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This study investigates the functionality of the international company`s road 
freight supply chain and possible development targets in accordance with Lean 
thinking. The nature of road freight supply chain varies according to the organiza-
tion`s needs and values. For that reason, the research aims to internalize the tar-
get company`s individual supply chain and find its functional areas and weak-
nesses to find areas for improvement.  
 
The research`s theoretical framework includes two entities, which are Lean think-
ing and the road freight supply chain. During the research, the most essential in-
formation for the research was gathered from these theories, which can be used 
in the development of road freight supply chain of the target company. In terms 
of research, key concepts are for example Lean thinking, supply chain, 5s, Six 
Sigma, logistics, continuous improvement, value generation and waste.  
 
An interview was used to collect the research material. The goal of the interview 
was to find out the target company`s ways to maintain the functionality of the 
supply chain and the problems that arise in it. The interview was successful, as it 
provided comprehensive and clear picture of the current situation of the com-
pany`s road freight supply chain.  
 
 
Finally, the study considers the results of the study, the implementation of Lean 
thinking in the target company`s road freight supply chain and possible develop-
ment ideas for the company`s operations.  
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1  JOHDANTO 

Maantierahti on oleellinen osa kotimaista rahtiliikennettä, mutta myös merkittävä 

osa ulkomaanrahtiliikennettä. (Stock ja muut, 2000) Maantierahdin tehokkuutta 

halutaan parantaa ja sen negatiivisia ympäristövaikutuksia vähentää. Tutkimuk-

sessa halutaan selvittää, mitkä osa-alueet maantierahdin toimitusketjussa ovat 

sellaisia, joita voidaan tehostaa mahdollisimman paljon, ja mitkä osa-alueet ovat 

jo hyvällä mallilla tehokkuuden ja ympäristön kannalta. Globalisaation ja ihmisten 

kulutustottumuksien muutosien vuoksi tavaraliikenne on lisääntynyt ja sen vuoksi 

aiheessa on monia erilaisia kehityskohteita ja mielenkiitoisia metodeja, joilla 

maantierahdin toimitusketjua on mahdollista kehittää. (Logistiikan maailma, 

2023) 

Valitsin aiheen sen ajankohtaisuuden sekä oman mielenkiintoni vuoksi. Aiheeni on 

myös kehityskelpoinen ja uskon maantierahdin toimitusketjun muuttuvan paljon 

lähitulevaisuudessa.  

1.1 Tutkimuskysymykset 

Tämän tutkimuksen tutkimuskysymykset ovat:  

1) Mitä tarkoittaa Lean-ajattelu? 

2) Mitä maantierahdin toimitusketju sisältää? 

3) Mitä toimitusketjun osa-alueita maantierahdissa voidaan kehittää Lean-

ajattelun pohjalta? 

1.2 Aiheen ajankohtaisuus ja merkitys 

Lean-ajattelu on yleinen johtamisfilosofia, jota useat organisaatiot käyttävät toi-

mintansa tukena. Jokaisessa toimitusketjussa on asioita, joita on mahdollista te-

hostaa tai parantaa, joten tutkimuksesta on hyötyä useille organisaatioille. Tutki-

muksesta on hyötyä erityisesti sellaisille organisaatioille, jotka eivät tunne Lean-

ajattelua tai eivät ole hyödyntäneet sitä toiminnassaan. (Plenert, 2007) 
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Tutkimus on ajankohtainen, sillä globalisoituvassa maailmassa rahtiliikenne on li-

sääntynyt ja nykyisille kuljetusmetodeille, kuten polttoainemoottoreille pyritään 

kehittämään korvaavia, kestävimpiä ratkaisuja. Näissä korvaavissa ratkaisuissa on 

kuitenkin omat ongelmansa. (Palan ja muut, 2021) 

1.3 Tutkielman rakenne  

Tutkimus koostuu kolmesta pääosasta, jotka jakautuvat pienempiin ja tarkentaviin 

osiin. Johdannossa esitellään aihe ja sen merkitys organisaatioille. Kolmantena 

osa-alueena on teoreettinen viitekehys, jossa tarkastellaan tutkimusta Lean-ajat-

telun näkökulmasta. Teoreettisessa viitekehyksessä käydään läpi myös tutkimuk-

sen kannalta merkitykselliset käsitteet ja niiden merkitys. Metodologia osiossa 

määritellään tutkimuksessa käytetyt tavat ja keinot, joilla tutkimuksen tieteelliset 

tiedot ovat hankittu, miten ne ovat sidoksissa toisiinsa sekä perustelut sille, miten 

hankittu tieteellinen tieto on olennaista tutkimuksessa. Tulokset ja johtopäätökset 

osa-alueessa esitetään tutkimukset tulokset ja johtopäätökset ja analysoidaan 

niitä. Tähän osa-alueeseen kuuluu myös pohdintaa, jossa käydään läpi tutkimuk-

sen hyödyllisyyttä, tarpeellisuutta ja sitä, kuinka tutkimuksen tuloksia voidaan so-

veltaa ja hyödyntää erilaisissa tilanteissa.  

Tutkimuksessa tutkimusmenetelmänä käytetään kvalitatiivista eli laadullista tutki-

musmenetelmää. Haastattelut sekä valmiit aineistot ovat merkittävä osa tutki-

musta, koska asiantuntijoiden ja tutkimuksen aiheesta kokemusta omaavien hen-

kilöiden mielipiteet ovat paras tapa saada mahdollisimman todenmukainen kuva 

aiheen nykytilasta ja mahdollisista kehityskohteista.  
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2 LEAN-AJATTELU 

Lähes poikkeuksetta Lean-ajattelua kuvaillaan hukkien poistamisella ja hukkien 

poistamiseen tarkoitettujen työkalujen kokonaisuudella, joka ei ole lainkaan har-

haan johtava kuvaus. (Charron ja muut, 2014) Lean-ajattelu on kehittämisfilosofia, 

joka perustuu Toyotan toimintatapaan ja sillä on ollut suuri merkitys useiden me-

nestyvien yrityksien toiminnan kehittämisessä. Lean ajattelusta on käytetty ajan 

saatossa useita erilaisia nimityksiä, kuten JIT (Just In Time) ja Toyotan tuotanto 

systeemi ja TQM (Total Quality Management). (Logistiikan maailma, 2023) 

Tänä päivänä Lean-ajattelu ja sen merkitys on muuttunut merkittävästi, joten mi-

kään näiden nimitysten alkuperäinen tarkoitus ei kuvaa täysin sen nykyaikaista 

merkitystä (Plenert G.J, 2007).  Lean-ajattelun perusta on asiakkaan arvo: ”ajatte-

lun mukaisesti yrityksen tärkein tehtävä on tuottaa asiakkaillensa arvoa” (Logistii-

kan maailma, 2023). Lean-ajattelu koostuu useista työkaluista ja menetelmistä. 

Käyttäessään Lean-ajattelua hyväkseen organisaation toiminnassa tulee määrittää 

yksilöllisesti oikeanlainen sekoitus työkaluja ja menetelmiä saadakseen haluttu 

lopputulos. (Plenert, 2007). 

2.1 Lean-ajattelun periaatteet 

Lean-ajattelun perusperiaatteita ovat arvon tuottaminen asiakkaalle, arvovirran 

määrittäminen, hukan vähentäminen, arvovirran suunnittelu, imuohjauksen hyö-

dyntäminen sekä jatkuva parantaminen. (Logistiikan maailma, 2023). 

Kaikki toiminnot, jotka tehdään Lean-ajattelun pohjalta, voidaan jakaa arvoa tuot-

taviin aktiviteetteihin, tukitoimintoihin tai hukkaan. Arvoa tuottavat aktiviteetit 

ovat toimintoja, jotka muovaavat yrityksen resursseja, kuten tietoa, materiaaleja 

tai henkilöstöä, asiakkaan toiveiden mukaisesti. Tukitoiminnot ovat toimintoja, 

jotka eivät suoranaisesti tuota arvoa asiakkaalle, mutta ovat keskeisiä arvontuot-

tamisen mahdollistamiseksi. Tämänkaltaisia toimintoja voivat olla esimerkiksi lain-

säädäntöön, teknologiaan tai riskienhallintaan liittyviä muutoksia. Hukkia ovat 
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taas sellaiset asiat organisaation toiminnassa, jotka eivät ole välttämättömiä tai 

eivät tuota tarpeeksi arvoa ja, jotka voidaan poistaa käytöstä kohtuullisilla inves-

toinneilla. (Logistiikan maailma, 2023; Plenert ja muut, 2011).  

Käytännössä yrityksen toiminnan kehittäminen Lean-ajattelun mukaisesti tarkoit-

taa asiakkaiden arvojen määrittämisen jälkeen mahdollisten hukkien poistamista 

ja organisoimaan arvoa tuottavat aktiviteetit niin, että ne palvelevat yritystä sekä 

asiakkaita mahdollisimman tehokkaasti. Kun arvoa tuottavat aktiviteetit ovat 

saatu käytännön tasolla toimintaan, tulee kuitenkin huomioida niiden kehitys ja 

ylläpitäminen erilaisten toimenpiteiden avulla. (Logistiikan maailma, 2023; Plenert 

ja muut, 2011).  

2.1.1 Arvon tuottaminen 

Nykyään arvon tuottaminen ei tarkoita välttämättä yrityksen sisäisiä toimintoja tai 

välittömän arvon tuottamista yritykselle. Usein arvon tuottaminen tarkoittaa ar-

von tuottamista yrityksen sidosryhmille kuten asiakkaille, työntekijöille, ostajille, 

sijoittajille, osakkeenomistajille ja kuljetuksesta vastaaville toimijoille. (Shamah, 

2012; O`Malley 1998). On mahdollista, että yrityksien täytyy muuttaa heidän joh-

tamistyyliään ja muodostamaan vaihtoehtoisia metodeja niin, että heidän toimin-

tansa tuo varmasti riittävästi arvoa sidosryhmille parantaakseen omaa kilpailullista 

asemaansa. (Shah & Ward, 2007; Shamah, 2013.)  

Holtin mukaan yritystoiminnassa on monia toimintoja, jotka tuottavat arvoa. Riip-

puen näkökulmasta tai tulkitsijasta, osa toiminnoista voivat vaikuttaa vähemmän 

arvoa tuottavilta. Esimerkiksi asiakkaan näkökulmasta arvoa tuottavat toiminnot 

ja ominaisuudet liittyvät usein suoraan tuotettuun tuotteeseen tai palveluun, ku-

ten sen materiaaleihin, laatuun ja alkuperään. Toisaalta asiakkaat eivät taas vält-

tämättä koe, että osa yrityksen sisäisitä toiminnoista kuten taloudellista, tietotek-

niikallisista tai henkilöstö johtamiseen liittyvistä toiminnoista syntyisi heille suora-



  12 

 

naista arvoa. Kuitenkin edellä mainitut osa-alueet ja toiminnot ovat erittäin tär-

keitä niin yrityksen toiminnan kuin tuotetun palvelun tai tuotteen kannalta. (Holt, 

2019)  

Kasvattaakseen tuotetun arvon määrää, tulee yrityksen keskittyä heidän asiakkail-

lensa tuotetun arvon määrään ja laatuun, vähentää toimittajien kustannuksia, 

käyttää omia sekä sidosryhmiensä resursseja tehokkaasti sekä tehostaa eri sidos-

ryhmien yhteistyötä ja kommunikaatiota. (Spulber, 2009). 

