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Tassa tutkimuksessa tutkitaan kansainvalisen yrityksen maantierahdin toimitus-
ketjun toimivuutta ja mahdollisia kehityskohteita Lean-ajattelun mukaisesti.
Maantierahdin toimitusketjun luonne vaihtelee organisaation tarpeiden seka ar-
vojen mukaan. Taman vuoksi tutkimuksessa pyritdaan sisdistamaan kohdeyrityksen
yksilollinen toimitusketju ja [6ytamaan sen toimivat osa-alueet seka heikkoudet,
jotta voidaan loytaa parannuskohteet.

Tutkimuksen teoreettiseen viitekehykseen kuuluu kaksi kokonaisuutta, jotka ovat
Lean-ajattelu ja maantierahdin toimitusketju. Tutkimuksen aikana naista teori-
oista on koottu tutkimuksen kannalta olennaisimmat tiedot, joita voidaan hyédyn-
tda kohdeyrityksen maantierahdin toimitusketjun kehittamisessa. Tutkimuksen
kannalta keskeisia kasitteitd ovat esimerkiksi Lean-ajattelu, toimitusketju, 5s, Six
Sigma, logistiikka, jatkuva parantaminen, arvon tuottaminen seka hukka.

Tutkimuksen aineiston kerdaamiseen kaytettiin haastattelua. Haastattelun tavoit-
teena oli selvittdaa kohdeyrityksen tapoja yllapitda toimitusketjun toimivuutta seka
siind ilmenevid ongelmia. Haastattelu oli onnistunut, silla siita saatiin kattava seka
selkea kuva yrityksen maantierahdin toimitusketjun nykytilanteesta.

Lopuksi tutkimuksessa pohditaan tutkimuksen tuloksia, Lean-ajattelun toteutu-
mista kohdeyrityksen maantierahdin toimitusketjussa seka pohditaan mahdollisia
toiminnan kehitysideoita.
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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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LITELUETTELO

Liite 1. Haastattelukysymykset



1 JOHDANTO

Maantierahti on oleellinen osa kotimaista rahtiliikkennettd, mutta myds merkittava
osa ulkomaanrahtiliikennetta. (Stock ja muut, 2000) Maantierahdin tehokkuutta
halutaan parantaa ja sen negatiivisia ymparistovaikutuksia vdahentaa. Tutkimuk-
sessa halutaan selvittda, mitkd osa-alueet maantierahdin toimitusketjussa ovat
sellaisia, joita voidaan tehostaa mahdollisimman paljon, ja mitka osa-alueet ovat
jo hyvalla mallilla tehokkuuden ja ympariston kannalta. Globalisaation ja ihmisten
kulutustottumuksien muutosien vuoksi tavaraliikenne on lisaantynyt ja sen vuoksi
aiheessa on monia erilaisia kehityskohteita ja mielenkiitoisia metodeja, joilla
maantierahdin toimitusketjua on mahdollista kehittda. (Logistiikan maailma,

2023)

Valitsin aiheen sen ajankohtaisuuden sekd oman mielenkiintoni vuoksi. Aiheeni on
my0s kehityskelpoinen ja uskon maantierahdin toimitusketjun muuttuvan paljon

lahitulevaisuudessa.

1.1 Tutkimuskysymykset

Taman tutkimuksen tutkimuskysymykset ovat:

1) Mita tarkoittaa Lean-ajattelu?
2) Mita maantierahdin toimitusketju sisaltaa?
3) Mita toimitusketjun osa-alueita maantierahdissa voidaan kehittda Lean-

ajattelun pohjalta?
1.2 Aiheen ajankohtaisuus ja merkitys

Lean-ajattelu on yleinen johtamisfilosofia, jota useat organisaatiot kayttavat toi-
mintansa tukena. Jokaisessa toimitusketjussa on asioita, joita on mahdollista te-
hostaa tai parantaa, joten tutkimuksesta on hyotya useille organisaatioille. Tutki-
muksesta on hyotya erityisesti sellaisille organisaatioille, jotka eivat tunne Lean-

ajattelua tai eivat ole hyddyntadneet sita toiminnassaan. (Plenert, 2007)



Tutkimus on ajankohtainen, silla globalisoituvassa maailmassa rahtiliikenne on li-
saantynyt ja nykyisille kuljetusmetodeille, kuten polttoainemoottoreille pyritdan
kehittamaan korvaavia, kestavimpia ratkaisuja. Naissa korvaavissa ratkaisuissa on

kuitenkin omat ongelmansa. (Palan ja muut, 2021)

1.3 Tutkielman rakenne

Tutkimus koostuu kolmesta padosasta, jotka jakautuvat pienempiin ja tarkentaviin
osiin. Johdannossa esitelldaan aihe ja sen merkitys organisaatioille. Kolmantena
osa-alueena on teoreettinen viitekehys, jossa tarkastellaan tutkimusta Lean-ajat-
telun nakékulmasta. Teoreettisessa viitekehyksessa kaydaan lapi myos tutkimuk-
sen kannalta merkitykselliset kasitteet ja niiden merkitys. Metodologia osiossa
maaritelldan tutkimuksessa kdytetyt tavat ja keinot, joilla tutkimuksen tieteelliset
tiedot ovat hankittu, miten ne ovat sidoksissa toisiinsa seka perustelut sille, miten
hankittu tieteellinen tieto on olennaista tutkimuksessa. Tulokset ja johtopaatokset
osa-alueessa esitetdan tutkimukset tulokset ja johtopaatokset ja analysoidaan
niitd. Tahan osa-alueeseen kuuluu myo6s pohdintaa, jossa kdydaan lapi tutkimuk-
sen hyodyllisyytta, tarpeellisuutta ja sitd, kuinka tutkimuksen tuloksia voidaan so-

veltaa ja hyddyntaa erilaisissa tilanteissa.

Tutkimuksessa tutkimusmenetelmana kaytetaan kvalitatiivista eli laadullista tutki-
musmenetelmad. Haastattelut sekd valmiit aineistot ovat merkittdava osa tutki-
musta, koska asiantuntijoiden ja tutkimuksen aiheesta kokemusta omaavien hen-
kildiden mielipiteet ovat paras tapa saada mahdollisimman todenmukainen kuva

aiheen nykytilasta ja mahdollisista kehityskohteista.
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2 LEAN-AJATTELU

Lahes poikkeuksetta Lean-ajattelua kuvaillaan hukkien poistamisella ja hukkien
poistamiseen tarkoitettujen tyokalujen kokonaisuudella, joka ei ole lainkaan har-
haan johtava kuvaus. (Charron ja muut, 2014) Lean-ajattelu on kehittamisfilosofia,
joka perustuu Toyotan toimintatapaan ja silla on ollut suuri merkitys useiden me-
nestyvien yrityksien toiminnan kehittamisessa. Lean ajattelusta on kaytetty ajan
saatossa useita erilaisia nimityksia, kuten JIT (Just In Time) ja Toyotan tuotanto

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

Tana paivana Lean-ajattelu ja sen merkitys on muuttunut merkittavasti, joten mi-
kdaan naiden nimitysten alkuperdinen tarkoitus ei kuvaa tdysin sen nykyaikaista
merkitysta (Plenert G.J, 2007). Lean-ajattelun perusta on asiakkaan arvo: "ajatte-
lun mukaisesti yrityksen tarkein tehtdva on tuottaa asiakkaillensa arvoa” (Logistii-
kan maailma, 2023). Lean-ajattelu koostuu useista tyokaluista ja menetelmista.
Kayttdessaan Lean-ajattelua hyvakseen organisaation toiminnassa tulee maarittaa
yksilollisesti oikeanlainen sekoitus tydkaluja ja menetelmia saadakseen haluttu

lopputulos. (Plenert, 2007).

2.1 Lean-ajattelun periaatteet

Lean-ajattelun perusperiaatteita ovat arvon tuottaminen asiakkaalle, arvovirran
maarittaminen, hukan vahentdaminen, arvovirran suunnittelu, imuohjauksen hyo-

dyntaminen seka jatkuva parantaminen. (Logistiikan maailma, 2023).

Kaikki toiminnot, jotka tehdaan 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 henkilostoa, asiakkaan toiveiden mukaisesti. Tukitoiminnot ovat toimintoja,
jotka eivat suoranaisesti tuota arvoa asiakkaalle, mutta ovat keskeisia arvontuot-
tamisen mahdollistamiseksi. Tamankaltaisia toimintoja voivat olla esimerkiksi lain-

sdadantoon, teknologiaan tai riskienhallintaan liittyvia muutoksia. Hukkia ovat
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taas sellaiset asiat organisaation toiminnassa, jotka eivat ole valttamattomia tai
eivat tuota tarpeeksi arvoa ja, jotka voidaan poistaa kaytosta kohtuullisilla inves-

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

Kaytanndssa yrityksen toiminnan kehittaminen Lean-ajattelun mukaisesti tarkoit-
taa asiakkaiden arvojen maarittamisen jalkeen mahdollisten hukkien poistamista
ja organisoimaan arvoa tuottavat aktiviteetit niin, ettd ne palvelevat yritysta seka
asiakkaita mahdollisimman tehokkaasti. Kun arvoa tuottavat aktiviteetit ovat
saatu kaytannon tasolla toimintaan, tulee kuitenkin huomioida niiden kehitys ja
yllapitdminen erilaisten toimenpiteiden avulla. (Logistiikan maailma, 2023; Plenert

ja muut, 2011).

2.1.1 Arvon tuottaminen

Nykyadan arvon tuottaminen ei tarkoita valttamatta yrityksen sisdisia toimintoja tai
valittdman arvon tuottamista yritykselle. Usein arvon tuottaminen tarkoittaa ar-
von tuottamista yrityksen sidosryhmille kuten asiakkaille, tyontekijoille, ostajille,
sijoittajille, osakkeenomistajille ja kuljetuksesta vastaaville toimijoille. (Shamah,
2012; O'Malley 1998). On mahdollista, etta yrityksien taytyy muuttaa heidan joh-
tamistyylidan ja muodostamaan vaihtoehtoisia metodeja niin, etta heidan toimin-
tansa tuo varmasti riittavasti arvoa sidosryhmille parantaakseen omaa kilpailullista

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

Holtin mukaan yritystoiminnassa on monia toimintoja, jotka tuottavat arvoa. Riip-
puen nakokulmasta tai tulkitsijasta, osa toiminnoista voivat vaikuttaa vahemman
arvoa tuottavilta. Esimerkiksi asiakkaan nakokulmasta arvoa tuottavat toiminnot
ja ominaisuudet liittyvat usein suoraan tuotettuun tuotteeseen tai palveluun, ku-
ten sen materiaaleihin, laatuun ja alkuperaan. Toisaalta asiakkaat eivat taas valt-
tamatta koe, etta osa yrityksen sisdisita toiminnoista kuten taloudellista, tietotek-

niikallisista tai henkilosto johtamiseen liittyvistd toiminnoista syntyisi heille suora-
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naista arvoa. Kuitenkin edella mainitut osa-alueet ja toiminnot ovat erittdin tar-
keita niin yrityksen toiminnan kuin tuotetun palvelun tai tuotteen kannalta. (Holt,

2019)

Kasvattaakseen tuotetun arvon maaraa, tulee yrityksen keskittya heidan asiakkail-
lensa tuotetun arvon maaraan ja laatuun, vahentaa toimittajien kustannuksia,
kayttaa omia seka sidosryhmiensa resursseja tehokkaasti seka tehostaa eri sidos-

ryhmien yhteisty6ta ja kommunikaatiota. (Spulber, 2009).

