään paketteja, lavoja tai molempia sekaisin, jäävät eri 

laitureihin odottamaan myöhempää purkua. Pelkkiä lavoja sisältävät kontit py-

ritään purkamaan heti. Ajoneuvoyhdistelmillä ja täysperilläkuorma-autoilla tu-

levat tavarat puretaan laitureihin tulojärjestyksen mukaan. Ajoneuvoyhdistel-

mät ja puoliperävaunut tuovat jakelukeskukseen eniten tavaraa. Jakeluautoilla 
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tulevat tavarat kuljettajat tuovat itse paketit tavaran vastaanottoon. Kun ajo-

neuvoyhdistelmä- tai puoliperävaunu saapuvat laituriin, on kuljettajalla rahti-

kirja, joka osoittaa montako kollia kyseinen lähetys sisältää. Vastaanottaja tar-

kistaa rahtikirjan ja että se on osoitettu Onniselle, jonka jälkeen purku voidaan 

aloittaa. Vastaanottaja määrää purkualueen tavaran ja määrän mukaan. Pur-

kualueita on vastaanotossa neljä kappaletta (kuva 8), joista jokaisella on oma 

tarkoituksensa: 

 

F-ALUE 

- Puretaan isoimmat toimitukset, sekä täydet, että sekalavat. 
- Vastaanottaja ajaa itse valmiit lavat hyllytysmääräimen mukaan. 
- Tehdään selvät ja nopeat lavat ensin pois tilan riittämiseksi. 
- Viedään jäljelle jäävät sekalavat R- tai L-alueelle papereineen riippuen 

päivittäisestä tilanteesta. 

 

D-ALUE 

- Puretaan alueelle pienemmät täyslavatoimitukset (1 - 5 lavaa). 
- Lähetysten sekalavat viedään R- tai L-alueelle. 
- Keikat tehdään ajovalmiiksi, jolloin erillinen hyllyttäjä hyllyttää lavat. 

 

R-ALUE 

- R-alueelle eli radalle puretaan pakettilavat ja 1 - 2 lavan kokoiset seka-
lavat (ei isoja tai painavia lavoja). 

- Saman toimittajan lavat peräkkäin radalle. 
- Hyllytys tapahtuu läpivirtaushyllyn kautta. 

 

L-ALUE 

- L-alueelle eli lattialle puretaan isommat useampialavaset sekalavaerät 
- Radalle sopimattomat toimitukset (koko, paino, huonot tai rikkinäiset la-

vat). 
- Hyllytys tapahtuu pääosin läpivirtaushyllyn kautta. Isoimmat ja paina-

vimmat hyllytetään suoraan. 
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Kuva 8. Kappaletavaran vastaanottoalueen layout 

 

Vastaanottaja laskee rahtikirjaan merkityn määrän ja katsoo, että se täsmää 

rahtikirjassa annettuihin tietoihin. Samalla vastaanottaja tarkistaa, että lavat ja 

paketit ovat silmämääräisesti päällepäin kunnossa. Tarvittaessa vastaanottaja 

tekee rahtikirjaan varauman mitä on tapahtunut. Rahtikirjaan merkitään saa-

pumisaika ja vastaanoton kuittaus. Tämän jälkeen tavaroista kerätään lähete 

sekä rahtikirja ja nämä toimitetaan vastaanoton toimistoon lajiteltuna purkualu-

eittain. 

 

Vastaanoton toimisto muodostaa lähetteen mukaan sisäisen toimitusnumeron 

varastointijärjestelmään, jonka avulla hyllytysmääräimet tai saapumisalustat 

tulostetaan. Lähete, rahtikirja, saapumisalustat ja hyllytysmääräimet yhdiste-

tään ja sen jälkeen ne lajitteellaan purkualueiden viuhkoihin. Saapumisalus-

toilla hyllytetyistä tuotteista tulostetaan hyllytysmääräimet ja kuitataan saldoon 

jälkikäteen. Toimisto seuraa hyllytysten kuittausta, sekä kirjaa reklamaatiot jär-

jestelmään ja arkistoi dokumentit. 