2.1.2 Arvovirran kartoittaminen sekä hukkien poistaminen 

Arvovirta muodostuu kaikesta materiaalien sekä tiedon kulkeutumisesta prosessin 

aikana, esimerkiksi raaka-aineiden hankinnasta aina tuotettavan tuotteen valmis-

tumiseen. Täydellisessä arvovirrassa raaka-aineet ja tuotanto toimivat täysin il-

man viivytyksiä tai muita resursseja hukkaavia tapahtumia. Toisin sanoen, arvo-

virta tulisi organisoida niin, että tapahtumaketjussa ilmenee mahdollisimman vä-

hän Lean-ajattelun mukaisia hukkia. (Das Sarma, ja muut ,2013) 

Hukkia ovat toiminnot, joilla ei saada luotua tarpeellista arvoa eivätkä ole välttä-

mättömiä, ja jotka voitaisiin poistaa kohtuullisilla investoinneilla. (Logistiikan maa-

ilma, 2023). Voidaan myös ajatella, että aina kun tiedon tai materiaalien kulkeutu-

minen tai työntekijöiden työnteko rajoittuu jostain syystä, on sen aiheuttanut jo-

kin hukkaa. (Santorella, 2017) Hukkia, joita tulisi minimoida ovat ylituotanto, va-

raston hallita, odottaminen ja etsiminen, siirtymiset, siirrot ja käsittelyt, korjaus-

työ sekä turha työ. Kuitenkin kaikista vaarallisin tai pahin hukka on tilanne, jossa 

ihmisten osaaminen ja kapasiteetti jätetään osittain tai kokonaan hyödyntämättä. 

(Logistiikan maailma, 2023).  

2.1.3 Virtauksen suunnittelu 

Kun prosessin hukat ja toiminnot, jotka eivät tuo lisäarvoa prosessille ovat tunnis-

tettu, tulee arvovirtaus organisoida niin, että siinä ei ilmene keskeytyksiä tai es-
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teitä. Kun tämä on tehty, voidaan prosessissa siirtyä niin sanottuun yksittäisvir-

taukseen. Yksittäisvirtauksella tarkoitetaan, että prosessissa ei ole pysäyttäviä toi-

mintoja tai osa-alueita, jotka estäisivät Lean-ajattelun mukaisen toiminnan. Toi-

minnan kohteena oleva asia siirtyy siis prosessin vaiheesta toiseen ilman viivästyk-

siä. (Das Sarma ja muut, 2013) Yksittäisvirtauksen hyötyjä ovat muun muassa ly-

hyemmät toimitusajat, keskeneräisen työn väheneminen, virheiden ennaltaeh-

käisy, joustavuuden lisääntyminen asiakkaiden tarpeissa sekä kustannuksien vä-

heneminen eri prosessin vaiheessa. (Breyfogle, 2007).  

 

2.1.4 Imuohjaus 

Imuohjaus tarkoittaa sitä, että tuotetaan tuotteita tai palveluita vasta silloin kun 

asiakas on ilmaissut tarvitsevansa niitä. Tällöin vältytään varastojen ylikuormituk-

selta ja minimoidaan kustannuksia. Kuitenkin, jotta imuohjausta voitaisiin hyödyn-

tää tehokkaasti, tulee tuotantoprosessi tai valmiustila tarjota palveluita olla orga-

nisoitu tarpeeksi nopeaksi, tehokkaaksi sekä laadukkaaksi. (Das Sarma ja muut 

,2013) 

 

2.1.5 Jatkuva parantaminen 

Yksi Lean-ajattelun tärkeä osa on toiminnan jatkuva parantaminen. Tällä tarkoite-

taan sitä, että organisaation asioita, jotka voidaan luokitella hukaksi, eliminoidaan 

ja Lean-ajattelun pohjalta muodostettuja prosesseja pyritään parantamaan jatku-

vasti. Tulee myös muistaa, että Lean ei ole kerralla toteutettava projekti, joka on 

loppuun vietynä lopullinen.  (Das Sarma ja muut ,2013) 

Jatkuvan parantamisen edellytyksenä on toiminnan mittaaminen. Toiminnan mit-

taamisen mahdollistamiseksi tulee luoda oikeanlaiset mittarit ja pyrkiä siihen, että 
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niiden käyttämisestä tulee arkinen toimenpide organisaatiossa. Kun toimintaa ar-

vioidaan ja mitataan päivittäin, mahdollistaa se ongelmien havaitsemisen mahdol-

lisimman nopeasti ja silloin ongelmiin voidaan löytää ratkaisut. Jotta jatkuvaa pa-

rantamista voidaan toteuttaa mahdollisimman tehokkaasti, tulee ongelmia tutkia 

niin, että ne ymmärretään täysin, jolloin voidaan kehittää ja testata korvaavia me-

netelmiä, ja viedä toimivat tai parannetut menetelmät tehokkaasti kokonaisuu-

dessaan käytäntöön. Tätä logiikkaa voidaan kutsua myös nimellä Demingin ym-

pyrä tai PDCE-sykli (Plan-Do-Check-Act). (Logistiikan maailma, 2023) 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Kuvio 1. PDCE-ympyrä (mukaillen, Logistiikan maailma, 2023) 

 

2.2 Keskeisiä Lean työkaluja 

Lean-ajattelun toteuttamiseen tarvitaan oikeanlaisia menetelmiä ja työkaluja. 

Lean-työkaluja käytetään prosessin parantamisen tukena ja oikeiden työkalujen 

valinta sekä käyttötarkoitus on tapauskohtaista. (Holt, 2019) 
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2.2.1 5S  

5s on lähtöisin Japanista ja se on kehitetty työpaikkojen organisoimisen ja työme-

netelmien standardointiin. (Logistiikan maailma, 2023) Sen päätavoite on työn 

tuottavuuden parantaminen. Se on saanut nimensä viidestä japanilaisen sanan al-

kukirjaimesta, jotka ovat suomennettuna sortteeraus, systematisointi, siivous, 

standardisointi ja seuranta. Vaikka menetelmän nimi on 5S, kuuluu siihen myös 

kuudes osa, joka on turvallisuus. Ajatuksena on, että ympäristö, jossa työntekijöillä 

on mahdollisuus loukkaantua fyysisesti tai kokea niin sanottu ”burn out” ei ole hy-

väksyttävää 5S menetelmässä tai ylipäänsä Lean—ajattelussa. (Holt, Phillip, 2019) 

5S metodin tarkoituksena on Lean-ajattelun mukaisesti vähentää prosesseista syn-

tyvää jätettä. 5S on jatkuvan parantamisen työkalu sekä osa Lean-ajattelua, jonka 

tavoitteena on tehokas, siisti ja ekonominen työskentely ympäristö. (Falkowski & 

Kitowski, 2013).  Tärkeää tämän menetelmän hyödyntämiselle on myös kaikkien 

työntekijöiden osallistaminen ja heidän kohtaamiensa ongelmien määrittäminen 

ja tunnistaminen. Menetelmällä on monia etuja, mutta merkittävimmät edut ovat 

kustannuksien väheneminen, työntekijöiden osallistaminen sekä kaikkien Lean-

ajattelun mukaisten hukkien havaitseminen. (Holt, Phillip, 2019) 

Turvallisuuden ollessa kunnossa, voi yritys keskittyä sortteeraukseen. Se tarkoittaa 

turhista asioista ja tiedosta eroon hankkiutumista (Zidel, 2007, s. 69). Silloin tulee 

tulkita työympäristöä kriittisesti ja päättää mitkä asiat ovat tarpeettomia sekä 

minne tarvittavat työkalut ja tieto sijoitetaan. Kun nämä asiat ovat järjestelty asi-

anmukaisesti, hyödyttömät tarvikkeet voidaan esimerkiksi myydä, kierrättää tai 

siirtää alueelle, jossa niille on käyttöä. (Holt & Phillip, 2019) 

Systematisointi voidaan aloittaa, kun sortteeraus on hoidettu huolellisesti. (Holt, 

2019) Tässä vaiheessa tulee keskittyä siihen, missä tarvittavat tarvikkeet tullaan 

säilyttämään eli toisin sanoen varastojen hallintaan. Päätavoitteena on, että kaikki 
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tarvikkeet ovat saatavilla vaivattomasti. Kun kaikki tarvikkeet ovat parhaassa mah-

dollisessa paikassa kaikkien työntekijöiden saatavilla, säästetään aikaa sekä helpo-

tetaan työntekijöiden työntekoa. (Zidel 2007, 69.) 

Seuraava vaihe on siivous ja huoltaminen. Se on yksinkertaisuudessaan työympä-

ristön siivoamista ja sen pitämistä organisoituna. (Holt, 2019) Tämän vaiheen to-

teuttamista helpottaa ohjelmien ja aikataulujen luominen. Luodaan siis perusteel-

linen suunnitelma tarpeiden mukaan siitä, mitkä ovat tavoitteet, kuka vastaa mis-

täkin, milloin toimenpiteet tulee suorittaa sekä seurataan prosessin kulkua ja ke-

hitetään parannuksia tarvittaessa. (Zidel 2007, 69.) 

Standardisointi on vaihe, jossa sitoudutaan koko organisaation laajuudella ylläpi-

tämään menetelmät, jotka edellisten kolmen vaiheen avulla on saavutettu. Tässä 

vaiheessa erityisen tärkeää on varmistaa, että koko organisaatio on tietoinen 

kuinka edellisten vaiheiden työmenetelmät ja säännöt toimivat, jotta jokainen voi 

niitä noudattaa. (Zidel 2007, 69.) 

Viimeinen vaihe on seuraaminen ja jatkuva kehittäminen, ja se on 5s menetelmän 

vaikein vaihe toteuttaa. Tässä vaiheessa siis tarvittavat menetelmät ovat kehitetty 

ja toimenpiteet suoritettu. On tärkeää varmistaa, että kaikki edelleen noudattavat 

muodostettuja menetelmiä ja sääntöjä, jolloin erityisesti kommunikaatio organi-

saation kesken sekä päivittäinen toiminnan seuraaminen toteutuu. (Zidel 2007, 

69.) Kuviossa 2 havainnollistetaan 5S-periaatteen osa-alueet.  
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Kuvio 2. 5S (mukaillen, Holt & Phillip, 2019) 

 

2.2.2 Six Sigma 

Six sigma on liiketoiminnan kehitysmenetelmä, jossa pyritään yhdistämään pro-

sessi- ja tuoteosaaminen, ammattitaito sekä tiede. (Logistiikan maailma, 2023) 

Tässä metodissa pyritään systemaattisesti erottelemaan sellaiset prosessin tekijät, 

jotka ohjaavat prosessin arvotuotantoa ja asettamaan näille tekijöille parhaat 

mahdolliset arvot. Toisin sanoen Six sigma menetelmässä on kyse prosessin eri te-

kijöiden ja vaiheiden priorisoinnista. (Nash, ja muut, 2006) 

Toisin kuin Lean-ajattelussa, Six sigma menetelmässä pyritään löytämään tärkeim-

mät asiat prosessissa ja varmistaa, että se tehdään oikein heti ensimmäisellä ker-

ralla. Pyritään siis minimoimaan vaihtelu samojen vaiheiden välillä, vaikka ky-

seessä olisi eri prosessit. (Nash ja muut, 2006)  

Kuviossa 3 havainnollistetaan Six Sigma menetelmän osa-alueita.  
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Kuvio 3. Six Sigma (mukaillen, Nash ja muut, 2006) 

 

Kun yhdistetään Lean-ajattelu sekä Six Sigma menetelmä, tarvitaan niiden toteut-

tamiseen joukko työkaluja, jotka voivat olla entuudestaan tunnettuja. Nämä työ-

kalut tulee kuitenkin organisoida sellaiseksi ketjuksi, jossa tuloksista saadaan en-

nalta suunniteltuja. Toisin sanoen, kun yhdistää Lean-ajattelun ja Six Sigma mene-

telmän, voidaan samanaikaisesti poistaa prosessista tarpeettomat asiat eli hukat 

ja tehostaa prosessille olennaisia ja tärkeitä asioita, jolloin saadaan paras mahdol-

linen lopputulos. (Nash, ja muut, 2006) 

2.2.3 Imu- ja työntöohjaus sekä JIT 

Imuohjaus on tärkeä osa materiaalien virtojen hallinnassa, kun pyritään kehittä-

mään materiaalien virtausta. Materiaalivirtauksen tulee olla tasaista, tehokasta ja 

tarkoituksenmukaista. Imuohjauksessa prosessin vaihe ”imee” tarpeelliset mate-
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riaalit edellisestä vaiheesta. Imuohjauksen taustalla on ajatus, jossa varastot lisää-

vät kustannuksia sekä piilottavat mahdollisesti prosessiin liittyviä ongelmia. (Lo-

gistiikan maailma, 2023). 