2.1.2 Arvovirran kartoittaminen seka hukkien poistaminen

Arvovirta muodostuu kaikesta materiaalien seka tiedon kulkeutumisesta prosessin
aikana, esimerkiksi raaka-aineiden hankinnasta aina tuotettavan tuotteen valmis-
tumiseen. Taydellisessa arvovirrassa raaka-aineet ja tuotanto toimivat taysin il-
man viivytyksia tai muita resursseja hukkaavia tapahtumia. Toisin sanoen, arvo-
virta tulisi organisoida niin, etta tapahtumaketjussa ilmenee mahdollisimman va-

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

Hukkia ovat toiminnot, joilla ei saada luotua tarpeellista arvoa eivatka ole valtta-
mattomia, ja jotka voitaisiin poistaa kohtuullisilla investoinneilla. (Logistiikan maa-
ilma, 2023). Voidaan my0s ajatella, etta aina kun tiedon tai materiaalien kulkeutu-
minen tai tyontekijéiden tyonteko rajoittuu jostain syysta, on sen aiheuttanut jo-
kin hukkaa. (Santorella, 2017) Hukkia, joita tulisi minimoida ovat ylituotanto, va-
raston hallita, odottaminen ja etsiminen, siirtymiset, siirrot ja kasittelyt, korjaus-
tyo seka turha ty6. Kuitenkin kaikista vaarallisin tai pahin hukka on tilanne, jossa
ihmisten osaaminen ja kapasiteetti jatetaan osittain tai kokonaan hyodyntamatta.

(Logistiikan maailma, 2023).

2.1.3 Virtauksen suunnittelu

Kun prosessin hukat ja toiminnot, jotka eivat tuo lisdarvoa prosessille ovat tunnis-

tettu, tulee arvovirtaus organisoida niin, etta siina ei ilmene keskeytyksia tai es-
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teita. Kun tama on tehty, voidaan prosessissa siirtya niin sanottuun yksittaisvir-
taukseen. Yksittdisvirtauksella tarkoitetaan, etta prosessissa ei ole pysdyttavia toi-
mintoja tai osa-alueita, jotka estdisivat Lean-ajattelun mukaisen toiminnan. Toi-
minnan kohteena oleva asia siirtyy siis prosessin vaiheesta toiseen ilman viivastyk-
sid. (Das Sarma ja muut, 2013) Yksittdisvirtauksen hyotyja ovat muun muassa ly-
hyemmat toimitusajat, keskenerdisen tyén vdaheneminen, virheiden ennaltaeh-
kaisy, joustavuuden lisddantyminen asiakkaiden tarpeissa seka kustannuksien va-

heneminen eri prosessin vaiheessa. (Breyfogle, 2007).

2.1.4 Imuohjaus

Imuohjaus tarkoittaa sitd, etta tuotetaan tuotteita tai palveluita vasta silloin kun
asiakas on ilmaissut tarvitsevansa niita. Tall6in valtytaan varastojen ylikuormituk-
selta ja minimoidaan kustannuksia. Kuitenkin, jotta imuohjausta voitaisiin hyddyn-
taa tehokkaasti, tulee tuotantoprosessi tai valmiustila tarjota palveluita olla orga-
nisoitu tarpeeksi nopeaksi, tehokkaaksi sekd laadukkaaksi. (Das Sarma ja muut

,2013)

2.1.5 Jatkuva parantaminen

Yksi Lean-ajattelun tarkea osa on toiminnan jatkuva parantaminen. Talla tarkoite-
taan sitd, ettd organisaation asioita, jotka voidaan luokitella hukaksi, eliminoidaan
ja Lean-ajattelun pohjalta muodostettuja prosesseja pyritdan parantamaan jatku-
vasti. Tulee myds muistaa, etta Lean ei ole kerralla toteutettava projekti, joka on

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

Jatkuvan parantamisen edellytyksena on toiminnan mittaaminen. Toiminnan mit-

taamisen mahdollistamiseksi tulee luoda oikeanlaiset mittarit ja pyrkia siihen, etta
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niiden kayttamisesta tulee arkinen toimenpide organisaatiossa. Kun toimintaa ar-
vioidaan ja mitataan paivittdin, mahdollistaa se ongelmien havaitsemisen mahdol-
lisimman nopeasti ja silloin ongelmiin voidaan |6ytaa ratkaisut. Jotta jatkuvaa pa-
rantamista voidaan toteuttaa mahdollisimman tehokkaasti, tulee ongelmia tutkia
niin, etta ne ymmarretaan taysin, jolloin voidaan kehittaa ja testata korvaavia me-
netelmid, ja vieda toimivat tai parannetut menetelmat tehokkaasti kokonaisuu-
dessaan kaytantdon. Tata logiikkaa voidaan kutsua myos nimelld Demingin ym-

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

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

2.2 Keskeisid Lean tyokaluja

Lean-ajattelun toteuttamiseen tarvitaan oikeanlaisia menetelmia ja tyokaluja.
Lean-tyOkaluja kdytetdaan prosessin parantamisen tukena ja oikeiden tyodkalujen

valinta sekd kayttotarkoitus on tapauskohtaista. (Holt, 2019)
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2.2.1 5S

5s on lahtdisin Japanista ja se on kehitetty tyopaikkojen organisoimisen ja tydme-
netelmien standardointiin. (Logistiikan maailma, 2023) Sen paatavoite on tyon
tuottavuuden parantaminen. Se on saanut nimensa viidesta japanilaisen sanan al-
kukirjaimesta, jotka ovat suomennettuna sortteeraus, systematisointi, siivous,
standardisointi ja seuranta. Vaikka menetelman nimi on 5S, kuuluu siihen myos
kuudes osa, joka on turvallisuus. Ajatuksena on, ettda ymparisto, jossa tyontekijoilla
on mahdollisuus loukkaantua fyysisesti tai kokea niin sanottu “burn out” ei ole hy-

vaksyttavaa 5S menetelmadssa tai ylipdansa Lean—ajattelussa. (Holt, Phillip, 2019)

5S metodin tarkoituksena on Lean-ajattelun mukaisesti vihentda prosesseista syn-
tyvaa jatetta. 5S on jatkuvan parantamisen tyokalu seka osa Lean-ajattelua, jonka
tavoitteena on tehokas, siisti ja ekonominen tyoskentely ymparisto. (Falkowski &
Kitowski, 2013). Tarkeaa taman menetelman hyédyntamiselle on myos kaikkien
tyontekijoiden osallistaminen ja heidan kohtaamiensa ongelmien maarittdminen
ja tunnistaminen. Menetelmalld on monia etuja, mutta merkittdvimmat edut ovat
kustannuksien vdaheneminen, tyontekijoiden osallistaminen seka kaikkien Lean-

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

Turvallisuuden ollessa kunnossa, voi yritys keskittya sortteeraukseen. Se tarkoittaa
turhista asioista ja tiedosta eroon hankkiutumista (Zidel, 2007, s. 69). Silloin tulee
tulkita tyOymparistoa kriittisesti ja paattaa mitka asiat ovat tarpeettomia seka
minne tarvittavat tyokalut ja tieto sijoitetaan. Kun nama asiat ovat jarjestelty asi-
anmukaisesti, hyodyttomat tarvikkeet voidaan esimerkiksi myyda, kierrattaa tai

siirtaa alueelle, jossa niille on kayttoa. (Holt & Phillip, 2019)

Systematisointi voidaan aloittaa, kun sortteeraus on hoidettu huolellisesti. (Holt,
2019) Tassa vaiheessa tulee keskittya siihen, missa tarvittavat tarvikkeet tullaan

sailyttdmaan eli toisin sanoen varastojen hallintaan. Paatavoitteena on, etta kaikki
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tarvikkeet ovat saatavilla vaivattomasti. Kun kaikki tarvikkeet ovat parhaassa mah-
dollisessa paikassa kaikkien tyontekijoiden saatavilla, sdastetdaan aikaa seka helpo-

tetaan tyontekijoiden tyontekoa. (Zidel 2007, 69.)

Seuraava vaihe on siivous ja huoltaminen. Se on yksinkertaisuudessaan tydympa-
riston siivoamista ja sen pitamista organisoituna. (Holt, 2019) Taman vaiheen to-
teuttamista helpottaa ohjelmien ja aikataulujen luominen. Luodaan siis perusteel-
linen suunnitelma tarpeiden mukaan siitd, mitka ovat tavoitteet, kuka vastaa mis-
takin, milloin toimenpiteet tulee suorittaa seka seurataan prosessin kulkua ja ke-

hitetaan parannuksia tarvittaessa. (Zidel 2007, 69.)

Standardisointi on vaihe, jossa sitoudutaan koko organisaation laajuudella yllapi-
tdmaan menetelmat, jotka edellisten kolmen vaiheen avulla on saavutettu. Tassa
vaiheessa erityisen tarkedaa on varmistaa, ettd koko organisaatio on tietoinen
kuinka edellisten vaiheiden tydmenetelmat ja sddannot toimivat, jotta jokainen voi

niita noudattaa. (Zidel 2007, 69.)