 

Vastaanotossa toimitaan FIFO-periaatteen (first in – first out) mukaan, eli kei-

kat tehdään tulojärjestyksen mukaan niin, että ensimmäisenä saapunut keikka 

tehdään ensimmäisenä pois. Tuotteella, jolla on erittäin kiire tai se on van-

hemman keikan edessä niin, että vanhempia keikkoja ei mahdu tekemään, 

tehdään poikkeuksena ensimmäisenä. Keikantekijä ottaa viuhkasta saapuvan 

toimituksen työnalle aikajärjestyksessä. Keikan tuotteet ja määrät tarkistetaan 
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ja niitä verrataan rahtikirjaan. Tämän jälkeen hyllytysmääräimet kiinnitetään 

tuotteisiin hyllytystä varten varastoalueittain. Reserviin meneviin lavoihin kiin-

nitetään A4-lakana, johon kirjoitetaan tuotteen kappalemäärä ja SAP-koodi, 

jolla tuotteen voi tarvittaessa myöhemmin yhdistää oikeaan toimitukseen. Su-

latus-, sarja-, ja eränumerot kirjoitetaan hyllytysmääräimeen. Keikkaan kohdis-

tuvat reklamaatiot kirjataan järjestelmään ja siirretään odottamaan jatkotoi-

menpiteitä.  

 

Hyllyttäjä hyllyttää lavan hyllytysmääräimen osoittamalle paikalle ja kuittaa hyl-

lytysmääräimen järjestelmään. Sulatus-, sarja- tai eränumeroa vaativien tuot-

teiden numerot syötetään järjestelmään hyllytysmääräimen kuittausvaiheessa 

erilliselle riville. 

 

9.2 Nykyprosessin heikkoudet 

Prosessi on yhtä heikko, kuin sen heikoin lenkki. Tämän takia on tärkeää ha-

vainnoida ja löytää prosessin heikkoudet, jotta tätä päästäisiin kehittämään. 

Onnisella työskennellessämme huomasimme nykyisessä prosessissa seuraa-

via ongelmia: 

 

- Saapuva tavara pakkautuu, koska suurin osa kuljetuksista saapuu 
usein tietyn aikajanan sisällä. Tällöin osa vastaanoton työntekijöistä on 
tauolla. Myös osin liian vähäinen työntekijämäärä vastaanottoalueella 
luo painetta. 
 

- Tavaroita ei laiteta purkujärjestykseen vaan vanhat jäävät uusien tava-
roiden taakse sumppuun, jolloin niitä ei pääse tekemään. Tämä johtuu 
purkualueiden huonoista layouteista sekä pienuudesta. Tavaran paljou-
teen nähden yrityksen vastaanottoalue on liian pieni. 

 

- Prosessissa on turhia työvaiheita, jotka hidastavat koko prosessin kul-
kua. Näitä ovat mm. lähetteiden etsiminen tuotteista tavaran saapu-
essa, toimistossa tapahtuva sisäisen toimitusnumeron luonti, keikkojen 
seisominen toimistossa, itse tuotteen etsiminen vastaanottoalueelta ja 
hyllytysmääräinten yhdistäminen oikeaan tuotteeseen. 

 

9.3 Uusi prosessi 

Uuden prosessin toimivuuden kannalta on tärkeää, että siinä on tietynlaisia 

perusvaatimuksia. Kaikki alkaa uuden prosessin suunnittelulla, jonka jälkeen 



26 

prosessia lähdetään toteuttamaan. Tärkeintä on kuitenkin, että kaikki sitoutu-

vat mukaan koko prosessin ajaksi. Kommunikoinnin täytyy toimia niin johdon, 

suunnittelijoiden kuin työntekijöiden välillä.  

 

Kappaletavaravastaanoton uusi prosessi alkaa siitä, kun ostaja lähettää tilauk-

sen toimittajalle. Toimittaja luo Onnisen toiminnanohjausjärjestelmään sisäi-

sen toimitusnumeron tilattujen tuotteiden osalta. Tämän avulla tuotteita pysty-

tään seuraamaan reaaliaikaisesti. Toimittaja luo kollikohtaisen SSCC-koodin 

ja toimittaa tilatut tavarat Hyvinkään jakelukeskukseen. 