Lean-ajattelun mukainen imuohjaus on siis tuotannonhallintaprosessi, jossa tuo-

tannon määrittää asiakkaiden muodostama kysyntä sekä varastoissa olevien tuot-

teiden määrää rajoitetaan. Imuohjaus toteutuu parhaiten sellaisissa materiaalivir-

roissa, joissa tarve on melko tasaista sekä täydennyksiä voidaan tehdä nopealla 

aikataululla. (Logistiikan maailma, 2023). Kun imuohjaus menetelmä toimii käytän-

nön tasolla, varastotilojen tulisi olla pieniä suhteessa yrityksen tuottamiin tuottei-

siin, joita varastoidaan, koska imuohjauksen toimiessa organisaatioiden varasto-

tasot ovat yleisesti pienempiä eli tavaraa varastoidaan vähemmän. (Wu ja Low, 

2012) 

Työntöohjauksessa asiakkaiden muodostama tarve ei suoranaisesti ohjaa materi-

aalivirtaa, vaan materiaalivirta kaikki toiminnot noudattavat ennalta laadittuun 

suunnitelmaan, kuten tuotantosuunnitelmaan. Työntöohjauksessa varastossa säi-

lytettäville tuotteille ei ole asetettu rajoituksia. Työntöohjauksessa olennaista on 

myös se, että kysyntä ei määrää tuotantoa vaan yrityksen tekemä päätös siitä 

kuinka paljon tuotteita tuotetaan ja yritys pyrkii ”työntämään” tuotteet markki-

noille. (Logistiikan maailma, 2023). 

JIT eli Just in Time -periaate tarkoittaa sitä, että toiminnot tehdään kaikilta osin 

optimaalisesti, kuten toimituksissa tuotteen tulee olla juuri oikea, toimituksen tu-

lee suuntautua juuri oikeaan paikkaan oikeaan aikaan sekä toimitettavan tuotteen 

laatu sekä hinta tulee olla juuri oikeanlainen. (Mayr ja muut, 2018) Todellisen tar-

peen määrittää aina asiakkaiden kysyntä ja JIT on käytännössä sama asia, kun 

imuohjaus. (Logistiikan maailma, 2023). JIT-periaate tekee kustannusten pienen-

tämisestä sekä toimintojen vähentämisestä mahdollista, sillä esimerkiksi tuotan-

toon menevät ei JIT-periaatteen mukaan toimiteta välivarastoon vaan suoraan 

tuotantoon tai tuotannon välittömässä läheisyydessä olevaan varastoon. (Mi-

lewski, 2022) 
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Ajan kuluessa JIT on saanut laajemman tarkoituksen siihen lisättyjen japanilaisten 

tuotantofilosofioiden takia. Silloin JIT:n tavoitteena on vastata kysyntään nopeasti 

tavoitellen täydellisellä laatua sekä selviämään ilman hukkaa. JIT:n tavoitteena voi-

daan pitää nollavarastoja, virheettömyyttä, tuotantoa laadukkaalla virtauksella ja 

joustavuudella sekä kaiken hukan poistamista. Näiden tavoitteiden saavuttaminen 

vaatii useimmiten pitkäjänteisyyttä sekä syventynyttä ymmärrystä yrityksen ta-

voitteista. (Logistiikan maailma, 2023). 

 

2.2.4 Kaizen 

Sana Kaizen tulee japanin kielestä ja tarkoittaa suomennettuna jatkuvaa paran-

nusta. (Audenino, 2012) Ajattelutavassa on tärkeää tehdä pieniä sekä jatkuvia pa-

rannuksia, ei niinkään suuria ja kerralla toteutettavia toimintoja. Yrityksen hyö-

dyntäessä Kaizen-ajattelutapaa, tulee sen toteuttamiseen osallistua kaikki organi-

saation työntekijät. (Imai, M. & McGraw-Hill, 1986). 

Kaizen tarjoaa Lean-ajattelun tavoin erilaisia teknisiä ja johtamiseen liittyviä työ-

kaluja, jotka auttavat yritystä parantamaan suorituskykyään. Kaizen nojaa vahvasti 

siihen, että työntekijöiden ja esimiesten välillä on jatkuvaa ja luottamuksellista 

vuorovaikutusta. (Audenino, 2012) 

Kun kaikki organisaatiossa saavat osallistua jatkuvan parantamisen toteuttami-

seen keskittyen pieniin parannuksiin, pystytään tehokkaasti pohtimaan parannuk-

sia organisaation toimintaan päivittäisellä tasolla. Tällöin voidaan merkittävästi li-

sätä tulevia mahdollisuuksia löytää kohteita ja osa-alueita, joita tulee parantaa.  

(Dougall, 2018) 
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2.3 Hukat Lean-ajattelussa  

Hukkien poistaminen on yksi tärkeimmistä ja parhaista tavoista parantaa yrityksen 

toimintaa. Hukkien poistamisen mahdollistamiseksi tulee selvittää mikä hukka on 

kyseessä sekä mistä hukan syntyminen johtuu. Jokaisella hukalla on yhteisiä sekä 

yksilöllisiä keinoja niiden poistamiseen, jolloin näiden keinojen avulla saadaan 

poistettua hukkia sekä parantamaan yrityksen toimintaa sekä tuotteiden laatua 

kokonaisuudessa. (Shkeikh-Sajadieh ja muut, 2013) Tämän vuoksi Lean-ajattelussa 

tulee miettiä kaikkia mahdollisia näkökulmia ja mahdollisuuksia, jotta turhuudet 

voidaan tunnistaa ja siten myös eliminoida. (Holt, Phillip, 2019) 

2.3.1 Ylituotanto 

Lean-ajattelun mukaan ylituotanto on yksi hankalimmista ja yleisimmistä hukista. 

Kun tuotteita tuotetaan enemmän kuin asiakkaiden kysyntä on, lisää se muita 

Lean-ajattelun mukaisia hukkia. Se lisää tuotantokustannuksia, varastojen kustan-

nuksia ja syö varastojen kapasiteettia, voi altistaa yrityksen hävikille ja lisää odo-

tusaikaa. (Holt, 2019; Kanbanize, 2023).  

Ylituotanto ei aina liity vain tuotteiden tai raaka-aineiden liialliseen tuottamiseen. 

Myös tiedon liiallinen kerääminen ja sen jakaminen voidaan luokitella ylituotan-

noksi. Suurimmissa osissa ammateista käsitellään liikaa tietoa ja vain osa käsitel-

tävästä tiedosta on oikeasti relevanttia toteutettavan työn tai prosessin toteutta-

miseen. (Santorella, 2017) 

2.3.2 Varastot 

Usein varastoista tulee hukka, jos yritys pitää ylimääräisiä tuotteita varastossaan 

kaiken varalta. Ylimääräisten tuotteiden säilyttäminen varastoissa ei ole aina 

huono asia, jos kysyntä kasvaa odottamattomasti tai esimerkiksi tuotannossa on 

ongelmia kuten laatuvirheitä. On kuitenkin todennäköistä, että yrityksen pitämät 

ylimääräiset tuotteet eivät kohtaa asiakkaiden kysyntää, jolloin ne eivät myöskään 
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tuo lisäarvoa. Päinvastoin niistä tulee ajan kuluessa rasite, joka nostaa yrityksen 

kustannuksia. (Kanbanize, 2023) 

Holt toteaa kirjassaan (2019, s.114), että hänen mielestään varastointiin liittyvät 

hukat ovat pahimpia kaikista seitsemästä perushukasta, sillä ne kokoavat muut 

hukat yhteen kalliiseen ja usein vaikeasti hoidettavaksi taakaksi koko yritykselle. 

Varaston hallinnassa tulee kehittää realistinen suunnitelma, jota noudattamalla 

vältytään liialliselta tavaran määrältä varastoissa, mutta voidaan kuitenkin tyydyt-

tää asiakkaiden tarpeet muuttuvissa tilanteissa. (Santorella, 2017) 

 

2.3.3 Kuljetukset 

Hukkia, joita kuljetuksien aikana syntyy, voivat olla aineellisia tai aineettomia. Kul-

jetettavat materiaalit tai valmiit tuotteet sekä kuljetusväline voivat vahingoittua 

tai rikkoutua. Kuitenkin kuljetuksien aikana yritykselle voi muodostua kustannuk-

sia menetetyn ajan tai säilytystilan maksujen muodossa. (Kanbanize, 2023). Myös 

tiedon kuljetuksessa voi syntyä hukkaa yritykselle. (Holt, 2019).   

On tärkeää muistaa, että jos tuotteita kuljetetaan useampaan kertaan, ei se lisää 

minkään yrityksen osa-alueen arvoa. Turhat kuljetukset vain tuottavat menetet-

tyjä resursseja sekä altistavat kuljetettavat asiat rikkoutumiselle tai häviämiselle.  

(Santorella, 2017) 

 

2.3.4 Turha liikkuminen 

Lean-ajattelun mukaan kaikki turha liikkuminen on myös hukkaa. Turhan työnte-

kijöiden, materiaalien, tiedon ja työkalujen liikuttaminen antaa työntekijöille mah-

dollisuuden saattaa heidän tekemänsä työ valmiiksi mahdollisimman pienellä työ-

määrällä.  (Kanbanize, 2023) Kun työpisteet, varastot, tieto sekä muut työntekijöi-
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den käyttämät resurssit ovat järjestelty niin, että ne ovat saatavilla mahdollisim-

man pienellä vaivalla, säästää se aikaa ja työntekijöiden henkilökohtaisia resurs-

seja. (Santorella, 2017) 

 

2.3.5 Odottaminen ja viiveet 

Aikaan liittyvä hukka on yleistä useissa työvaiheissa ja se on myös helppo tunnis-

taa. Se on helppoa tunnistaa, koska sen vaikutuksen huomaa välittömästi. Esimer-

kiksi kun laitteen korjaus kestää odotettua kauemmin, jonkin luvan tai dokumentin 

saamisessa kestää liian kauan tai tuotteiden toimituksessa tulee viiveitä. Odotta-

minen ja viiveet ovat kuitenkin merkittävä hukka prosesseissa, ja sitä voi ilmetä 

kaikissa prosessin vaiheissa. (Kanbanize, 2023). 

 

2.3.6 Yliprosessointi 

Yliprosessointiin liittyvät hukat muodostuvat, kun tehdään työtä, joka ei tuo halut-

tua arvoa tai vaihtoehtoisesti tuottaa liikaa arvoa. Esimerkiksi tuotteen ominaisuus 

tai lisäosa, joka kuluttaa resursseja, mutta joka ei tuo asiakkaalle yhtä suurta ar-

voa.  (Kanbanize 2023) Yliprosessointi on hukkana sinänsä hankala, sillä sitä voi 

olla vaikea havaita, kun keskittyminen on asiakkaan tarpeiden tyydyttämisessä. 

Santorellan mukaan (2017, s.35) yliprosessointi johtuu kolmesta syystä. Ensimmäi-

nen on se, että ei täysin ymmärretä tai sisäistetä asiakkaan tarpeita. Toinen syy on 

liiallinen keskittyminen asiakkaan miellyttämiseen, jolloin yritetään liikaa. Ylipro-

sessointi voi myös johtua yksinkertaisesti pelosta, että oma tekeminen ei riitä, jol-

loin liika yrittäminen ja tekeminen turvaisi asiakassuhteet.  
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2.3.7 Virheet 

Virheet ovat helposti huomattavissa. Kun tuotteessa tai prosessissa tulee virheitä, 

voi se johtaa työn tekemiseen uudestaan tai tuotteen korjaamiseen tai korvaami-

seen.  (Kanbanize, 2023) Huolellinen suunnittelu sekä organisoinnit vähentävät 

virheiden syntymistä, mikä säästää yrityksen resursseja. (Santorella, 2017).  