Viimeinen vaihe on seuraaminen ja jatkuva kehittdminen, ja se on 5s menetelman
vaikein vaihe toteuttaa. Tassa vaiheessa siis tarvittavat menetelmat ovat kehitetty
ja toimenpiteet suoritettu. On tarkeaa varmistaa, etta kaikki edelleen noudattavat
muodostettuja menetelmia ja sdaantoja, jolloin erityisesti kommunikaatio organi-
saation kesken seka paivittdinen toiminnan seuraaminen toteutuu. (Zidel 2007,

69.) Kuviossa 2 havainnollistetaan 55-periaatteen osa-alueet.
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Standardize

Kuvio 2. 5S (mukaillen, Holt & Phillip, 2019)

2.2.2 Six Sigma

Six sigma on liiketoiminnan kehitysmenetelma, jossa pyritaan yhdistamaan pro-
sessi- ja tuoteosaaminen, ammattitaito seka tiede. (Logistiikan maailma, 2023)
Tdssa metodissa pyritddn systemaattisesti erottelemaan sellaiset prosessin tekijat,
jotka ohjaavat prosessin arvotuotantoa ja asettamaan ndille tekijoille parhaat
mahdolliset arvot. Toisin sanoen Six sigma menetelmassa on kyse prosessin eri te-

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

Toisin kuin Lean-ajattelussa, Six sigma menetelmassa pyritdan I1oytamaan tarkeim-
mat asiat prosessissa ja varmistaa, etta se tehdaan oikein heti ensimmaisella ker-
ralla. Pyritdan siis minimoimaan vaihtelu samojen vaiheiden vililla, vaikka ky-

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

Kuviossa 3 havainnollistetaan Six Sigma menetelman osa-alueita.



Control

Analyze

Kuvio 3. Six Sigma (mukaillen, Nash ja muut, 2006)

Kun yhdistetdaan Lean-ajattelu seka Six Sigma menetelma, tarvitaan niiden toteut-
tamiseen joukko tyokaluja, jotka voivat olla entuudestaan tunnettuja. Nama tyo-
kalut tulee kuitenkin organisoida sellaiseksi ketjuksi, jossa tuloksista saadaan en-
nalta suunniteltuja. Toisin sanoen, kun yhdistaa Lean-ajattelun ja Six Sigma mene-
telman, voidaan samanaikaisesti poistaa prosessista tarpeettomat asiat eli hukat
ja tehostaa prosessille olennaisia ja tarkeita asioita, jolloin saadaan paras mahdol-

linen lopputulos. (Nash, ja muut, 2006)

2.2.3 Imu- ja tyontoohjaus seka JIT

Imuohjaus on tarked osa materiaalien virtojen hallinnassa, kun pyritdan kehitta-
maan materiaalien virtausta. Materiaalivirtauksen tulee olla tasaista, tehokasta ja

tarkoituksenmukaista. Imuohjauksessa prosessin vaihe “imee” tarpeelliset mate-
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riaalit edellisesta vaiheesta. Imuohjauksen taustalla on ajatus, jossa varastot lisaa-
vat kustannuksia sekd piilottavat mahdollisesti prosessiin liittyvid ongelmia. (Lo-

gistiilkan maailma, 2023).

Lean-ajattelun mukainen imuohjaus on siis tuotannonhallintaprosessi, jossa tuo-
tannon maarittaa asiakkaiden muodostama kysynta seka varastoissa olevien tuot-
teiden maaraa rajoitetaan. Imuohjaus toteutuu parhaiten sellaisissa materiaalivir-
roissa, joissa tarve on melko tasaista seka taydennyksia voidaan tehda nopealla
aikataululla. (Logistiikan maailma, 2023). Kun imuohjaus menetelma toimii kaytan-
non tasolla, varastotilojen tulisi olla pienia suhteessa yrityksen tuottamiin tuottei-
siin, joita varastoidaan, koska imuohjauksen toimiessa organisaatioiden varasto-
tasot ovat yleisesti pienempia eli tavaraa varastoidaan vdahemman. (Wu ja Low,

2012)

Tyontoohjauksessa asiakkaiden muodostama tarve ei suoranaisesti ohjaa materi-
aalivirtaa, vaan materiaalivirta kaikki toiminnot noudattavat ennalta laadittuun
suunnitelmaan, kuten tuotantosuunnitelmaan. Tyontéohjauksessa varastossa sai-
lytettaville tuotteille ei ole asetettu rajoituksia. Tyontdohjauksessa olennaista on
myos se, ettd kysyntd ei maaraa tuotantoa vaan yrityksen tekema paatos siita
kuinka paljon tuotteita tuotetaan ja yritys pyrkii “tyontamaan” tuotteet markki-

noille. (Logistiikan maailma, 2023).

JIT eli Just in Time -periaate tarkoittaa sitd, ettd toiminnot tehdaan kaikilta osin
optimaalisesti, kuten toimituksissa tuotteen tulee olla juuri oikea, toimituksen tu-
lee suuntautua juuri oikeaan paikkaan oikeaan aikaan seka toimitettavan tuotteen
laatu seka hinta tulee olla juuri oikeanlainen. (Mayr ja muut, 2018) Todellisen tar-
peen maarittda aina asiakkaiden kysynta ja JIT on kdytdannossa sama asia, kun
imuohjaus. (Logistiikan maailma, 2023). JIT-periaate tekee kustannusten pienen-
tamisesta seka toimintojen vahentdmisesta mahdollista, silla esimerkiksi tuotan-
toon menevat ei JIT-periaatteen mukaan toimiteta valivarastoon vaan suoraan
tuotantoon tai tuotannon valittomassa laheisyydessa olevaan varastoon. (Mi-

lewski, 2022)
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Ajan kuluessa JIT on saanut laajemman tarkoituksen siihen lisattyjen japanilaisten
tuotantofilosofioiden takia. Silloin JIT:n tavoitteena on vastata kysyntdaan nopeasti
tavoitellen taydelliselld laatua seka selviamaan ilman hukkaa. JIT:n tavoitteena voi-
daan pitaa nollavarastoja, virheettomyytta, tuotantoa laadukkaalla virtauksella ja
joustavuudella seka kaiken hukan poistamista. Naiden tavoitteiden saavuttaminen
vaatii useimmiten pitkdjanteisyytta seka syventynyttd ymmarrysta yrityksen ta-

voitteista. (Logistiikan maailma, 2023).

2.2.4 Kaizen

Sana Kaizen tulee japanin kielesta ja tarkoittaa suomennettuna jatkuvaa paran-
nusta. (Audenino, 2012) Ajattelutavassa on tarkeaa tehda pienia seka jatkuvia pa-
rannuksia, ei niinkdaan suuria ja kerralla toteutettavia toimintoja. Yrityksen hyo-
dyntdessa Kaizen-ajattelutapaa, tulee sen toteuttamiseen osallistua kaikki organi-

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

Kaizen tarjoaa Lean-ajattelun tavoin erilaisia teknisid ja johtamiseen liittyvia tyo-
kaluja, jotka auttavat yritysta parantamaan suorituskykyaan. Kaizen nojaa vahvasti
silhen, etta tyontekijoiden ja esimiesten valilla on jatkuvaa ja luottamuksellista

vuorovaikutusta. (Audenino, 2012)

Kun kaikki organisaatiossa saavat osallistua jatkuvan parantamisen toteuttami-
seen keskittyen pieniin parannuksiin, pystytdaan tehokkaasti pohtimaan parannuk-
sia organisaation toimintaan paivittadisella tasolla. Talloin voidaan merkittavasti li-
sata tulevia mahdollisuuksia I6ytda kohteita ja osa-alueita, joita tulee parantaa.

(Dougall, 2018)
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2.3 Hukat Lean-ajattelussa

Hukkien poistaminen on yksi tarkeimmista ja parhaista tavoista parantaa yrityksen
toimintaa. Hukkien poistamisen mahdollistamiseksi tulee selvittaa mika hukka on
kyseessa seka mista hukan syntyminen johtuu. Jokaisella hukalla on yhteisia seka
yksilollisia keinoja niiden poistamiseen, jolloin naiden keinojen avulla saadaan
poistettua hukkia sekd parantamaan yrityksen toimintaa seka tuotteiden laatua
kokonaisuudessa. (Shkeikh-Sajadieh ja muut, 2013) Taman vuoksi Lean-ajattelussa
tulee miettid kaikkia mahdollisia ndkdkulmia ja mahdollisuuksia, jotta turhuudet

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

2.3.1 Ylituotanto

Lean-ajattelun mukaan ylituotanto on yksi hankalimmista ja yleisimmista hukista.
Kun tuotteita tuotetaan enemman kuin asiakkaiden kysynta on, lisda se muita
Lean-ajattelun mukaisia hukkia. Se lisaa tuotantokustannuksia, varastojen kustan-
nuksia ja sy6 varastojen kapasiteettia, voi altistaa yrityksen havikille ja lisda odo-

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

Ylituotanto ei aina liity vain tuotteiden tai raaka-aineiden liialliseen tuottamiseen.
My®ds tiedon liiallinen kerdaaminen ja sen jakaminen voidaan luokitella ylituotan-
noksi. Suurimmissa osissa ammateista kasitelldan liikaa tietoa ja vain osa kasitel-
tavasta tiedosta on oikeasti relevanttia toteutettavan tyon tai prosessin toteutta-

miseen. (Santorella, 2017)

2.3.2 Varastot

Usein varastoista tulee hukka, jos yritys pitda ylimaaraisia tuotteita varastossaan
kaiken varalta. Ylimaardisten tuotteiden sailyttaminen varastoissa ei ole aina
huono asia, jos kysyntd kasvaa odottamattomasti tai esimerkiksi tuotannossa on
ongelmia kuten laatuvirheitd. On kuitenkin todennakdista, etta yrityksen pitamat

ylimaaraiset tuotteet eivat kohtaa asiakkaiden kysyntaa, jolloin ne eivat myodskaan
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tuo lisdarvoa. Painvastoin niista tulee ajan kuluessa rasite, joka nostaa yrityksen

kustannuksia. (Kanbanize, 2023)

Holt toteaa kirjassaan (2019, s.114), ettd hanen mielestdan varastointiin liittyvat
hukat ovat pahimpia kaikista seitsemasta perushukasta, sillda ne kokoavat muut
hukat yhteen kalliiseen ja usein vaikeasti hoidettavaksi taakaksi koko yritykselle.
Varaston hallinnassa tulee kehittaa realistinen suunnitelma, jota noudattamalla
valtytaan liialliselta tavaran maaralta varastoissa, mutta voidaan kuitenkin tyydyt-

taa 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 seka kuljetusvaline voivat vahingoittua
tai rikkoutua. Kuitenkin kuljetuksien aikana yritykselle voi muodostua kustannuk-
sia menetetyn ajan tai sdilytystilan maksujen muodossa. (Kanbanize, 2023). My0s

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

On tarkeda muistaa, etta jos tuotteita kuljetetaan useampaan kertaan, ei se lisaa
minkaan yrityksen osa-alueen arvoa. Turhat kuljetukset vain tuottavat menetet-
tyja resursseja seka altistavat kuljetettavat asiat rikkoutumiselle tai haviamiselle.