 

Ajoneuvoyhdistelmä tai puoliperävaunu saapuu laituriin. Kuljettajalla on muka-

naan rahtikirja, joka osoittaa montako kollia lähetys sisältää. Vastaanottaja tar-

kistaa rahtikirjan ja tarkistaa, että se on osoitettu Onniselle. Tämän jälkeen 

aloitetaan kuorman purku. Vastaanottaja määrää tuotteille purkualueen tava-

ran ja määrän mukaan. Vastaanottaja laskee rahtikirjaan merkityn lava- tai 

kollimäärän niin, että se täsmää rahtikirjaan merkittyihin tietoihin. Vastaanot-

taja myös tarkistaa silmämääräisesti lavojen ja pakettien kunnon. Jos vastaan-

ottaja huomaa purussa rahtikirjaan merkityn määrän tai kunnonsuhteen poik-

keumia, merkitsee hän tarvittaessa rahtikirjan varaumakohtaan mitä on tapah-

tunut. Rahtikirjaan merkitään saapumisaika ja vastaanottajan kuittaus. Tämän 

jälkeen lavoista sekä kolleista kerätään tarvittaessa lähetteet, jotka toimitetaan 

rahtikirjan kanssa vastaanoton toimistoon. Toimistossa on jokaiselle purkualu-

eelle oma lokeronsa, johon rahtikirja ja lähetteet lajitellaan purkualueittain. 

 

Vastaanoton toimisto muodostaa tarvittaessa lähetteen mukaan sisäisen toi-

mitusnumeron ja laittaa lähetteeseen tulostetun hyllytysmääräin tarran tai tu-

lostaa saapumisalustan. Tämä vaihe tapahtuu vain toimittajille, jotka eivät ole 

mukana ennakkolähetteillä ja SSCC-koodilla tapahtuvassa prosessissa mu-

kana.  Ennakkolähetteelliset ja rahtikirja nidotaan yhteen, jonka jälkeen kaikki 

dokumentit lajitellaan viuhkoihin purkualueittain. 
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Kuva 9. Toimittajan SSCC-koodillinen osoitetarra 

 

Keikantekijä ottaa poimintaruudulta keikan vanhemmuusjärjestyksessä ja lu-

kee tämän jälkeen SSCC-koodin ensimmäisestä lavasta (kuva 6.). Keikante-

kijä luo SSCC-koodista saaduilla tiedoilla hyllytysmääräimet oikean kokoisella 

lavakoolla. Keikan tuotteet tarkistetaan niin, että tuote sekä määrä täsmäävät 

annettuihin tietoihin. Myös tavaroiden kunto tarkistetaan silmämääräisesti. 

Seuraavaksi hyllytysmääräimet kiinnitetään tuotteisiin ja jaetaan varastoalueit-

tain odottamaan hyllytystä. SSCC-koodissa sulatus-, sarja-, tai eränumerot 

ovat valmiina sijoitettu hyllytysmääräimeen. Reserviin meneviin lavoin laite-

taan A4-lakana, johon kirjoitetaan tuotteen SAP-koodi ja määrä. Vaihtoehtoi-

sesti pystytään tiedoista tulostamaan kooditarra (kuva 9), joka sisältää SAP-

koodin. Keikkaan kohdistuvat reklamaatiot kirjataan järjestelmään ja siirretään 

odottamaan jatkotoimenpiteitä. Keikantekijä vie tehdyn keikan dokumentit 

viuhkaan, minkä jälkeen ne arkistoidaan. 
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Kuva 10. Tulostettu kooditarra 

 

Uuden prosessin avulla jää pois seuraavalaisia turhia työvaiheita: 

 

- Lähetteiden etsiminen. Lähetteet saapuvat sähköisesti ja kaikki tarvitta-
vat tiedot, joita keikan tekijä tarvitsee, löytyvät lavoista SSCC-koodin 
yhteydessä. 
 

- Vastaanotontoimiston ei tarvitse enää käsitellä saapuvia tuotteiden pa-
pereita. 
 

- Turha odottelu. Keikan tekijä ei joudu odottamaan, että saapuvien tuot-
teiden paperit saapuvat keikkaviuhkaan, vaan voi aloittaa keikan heti 
sen saapumisesta purkualueelle. 