2.3.8 Ihmisten potentiaalin käyttämättä jättäminen 

Tämä hukka on luonteeltaan sellainen, joka jää helposti huomaamatta. Usein yri-

tyksessä esimiehet pyrkivät tekemään työtehtävän ennalta laadittujen ohjeiden ja 

kokemuksen mukaan. Olisi kuitenkin parempi pyrkiä määrittämään työntekijän to-

dellinen osaaminen ja tietotaito sekä tiedustella mahdollisista kehitysehdotuksista 

myös työntekijöiltä. He ovat kuitenkin ne henkilöt, jotka toteuttavat kyseisen työ-

tehtävän, joten heillä on käytännön kokemus sen hetkisestä prosessista. (Santo-

rella, 2017). 

Hukat ovat sidoksissa toisiinsa, sillä usein jonkin mahdollisen toiminnon tekemättä 

jättäminen esimerkiksi varaston hallinnassa tuottaa myös muita hukkia kuin aino-

astaan varaston tilankäyttöön tai tavaranvirtaan liittyviä hukkia. Se, että yrityk-

sessä ei hyödynnetä yksilöiden henkilökohtaista osaamista ja tietotaitoa mahdol-

lisimman tehokkaasta, tuottaa se varmasti muita edellisissä kappaleissa mainittuja 

hukkia. (Santorella, 2017). 
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3 MAANTIERAHTI JA SEN TOIMITUSKETJU 

Tässä osiossa käsitellään toimitusketjua prosessina maantierahdin näkökulmasta. 

Osiossa käsiteltäviä asioita ovat toimitusketjuun sisältyvät prosessit, toimitusket-

jun hallinta ja kehittäminen. Lisäksi osiossa pohditaan toimitusketjun kehittämistä 

ja siinä ilmeneviä ongelmia sekä siinä tarvittavia asiakirjoja ja niiden merkitystä.  

3.1 Toimitusketju prosessina 

Toimitusketjulla tarkoitetaan verkostoa, jossa toimii yhteistyössä useita organisaa-

tioita, jotka ohjaavat ja tarpeen tullen kehittävät tuotettavan tuotteen tai palvelun 

virtausta. Toimitusketjuun liitetään myös kaikki mahdolliset tieto- sekä rahavirrat. 

Toimitusketjussa toimivilla organisaatioilla on omat vastuualueensa sekä tehtä-

vänsä, ja toimitusketjun rakenne muodostuu yrityksen toimialasta, asiakkaista 

sekä tuotteista. (Logistiikan maailma, 2023). 

 Toimitusketjuun kuuluu kaikki ketjuun osallistuvat tahot kuten toimittajat, yrityk-

sien tilat, joissa toimitettavia tuotteita valmistetaan, jakelijat sekä asiakkaat. 

(Stock ja muut, 2000) Yrityksen toiminnan laajuuden mukaan vaihtelee toimitus-

ketjun osapuolten määrä. Suurilla yrityksillä on siis lähtökohtaisesti toiminnassa 

mukana suurempi määrä osapuolia kuin pienillä tai keskisuurilla yrityksillä. Yrityk-

set ovat lähes poikkeuksetta mukana myös useammassa kuin yhdessä toimitus-

ketjussa. Toimitusketjun tehokkuuteen vaikuttaa usein sen suoraviivaisuus. Toimi-

tusketjuissa, jotka ovat pitkiä, kuuluu usein myös välivarastointia, huolintayrityksiä 

sekä tukkuliikkeitä. Jokainen toimitusketjussa mukana oleva vaihe lisää ketjun kus-

tannuksia niin ajallisesti kuin kustannuksien näkökulmasta. (Logistiikan maailma, 

2023).  

Kuvassa 4. esitetään esimerkki toimitusketjusta kokonaisuudessaan. Se pitää sisäl-

lään toimitusketjuun kuuluvat vaiheet sekä toimijat.  
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Kuva 4. Esimerkki toimitusketjusta (Mukaillen, Logistiikan maailma, 2023) 

 

3.1.1 Tulo-, lähtö-, ja sisälogistiikka 

Kuljetettavan tuotteen saapuessa yrityksen haltuun ja sen käsittelyä voidaan kut-

sua joko sisä-, tulo-, tai lähtölogistiikaksi. Esimerkiksi raaka-aineiden saapuessa toi-

miajalta tuotetta valmistavalle tai jälleenmyyvälle yritykselle käynnistyy tulologis-

tiikka. Siihen kuuluu tuotteiden purkaminen ja varastoiminen. (Logistiikan maa-

ilma, 2023). 

 Sisälogistiikkaan sisältyy toimenpiteet, jotka suoritetaan tavaroiden vastaanoton 

jälkeen tai ennen tuotteiden lähtemistä yrityksen tiloista tapahtuvat toimenpiteet.  

(Ritvanen, 2011) Silloin yritys huolehtii tuotteista varastossaan ja tekee tarpeelli-

set toimenpiteet. Sisälogistisia toimenpiteitä ovat hyllytys, tiettyjen tuotteiden oh-

jaus tuotantoon, tuotteiden siirrot yrityksen toimialueiden sisällä, lähetettävien 

tuotteiden kerääminen, pakkaaminen ja lopuksi tuotteiden lastaaminen sekä lä-

hettäminen.  (Logistiikan maailma, 2023).  

Lähtölogistiikkaan kuuluu tuotteen tavaroiden lähettämistä koskevat toimenpi-

teet. (Logistiikan maailma, 2023). Sellaisia toimenpiteitä ovat muun muassa lähe-

tettävien tuotteiden kerääminen, pakkaamien ja lähtöpaikalta tapahtuva tuottei-

den jakelu ja kuljetus. (Ritvanen, 2011) 
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3.1.2 Paluulogistiikka 

Paluulogistiikalla tarkoitetaan tuotteiden palauttamista toimeksiantajalle erinäi-

sistä syistä, joita voivat olla esimerkiksi asiakaspalautukset, jatkojalostus, kierrät-

täminen, tuotteen huolto tarve tai tuotteen takuuseen liittyvät tapaukset. (Tapa-

ninen, 2018) Esimerkiksi pullonpalautusjärjestelmä on erinomainen esimerkki pa-

luulogistiikan toimivuudesta, sillä Suomessa jopa 97 % kuluttajille päätyvistä pul-

loista palautuu takaisin valmistajille. Paluulogistiikka hyvin hoidettuna voi säästää 

merkittävän osan yrityksen kustannuksista. Arviolta 3–6 % yrityksen liiketulok-

sesta on sidoksissa paluulogistiikkaan. Paluulogistiikan uskotaan olevan parannet-

tavissa ulkoistamisen avulla. Tästä syystä yksi Suomen teollisuuden sekä kau-

panalan eniten ulkoistetuimmista logistisista toiminnoista on paluulogistiikka. (Lo-

gistiikan maailma, 2023). 

Paluulogistiikan hallinta ja kehittäminen on erityisesti tärkeää, kun asiakkaiden 

vastaanotetuissa tuotteissa ilmenee puutteellisuutta tai häiriöitä. Näissä tapauk-

sissa huonosti hoidettu tai kokonaan hoitamatta jäänyt paluulogistiikka voi pahim-

millaan johtaa onnettomuuksiin tai muihin terveyshaittoihin. Yrityksen on myös 

kannettava vastuu, jos viallisia tuotteita on päässyt suurempi määrä markkinoille. 

Tällöin yrityksen tulisi pyrkiä saamaan mahdollisimman suuri osa viallisista tuot-

teista takasin. Tämän kaltaisista tilanteista aiheutuu suuria paluulogistisia kustan-

nuksia yritykselle. (Logistiikan maailma, 2023). 

3.2 Toimitusketjun hallinta ja kehittäminen 

Toimitusketjun hallinta sekä kehittäminen on paljolti riippuvainen yrityksen luo-

masta strategiasta eli miten toimitusketjun rakenne muodostetaan ja mitä sen yl-

läpitäminen tulee edellyttämään tulevaisuudessa. (Ritvanen, 2011) Kun puhutaan 

toimitusketjun hallinnasta, puhutaan silloin koko yritysverkoston materiaalivirto-

jen, raha- sekä tietovirtojen huolellisesta suunnittelua, hallinnoimista ja ohjaa-

mista oikeaan suuntaan. Toimitusketjun hallintaan sisältyy myös itse toimitusket-

jun sisällön ja rakenteen määrittäminen sekä kehittäminen. Tämän tarkoituksena 
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on luoda arvoa asiakkaille, joten toimitusketjun hallinnalle tärkeitä ominaisuuksia 

ovat luotettavuus sekä läpinäkyvyys osapuolten välillä, ketjussa kuluva aika ja osa-

puolten välinen tiivis yhteistyö. (Logistiikan maailma, 2023).  

Toimitusketju on moniulotteinen prosessi, jossa esiintyy useita eriluonteisia vir-

heitä riippuen yrityksen toimialasta, suuruudesta tai muista yritystä identifioivasta 

tekijästä. (Logistiikan maailma, 2023). Toimitusketjussa tapahtuva työ on aina osit-

tain ihmisten välistä kommunikointia, toimistotyötä sekä hallinnollisia toimia, joi-

hin sisältyy toistuvaa eri toimintojen yhdistämistä, kuten asiakkaiden tarpeiden 

määrittäminen ja lähetysten toteuttaminen. (Sakki, 2014) 

Asiakkaiden muodostama kysyntä on tärkein materiaalivirtoja määrittävä tekijä. 

Kysynnän muutokset voivat aiheuttaa toimitusketjun suorituskyvyn heikenty-

mistä, mutta tärkeää on muistaa, että yritys voi usein itse toiminnallaan aiheuttaa 

epätasaisuuden kysynnän suhteen. Myös läpinäkyvyys ja luottamus voivat olla häi-

riötekijä toimitusketjulle, mutta prosessien sähköistyminen on vähentänyt tämän 

ongelman ilmentyvyyttä. Lisäksi kyky ennustaa kysynnän taso on erittäin tärkeää 

toimitusketjun hallinnan kannalta. Jos kysyntää voidaan ennustaa, voidaan var-

memmin saavuttaa kysynnän ja tarjonnan tasapaino, jolloin toimitusketjun toimi-

vuus paranee. (Logistiikan maailma, 2023). 

3.2.1 Toimisketjun kehittäminen 

Kehittäessä toimitusketjua tulee ajatella prosessia strategisesti logistisien seikko-

jen, kysynnän sekä asiakkaiden näkökulmasta. Toimitusketjua tulee hallita yhtenä 

kokonaisuutena ja olla keskittymättä yhteen tai muutamaan toimintoon, vaikka 

nämä muutamat toiminnot olisivatkin tärkeitä. (Logistiikan maailma, 2023). Alla 

olevassa kuvassa havainnollistetaan toimitusketjun kehittämisen sekä hallinnoin-

nin keskeisimpiä periaatteita.   
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Kuva 5. Toimitusketjun hallinnan ja kehittämisen periaatteet. (Mukaillen, Ritva-
nen, 2011) 

 

 Yrityksen tulisi olla myös joustava mikä tarkoittaa asiakkaiden näkökulmasta sitä, 

että asiakkaiden tarpeisiin vastataan ja heidän toiveensa pyritään toteuttamaan 

mahdollisimman hyvin. Lisäksi yrityksen tulee suhtautua vastaantuleviin ongel-

miin opeasti ja huolellisesti, mutta myös pohdittava asiakaspalvelun kustannuksia. 