(Santorella, 2017)

2.3.4 Turha liikkuminen

Lean-ajattelun mukaan kaikki turha liikkuminen on myds hukkaa. Turhan tyonte-
kijoiden, materiaalien, tiedon ja tyokalujen liikkuttaminen antaa tyontekijoille mah-
dollisuuden saattaa heidan tekemansa tyo valmiiksi mahdollisimman pienelld tyo-

maaralla. (Kanbanize, 2023) Kun tyOpisteet, varastot, tieto sekd muut tyontekijoi-
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den kayttamat resurssit ovat jarjestelty niin, ettd ne ovat saatavilla mahdollisim-
man pienella vaivalla, sddstda se aikaa ja tyontekijoiden henkilokohtaisia resurs-

seja. (Santorella, 2017)

2.3.5 Odottaminen ja viiveet

Aikaan liittyva hukka on yleista useissa tyovaiheissa ja se on myos helppo tunnis-
taa. Se on helppoa tunnistaa, koska sen vaikutuksen huomaa valittémasti. Esimer-
kiksi kun laitteen korjaus kestaa odotettua kauemmin, jonkin luvan tai dokumentin
saamisessa kestaa liian kauan tai tuotteiden toimituksessa tulee viiveita. Odotta-
minen ja viiveet ovat kuitenkin merkittava hukka prosesseissa, ja sita voi ilmeta

kaikissa prosessin vaiheissa. (Kanbanize, 2023).

2.3.6 Yliprosessointi

Yliprosessointiin liittyvat hukat muodostuvat, kun tehdaan tyota, joka ei tuo halut-
tua arvoa tai vaihtoehtoisesti tuottaa liikkaa arvoa. Esimerkiksi tuotteen ominaisuus
tai lisdosa, joka kuluttaa resursseja, mutta joka ei tuo asiakkaalle yhta suurta ar-
voa. (Kanbanize 2023) Yliprosessointi on hukkana sinansa hankala, silla sitd voi
olla vaikea havaita, kun keskittyminen on asiakkaan tarpeiden tyydyttamisessa.
Santorellan mukaan (2017, s.35) yliprosessointi johtuu kolmesta syysta. Ensimmai-
nen on se, etta ei tdysin ymmarreta tai sisdisteta asiakkaan tarpeita. Toinen syy on
liiallinen keskittyminen asiakkaan miellyttamiseen, jolloin yritetaan liikaa. Ylipro-
sessointi voi myos johtua yksinkertaisesti pelosta, etta oma tekeminen ei riita, jol-

loin liika yrittaminen ja tekeminen turvaisi asiakassuhteet.
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2.3.7 \Virheet

Virheet ovat helposti huomattavissa. Kun tuotteessa tai prosessissa tulee virheita,
voi se johtaa tyon tekemiseen uudestaan tai tuotteen korjaamiseen tai korvaami-
seen. (Kanbanize, 2023) Huolellinen suunnittelu sekd organisoinnit vahentavat

virheiden syntymista, mika saastaa yrityksen resursseja. (Santorella, 2017).

2.3.8 lhmisten potentiaalin kdyttamatta jattaminen

Tama hukka on luonteeltaan sellainen, joka jaa helposti huomaamatta. Usein yri-
tyksessa esimiehet pyrkivat tekemaan tyotehtdavan ennalta laadittujen ohjeiden ja
kokemuksen mukaan. Olisi kuitenkin parempi pyrkia maarittamaan tyontekijan to-
dellinen osaaminen ja tietotaito seka tiedustella mahdollisista kehitysehdotuksista
myos tyontekijoiltd. He ovat kuitenkin ne henkil6t, jotka toteuttavat kyseisen tyo-
tehtdvan, joten heilld on kdaytannon kokemus sen hetkisesta prosessista. (Santo-

rella, 2017).

Hukat ovat sidoksissa toisiinsa, silla usein jonkin mahdollisen toiminnon tekematta
jattaminen esimerkiksi varaston hallinnassa tuottaa myos muita hukkia kuin aino-
astaan varaston tilankayttéon tai tavaranvirtaan liittyvia hukkia. Se, etta yrityk-
sessa ei hyodynneta yksiloiden henkilokohtaista osaamista ja tietotaitoa mahdol-
lisimman tehokkaasta, tuottaa se varmasti muita edellisissa kappaleissa mainittuja

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

Tassa osiossa kasitellddn toimitusketjua prosessina maantierahdin nakokulmasta.
Osiossa kasiteltavia asioita ovat toimitusketjuun sisaltyvat prosessit, toimitusket-
jun hallinta ja kehittdminen. Lisdksi osiossa pohditaan toimitusketjun kehittamista

ja siind ilmenevia ongelmia seka siina tarvittavia asiakirjoja ja niiden merkitysta.

3.1 Toimitusketju prosessina

Toimitusketjulla tarkoitetaan verkostoa, jossa toimii yhteistydssa useita organisaa-
tioita, jotka ohjaavat ja tarpeen tullen kehittavat tuotettavan tuotteen tai palvelun
virtausta. Toimitusketjuun liitetaan myos kaikki mahdolliset tieto- seka rahavirrat.
Toimitusketjussa toimivilla organisaatioilla on omat vastuualueensa seka tehta-
vansad, ja toimitusketjun rakenne muodostuu yrityksen toimialasta, asiakkaista

seka tuotteista. (Logistiikan maailma, 2023).

Toimitusketjuun kuuluu kaikki ketjuun osallistuvat tahot kuten toimittajat, yrityk-
sien tilat, joissa toimitettavia tuotteita valmistetaan, jakelijat seka asiakkaat.
(Stock ja muut, 2000) Yrityksen toiminnan laajuuden mukaan vaihtelee toimitus-
ketjun osapuolten maara. Suurilla yrityksilla on siis lahtokohtaisesti toiminnassa
mukana suurempi maara osapuolia kuin pienilla tai keskisuurilla yrityksilla. Yrityk-
set ovat ldhes poikkeuksetta mukana myds useammassa kuin yhdessa toimitus-
ketjussa. Toimitusketjun tehokkuuteen vaikuttaa usein sen suoraviivaisuus. Toimi-
tusketjuissa, jotka ovat pitkia, kuuluu usein myo6s valivarastointia, huolintayrityksia
seka tukkuliikkeita. Jokainen toimitusketjussa mukana oleva vaihe lisda ketjun kus-
tannuksia niin ajallisesti kuin kustannuksien ndakdkulmasta. (Logistiikan maailma,

2023).

Kuvassa 4. esitetdan esimerkki toimitusketjusta kokonaisuudessaan. Se pitaa sisal-

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

3.1.1 Tulo-, 1aht6-, ja sisdlogistiikka

Kuljetettavan tuotteen saapuessa yrityksen haltuun ja sen kasittelya voidaan kut-
sua joko sisa-, tulo-, tai lahtologistiikaksi. Esimerkiksi raaka-aineiden saapuessa toi-
miajalta tuotetta valmistavalle tai jalleenmyyvalle yritykselle kdynnistyy tulologis-
tiikka. Siihen kuuluu tuotteiden purkaminen ja varastoiminen. (Logistiikan maa-

ilma, 2023).

Sisalogistiikkaan sisaltyy toimenpiteet, jotka suoritetaan tavaroiden vastaanoton
jalkeen tai ennen tuotteiden lahtemista yrityksen tiloista tapahtuvat toimenpiteet.
(Ritvanen, 2011) Silloin yritys huolehtii tuotteista varastossaan ja tekee tarpeelli-
set toimenpiteet. Sisdlogistisia toimenpiteita ovat hyllytys, tiettyjen tuotteiden oh-
jaus tuotantoon, tuotteiden siirrot yrityksen toimialueiden sisalla, lahetettavien
tuotteiden kerdaaminen, pakkaaminen ja lopuksi tuotteiden lastaaminen seka la-

hettaminen. (Logistiikan maailma, 2023).

Lahtologistiikkaan kuuluu tuotteen tavaroiden lahettdamistda koskevat toimenpi-
teet. (Logistiikan maailma, 2023). Sellaisia toimenpiteitd ovat muun muassa lahe-
tettdvien tuotteiden kerdaaminen, pakkaamien ja laht6paikalta tapahtuva tuottei-

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

Paluulogistiikalla tarkoitetaan tuotteiden palauttamista toimeksiantajalle erinai-
sista syista, joita voivat olla esimerkiksi asiakaspalautukset, jatkojalostus, kierrat-
tadminen, tuotteen huolto tarve tai tuotteen takuuseen liittyvat tapaukset. (Tapa-
ninen, 2018) Esimerkiksi pullonpalautusjarjestelma on erinomainen esimerkki pa-
luulogistiikan toimivuudesta, sillda Suomessa jopa 97 % kuluttajille paatyvista pul-
loista palautuu takaisin valmistajille. Paluulogistiikka hyvin hoidettuna voi saastaa
merkittavan osan yrityksen kustannuksista. Arviolta 3—6 % yrityksen liiketulok-
sesta on sidoksissa paluulogistiikkaan. Paluulogistiikan uskotaan olevan parannet-
tavissa ulkoistamisen avulla. Tasta syysta yksi Suomen teollisuuden seka kau-
panalan eniten ulkoistetuimmista logistisista toiminnoista on paluulogistiikka. (Lo-

gistiilkan maailma, 2023).

Paluulogistiikan hallinta ja kehittdminen on erityisesti tarkeaa, kun asiakkaiden
vastaanotetuissa tuotteissa ilmenee puutteellisuutta tai hairidita. Naissa tapauk-
sissa huonosti hoidettu tai kokonaan hoitamatta jaanyt paluulogistiikka voi pahim-
millaan johtaa onnettomuuksiin tai muihin terveyshaittoihin. Yrityksen on myos
kannettava vastuu, jos viallisia tuotteita on paassyt suurempi maara markkinoille.
Talloin yrityksen tulisi pyrkia saamaan mahdollisimman suuri osa viallisista tuot-
teista takasin. Taman kaltaisista tilanteista aiheutuu suuria paluulogistisia kustan-

nuksia yritykselle. (Logistiikan maailma, 2023).