 

9.4 Pilottijakso 

Pilottijaksolla varmistetaan uuden prosessin toimivuutta ja sen avulla saadaan 

tärkeitä mittaustuloksia prosessin kannattavuuden kannalta. Pilottijaksossa 

uutta prosessia pyöritetään tietyn ajanjakson verran, jotta saadaan tarvittavat 

tulokset arvioitavaksi. Koska yhdenkään yrityksen kanssa ei ollut vielä valmiita 

yhteyksiä toteuttaa pilottijaksoa, jouduttiin se toteuttamaan manuaalisesti. Pi-

lottijaksoon valittiin yhdessä johdon kanssa Schneiderin toimittamat tuotteet, 

koska kyseisellä toimittajalla on paljon sekalavoja, joissa on saman tilausnu-

meron alla useita eri tuotteita.  

 

Pilottijaksoa testattiin kahden kuukauden ajan, jolloin SSCC-koodit tehtiin ma-

nuaalisesti kolleista haetuista lähetteistä. Toiminnanohjausjärjestelmän avulla 
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luotiin rivit ja SSCC-koodilaput, jotka tulostettiin ja käytiin liimaamassa Schnei-

derin lavoihin kiinni tilausnumeron mukaisesti (kuva 11). Keikka vietiin vas-

taanottajalle valmiiksi, jolloin tekijä aloitti uuden prosessin mukaisen toimin-

nan. Tämän jälkeen toiminnan mittaaminen aloitettiin ja kun keikantekijä sai 

keikan valmiiksi, toi hän sen arvioitavaksi. Näin tehtiin jokaiselle Schneiderin 

keikalle, jotka saapuivat pilottijakson aikana. 

 

 

Kuva 11. Itse toteutettu SSCC-koodilappu 

 

Pilottijakson avulla pystytään myös havaitsemaan uudessa prosessissa esiin-

tyviä heikkouksia. Havaitsimme yhdessä pilottijaksossa mukanaolevien 

kanssa uudesta prosessista seuraavia heikkouksia: 

 

- Ei korjaa toimittajan tekemiä virheitä. 
 

- Toimittajan tekemiä virheitä vastaanotto ei pysty korjaamaan. Toimittaja 
pystyy itse korjaamaan virheensä sillä, että ensiksi kartoitetaan missä 
kohtaa prosessia virheitä on tapahtunut. Sen jälkeen, kun virheen tekijä 
on prosessissa löydetty, niin prosessia aloitetaan parantamaan mah-
dollisimman hyvin, ettei virheitä tule. 
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- Toimittajan tiettyihin virheisiin ei pystytä puuttumaan. Näitä ovat keräily, 
laatu ja määrä. 
 

- Jos kaikkia toimittajia ei saada muukaan uuden prosessin mukaisen toi-
mintaan, tulee keikoissa esiintymään kahta erilaista työprosessia. 
Tämä hankaloittaa esimerkiksi uusien työntekijöiden perehdytystä. 
 

- Yksi syy miksi kaikkia toimittajia ei saada mukaan on se, että tavaran 
toimittaja toimittaa tavaraa harvoin ja pieniä eriä, tällöin se ei ole tar-
peeksi tuottavaa kummallekaan osapuolelle. 
 

- Tiedonsiirto on ratkaiseva tekijä, jos se ei onnistu niin joudutaan palaa-
maan vanhaa prosessiin. 

 

10 PROSESSIEN MITTAAMINEN 

Mittaaminen tapahtuu Excelillä luodulla taulukolla (kuva 12) ja määreenä käy-

tetään aikaa, jolloin voidaan mitata tuotteen läpikulkumatkaa läpi vastaanoton. 

Taulukko tulostetaan paperille, joka kiertää koko prosessin läpi työvaiheelta 

työvaiheelle. Mittaamisen avulla saadaan ajanmääre, kuinka kauan kukin työ-

vaihe kestää kussakin prosessin eri vaiheessa. Tämän avulla voidaan laskea 

yhdessä rivimäärän kanssa prosessin tehokkuutta ja sitä kautta saada kuvaa 

vastaanoton nopeutumisesta. 

 

Nykyprosessia mitattiin myös saman toimittajan (Schneider) keikoilla kuin pi-

lottijaksossa tapahtuvassa mittauksessa. Nykyisen prosessin mittaaminen al-

kaa siitä, kun ovimies on vastaanottanut tuotteet ja merkinnyt tavaroiden saa-

pumisajan taulukkoon. Tämän jälkeen taulukko odottaa vastaanotontoimis-

tossa toimistotyöntekijöiden työvaihetta, joka merkitään erikseen taulukkoon. 