(Ritvanen, 2011) 

Myös se kuinka monta toimijaa toimitusketjussa on sekä niiden sijainti vaikuttavat 

yrityksen toimintaan, jolloin voidaan mahdollisesti turvautua jollakin osa-alueella 

ulkoistamiseen. Ulkoistamisella tarkoitetaan, että osa yrityksen toiminnan toteut-

tamisesta ulkoistetaan toisen yrityksen vastuulle. Kun pystytään ennustamaan ky-

syntää jollakin hajonnalla, tulee pohtia tuotanto- sekä varastointimenetelmiä ja 

jakelukanavia, jotka tuottavat tarvittavan tarjonnan vastatakseen kysyntään.  Osa 
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yrityksen toiminnasta voi olla toiminnan kannalta hyödyllistä ulkoistaa, jos esimer-

kiksi logistiset syyt tuottavat liian suuria ongelmia tai uskotaan toisen yrityksen 

hoitavan ulkoistuksen kohteena olevan toiminnon paremmin. Toimitusketjua voi-

daan myös parantaa monilla eri keinoilla. Tärkeintä kuitenkin on se, että tehdään 

tiivistä ja avointa yhteistyötä eri toimijoiden kanssa, sillä yhteistyön ollessa va-

kaalla pohjalla, saadaan luotua asiakkaille arvoa sekä mahdollisesti vähennettyjä 

kustannuksia. (Logistiikan maailma, 2023). 

 

3.3 Maantierahti 

Maantierahti on meri-, rautatie- ja lentorahtiin verrattuna todella joustava sekä 

nopea kuljetusmuoto. (Hugos, 2018) Maantierahti verrattuna muihin kuljetus-

muotoihin on nopea sekä helppo toteuttaa. Osittain näistä syistä noin 90 % rah-

dista kuljetetaan maanteitse. Maantierahdilla hoidetaan usein muiden rahtimuo-

tojen esi- ja jälkikuljetuksia, sillä se on rahtimuoto, jolla on mahdollista toteuttaa 

ovelta ovelle -kuljetukset. (Logistiikan maailma, 2023)  

Maantierahdilla on monia eroja muihin rahtimuotoihin nähden, kuten investointi-

kustannukset, kuljetusnopeus, ovelta ovelle kuljetukset sekä reittivalintojen 

muokkaamisen helppo toteuttaminen. (Tapaninen, 2018) Suurin osa kotimaan 

maantierahdin kuljetuksista voidaan toteuttaa suorina kuljetuksina lastauspai-

kasta suoraan vastaanottajalle. Kansainvälisissä kuljetusketjuissa maantierahtia 

hyödynnetään, silloin kun rahdin kuljettaminen ei ole mahdollista muilla kuljetus-

välineillä, kuten meriterminaalista vastaanottajalla sisämaahan. (Logistiikan maa-

ilma, 2023). 

3.3.1 Kalusto 

Maantierahdin kuljettamisessa on käytössä useimmiten kuorma-autoja, paketti-

autoja tai yhdistelmäajoneuvoja, joissa on itse auton lisäksi yksi tai useampi perä-
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vaunu. (Ritvanen, 2011) Yhdistelmäajoneuvot ovat joko puoliperävaunu- tai täys-

perävaunuyhdistelmiä. Näiden ajoneuvojen suurin eroavaisuus on niiden suuruu-

dessa, jolloin myös tavaratilan määrässä. Paketti autoksi luokitellaan tavarankul-

jetuksessa ajoneuvo, jonka kokonaismassa saa olla enintään 3500 kg ja kuorma-

autoksi taas luokitellaan kokonaismassaltaan yli 3500 kg painoiset ajoneuvot. 

Kuorma-autot jaetaan vielä kahdella eri luokituksella, jotka ovat N2 ja N3. N2:lla 

tarkoitetaan ajoneuvoa, jonka kokonaismassa saa olla enintään 12 tonnia ja N3:iksi 

ajoneuvot, joiden kokonaisemmassa ylittää 12 tonnin rajan. (Logistiikan maailma, 

2023). 

Maantierahdissa käytettävien ajoneuvojen painot ja mitat ovat säännelty tarkasti 

riippumatta kuljetetaanko rahtia kansainvälisesti vai kansallisesti, sillä sääntelyllä 

halutaan ylläpitää turvallisuutta, liikenteensujuvuutta sekä yritysten välisen kilpai-

lun yhdenvertaisuutta. (Ritvanen, 2011) Auto sekä perävaunu saavat olla enintään 

4,40 metriä korkeita sekä 2,60 metriä leveitä. Muiden ajoneuvojen kuin linja-au-

tojen pituus saa olla enintään 13 metriä. Kuitenkin kuroma-autossa ollessa yksi tai 

useampi perävaunu kasvaa maksimi pituus sekä paino rajat. Esimerkiksi 11-akseli-

sen yhdistelmän sallittu maksimi paino nousee jopa 76 tonniin ja pituus nousee 32 

metriin. (Logistiikan maailma, 2023). 

3.3.2 Asiakirjat ja kuljetusehdot 

Kansainvälisessä maantierahdissa käytetään autorahtikirjaa, joka tunnetaan myös 

nimellä CMR. (Ritvanen, 2011) Lyhenne CMR tulee lauseesta: Convention on rela-

tive au contract de transport international de Marchandises par route. Tämä rah-

tikirja on myös lähettäjän sekä kuljetuksesta vastaavan toimijan välinen sopimus 

kuljetuksesta, johon vaaditaan allekirjoitus molemmilta osapuolilta. Lähettäjän tu-

lee vastata siitä, että rahtikirjassa olevat tiedot ovat oikein ja ajan tasalla. Tämä 

rahtikirja syntyy joko tarjouksen tai annetun toimeksiannon perusteella. (Logistii-

kan maailma, 2023). 



  32 

 

Valta osa asiakirjoista laaditaan sähköisesti, mutta riippuen tilanteesta voidaan pa-

perisia asiakirjoja vaatia tänä päivänäkin. (Ritvanen, 2011) Asiakirjasta tulee laatia 

ainakin kolme erillistä kappaletta, jotka tulevat lähettäjälle, toimittajalle sekä vas-

taanottajalle. Usein tulee toimittaa lisää kappaleita muun muassa tullin haltuun. 

Lähettäjän tulee luovuttaa kuljettajalle myös muita asiakirjoja, kuten kauppalaskut 

ja tarvittaessa esimerkiksi alkuperätodistus. Teknologien kehittyessä aina ei tarvita 

paperisia asiakirjoja. Kuitenkin esimerkiksi rahtilaivalla kuljetettavat trailerit me-

nevät usein ilman kuljettajaa. Tällöin laivalla ei ole henkilöä, joka voisi toimittaa 

asiakirjat, jolloin asiakirjat toimitetaan sähköisesti tietojärjestelmissä. Toisaalta 

vaarallisten aineiden kuljetuksissa vaarallisten aineiden dokumentit tulee toimit-

taa jokaiselle kuljetusketjuun osallistuvalle kuljettajalle. (Logistiikan maailma, 

2023).  

Toimituslauseke määrää siitä, kuka on vastuussa eri asioista liittyen rahdin toimit-

tamiseen ja vastuu jakautuu ostajan sekä myyjän välillä. Yleisesti käytettyjä toimi-

tuslausekkeita on yhteensä yksitoista, mutta niistä seitsemää voidaan käyttää 

maantierahdin kuljettamisessa, sillä neljä niistä on suunnattu vain merikuljetuk-

siin. (Tulli, 2023) 

Ne seitsemän toimituslauseketta, joita voidaan käyttää kaikissa rahtimuodoissa 

ovat FCA (Free Carrier), DAP (Delivered At Place), CIP (Carriage and Insurance paid 

to), CPT (Carriege Paid To), DDP (Delivered Duty paid), DPU (Delivered at Place 

Unloaded) ja EXW (Ex Works). (Tulli, 2023)   

Alla olevassa taulukossa on eriteltynä kaikki toimituslausekkeet, jotka sopivat kai-

kille kuljetusmuodoille. Taulukossa kerrotaan toimituslausekkeen merkitys suo-

meksi ja englanniksi sekä annetaan tarkempi kuvaus jokaisen toimituslausekkeen 

merkityksestä.  
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Kuva 6. Toimituslausekkeet (Logistiikan maailma, 2023) 

 

PSYM 2015 on Pohjoismaissa yleisesti käytössä olevia kuljetusehtoja, jotka kerto-

vat huolitsijan sekä toimeksiantajan vastuut, oikeudet ja velvollisuudet ja ne ovat 

määritellyt Pohjoismaiden Speditööriliitto. (Ritvanen, 2011) Suomen Huolinta ja 

Logistiikkaliitto ry ovat määritelleet myös yleisistä kuljetusehdoista kansainväli-

sessä maantieliikenteessä PSYM 2015 -ehtojen ohella. Nämä yleiset kuljetusehdot 

määrittelevät sopimusehtoja eri osa-alueista rahdin kuljettamiseen liittyen, kuten 

pakkaamisesta, purkamisesta, lastaamisesta sekä kuljetustilauksen tekemisestä. 

(Logistiikan maailma, 2023). 
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4 TUTKIMUKSEN TOTEUTUS 

Suoritettu tutkimus oli laadullinen eli kvalitatiivinen tutkimus. Tutkimuksessa sel-

vitettiin kohdeyrityksen maantierahdin toimitusketjun toimivuutta sekä Lean-ajat-

telun mukaisten periaatteiden toteutumista. Tutkimukseen sisältyy teoriaosuuksia 

aiheesta ja kohdeyrityksen haastattelun. Haastattelu toteutettiin yhdessä koh-

deyrityksen työntekijän kanssa teemahaastatteluna. Haastattelussa pyrittiin luo-

maan tunnelma, jossa sekä haastattelija sekä haastateltava voivat ilmaista näkö-

kulmansa ja mielipiteensä tutkittavasta aiheesta vapaasti. Haastattelussa käytet-

tiin apuna ennakkoon luotua kysymyslistaa, jota käytettiin apuna tärkeiden ja 

olennaisten aiheiden läpikäyntiin. 

4.1 Tutkimusmenetelmä 

Laadullisella tutkimusmenetelmällä tarkoitetaan tutkimusta, jossa pyritään saa-

maan tietoa kokonaisvaltaisesti sekä ymmärtämään tutkittavan kohteen merkittä-

vyyttä, ominaisuuksia ja laatua. Verrattuna määrälliseen eli kvantitatiiviseen tutki-

mukseen, tulosten analysointi on perusteellisempaa ja syvällisempää laadullisessa 

tutkimuksessa. Laadullisessa tutkimuksessa teorian on välttämättömyys. Luon-

teeltaan laadullinen tutkimus on empiirinen tutkimus, joka tarkoittaa kokemuk-

seen ja havainnointiin perustuvaa tutkimusta. (Anneli Sarajärvi & Jouni Tuomi, 

2018) 

Päädyin toteuttamaan laadullisen tutkimuksen haastatteluun osallistuvien henki-

löiden määrän sekä tutkimuksen aiheen takia, sillä halusin saada aiheesta mahdol-

lisimman kokonaisvaltaisen käsityksen. Tutkimusaineisto kerättiin siis haastatte-

lun avulla, johon oli muodostettu valmiiksi kysymyksiä. Haastattelulle tyypillistä 

on, että osapuolet tietävät omat roolinsa, haastattelija johtaa tilaisuutta esittä-

mällä kysymyksiä ja haastateltava tietää tilaisuuden sisällön olevan luottamuksel-

lista. Haastatteluita on useita erilaisia, joita ovat teemahaastattelu, strukturoitu 

haastattelu, puolistrukturoitu haastattelu ja avoin haastattelu.  
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4.2 Kohdeyritys 

Tutkimuksen kohdeyrityksenä toimi teknologia-alan yritys, joka keskittyy toimin-

nassaan sähköistämiseen sekä automaatioon kestävän kehityksen ja resurssite-

hokkuuden näkökulmasta. Yritys on suuri ja omaa johtavan roolin oman alansa yri-

tysten keskuudessa. Yrityksen liikevaihto oli vuonna 2022 noin 30 miljardia ja yri-

tyksellä on toimintaa yli sadassa eri valtiossa. Yritys ei ole suomalainen, mutta sillä 

on juuria Suomessa ja myös useita toimipaikkoja Suomessa.  