3.2 Toimitusketjun hallinta ja kehittdminen

Toimitusketjun hallinta seka kehittdaminen on paljolti riippuvainen yrityksen luo-
masta strategiasta eli miten toimitusketjun rakenne muodostetaan ja mita sen yl-
lapitdaminen tulee edellyttdmaan tulevaisuudessa. (Ritvanen, 2011) Kun puhutaan
toimitusketjun hallinnasta, puhutaan silloin koko yritysverkoston materiaalivirto-
jen, raha- seka tietovirtojen huolellisesta suunnittelua, hallinnoimista ja ohjaa-
mista oikeaan suuntaan. Toimitusketjun hallintaan sisaltyy myds itse toimitusket-

jun sisallon ja rakenteen maarittaminen seka kehittaminen. Taman tarkoituksena



28

on luoda arvoa asiakkaille, joten toimitusketjun hallinnalle tarkeita ominaisuuksia
ovat luotettavuus seka lapindkyvyys osapuolten valilla, ketjussa kuluva aika ja osa-

puolten valinen tiivis yhteistyo. (Logistiikan maailma, 2023).

Toimitusketju on moniulotteinen prosessi, jossa esiintyy useita eriluonteisia vir-
heita riippuen yrityksen toimialasta, suuruudesta tai muista yritysta identifioivasta
tekijasta. (Logistiikan maailma, 2023). Toimitusketjussa tapahtuva ty6 on aina osit-
tain ihmisten valista kommunikointia, toimistoty6ta seka hallinnollisia toimia, joi-
hin sisdltyy toistuvaa eri toimintojen yhdistamista, kuten asiakkaiden tarpeiden

maarittaminen ja lahetysten toteuttaminen. (Sakki, 2014)

Asiakkaiden muodostama kysynta on tarkein materiaalivirtoja maarittava tekija.
Kysynnan muutokset voivat aiheuttaa toimitusketjun suorituskyvyn heikenty-
mistd, mutta tarkedaa on muistaa, etta yritys voi usein itse toiminnallaan aiheuttaa
epatasaisuuden kysynnan suhteen. Myos lapindkyvyys ja luottamus voivat olla hai-
ridtekija toimitusketjulle, mutta prosessien sahkdistyminen on vahentanyt taman
ongelman ilmentyvyytta. Lisaksi kyky ennustaa kysynnan taso on erittdin tarkeaa
toimitusketjun hallinnan kannalta. Jos kysyntda voidaan ennustaa, voidaan var-
memmin saavuttaa kysynnan ja tarjonnan tasapaino, jolloin toimitusketjun toimi-

vuus paranee. (Logistiikan maailma, 2023).

3.2.1 Toimisketjun kehittaminen

Kehittdessa toimitusketjua tulee ajatella prosessia strategisesti logistisien seikko-
jen, kysynnan seka asiakkaiden nakokulmasta. Toimitusketjua tulee hallita yhtena
kokonaisuutena ja olla keskittymatta yhteen tai muutamaan toimintoon, vaikka
nama muutamat toiminnot olisivatkin tarkeita. (Logistiikan maailma, 2023). Alla
olevassa kuvassa havainnollistetaan toimitusketjun kehittdmisen seka hallinnoin-

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

Yrityksen tulisi olla myds joustava mika tarkoittaa asiakkaiden nakokulmasta sita,
ettd asiakkaiden tarpeisiin vastataan ja heidan toiveensa pyritdan toteuttamaan
mahdollisimman hyvin. Lisaksi yrityksen tulee suhtautua vastaantuleviin ongel-
miin opeasti ja huolellisesti, mutta myos pohdittava asiakaspalvelun kustannuksia.

(Ritvanen, 2011)

My®ds se kuinka monta toimijaa toimitusketjussa on seka niiden sijainti vaikuttavat
yrityksen toimintaan, jolloin voidaan mahdollisesti turvautua jollakin osa-alueella
ulkoistamiseen. Ulkoistamisella tarkoitetaan, ettd osa yrityksen toiminnan toteut-
tamisesta ulkoistetaan toisen yrityksen vastuulle. Kun pystytdan ennustamaan ky-
syntda jollakin hajonnalla, tulee pohtia tuotanto- seka varastointimenetelmia ja

jakelukanavia, jotka tuottavat tarvittavan tarjonnan vastatakseen kysyntaan. Osa



30

yrityksen toiminnasta voi olla toiminnan kannalta hyddyllista ulkoistaa, jos esimer-
kiksi logistiset syyt tuottavat liian suuria ongelmia tai uskotaan toisen yrityksen
hoitavan ulkoistuksen kohteena olevan toiminnon paremmin. Toimitusketjua voi-
daan myo6s parantaa monilla eri keinoilla. Tarkeinta kuitenkin on se, ettd tehdaan
tiivista ja avointa yhteisty6ta eri toimijoiden kanssa, silla yhteistyon ollessa va-
kaalla pohjalla, saadaan luotua asiakkaille arvoa seka mahdollisesti vahennettyja

kustannuksia. (Logistiikan maailma, 2023).

3.3 Maantierahti

Maantierahti on meri-, rautatie- ja lentorahtiin verrattuna todella joustava seka
nopea kuljetusmuoto. (Hugos, 2018) Maantierahti verrattuna muihin kuljetus-
muotoihin on nopea seka helppo toteuttaa. Osittain naista syista noin 90 % rah-
dista kuljetetaan maanteitse. Maantierahdilla hoidetaan usein muiden rahtimuo-
tojen esi- ja jalkikuljetuksia, silla se on rahtimuoto, jolla on mahdollista toteuttaa

ovelta ovelle -kuljetukset. (Logistiikan maailma, 2023)

Maantierahdilla on monia eroja muihin rahtimuotoihin nahden, kuten investointi-
kustannukset, kuljetusnopeus, ovelta ovelle kuljetukset seka reittivalintojen
muokkaamisen helppo toteuttaminen. (Tapaninen, 2018) Suurin osa kotimaan
maantierahdin kuljetuksista voidaan toteuttaa suorina kuljetuksina lastauspai-
kasta suoraan vastaanottajalle. Kansainvalisissa kuljetusketjuissa maantierahtia
hyodynnetaan, silloin kun rahdin kuljettaminen ei ole mahdollista muilla kuljetus-
valineilld, kuten meriterminaalista vastaanottajalla sisdmaahan. (Logistiikan maa-

ilma, 2023).

3.3.1 Kalusto

Maantierahdin kuljettamisessa on kaytossa useimmiten kuorma-autoja, paketti-

autoja tai yhdistelmdajoneuvoja, joissa on itse auton lisdksi yksi tai useampi pera-
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vaunu. (Ritvanen, 2011) Yhdistelmdajoneuvot ovat joko puoliperdavaunu- tai tays-
perdavaunuyhdistelmia. Naiden ajoneuvojen suurin eroavaisuus on niiden suuruu-
dessa, jolloin myds tavaratilan maardssa. Paketti autoksi luokitellaan tavarankul-
jetuksessa ajoneuvo, jonka kokonaismassa saa olla enintdan 3500 kg ja kuorma-
autoksi taas luokitellaan kokonaismassaltaan yli 3500 kg painoiset ajoneuvot.
Kuorma-autot jaetaan vield kahdella eri luokituksella, jotka ovat N2 ja N3. N2:lla
tarkoitetaan ajoneuvoa, jonka kokonaismassa saa olla enintaan 12 tonnia ja N3:iksi
ajoneuvot, joiden kokonaisemmassa ylittaa 12 tonnin rajan. (Logistiikan maailma,

2023).

Maantierahdissa kaytettavien ajoneuvojen painot ja mitat ovat saannelty tarkasti
riippumatta kuljetetaanko rahtia kansainvalisesti vai kansallisesti, silla saantelylla
halutaan yllapitaa turvallisuutta, liikenteensujuvuutta seka yritysten valisen kilpai-
lun yhdenvertaisuutta. (Ritvanen, 2011) Auto seka peravaunu saavat olla enintaan
4,40 metria korkeita seka 2,60 metria leveita. Muiden ajoneuvojen kuin linja-au-
tojen pituus saa olla enintdan 13 metria. Kuitenkin kuroma-autossa ollessa yksi tai
useampi perdavaunu kasvaa maksimi pituus seka paino rajat. Esimerkiksi 11-akseli-
sen yhdistelman sallittu maksimi paino nousee jopa 76 tonniin ja pituus nousee 32

metriin. (Logistiikan maailma, 2023).

3.3.2 Asiakirjat ja kuljetusehdot

Kansainvalisessa maantierahdissa kaytetaan autorahtikirjaa, joka tunnetaan myods
nimella CMR. (Ritvanen, 2011) Lyhenne CMR tulee lauseesta: Convention on rela-
tive au contract de transport international de Marchandises par route. Tama rah-
tikirja on myos lahettdjan seka kuljetuksesta vastaavan toimijan vélinen sopimus
kuljetuksesta, johon vaaditaan allekirjoitus molemmilta osapuolilta. Léhettdjan tu-
lee vastata siitd, etta rahtikirjassa olevat tiedot ovat oikein ja ajan tasalla. Tama
rahtikirja syntyy joko tarjouksen tai annetun toimeksiannon perusteella. (Logistii-

kan maailma, 2023).
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Valta osa asiakirjoista laaditaan sahkoisesti, mutta riippuen tilanteesta voidaan pa-
perisia asiakirjoja vaatia tana paivanakin. (Ritvanen, 2011) Asiakirjasta tulee laatia
ainakin kolme erillista kappaletta, jotka tulevat lahettajalle, toimittajalle seka vas-
taanottajalle. Usein tulee toimittaa lisda kappaleita muun muassa tullin haltuun.
Lahettdjan tulee luovuttaa kuljettajalle myds muita asiakirjoja, kuten kauppalaskut
ja tarvittaessa esimerkiksi alkuperatodistus. Teknologien kehittyessa aina ei tarvita
paperisia asiakirjoja. Kuitenkin esimerkiksi rahtilaivalla kuljetettavat trailerit me-
nevat usein ilman kuljettajaa. Talloin laivalla ei ole henkil6d, joka voisi toimittaa
asiakirjat, jolloin asiakirjat toimitetaan sahkoisesti tietojarjestelmissa. Toisaalta
vaarallisten aineiden kuljetuksissa vaarallisten aineiden dokumentit tulee toimit-
taa jokaiselle kuljetusketjuun osallistuvalle kuljettajalle. (Logistiikan maailma,

2023).