Keikantekijä ottaa keikan vastaan, merkitsee taulukkoon alueen, jolla keikka 

sijaitsee ja lavamäärän, joiden avulla pystytään selvittämään yhdessä lähettei-

den kanssa rivimäärä. Rivimäärän avulla pystytään todentamaan keikan tuote-

kohtainen nopeus. Keikantekijä tekee keikan alustaloppuun valmiiksi ja merkit-

see taulukkoon aloitus- sekä lopetusajan ja palauttaa sen analysointia varten. 
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Kuva 12. Nykyprosessin mittaustaulukko 

 

Uudenprosessin mittaaminen pilottijakson avulla tapahtuu samalla tavalla kuin 

nykyisen prosessin. Taulukosta löytyvät samat sarakkeet, mutta ainoana muu-

toksena on siitä pois jätettävä toimistontyövaihe (kuva 13). 

 

 

Kuva 13. Pilottijakson mittaustaulukko 
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Mittaaminen tehdään usealle keikalle, jotta saavutettaisiin todenmukainen 

kuva tuotteiden läpivirtausnopeudesta. Mittaaminen tehdään myös nimettö-

mästi, jotta keikantekijä vastaisi taulukon aikamääreisiin rehellisesti, eikä näin 

vaikuttaisi mittauksesta saatuihin tuloksiin. Mittaaminen kesti ajanjaksollisesti 

noin kahden kuukauden ajan. 

 

11 MITTAUSTULOKSET 

Mittaustulokset purettiin mittaustaulukoista Exceliin, jonka avulla saatiin koko-

nainen kuva siitä, kuinka paljon kappaletavaravastaanoton läpivirtaus nopeu-

tui keskimäärin. Tulosten avulla pystytään tarkastelemaan läpivirtausta rivi- ja 

yksilötasolla.  

 

Mittaustulosten otanta ei ollut suuri, koska pilottijakso osui joulu-tammikuun 

vuodenvaihteeseen, jolloin tavaran tulo varastolle on vähäistä. Tästä syystä 

ero ei ole huomattava. Jos pilottijakso olisi tehty keväällä, jolloin tavaran tulo 

on isoimmillaan, ero olisi ollut huomattavasti isompi. Lähetteitä tulee keväällä 

paljon ja se osaltaan ruuhkauttaa toimistoa.  

 

 

Kuva 14. Nykyprosessin mittaustulokset 
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Läpivirtaukseen, eli siitä kun toimisto on saanut keikan tehtyä ja siihen kun 

keikanteko on saatettu loppuun asti, kuluu keskimäärin 16 tuntia ja 40 minuut-

tia. Tämä on korkea tuntilukema osittain siksi, että osa keikoista on jäänyt 

viuhkaan odottamaan käsittelyä seuraavaan päivään. Onnisella on vastaan-

otossa tavoitteena saada saapuva tavara hyllyyn 24 tunnissa siitä, kun tavara 

on otettu vastaan. Tämä ei ole toteutunut suurimmaksi osaksi nykyisen pro-

sessin myötä. 

 

Siitä kun ovimies on vastaanottanut tavaran ja toimisto on saanut keikan teh-

tyä, kestää keskimäärin noin 50 min/keikka. Uuden prosessin myötä tämä työ-

vaihe jää kokonaan pois. Rivikeskiarvon ollessa 40,3 riviä per keikka nykyi-

sellä prosessilla keikan tekoon kuluu aikaa keskimäärin n.2 tuntia ja rivimää-

rällisesti 27,3 riviä tunnissa. Pelkästään nykyprosessissa kuluu paljon aikaa 

siihen, että keikka seisoo niin sanotusti paikoillaan. Tähän kuluu keskimäärin 

aikaa 13 tuntia 50 minuuttia.  

 

 

Kuva 15. Pilottijakson mittaustulokset 

 

Rivitasolla uuden prosessin myötä keikan teko tulee nopeutumaan ja rivi-

määrä kasvaa n.10 riviä/tunti. Uudella prosessilla pysytään keikat tekemään 

keskimäärin 1h 15 min/keikka, vaikka rivimäärä on keskiarvoltaan 5,1 riviä 

suurempi kuin nykyisen prosessin mittaustuloksissa. Keikat pystytään myös 



34 

aloittamaan suoraan sen saapumisesta, jolloin suurin osa turhasta seison-

nasta jää pois. Tällöin tavaran läpivirtaus on nopeampaa ja ajallisesti se kes-

tää yhtä kauan kuin keikkaan menevä aika, eli 1 tunti ja 15 minuuttia.  