Haastattelussa tuli selvästi ilmi, että yrityksessä on keskusteltu Lean-ajattelusta ja 

toimittu Lean-ajattelun pohjalta. Yrityksen arvot ovat myös selkeästi samankaltai-

set kuin Lea-ajattelun periaatteet.  

4.3 Tutkimusaineiston keräys, toteuttaminen ja käsittely 

Tutkimusaineiston kerääminen tapahtui haastattelun muodossa. Haastattelin yhtä 

pitkään alalla ja yrityksessä työskennellyttä henkilöä, joka osasi kertoa yrityksen 

toiminnasta ja tutkimuksen aiheesta kokonaisvaltaisesti. Haastattelu toteutettiin 

etähaastatteluna olosuhteiden takia ja se kesti kokonaisuudessaan hieman yli 60 

minuuttia. Haastattelu nauhoitettiin, jotta aineisto saataisiin tallennettua mahdol-

lisimman tarkasti. Lisäksi tein muistiinpanoja, joihin kirjasin haastattelun olennai-

simmat tiedot. 

Haastattelun aikana pyrin sisäistämään aineistoa mahdollisimman perusteellisesti. 

Haastattelutilaisuuden jälkeen kuuntelin nauhoitteen huolellisesti ja laadin tar-

kempia muistiinpanoja. Aineiston tarkemman käsittelyn jälkeen muutin nauhoi-

tuksen ja tekemäni muistiinpanot kirjalliseen muotoon.  

4.4 Validiteetti, reliabiliteetti ja objektiivisuus 

Kun puhutaan tutkimuksen luotettavuudesta tai reliabiliteetista, tarkoitetaan käy-

tettyjen tutkimus- ja mittausmenetelmien kykyä mitata tutkittavaa ilmiötä mah-
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dollisimman toistettavasti sekä luotettavasti. (Hiltunen, 2009) Tutkimuksen luo-

tettavuus eli reliabiliteetti on melko hyvä. Haastatteluun osallistuneella oli pitkä ja 

kattava kokemus eri yrityksistä alalla. Lisäksi kohdeyrityksen arvot ja toimintamalli 

ovat selkeitä ja helposti tulkittavissa. Tutkimuksen otanta oli kuitenkin melko 

pieni, joka saattaa heikentää tutkimuksen luotettavuutta. On kuitenkin epätoden-

näköistä, että haastattelussa saadut tiedot olisivat radikaalisti muuttuneet, vaikka 

osallistujia olisi ollut enemmän. Tutkimuksen luotettavuuteen ja sen tuloksiin voi-

vat vaikuttaa myös haastattelussa saatujen vastaisten todenmukaisuus.  

Tutkimuksen validiteetti kertoo sen, kuinka hyvin tutkimuksessa käytetyt tutki-

musmenetelmät mittaavat tutkittavana olevaa ilmiötä. (Hiltunen, 2009) Tutkimuk-

sen validiteetti on hyvällä tasolla. Kysymykset, jotka haastattelussa esitettiin, oli-

vat aiheeseen sopivia sekä annetut vastaukset olivat vahvasti sidoksissa aiheeseen 

ja siihen liittyviin osa-alueisiin.  

Objektiivisen tutkimuksen toteuttamiseksi tutkijan tulisi pyrkiä tarkastelemaan 

tutkittavaa kohdetta puolueettomana sivustakatsojana ulkoapäin, mutta täysin 

objektiivisen tutkimuksen toteuttaminen ei ole mahdollista. (Eskola & Suoranta, 

1998) Kvalitatiivisessa tutkimuksessa usein objektiivisuus nousee ongelmaksi, sillä 

haastattelijan omat näkemykset ja mielipiteet voivat vaikuttaa tutkimuksen tulok-

siin. Tutkimus on objektiivinen siinä määrin kuin se on mahdollista, sillä tutkijana 

en itse vaikuttanut haastateltavan antamiin vastauksiin tai muuttanut niiden sisäl-

töä. Pyrin haastattelua laatiessa ja sitä toteuttaessa muodostamaan monipuolisia 

ja tarkentavia kysymyksiä, jotta haastateltava pystyy ilmaisemaan näkökulmansa 

ja tietonsa selkeästi ilman väärinymmärrystä. Pyrin myös siihen, että yksikään esit-

tämistäni kysymyksistä ei olisi millään tavalla johdatteleva.  
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5 TUTKIMUKSEN TULOKSET 

Tässä kappaleessa avataan tutkimuksen tuloksia ja suoritettua teemahaastattelua. 

Tulokset ovat saatu haastattelun yhteydessä, johon osallistui kohdeyrityksen työn-

tekijä, jolla on yli 20 vuoden kokemus logistiikan alalta. Maantien rahdin parissa 

haastateltava on työskennellyt enemmän tai vähemmän koko työuransa ajan, 

mutta tutkimuksen kohdeyrityksen työtehtävissä haastateltava on toiminut enem-

män maantierahdin parissa. Haastateltavan työnkuvaan kuului sisäisten sekä ul-

koisten prosessien kehittämistä sekä toimitusvarmuuden seuraavista ja sen kehit-

tämistä.  

5.1 Lean-ajattelu 

Kohdeyrityksessä on ollut puhetta Lean- ajattelusta ja sitä on hyödynnetty myös 

käytännössä. Haastateltava on myös suorittanut erilaisia koulutuksia, joissa on kä-

sitelty Lean-ajattelua ja sen hyötyjä liiketoiminnalle. Yrityksessä koetaan, että 

Lean-ajattelu on hyödyllinen kehitystyökalu liiketoiminnan kehittämisessä ja haas-

tateltavaa suosittelee Lean-ajattelua myös niille yrityksille, jotka eivät sitä vielä 

käytä toimintansa kehittämisessä. 

5.2 Yrityksen ongelmat ja kehityskohteet 

Tutkimuksen kappaleessa: Jatkuva parantaminen (2.1.5) käsiteltävä prosessien 

jatkuva parantaminen on yrityksen toiminnassa tärkeä osa-alue. Viime aikoina yri-

tyksessä on pyritty kehittämään prosesseja jatkuvasti osa-alue kerrallaan Lean-

ajattelun periaatteiden avulla. Näiden prosessien yksi suurimmista ongelmista on 

ollut toimijoiden suuri määrä, mikä on lisännyt esimerkiksi sopimusten määrää, 

mikä on monimutkaistanut toimitusketjuja sekä erilaisten kommunikaatio ongel-

mien ilmenemistä. Lisäksi yrityksen sähköisiä järjestelmiä sekä niiden ominaisuuk-

sia on pyritty automatisoimaan, jotta saataisiin poistettua manuaalista työtä, jol-

loin säästetään myös työaikaa.  
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Yhdeksi ongelmaksi yritykselle on muodostunut tiettyyn kohteeseen suunnatut 

kuljetukset. Haastattelussa kävi ilmi, että tiettyihin kohteisiin, joihin päivän aikana 

lähetetään suhteellisen vähän tilauksia, tehdään turhaa työtä. Tämä turha työ si-

sältää esimerkiksi useiden toimintojen tekeminen sähköisissä järjestelmissä, 

vaikka näille vähille tilauksille voitaisiin tehdä yhteiset toiminnot. Tätä ongelmaa 

on pyritty ratkaisemaan sähköisten toimintojen kehittämisellä, missä on myös on-

nistuttu. Myöhemmin kuitenkin ilmeni, että yhteistyökumppaneiden järjestel-

missä kehitetyt toiminnot eivät toimineet niin kuin pitäisi. Tätä ongelmaa pyritään 

kuitenkin ratkaisemaan päivittäin, jotta saataisiin minimoitua prosesseihin liittyvä 

turha työ. 

Yrityksellä on ollut myös ongelmia tutkimuksen kappaleessa Imu-, työntöohjaus 

sekä JIT (2.2.3) mainitun JIT (just in time) periaatteen noudattamisessa. Yrityksen 

joillakin toimipisteillä on toimitettu valmistettuja tuotteita toimittajan varastoon 

liikaa, jolloin toimittajalla on ollut ongelmia varaston hallinnassa. Tämä ongelma 

johtuu osittain kommunikaation puutteesta. Yrityksen sekä toimittajien yhteisessä 

sähköisessä järjestelmässä olevia toimituspäivämääriä ei aina noudateta eli tässä 

tapauksessa tehtaalta valmistuneet tuotteet lähetetään heti toimittajan varas-

toon, jossa ne voivat odottaa pitkiäkin aikoja toimituspäivämäärää. Tästä odote-

tusta ajasta syntyy kustannuksia yritykselle. Tästä ongelmasta on myös keskusteltu 

yrityksessä ja sille yritetään parhaillaan keksiä ratkaisu. Sama ongelma on myös 

ollut toisissa toimipisteissä, joissa toimintamallia on muutettu niin, että tehtaalta 

valmistuvat tavarat kuljetetaan toimittajalle, josta ne lähtevät läpikulkuna suoraan 

asiakkaalle. Tätä toimintamallia pyritään yrityksessä toteuttamaan muissakin toi-

mipisteissä. Tässä toimintamallissa on myös ongelmansa. Kun valmiit tuotteet lä-

hetetään niiden valmistuttua toimittajien kautta suoraan asiakkaille, voivat asiak-

kaat saada tuotteet aikaisemmin kuin alun perin olisi ollut tarkoitus. Tällöin asiak-

kaiden oma varastonhallinta saattaa häiriintyä, jos tuotteet saapuvat usein aikai-

semmin kuin olisi tarkoitus. 



  39 

 

Varastonhallintaan liittyviä ongelmia yrityksellä on ollut myös yksittäisissä varas-

toissaan. Yksittäisiä varastoja on täytetty liikaa, jolloin tilasto on ollut puutetta 

sekä lähetysten hallinta on ollut vaikeaa. Ongelmat ovat johtuneet siitä, että tuo-

tannosta on tullut tavaraa varastoihin liian nopealla tahdilla. Näiden yksittäisten 

varastojen tilanne on kuitenkin parantunut, sillä tuotannon suunnittelu sekä tiet-

tyjen tuotteiden tuotantomääriä muutettiin. Yrityksen tuotannossa pyrittiin tun-

nistamaan tuotteet, jotka eivät vedä niin hyvin, jolloin kyseisten tuotteiden tuo-

tantoa on vähennetty. Osa ongelmista, joita lähimenneisyydessä yrityksellä on 

tuotannon suhteen ilmennyt ovat seurausta muun muassa koronapandemiasta, 

jolloin materiaalien saaminen oli hankalampaa kuin normaalitilanteessa. Kun kaik-

kia materiaaleja ei ollut saatavilla normaaliin tapaan, yritys kuitenkin piti tuotan-

non käynnissä ja keskitti sen niiden tuotteiden tuottamiseen, joihin materiaaleja 

oli saatavilla.  