Toimituslauseke maaraa siita, kuka on vastuussa eri asioista liittyen rahdin toimit-
tamiseen ja vastuu jakautuu ostajan seka myyjan valilla. Yleisesti kdytettyja toimi-
tuslausekkeita on yhteensa yksitoista, mutta niistd seitsemda voidaan kayttaa
maantierahdin kuljettamisessa, silla nelja niistda on suunnattu vain merikuljetuk-

siin. (Tulli, 2023)

Ne seitsemdn toimituslauseketta, joita voidaan kayttaa 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 eriteltyna kaikki toimituslausekkeet, jotka sopivat kai-
kille kuljetusmuodoille. Taulukossa kerrotaan toimituslausekkeen merkitys suo-
meksi ja englanniksi seka annetaan tarkempi kuvaus jokaisen toimituslausekkeen

merkityksesta.
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Toimitusnimike | Selitys englanniksi | Selitys suomeksi Tarkempi kuvaus
FCA Free Carrier Vapaasti Myyjéd toimittaa rahdin, kun hdn antaa ne ostajan
rahdinkuljettajalla nimedmalle rahdinkuljettajalle, jonka jalkeen ostaja
vastaa vahingoista ja kustannuksista.

CPT Carriage Paid To Kuljetus maksettuna | Myyja toimittaa rahdin ostajalle, kun han luovuttaa
ne nimedmélleen rahdinkuljettajalle. Myyja maksaa
rahdin, mutta ostaja vastaa vahingoista toimituksen
jalkeen.

cip Carriage and Kuljetus ja vakuutus | Sama kuin CPT:ss3, mutta myyjd vakuuttaa tavarat

Insurance Paid to maksettuina mahdollisten vahinkojen varalle kuljetuksen aikana.
DAP Delivered At Place | Toimitettuna Myyja toimittaa tavarat ostajalle asettamalla ne
madrépaikalle ostajan kaytettévaksi saapuvassa ajoneuvossa
sovitulla toimituspaikalla. Ostaja vastaa rahdin
purkamisesta.

DPU Delivered at Place | Toimitettuna Taysin sama kuin DAP, mutta toimitus tapahtuu, kun

Unloaded ajoneuvosta myyja asettaa rahdin ostajan kaytettavaksi
purettuna ajoneuvosta purettuna.

DDP Delivered Duty Toimitettuna Myyja toimittaa rahdin ostajalle sovitulla

Paid tullattuna maardpaikalla vastaten riskeistd ja kustannuksista
mukaan lukien tuontimuodollisuudet, tullit seka
verot. Ostaja vastaanottaa rahdin saapuvassa
ajoneuvossa.

EXW EX Works Noudettuna Myyjé toimittaa rahdin ostajalle, kun hin asettaa
ne ostajan kaytettdviksi nimetylle toimituspaikalle.
Toimituksen jalkeen vastuu loppukuljetuksesta ja
kustannuksista siirtyy ostajalle.

Kuva 6. Toimituslausekkeet (Logistiikan maailma, 2023)

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

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

maaritellyt Pohjoismaiden Speditooriliitto. (Ritvanen, 2011) Suomen Huolinta ja

Logistiikkaliitto ry ovat maaritelleet myos yleisista kuljetusehdoista kansainvali-

sessa maantieliikenteessa PSYM 2015 -ehtojen ohella. Nama yleiset kuljetusehdot

maarittelevat sopimusehtoja eri osa-alueista rahdin kuljettamiseen liittyen, kuten

pakkaamisesta, purkamisesta, lastaamisesta seka kuljetustilauksen tekemisesta.

(Logistiikan maailma, 2023).
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4 TUTKIMUKSEN TOTEUTUS

Suoritettu tutkimus oli laadullinen eli kvalitatiivinen tutkimus. Tutkimuksessa sel-
vitettiin kohdeyrityksen maantierahdin toimitusketjun toimivuutta seka Lean-ajat-
telun mukaisten periaatteiden toteutumista. Tutkimukseen sisaltyy teoriaosuuksia
aiheesta ja kohdeyrityksen haastattelun. Haastattelu toteutettiin yhdessa koh-
deyrityksen tyontekijan kanssa teemahaastatteluna. Haastattelussa pyrittiin luo-
maan tunnelma, jossa seka haastattelija sekd haastateltava voivat ilmaista nako-
kulmansa ja mielipiteensa tutkittavasta aiheesta vapaasti. Haastattelussa kaytet-
tiin apuna ennakkoon luotua kysymyslistaa, jota kaytettiin apuna tarkeiden ja

olennaisten aiheiden lapikdyntiin.

4.1 Tutkimusmenetelma

Laadullisella tutkimusmenetelmallad tarkoitetaan tutkimusta, jossa pyritdan saa-
maan tietoa kokonaisvaltaisesti sekda ymmartamaan tutkittavan kohteen merkitta-
vyyttd, ominaisuuksia ja laatua. Verrattuna maaralliseen eli kvantitatiiviseen tutki-
mukseen, tulosten analysointi on perusteellisempaa ja syvallisempaa laadullisessa
tutkimuksessa. Laadullisessa tutkimuksessa teorian on valttamattémyys. Luon-
teeltaan laadullinen tutkimus on empiirinen tutkimus, joka tarkoittaa kokemuk-
seen ja havainnointiin perustuvaa tutkimusta. (Anneli Sarajarvi & Jouni Tuomi,

2018)

Paadyin toteuttamaan laadullisen tutkimuksen haastatteluun osallistuvien henki-
I6iden maaran seka tutkimuksen aiheen takia, silld halusin saada aiheesta mahdol-
lisimman kokonaisvaltaisen kasityksen. Tutkimusaineisto kerattiin siis haastatte-
lun avulla, johon oli muodostettu valmiiksi kysymyksid. Haastattelulle tyypillista
on, ettd osapuolet tietdvat omat roolinsa, haastattelija johtaa tilaisuutta esitta-
malla kysymyksia ja haastateltava tietda tilaisuuden sisallon olevan luottamuksel-
lista. Haastatteluita on useita erilaisia, joita ovat teemahaastattelu, strukturoitu

haastattelu, puolistrukturoitu haastattelu ja avoin haastattelu.



35

4.2 Kohdeyritys

Tutkimuksen kohdeyrityksena toimi teknologia-alan yritys, joka keskittyy toimin-
nassaan sahkoistamiseen sekda automaatioon kestavan kehityksen ja resurssite-
hokkuuden ndakdkulmasta. Yritys on suuri ja omaa johtavan roolin oman alansa yri-
tysten keskuudessa. Yrityksen liikevaihto oli vuonna 2022 noin 30 miljardia ja yri-
tykselld on toimintaa yli sadassa eri valtiossa. Yritys ei ole suomalainen, mutta silla

on juuria Suomessa ja myo6s useita toimipaikkoja Suomessa.

Haastattelussa tuli selvasti ilmi, etta yrityksessa on keskusteltu Lean-ajattelusta ja
toimittu Lean-ajattelun pohjalta. Yrityksen arvot ovat myos selkedsti samankaltai-

set kuin Lea-ajattelun periaatteet.

4.3 Tutkimusaineiston kerdys, toteuttaminen ja kasittely

Tutkimusaineiston kerdadaminen tapahtui haastattelun muodossa. Haastattelin yhta
pitkdan alalla ja yrityksessa tyoskennellytta henkil6a, joka osasi kertoa yrityksen
toiminnasta ja tutkimuksen aiheesta kokonaisvaltaisesti. Haastattelu toteutettiin
etdhaastatteluna olosuhteiden takia ja se kesti kokonaisuudessaan hieman yli 60
minuuttia. Haastattelu nauhoitettiin, jotta aineisto saataisiin tallennettua mahdol-
lisimman tarkasti. Lisdksi tein muistiinpanoja, joihin kirjasin haastattelun olennai-

simmat tiedot.

Haastattelun aikana pyrin sisdistamaan aineistoa mahdollisimman perusteellisesti.
Haastattelutilaisuuden jdlkeen kuuntelin nauhoitteen huolellisesti ja laadin tar-
kempia muistiinpanoja. Aineiston tarkemman kasittelyn jalkeen muutin nauhoi-

tuksen ja tekemani muistiinpanot kirjalliseen muotoon.

4.4 Validiteetti, reliabiliteetti ja objektiivisuus

Kun puhutaan tutkimuksen luotettavuudesta tai reliabiliteetista, tarkoitetaan kay-

tettyjen tutkimus- ja mittausmenetelmien kykya mitata tutkittavaa ilmiéta mah-
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dollisimman toistettavasti sekd luotettavasti. (Hiltunen, 2009) Tutkimuksen luo-
tettavuus eli reliabiliteetti on melko hyva. Haastatteluun osallistuneella oli pitka ja
kattava kokemus eri yrityksista alalla. Lisaksi kohdeyrityksen arvot ja toimintamalli
ovat selkeitd ja helposti tulkittavissa. Tutkimuksen otanta oli kuitenkin melko
pieni, joka saattaa heikentaa tutkimuksen luotettavuutta. On kuitenkin epatoden-
nakoista, ettd haastattelussa saadut tiedot olisivat radikaalisti muuttuneet, vaikka
osallistujia olisi ollut enemman. Tutkimuksen luotettavuuteen ja sen tuloksiin voi-

vat vaikuttaa myos haastattelussa saatujen vastaisten todenmukaisuus.

Tutkimuksen validiteetti kertoo sen, kuinka hyvin tutkimuksessa kaytetyt tutki-
musmenetelmat mittaavat tutkittavana olevaa ilmiota. (Hiltunen, 2009) Tutkimuk-
sen validiteetti on hyvalla tasolla. Kysymykset, jotka haastattelussa esitettiin, oli-
vat aiheeseen sopivia seka annetut vastaukset olivat vahvasti sidoksissa aiheeseen

ja siihen liittyviin osa-alueisiin.