 

Mittaustulosten pohjalta voidaan todeta, että keikan teko nopeutuu uudenpro-

sessin myötä 45 minuuttia. Kappaletavaravastaanoton läpivirtauksen tehok-

kuus tulisi paranemaan rivitasolla uudenprosessin avulla n. 36 %. Tehokkuus 

laskettiin vain rivimäärän kautta, koska keikan seisonta on niin suurta. Se ei 

anna todenmukaista kuvaa siitä, kuinka kauan keikan tekoon menee todelli-

suudessa aikaa. 

 

12 JOHTOPÄÄTÖKSET 

Tavaranvastaanotto on varastoinnin ensimmäinen vaihe ja se luo tärkeän poh-

jan varaston muille toiminoille. Saapuvan tavaran saaminen hyllyihin kerättä-

väksi täytyy olla tehokasta, jotta vastaanotto ei aiheuttaisi pullonkaulaa varas-

ton muihin prosesseihin.  

 

Opinnäytetyössä keskityttiin mittaamaan tavaran vastaanoton läpimenoaikaa 

uuden ja nykyisen prosessin välillä SSCC-koodia apuna käyttäen. Tutkimuk-

sen tekeminen oli mielenkiintoista, koska se tehtiin toimeksiantona yritykselle 

ja sen koettiin kehittävän vastaanoton prosessien kehitystä osana isompaa 

projektia. Tutkimus viivästyi vähäisen tavaravirran takia, jolloin tutkimustulok-

sia jouduttiin odottamaan. Myös isompi vastaanoton kehittämisprojekti, josta 

tämä tutkimus oli osa, keskeytettiin väliaikaisesti. Tämä taas osaltaan hidasti 

tutkimuksen etenemistä.  

 

Työn tavoitteet saavutettiin ja tutkimus itsessään onnistui odotusten mukai-

sesti. Tuloksista voidaan päätellä, että kappaletavaravastaanoton läpivirtaus 

tulee nopeutumaan uudenprosessin avulla merkittävästi. Uuden prosessin 

avulla jää pois turhia työvaiheita, jotka osallaan hidastivat tavaran läpivir-

tausta. Uusi prosessi myös selkeyttää keikan tekoa työntekijöiden osalta ja luo 

uutta tilaa vastaanoton purkualueelle, jolloin keikan purkaminen on nopeam-

paa. Tällöin ovimiesten ei tarvitse miettiä mihin tavarat puretaan, kun purku-

alueella on jo valmiiksi tilaa. Toimiston välivaiheen poisjääminen vapauttaa 
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toimistolle enemmän aikaa keskittyä muihin töihin ja keikan turha seisominen 

tekemättömänä vastaanottoalueella vähentyy. 

 

Yritys voi hyödyntää tutkimuksista saatuja tuloksia kappaletavaravastaan-

otossa tapahtuvan kehittämisprojektin apuna. Tutkimuksesta yritys saa tietoa 

mitkä työvaiheet jäävät pois, mitä työvaiheita voidaan kehittää ja kuinka paljon 

uusi prosessi tulee nopeutumaan kokonaisuudessaan. Tutkimuksen kautta toi-

meksiantaja voi tehdä arvioita uudenprosessin kannattavuudesta kokonaisuu-

dessaan. 

  

13 KEHITYSEHDOTUKSET 

Vaikka uusi prosessi tulosten pohjalta tulisi nopeuttamaan tavaranläpivir-

tausta, löytyy vastaanotosta kehittämisen kohteita, joiden avulla vastaanoton 

toimintaa voitaisiin parantaa entisestään. 

 

Vastaanottoalue on liian pieni verrattuna yrityksen tavaramäärään. Sen takia 

kehottaisimme miettimään uusia tilaratkaisuja ja luomaan näin uutta tilaa tava-

ranvastaanottoalueelle. 