5.3 Kohdeyrityksen arvoa tuottavat aktiviteetit 

Yrityksessä luodaan arvoa asiakkaalle maantierahdin osalta esimerkiksi prosessien 

automatisoinnilla. Yrityksessä keskitytään prosessien yksinkertaistamiseen eten-

kin sähköisten prosessien, sillä niissä valuu hukkaan paljon resursseja, jos ne ovat 

liian monimutkaisia. Yrityksessä on siis tunnistettu sähköisten prosessien arvovir-

rassa ilmenevät hukat, joiden eliminoimiseksi on aloitettu toimenpiteet. Sähköis-

ten prosessien parantamisessa edetään vaihe kerrallaan ja on selkeästi siirrytty 

tutkimuksen kappaleessa Virtauksen suunnittelu (2.1.3) mainittuun yksittäisvir-

tauksen toteuttamiseen, jolloin lähestytään virtausta, jossa vaiheesta toiseen voi-

daan siirtyä ilman ylimääräistä hukkaa. Toinen tapa, jolla arvoa asiakkaalle pyri-

tään tuottamaan, on tietotaidon jakaminen, johon kuuluu esimerkiksi kehitettyjen 

sähköisten prosessien yksinkertaistaminen myös toimijoiden osalta. Yrityksessä 

pyritään myös jakamaan heidän omaa tietotaitoaan esimerkiksi tullaukseen tai 

vaarallisten aineiden kuljetukseen liittyvissä asioissa. Yrityksessä on myös järjes-

tetty workshopeja aiheisiin liittyen, ja niiden tarkoituksena on keksiä ja pohtia sel-
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laisia asioita, joilla voidaan tuottaa lisäarvoa asiakkaille sekä yhteistyökumppa-

neille. Yrityksessä järjestetään myös kuukausittain palavereita yhteistyökumppa-

neiden kanssa, jossa käydään läpi ilmenneitä ongelmia ja niiden ratkaisukeinoja. 

Myös segmentoinnin avulla yritys on myös pyrkinyt poistamaan ongelmia. Edel-

leen ilmenevä ongelma on kuitenkin se, että osa yhteistyökumppaneista eivät ole 

suostuneet ottamaan kohdeyrityksen tarjoamia koulutuksia tai perehdytyksiä vas-

taan.  

Lisäksi rahdin järkevä kuljettaminen ja sen suunnitteleminen yhdessä kuljetusyh-

tiöiden kanssa koettiin yrityksessä olevan arvoa tuottava aktiviteetti. Eri kuljetus-

reittien yhdistäminen nousi yhdeksi asiakkaille arvoa tuottavaksi asiaksi yrityk-

sessä, jota on myös toteutettu. Se sisältää myös esimerkiksi maantierahdissa käy-

tettävien reittivalintojen pohtimista yhdessä toimijoiden kanssa. Lisäksi yrityk-

sessä keskitytään paljon sen toimijoihin ja heidän omaaviin arvoihin. Yrityksessä 

pyritään siihen, että kaikki sen yhteistyökumppanit jakaisivat tietyllä mittakaavalla 

heidän omat arvonsa, jotta yhteistyö olisi mahdollisimman mutkatonta. Näihin ar-

voihin sisältyy muun muassa kestävä kehitys, joka koetaan yrityksessä erittäin tär-

keäksi. 

Yrityksessä on myös käytössä lähetysten seurantajärjestelmä, jolla sekä yritys että 

sen yhteistyökumppanit pystyvät seuraavan lähetysten etenemistä. Tämä lisää yri-

tyksen ja sen yhteistyökumppaneiden välistä läpinäkyvyyttä ja luottamusta, jota 

pidetään myös yrityksessä suuressa arvossa.  

Kestävän kehityksen näkökulmasta yritys on käynyt keskusteluita toimittajien 

kanssa liittyen maantierahdin yhteydessä käytettävien rahtilaivojen päästöihin. 

Yhdessä kuljetusyhtiöiden kanssa on selvitetty rahtilaivojen päästöjä, joilla koh-

deyrityksen rahtia kuljetetaan. Tämä osoittaa, että kohdeyritys jakaa samoja ar-

voja yhteistyökumppaneidensa kanssa sekä on valmis toimimaan niiden mukaan.  
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5.4 Hukat 

Haastattelussa todettiin, että kohdeyrityksessä ilmenee kaikkia tutkimuksen kap-

paleessa Hukat Lean-ajattelussa (2.3) mainittuja hukkia jossakin muodossa tai osa-

alueella. Yleisimmät kohdeyrityksessä ilmenevät Lean-ajattelun hukat maantie-

rahdin osalta liittyvät varastointiin, yliprosessointiin, odotuksiin ja viiveisiin sekä 

turhaan liikkumiseen. 

Odotuksiin ja viiveisiin liittyvät ongelmat ilmenevät kuljetuksissa, joissa käytetään 

FCA-toimitusehtoja. Silloin asiakas hakee toimitettavat tuotteen yritykseltä. Usein 

kuitenkin tapahtuu niin, että asiakas ei hae tavaroita sovittuun päivämäärään 

mennessä eikä vielä senkään jälkeen, kun yrityksen toimesta on muistutettu asi-

asta. Kun tavaroita ei haeta sovittuun päivään mennessä, aiheutuu siitä ongelmia 

tuotteiden valmistajalle esimerkiksi varastojen täyttymisen muodossa.  

Turha liikkuminen, varastoinnin ongelmat sekä viiveet ilmenevät kohdeyrityk-

sessä, kun lähtövalmis lähetys kuljetetaan lähtöalueelle, joka on liian pieni. Kun 

lähetyksen nouto on myöhässä ja lähtöalueelle tuodaan lisää myöhemmin lähte-

vää tavaraa, saattaa myöhässä olevat lähetykset hautautua lähtövalmiiden lähe-

tysten sekaan.  

Kohdeyrityksessä pyritään eliminoimaan esiintyviä hukkia seuraamalla kuljetusten 

ja noutojen täsmällisyyttä. Myös eri kuljetusliikkeille on suunniteltu omia aikatau-

luja, jotta lähtöalueelle ei syntyisi liikaa tungosta. Haastateltava painotti haastat-

telussa, että ongelmien syyt tulee selvittää ja mistä ongelmat syntyvät, jolloin ke-

hitysehdotuksia on helpompi kehittää ja lopulta ongelmat saadaan korjattua pie-

nemmällä vaivalla, kun tiedetään ongelmien lähtöpiste. 

5.5 Maantierahdin toimitusketju 

Maantierahdin toimitusketjujen luonne vaihtelee paljon riippuen siitä, onko ky-

seessä vientiä vai tuontia. Tuonnin osalta kuljetusketjut saattavat olla hyvinkin 
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monimutkaisia ja toimitusketjussa voi olla yli 15 toimijaa. Tämä hankaloittaa toi-

mitusketjun materiaalivirtaa ja altistaa sen useille ongelmille. Tuonnin osalta 

maantierahdin toimitusketju on kuitenkin osittain riippumaton kohdeyrityksen 

toiminnasta, sillä se saattaa olla riippuvainen paljolti myös esimerkiksi toimituseh-

doista. Tuonnin osalta mantereiden toimitusketju on aiheuttanut yritykselle on-

gelmia, kuten materiaalivirtoihin liittyviä ongelmia. Kun toimitusketjussa on liikaa 

toimijoita, joutuu yritys olemaan tekemisissä useiden toimijoiden kanssa, joka ai-

heuttaa ylimääräistä työtä, ongelmia tietovirrassa sekä toimenpiteiden lisäänty-

mistä. Esimerkiksi pienemmillä toimijoilla ei ole samankaltaisia sähköisiä järjestel-

miä tai muita toimintaa helpottavia apuvälineitä, joka tuottaa molemmille osapuo-

lille ylimääräistä työtä ja vaikeuttaa toimitusketjun hallintaa. Yritys kuitenkin pyrkii 

muodostamaan yhteistyökumppanuus suhteita vain sellaisten yritysten kanssa, 

jotka pystyvät täyttämään tietyt standardit, jotta toimitusketjusta saadaan toi-

miva ja heidän arvojansa noudattava. Tuonnissa ilmenevien ongelmien ratkaise-

miseksi yritys on muun muassa pyrkinyt tarjoamaan erilaisia koulutuksia sekä pe-

rehdytyksiä osto- sekä hankintaosastoille, jotta voitaisiin kehittää tuontiprosessia 

parempaan suuntaan.   

Globaalit ongelmat kuten koronapandemia ja sota tilanteet maailmalla ovat ai-

heuttaneet ongelmia, kuten lisääntyneitä kustannuksia ja epävarmuutta yrityksen 

toiminnalle, kuin myös maantierahdin toimitusketjulle. Näiden seikkojen aiheut-

tamat hintojen nousu ovat tuoneet lisää kustannuksia yritykselle. Keskeisimpiä on-

gelmia ovat olleen esimerkiksi kapasiteettipulaa kalustossa tai kuljettajissa, joista 

on aiheutunut viivästyksiä kuljetuksille tiettyihin kohdemaihin. Yrityksessä on 

myös huomattu, että viennin ja tuonnin tasapaino voisi olla parempi. Yksikön mu-

kaan tuontia tai vientiä on toista enemmän, jolloin kuljetuskaluston määrä ei vält-

tämättä riitä toteuttamaan vähäisempää vientiä tai tuontia. Ongelmaksi on myös 

muodostunut kestävän kehityksen luomat ongelmat kuljetuskalustoon, jolloin kai-

killa saatavilla olevilla kalustoilla ei välttämättä voida toteuttaa rahdin kuljetta-

mista.  
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5.6 Maantierahdin toimitusketjun kehittäminen 

Yksi keskeisimmistä maantierahdin toimitusketjun toimintaa kehittävistä toimin-

noista on lähetysten konsolidointi. Kun lähetyksiä yhdistetään, voidaan säästää 

työhön kuluvista resursseista merkittävä osa. Kohdeyritys tuottaa laajalla rinta-

malla herkkää elektroniikkaa, jolloin kaikki turha välivarastointi ja ylimääräiset kul-

jetukset lisäävät tuotteiden rikkoutumisen riskiä. Osittain myös tästä syystä yritys 

on panostanut lähetysten konsolidointiin, jolloin maantierahtia kuljettavat kalus-

tot liikkuvat osa- tai täysikuormilla, jolloin rahdin käsittely vähenee. Lähetysten 

yhdistäminen on todettu yrityksessä olevan toimiva tapa säästää resursseja, joten 

siihen on panostettu tutkimuksen kappaleen Six Sigma (2.2.2) mukaisesti. Kun lä-

hetykset kuljetetaan kappale tavarana, saatetaan rahti purkaa ja lastata useaan 

otteeseen kuljetuksen aikana, jolloin rahdin vahingoittumisen riski suurenee.  

Haastatteluun osallistuneen henkilön osastolla on ulkoistettu esimerkiksi yksittäi-

siä lähettämöitä sekä joidenkin tuotteiden varastointeja. Yrityksessä on todettu, 

että ulkoistaminen näissä toiminnoissa edistää ja helpottaa toimitusketjun suju-

vuutta. Yrityksellä ei välttämättä ole paikallisesti omia resursseja toteuttaa ulkois-

tettuja toimintoja, joka on johtanut päätökseen ulkoistamisesta. Ulkoistamisesta 

vastaavat yritykset ovat luotettavia ja pitkäaikaisia yhteistyökumppaneita, joka on 

helpottanut päätöstä.  

5.7 Kohdeyrityksen käyttämä kalusto maantierahdissa.  

Kohdeyrityksessä käytetään paljon normaalia perävaunuliikennettä. Pelkkien trai-

lereiden toimittaminen rahtilaivan mukana on myös yleistä yrityksen maantierah-

din kuljetusketjussa, varsinkin Euroopan sisällä. Lisäksi maantierahdin kuljetuk-

sissa on hyödynnetty perävaunuja, joissa on kaksi kerrosta. Nämä perävaunut 

mahdollistavat suuremman tavara määrän kuljettamisen sellaisille tuotteille, jotka 

eivät vie koko perävaunun korkeutta. Yrityksellä on käytössä myös jonkin verran 

mega-trailereita, jotka ovat suurempia kuin normaalit trailerit, jolloin rahtia voi-
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daan kuljettaa enemmän kerralla. Mega-trailerit ovat hyödyllisiä esimerkiksi sil-

loin, kun lähetyksiä on yhdistetty, jolloin kuljetettavan rahdin määrä voi olla melko 

suuri. Osa kohdeyrityksen tuotteista on kooltaan niin suuria, että niiden kuljetta-

miseen tarvitaan MAFI-konttialustaa.  
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6 YHTEENVETO 

Tässä kappaleessa analysoidaan tutkimuksen tuloksia sekä pohditaan, kuinka tut-

kimuksessa käytettyjä teorioita on hyödynnetty kohdeyrityksen toiminnassa. Li-

säksi kappaleessa luetellaan kehitysehdotuksia hyödyntäen Lean-ajattelun peri-

aatteita.  