Objektiivisen tutkimuksen toteuttamiseksi tutkijan tulisi pyrkia tarkastelemaan
tutkittavaa kohdetta puolueettomana sivustakatsojana ulkoapdin, mutta taysin
objektiivisen tutkimuksen toteuttaminen ei ole mahdollista. (Eskola & Suoranta,
1998) Kvalitatiivisessa tutkimuksessa usein objektiivisuus nousee ongelmaksi, silla
haastattelijan omat ndakemykset ja mielipiteet voivat vaikuttaa tutkimuksen tulok-
siin. Tutkimus on objektiivinen siind maarin kuin se on mahdollista, silla tutkijana
en itse vaikuttanut haastateltavan antamiin vastauksiin tai muuttanut niiden sisal-
toa. Pyrin haastattelua laatiessa ja sita toteuttaessa muodostamaan monipuolisia
ja tarkentavia kysymyksia, jotta haastateltava pystyy ilmaisemaan ndakdkulmansa
ja tietonsa selkeasti ilman vaarinymmarrysta. Pyrin myos siihen, etta yksikaan esit-

tamistani kysymyksista ei olisi milldan tavalla johdatteleva.
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5 TUTKIMUKSEN TULOKSET

Tassa kappaleessa avataan tutkimuksen tuloksia ja suoritettua teemahaastattelua.
Tulokset ovat saatu haastattelun yhteydessa, johon osallistui kohdeyrityksen tyon-
tekija, jolla on yli 20 vuoden kokemus logistiikan alalta. Maantien rahdin parissa
haastateltava on tydskennellyt enemman tai vdhemman koko tyduransa ajan,
mutta tutkimuksen kohdeyrityksen tyotehtavissa haastateltava on toiminut enem-
man maantierahdin parissa. Haastateltavan tyénkuvaan kuului sisdisten seka ul-
koisten prosessien kehittamista seka toimitusvarmuuden seuraavista ja sen kehit-

tamista.

5.1 Lean-ajattelu

Kohdeyrityksessa on ollut puhetta Lean- ajattelusta ja sitd on hydédynnetty myos
kdaytanndssa. Haastateltava on myos suorittanut erilaisia koulutuksia, joissa on ka-
sitelty Lean-ajattelua ja sen hyotyja liiketoiminnalle. Yrityksessa koetaan, ettd
Lean-ajattelu on hyodyllinen kehitystyokalu liiketoiminnan kehittamisessa ja haas-
tateltavaa suosittelee Lean-ajattelua myds niille yrityksille, jotka eivat sita viela

kayta toimintansa kehittamisessa.

5.2 Yrityksen ongelmat ja kehityskohteet

Tutkimuksen kappaleessa: Jatkuva parantaminen (2.1.5) kasiteltdva prosessien
jatkuva parantaminen on yrityksen toiminnassa tarkea osa-alue. Viime aikoina yri-
tyksessa on pyritty kehittdmaan prosesseja jatkuvasti osa-alue kerrallaan Lean-
ajattelun periaatteiden avulla. Ndiden prosessien yksi suurimmista ongelmista on
ollut toimijoiden suuri maara, mika on lisannyt esimerkiksi sopimusten maaras,
mikd on monimutkaistanut toimitusketjuja seka erilaisten kommunikaatio ongel-
mien ilmenemista. Lisaksi yrityksen sahkoisia jarjestelmia seka niiden ominaisuuk-
sia on pyritty automatisoimaan, jotta saataisiin poistettua manuaalista tyota, jol-

loin sdastetdan myos tyoaikaa.
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Yhdeksi ongelmaksi yritykselle on muodostunut tiettyyn kohteeseen suunnatut
kuljetukset. Haastattelussa kavi ilmi, etta tiettyihin kohteisiin, joihin pdivan aikana
lahetetaan suhteellisen vahan tilauksia, tehdaan turhaa tyota. Tama turha tyo si-
saltad esimerkiksi useiden toimintojen tekeminen sahkdisissa jarjestelmissa,
vaikka naille vahille tilauksille voitaisiin tehda yhteiset toiminnot. Tata ongelmaa
on pyritty ratkaisemaan sahkdisten toimintojen kehittdmiselld, missa on myds on-
nistuttu. Myoéhemmin kuitenkin ilmeni, ettd yhteistydkumppaneiden jarjestel-
missa kehitetyt toiminnot eivat toimineet niin kuin pitdisi. Tata ongelmaa pyritaan
kuitenkin ratkaisemaan paivittdin, jotta saataisiin minimoitua prosesseihin liittyva

turha tyo.

Yritykselld on ollut myos ongelmia tutkimuksen kappaleessa Imu-, tydntéohjaus
seka JIT (2.2.3) mainitun JIT (just in time) periaatteen noudattamisessa. Yrityksen
joillakin toimipisteillda on toimitettu valmistettuja tuotteita toimittajan varastoon
liikkaa, jolloin toimittajalla on ollut ongelmia varaston hallinnassa. Tama ongelma
johtuu osittain kommunikaation puutteesta. Yrityksen seka toimittajien yhteisessa
sahkoisessa jarjestelmassa olevia toimituspaivamaaria ei aina noudateta eli tassa
tapauksessa tehtaalta valmistuneet tuotteet ldhetetdadn heti toimittajan varas-
toon, jossa ne voivat odottaa pitkidakin aikoja toimituspdivamaaraa. Tasta odote-
tusta ajasta syntyy kustannuksia yritykselle. Tasta ongelmasta on myos keskusteltu
yrityksessa ja sille yritetdaan parhaillaan keksia ratkaisu. Sama ongelma on myos
ollut toisissa toimipisteissa, joissa toimintamallia on muutettu niin, etta tehtaalta
valmistuvat tavarat kuljetetaan toimittajalle, josta ne lahtevat lapikulkuna suoraan
asiakkaalle. Tata toimintamallia pyritdaan yrityksessa toteuttamaan muissakin toi-
mipisteissad. Tassa toimintamallissa on myds ongelmansa. Kun valmiit tuotteet 1a-
hetetdan niiden valmistuttua toimittajien kautta suoraan asiakkaille, voivat asiak-
kaat saada tuotteet aikaisemmin kuin alun perin olisi ollut tarkoitus. Talldin asiak-
kaiden oma varastonhallinta saattaa hairiintya, jos tuotteet saapuvat usein aikai-

semmin kuin olisi tarkoitus.
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Varastonhallintaan liittyvia ongelmia yrityksella on ollut myds yksittdisissa varas-
toissaan. Yksittdisia varastoja on taytetty liikaa, jolloin tilasto on ollut puutetta
seka lahetysten hallinta on ollut vaikeaa. Ongelmat ovat johtuneet siitd, etta tuo-
tannosta on tullut tavaraa varastoihin liilan nopealla tahdilla. Ndiden yksittdisten
varastojen tilanne on kuitenkin parantunut, silla tuotannon suunnittelu seka tiet-
tyjen tuotteiden tuotantomaaria muutettiin. Yrityksen tuotannossa pyrittiin tun-
nistamaan tuotteet, jotka eivat veda niin hyvin, jolloin kyseisten tuotteiden tuo-
tantoa on vahennetty. Osa ongelmista, joita ldhimenneisyydessa yritykselld 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 kaynnissa ja keskitti sen niiden tuotteiden tuottamiseen, joihin materiaaleja

oli saatavilla.

5.3 Kohdeyrityksen arvoa tuottavat aktiviteetit

Yrityksessa luodaan arvoa asiakkaalle maantierahdin osalta esimerkiksi prosessien
automatisoinnilla. Yrityksessa keskitytdaan prosessien yksinkertaistamiseen eten-
kin sahkoisten prosessien, silla niissa valuu hukkaan paljon resursseja, jos ne ovat
lilan monimutkaisia. Yrityksessa on siis tunnistettu sahkoisten prosessien arvovir-
rassa ilmenevat hukat, joiden eliminoimiseksi on aloitettu toimenpiteet. Sahkois-
ten prosessien parantamisessa edetdan vaihe kerrallaan ja on selkeasti siirrytty
tutkimuksen kappaleessa Virtauksen suunnittelu (2.1.3) mainittuun yksittaisvir-
tauksen toteuttamiseen, jolloin Idhestytdan virtausta, jossa vaiheesta toiseen voi-
daan siirtya ilman ylimaaraista hukkaa. Toinen tapa, jolla arvoa asiakkaalle pyri-
tdan tuottamaan, on tietotaidon jakaminen, johon kuuluu esimerkiksi kehitettyjen
sahkdisten prosessien yksinkertaistaminen myo6s toimijoiden osalta. Yrityksessa
pyritdan myos jakamaan heiddan omaa tietotaitoaan esimerkiksi tullaukseen tai
vaarallisten aineiden kuljetukseen liittyvissa asioissa. Yrityksessa on myds jarjes-

tetty workshopeja aiheisiin liittyen, ja niiden tarkoituksena on keksia ja pohtia sel-



40

laisia asioita, joilla voidaan tuottaa lisdarvoa asiakkaille seka yhteisty6kumppa-
neille. Yrityksessa jarjestetddan myos kuukausittain palavereita yhteistydkumppa-
neiden kanssa, jossa kaydaan lapi ilmenneita ongelmia ja niiden ratkaisukeinoja.
Myds segmentoinnin avulla yritys on myds pyrkinyt poistamaan ongelmia. Edel-
leen ilmeneva ongelma on kuitenkin se, ettd osa yhteistydkumppaneista eivat ole
suostuneet ottamaan kohdeyrityksen tarjoamia koulutuksia tai perehdytyksia vas-

taan.

Lisdksi rahdin jarkeva kuljettaminen ja sen suunnitteleminen yhdessa kuljetusyh-
tididen kanssa koettiin yrityksessa olevan arvoa tuottava aktiviteetti. Eri kuljetus-
reittien yhdistaminen nousi yhdeksi asiakkaille arvoa tuottavaksi asiaksi yrityk-
sessd, jota on my0s toteutettu. Se sisaltda myos esimerkiksi maantierahdissa kay-
tettdvien reittivalintojen pohtimista yhdessa toimijoiden kanssa. Lisaksi yrityk-
sessa keskitytdan paljon sen toimijoihin ja heidan omaaviin arvoihin. Yrityksessa
pyritdan siihen, etta kaikki sen yhteistydkumppanit jakaisivat tietylla mittakaavalla
heiddan omat arvonsa, jotta yhteistyo olisi mahdollisimman mutkatonta. Naihin ar-
voihin sisdltyy muun muassa kestava kehitys, joka koetaan yrityksessa erittadin tar-

kedksi.

Yrityksessa on my0s kaytossa lahetysten seurantajarjestelma, jolla seka yritys etta
sen yhteistydkumppanit pystyvat seuraavan lahetysten etenemista. Tama lisaa yri-
tyksen ja sen yhteistyokumppaneiden valista lapindkyvyytta ja luottamusta, jota

pidetaan myos yrityksessa suuressa arvossa.