 

Purkualueiden siisteyteen sekä järjestykseen pitäisi kiinnittää huomiota, koska 

purkualueet ovat osittain epäsiistejä ja tavaroiden järjestys heikkoa. Tuotteet 

on viety väärälle purkualueelle, jolloin keikantekijät joutuvat siirtämään ne uu-

delleen oikeille paikoille. Vanhat keikat tuppaantuvat uusien keikkojen taakse 

ja niitä ei päästä tekemään ennen kuin uudemmat keikat on tehty vanhojen 

edestä pois. Tällöin kaikat saattavat seistä uudempien keikkojen takana use-

amman päivän ennen kuin ne saadaan työnalle. Siisteyttä ja järjestystä voitai-

siin parantaa siirtymällä esimerkiksi Lean-malliseen ajattelutapaan. Samalla 

se loisi työturvallisuutta. 

 

Tällä hetkellä saapuvien tavaroiden kollien ja lavojen merkinnät ovat joidenkin 

toimittajien kohdalla epäselviä, jolloin työntekijät joutuvat tekemään suurem-

paa selvitystyötä ennen keikan aloittamista. Onninen Oy voisi esimerkiksi yrit-

tää yhdessä sopia toimittajien kanssa selkeämmistä ja yhtenäisistä kollimer-

kinnöistä.  
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14 LUOTETTAVUUS 

Tutkimusta voidaan pitää luotettavana, jos pystytään osoittamaan, että tutki-

muksessa saavutettu tulos ei ole sattumanvarainen. Määrällisessä tutkimuk-

sessa reliabiliteettien ja validiteettien avulla se pystytään todentamaan. Relia-

biliteetilla tarkastellaan tutkimuksen johdonmukaisuutta ja mittaustulosten tois-

tettavuutta, kun taas validiteetilla tarkastellaan aineiston analyysimittareita. On 

tärkeää, että mittarit mittaavat juuri sitä, mitä niiden on tarkoituskin mitata. (Jy-

väskylän yliopisto 2010.) 

 

Teorian monipuolisuus on luo pohjaa tutkimuksen luotettavuudelle. Siksi sitä 

on tutkimuksen kannalta hankittu useammasta erilaisesta lähteestä. Tutkimus 

mittaa nimenomaan sitä ominaisuutta mitä siltä haetaan. Se antaa mittaustu-

losten pohjalta kuvan kappaletavaran vastaanottoalueen läpivirtauksen no-

peutumisesta SSCC-koodien avulla. Tutkimusta tehtiin kahdestaan, jolloin vir-

hemarginaali pienenee tuloksien tarkastelussa ja antaa tutkimukselle uusia 

näkökulmia. 

 

Työntekijät olivat erittäin sitoutuneita tutkimuksen kannalta tehtäviin mittauk-

siin, koska he uskoivat sen nopeuttavan ja helpottavan työntekijöiden työpro-

sesseja. Mittaukset tehtiin nimettöminä, ettei keikantekijä kokisi olevansa tark-

kailun alla mittauksien aikana ja näin vaikuttanut mittaustuloksiin negatiivisesti 

tai positiivisesti. Se luo tutkimuksen kannalta luotettavuutta mittauksista saa-

tuihin tuloksiin. 

 

Näiden avulla voidaan todentaa, että tutkimus ei ole vain sattumanvarainen, 

vaan luotettava tutkimus kappaletavaravastaanoton läpivirtauksen tehostami-

sesta SSCC-koodien avulla.  
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Liite 1 

KAAVAT 
 

Keikan tekoon käytetty aika: 
𝑡1 − 𝑡2 = 𝑥 

 

jossa  t1 keikanteon loppumisaika [h] 

t2 keikanteon alkamisaika  [h] 

x keikanteko aika  [h] 

 

Keikanteko rivimäärällisesti: 

𝑎

𝑡
∗ 60 = 𝑥 

 

jossa  a rivimäärä   [-] 

t keikanteko aika  [h] 

x keikanteko/rivi/h                    [h] 

 

Keikanteko aika alusta loppuun: 

24 − (𝑡1 + 𝑡2) = 𝑥 

 

jossa  t1 ovimies vastaanottoaika  [h] 

t2 keikanteon loppumisaika [h] 

x kokonaisaika/h  [h] 

  24 jos mennyt seuraavaan päivään 
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