6.1 Lean-ajattelun periaatteiden toteutuminen 

Tutkimuksessa selvisi, että kohdeyrityksessä on pyritty hyödyntämään Lean-ajat-

telun periaatteita. Yrityksen henkilöstöä on koulutettu Lean-ajattelun mukaiseen 

toimintaan ja esimerkiksi jatkuva parantaminen on läsnä yrityksessä jokapäiväi-

sessä työskentelyssä. Osa Lean-periaatteista toteutuivat yrityksessä ilman suu-

rempia ponnisteluja. Tutkimuksessa kävi ilmi, että yritys toimii periaatteiden mu-

kaisesti, vaikka itse Lean-ajattelua ei käsitteenä ollut käytetty kriteerinä toimin-

noille. Tämän voi selittää se, että Lean-ajattelu on käytännönläheinen ja järkevään 

toimintaan perustuva ajattelutapa, jolloin usein järkevästi toimimalla toteutetaan 

tärkeitä Lean-periaatteita.  

Tutkimuksen kappaleessa Arvon tuottaminen (2.1.1) käsiteltävä arvon tuottami-

nen asiakkaille nousi esiin yhtenä suurena tavoitteena yrityksen toiminnassa. 

Lean-ajattelun mukaisesti yrityksen toteuttaessa maantierahdin kuljetuksia, pyrki 

yritys kuuntelemaan sidosryhmiensä tarpeita ja arvoja ja toimimaan niiden mu-

kaan niin hyvin kuin olosuhteiden salliessa on mahdollista. Tämän toteutumista 

edesauttoi se, että kohdeyrityksen solmiessa yhteistyösopimuksia toisten yritys-

ten kanssa, lähtökohtana toimii yhteisten arvojen jakaminen. Lisäksi toiminnan 

jatkuva parantaminen, joka on yksi Lean-ajattelun periaatteista, koettiin kohdeyri-

tyksessä tärkeäksi. Sitä pyrittiin toteuttamaan kaikissa toimitusketjun vaiheissa sa-

malla poistamalla prosessille tarpeettomia osia, eli eliminoimaan hukkaa.  

Yrityksen koko ja sen toiminnan laajuus aiheuttavat sen, että yrityksen toimitus-

ketjun aikana syntyy melko paljon hukkaa. Vaikka hukkia pyritään minimoimaan, 
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niitä on lähes mahdotonta välttää. Se ei kuitenkaan tarkoita, että kohdeyrityksessä 

olisi epäonnistuttu noudattamaan Lean-ajattelun periaatteita, sillä Lean-ajattelu 

on toiminnan kehittämiseen tarkoitettu ajattelutapa, ei oikotie täydellisyyteen. 

Myös tästä syystä jatkuvan parantamisen ylläpitäminen nousee tärkeään rooliin, 

jota kohdeyrityksessä toteutettiin monella osa-alueella. Suurimmat hukat, joita 

yrityksen toimitusketjussa ilmeni ovat täysin vähennettävissä toimintatapoja 

muuttamalla, mistä kohdeyrityksessä on käyty keskusteluja sekä pohdittu paran-

nusehdotuksia ongelmien korjaamiseksi.  

Ongelmaksi kohdeyritykselle ilmeni varastojen hallinta, kommunikointi sidosryh-

mien kanssa, kuljetuksien viivästymiset, tuotteiden turha liikkuminen sekä ylipro-

sessointi. Nämä ongelmat ovat tyypillisiä suurille kansainvälisille yrityksille, jotka 

tuottavat suuria määriä tuotteita ja lähettävät niitä ympäri maailmaa. Osa ongel-

mista olivat kuitenkin paikallisia, jolloin niiden korjaaminen on huomattavasti hel-

pompaa. Toisaalta esimerkiksi kommunikointiongelmiin ratkaisun löytämiseen 

tarvitaan kaikkien osallisten resursseja sekä panosta, jolloin ongelman ratkaisu ei 

ole yksin kohdeyrityksen käsissä. Kommunikointiongelmiin vaikuttavat esimerkiksi 

kielimuuri, kulttuurilliset erot sekä toimintatapojen erilaisuus. Vaikka yritys pyrkii 

noudattamaan ja kuuntelemaan sidosryhmiensä toiveita ja arvoja, ei yritys kuiten-

kaan voi kontrolloida sidosryhmiensä toimintaa täysin.  

Lean-ajattelu toimii loistavana pohjana kohdeyritykselle ongelmien korjaamisessa. 

Vaikka Lean-ajattelu ei itsessään korjaa mitään, sen periaatteita noudattamalla 

voidaan saada aikaan tuottoisa toimitusketju. Tämä tarkoittaa sitä, että toimitus-

ketjussa ilmenee minimaalisesti vain välttämättömät hukat, toiminta tuottaa tar-

peeksi arvoa kaikille ja toimintaa parannetaan jatkuvasti yksi toiminto kerrallaan.  

6.2 Kehitysehdotukset 

Vaikka yrityksen maantierahdin toimitusketjua on toimiva, löytyy siitä silti useita 

kehityskohteita. Suurimmat kehityskohteet liittyvät kommunikointiin, jonka seu-
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rauksena ilmenee myös muita ongelmia. Silloin kun yrityksen ja sidosryhmien vä-

linen kommunikaatio ei täysin toimi, voi siitä seurata hankaluuksia esimerkiksi va-

rastonhallintaan, lähetysten aikatauluihin tai tuotannon hallintaan. 

Kommunikaatio-ongelmat voidaan ratkaista useammalla tavalla. Ensimmäiseksi 

tulisin lisätä kommunikaatiota tarvittaessa niiden yhteistyökumppaneiden kanssa, 

joiden kanssa kommunikaatio on muodostunut ongelmaksi. Tätä kommunikaa-

tiota voitaisiin lisätä esimerkiksi järjestämällä useammin palavereita sekä yhteisiä 

tilaisuuksia yhteistyökumppaneiden kanssa, joissa keskityttäisiin kehittämään oi-

keanlaiset säännöt toimijoiden väliselle kommunikaatiolle. Kun kaikki osapuolet 

sitoutuvat riittävään sekä selkeään kommunikaatioon, tulee muiden ongelmien 

ratkaiseminen olemaan helpompaa. Koska kohdeyritys toimii kansainvälisillä 

markkinoilla ja usein kommunikaatio tapahtuu ihmisten välillä, joilla on eri äidin-

kieli, olisi viisasta myös kehittää yhteisen kielen osaamista. Tässä tapauksessa yh-

teisenä kielenä toimii englannin kieli, joten varmistus siitä, että jokainen toimitus-

ketjussa toimiva henkilö taitaa englannin kielen tarpeeksi hyvin, toisi lisää var-

muutta. Tällöin varmistuisi henkilöt ymmärtävät toisiaan täysin esimerkiksi sähkö-

postin välityksellä. Kuitenkaan aina pelkkä selkeä kommunikointi ei riitä, jolloin 

ongelmia voi ilmetä toimintatapojen erilaisuuden vuoksi. Tulisi siis myös yhdessä 

yhteistyökumppaneiden kanssa sopia yhteisöt säännöt toimintatavoista ja pyrkiä 

noudattamaan niitä niin hyvin kuin mahdollista.  

Varastojen hallinta oli myös yksi ongelmia aiheuttava tekijä kohdeyrityksessä. 

Nämä ongelmat johtuivat muun muassa ylituotannosta sekä lähtöalueiden omi-

naisuuksista. Yksi tapa helpottaa näitä ongelmia on myös parempi varautuminen 

siinä ongelmiin tai häiriöihin, kuten esimerkiksi myöhästyneisiin noutoihin tai tuo-

tannon kapasiteetin muutoksiin. Toisaalta tutkimuksen kappaleessa Imuohjaus 

(2.1.4) käsiteltävän imuohjauksen toteuttaminen helpottaisi varastointiin liittyviä 

ongelmia yrityksessä. Nämä ongelmat se liittyvät myös osittain kommunikaation 

puutteella. Tehtaiden sekä lähetysten tekijöiden välillä tulisi olla enemmän kom-

munikaatiota ja tietoa siitä, kuinka koko prosessi toimii. Tuotannon määrään tulisi 
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saada enemmän JIT-periaatteen piirteitä. Yritys kuitenkin toimittaa määrällisesti 

todella paljon tuotteita, jolloin JIT-periaatteen noudattaminen voi olla hankalaa. 

Siksi kohdeyrityksen tulisi pohtia, että voitaisiinko JIT-periaatetta soveltaa sellai-

siin tuotteisiin, joilla ei ole niin suurta kysyntää.  

Tutkimuksessa tuli ilmi, että lähtöalue, josta kuljetusliikkeet hakevat lähetettävät 

tuotteet, on yrityksen tarpeisiin liian pieni. Tämä aiheuttaa lähtöalueen ruuhkau-

tumista sekä ylimääräistä työtä rahdin noutajille. Olisi siis viisasta miettiä uudes-

taan lähtöalueen ominaisuuksia, kuten kokoa ja uudelleen organisoimista. Tilan-

netta voisi helpottaa esimerkiksi yksinkertaisesti suurempi lähtöalue, jossa jokai-

selle kuljetusliikkeelle olisi oma alueensa. Tällöin lähetysten noutaminen selkey-

tyisi sekä ruuhkautumista voitaisiin lieventää, vaikka kuljetusyhtiö noutaisikin lä-

hetyksen aikataulusta myöhässä.  
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LIITTEET 

LIITE 1 
 
HAASTATTELUKYSYMYKSET 

1. Mikä on työnimikkeesi sekä vastuualueesi? 

 

2. Kuinka kauan olet työskennellyt alalla? 

 

3. Kuinka pitkään olet työskennellyt maantierahtiin liittyvissä työtehtävissä? 

 

4. Onko Lean-ajattelu entuudestaan tuttu käsite? 

 

5. Onko yrityksessänne ollut puhetta Lean-ajattelusta? Jos on niin missä asiayhteydessä?  

Jos ei, niin uskotko, että sen hyödyntämiselle olisi tarvetta? 

6. Mikäli yrityksenne hyödyntää Lean-ajattelua, onko organisaatiossanne otettu käyttöön joitakin Lean työkaluja? 

 

7. Suosittelisitko Lean-ajattelun hyödyntämistä organisaatiolle, jotka eivät ole sitä hyödyntäneet? 

 

8. Kuinka tärkeänä organisaatiossanne pidetään jatkuvaa parantamista ja arvon tuottamista asiakkaillenne? Kuinka se ilmenee? 

 

9. Kuinka monta toimijaa maantierahdin toimitusketjussa teidän yrityksessänne on? 
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10. Jos toimijoita on ”normaalia” enemmän, uskotko sen aiheuttavan ongelmia toimitusketjun materiaali- tai tietovirtaan? 

 

11. Mitkä muut seikat mahdollisesti aiheuttavat ongelmia toimitusketjuunne?  

 

12. Miten toimitusketjuanne voitaisiin kehittää maantierahdin osalta? Oletteko esimerkiksi ulkoistaneet palveluita? 

 

13. Minkälaista kalustoa yrityksenne käyttää maantierahdissa? 

 

Hukat Lean-ajattelussa: Ylituotanto, yliprosessointi, varastot, kuljetukset, turha liikkuminen, odotus ja viiveet, virheet ja hukattu poten-

tiaali. 

14. Ilmeneekö yrityksenne toimitusketjussa yllä mainittua hukkia?  

 

15. Mitkä niistä ovat yleisimpiä teidän yrityksessänne? Entä merkittävimpiä? 

 

16. Millä keinoilla syntyviä hukkia voitaisiin eliminoida? 

 

 