Kestdavan kehityksen nakokulmasta yritys on kaynyt keskusteluita toimittajien
kanssa liittyen maantierahdin yhteydessa kaytettdavien rahtilaivojen paastéihin.
Yhdessa kuljetusyhtididen kanssa on selvitetty rahtilaivojen paastoja, joilla koh-
deyrityksen rahtia kuljetetaan. Tama osoittaa, ettd kohdeyritys jakaa samoja ar-

voja yhteistydkumppaneidensa kanssa sekd on valmis toimimaan niiden mukaan.
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5.4 Hukat

Haastattelussa todettiin, ettd kohdeyrityksessa ilmenee kaikkia tutkimuksen kap-
paleessa Hukat Lean-ajattelussa (2.3) mainittuja hukkia jossakin muodossa tai osa-
alueella. Yleisimmat kohdeyrityksessa ilmenevat Lean-ajattelun hukat maantie-
rahdin osalta liittyvat varastointiin, yliprosessointiin, odotuksiin ja viiveisiin seka

turhaan liikkkumiseen.

Odotuksiin ja viiveisiin liittyvat ongelmat ilmenevat kuljetuksissa, joissa kaytetaan
FCA-toimitusehtoja. Silloin asiakas hakee toimitettavat tuotteen yritykselta. Usein
kuitenkin tapahtuu niin, ettd asiakas ei hae tavaroita sovittuun padivamaaraan
mennessa eika vield senkaan jalkeen, kun yrityksen toimesta on muistutettu asi-
asta. Kun tavaroita ei haeta sovittuun pdivadan mennessa, aiheutuu siitd ongelmia

tuotteiden valmistajalle esimerkiksi varastojen tayttymisen muodossa.

Turha liikkuminen, varastoinnin ongelmat seka viiveet ilmenevat kohdeyrityk-
sessd, kun |ahtovalmis lahetys kuljetetaan lahtoalueelle, joka on liian pieni. Kun
lahetyksen nouto on my6hassa ja lahtdalueelle tuodaan lisdd mydhemmin ldhte-
vaa tavaraa, saattaa myohassa olevat lahetykset hautautua lahtévalmiiden ldhe-

tysten sekaan.

Kohdeyrityksessa pyritaan eliminoimaan esiintyvia hukkia seuraamalla kuljetusten
ja noutojen tasmallisyytta. Myos eri kuljetusliikkeille on suunniteltu omia aikatau-
luja, jotta lahtoalueelle ei syntyisi liikaa tungosta. Haastateltava painotti haastat-
telussa, ettd ongelmien syyt tulee selvittdaa ja mista ongelmat syntyvat, jolloin ke-
hitysehdotuksia on helpompi kehittda ja lopulta ongelmat saadaan korjattua pie-

nemmalla vaivalla, kun tiedetdaan ongelmien lahtopiste.

5.5 Maantierahdin toimitusketju

Maantierahdin toimitusketjujen luonne vaihtelee paljon riippuen siitd, onko ky-

seessd vientid vai tuontia. Tuonnin osalta kuljetusketjut saattavat olla hyvinkin
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monimutkaisia ja toimitusketjussa voi olla yli 15 toimijaa. Tama hankaloittaa toi-
mitusketjun materiaalivirtaa ja altistaa sen useille ongelmille. Tuonnin osalta
maantierahdin toimitusketju on kuitenkin osittain riippumaton kohdeyrityksen
toiminnasta, silla se saattaa olla riippuvainen paljolti myos esimerkiksi toimituseh-
doista. Tuonnin osalta mantereiden toimitusketju on aiheuttanut yritykselle on-
gelmia, kuten materiaalivirtoihin liittyvia ongelmia. Kun toimitusketjussa on liikaa
toimijoita, joutuu yritys olemaan tekemisissa useiden toimijoiden kanssa, joka ai-
heuttaa ylimaaraista tyotd, ongelmia tietovirrassa seka toimenpiteiden lisdanty-
mistad. Esimerkiksi pienemmilla toimijoilla ei ole samankaltaisia sahkoisia jarjestel-
mia tai muita toimintaa helpottavia apuvalineitd, joka tuottaa molemmille osapuo-
lille ylimaaraista tyota ja vaikeuttaa toimitusketjun hallintaa. Yritys kuitenkin pyrkii
muodostamaan yhteistyokumppanuus suhteita vain sellaisten yritysten kanssa,
jotka pystyvat tayttamaan tietyt standardit, jotta toimitusketjusta saadaan toi-
miva ja heidan arvojansa noudattava. Tuonnissa ilmenevien ongelmien ratkaise-
miseksi yritys on muun muassa pyrkinyt tarjoamaan erilaisia koulutuksia seka pe-
rehdytyksia osto- sekd hankintaosastoille, jotta voitaisiin kehittda tuontiprosessia

parempaan suuntaan.

Globaalit ongelmat kuten koronapandemia ja sota tilanteet maailmalla ovat ai-
heuttaneet ongelmia, kuten lisdantyneita kustannuksia ja epavarmuutta yrityksen
toiminnalle, kuin myds maantierahdin toimitusketjulle. Ndiden seikkojen aiheut-
tamat hintojen nousu ovat tuoneet lisda kustannuksia yritykselle. Keskeisimpia on-
gelmia ovat olleen esimerkiksi kapasiteettipulaa kalustossa tai kuljettajissa, joista
on aiheutunut viivastyksia kuljetuksille tiettyihin kohdemaihin. Yrityksessa on
myo6s huomattu, ettd viennin ja tuonnin tasapaino voisi olla parempi. Yksikon mu-
kaan tuontia tai vientia on toista enemman, jolloin kuljetuskaluston maara ei valt-
tamatta riita toteuttamaan vahadisempaa vientia tai tuontia. Ongelmaksi on myos
muodostunut kestavan kehityksen luomat ongelmat kuljetuskalustoon, jolloin kai-
killa saatavilla olevilla kalustoilla ei valttamattd voida toteuttaa rahdin kuljetta-

mista.



43

5.6 Maantierahdin toimitusketjun kehittaminen

Yksi keskeisimmistda maantierahdin toimitusketjun toimintaa kehittavista toimin-
noista on ldhetysten konsolidointi. Kun lahetyksia yhdistetaan, voidaan saastaa
tyohon kuluvista resursseista merkittdava osa. Kohdeyritys tuottaa laajalla rinta-
malla herkkaa elektroniikkaa, jolloin kaikki turha valivarastointi ja ylimaaraiset kul-
jetukset lisdavat tuotteiden rikkoutumisen riskia. Osittain myds tasta syysta yritys
on panostanut lahetysten konsolidointiin, jolloin maantierahtia kuljettavat kalus-
tot liikkuvat osa- tai taysikuormilla, jolloin rahdin kasittely vahenee. Lahetysten
vhdistaminen on todettu yrityksessa olevan toimiva tapa sadstaa resursseja, joten
silhen on panostettu tutkimuksen kappaleen Six Sigma (2.2.2) mukaisesti. Kun |a-
hetykset kuljetetaan kappale tavarana, saatetaan rahti purkaa ja lastata useaan

otteeseen kuljetuksen aikana, jolloin rahdin vahingoittumisen riski suurenee.

Haastatteluun osallistuneen henkilon osastolla on ulkoistettu esimerkiksi yksittai-
sia lahettamoita seka joidenkin tuotteiden varastointeja. Yrityksessa on todettu,
ettd ulkoistaminen naissa toiminnoissa edistda ja helpottaa toimitusketjun suju-
vuutta. Yritykselld ei valttamatta ole paikallisesti omia resursseja toteuttaa ulkois-
tettuja toimintoja, joka on johtanut paatokseen ulkoistamisesta. Ulkoistamisesta
vastaavat yritykset ovat luotettavia ja pitkdaikaisia yhteistyokumppaneita, joka on

helpottanut paatosta.

5.7 Kohdeyrityksen kdyttama kalusto maantierahdissa.

Kohdeyrityksessa kaytetaan paljon normaalia peravaunuliikennetta. Pelkkien trai-
lereiden toimittaminen rahtilaivan mukana on myos yleista yrityksen maantierah-
din kuljetusketjussa, varsinkin Euroopan sisalld. Lisdksi maantierahdin kuljetuk-
sissa on hyddynnetty perdvaunuja, joissa on kaksi kerrosta. Néama perdvaunut
mahdollistavat suuremman tavara maaran kuljettamisen sellaisille tuotteille, jotka
eivat vie koko peravaunun korkeutta. Yritykselld on kdytossa myos jonkin verran

mega-trailereita, jotka ovat suurempia kuin normaalit trailerit, jolloin rahtia voi-
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daan kuljettaa enemman kerralla. Mega-trailerit ovat hyddyllisia esimerkiksi sil-
loin, kun Iahetyksid on yhdistetty, jolloin kuljetettavan rahdin maara voi olla melko
suuri. Osa kohdeyrityksen tuotteista on kooltaan niin suuria, etta niiden kuljetta-

miseen tarvitaan MAFI-konttialustaa.
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6 YHTEENVETO

Tassa kappaleessa analysoidaan tutkimuksen tuloksia seka pohditaan, kuinka tut-
kimuksessa kaytettyja teorioita on hyodynnetty kohdeyrityksen toiminnassa. Li-
saksi kappaleessa luetellaan kehitysehdotuksia hyodyntden Lean-ajattelun peri-

aatteita.

6.1 Lean-ajattelun periaatteiden toteutuminen

Tutkimuksessa selvisi, ettd kohdeyrityksessa on pyritty hyoédyntamaan Lean-ajat-
telun periaatteita. Yrityksen henkil6st6a on koulutettu Lean-ajattelun mukaiseen
toimintaan ja esimerkiksi jatkuva parantaminen on ldasna yrityksessa jokapaivai-
sessa tyoskentelyssa. Osa Lean-periaatteista toteutuivat yrityksessa ilman suu-
rempia ponnisteluja. Tutkimuksessa kavi ilmi, etta yritys toimii periaatteiden mu-
kaisesti, vaikka itse Lean-ajattelua ei kasitteena ollut kaytetty kriteerina toimin-
noille. Taman voi selittaa se, ettd Lean-ajattelu on kdytannonldaheinen ja jarkevaan
toimintaan perustuva ajattelutapa, jolloin usein jarkevasti toimimalla toteutetaan

tarkeita Lean-periaatteita.

Tutkimuksen kappaleessa Arvon tuottaminen (2.1.1) kasiteltdava arvon tuottami-
nen asiakkaille nousi esiin yhtena suurena tavoitteena yrityksen toiminnassa.
Lean-ajattelun mukaisesti yrityksen toteuttaessa maantierahdin kuljetuksia, pyrki
yritys kuuntelemaan sidosryhmiensa tarpeita ja arvoja ja toimimaan niiden mu-
kaan niin hyvin kuin olosuhteiden salliessa on mahdollista. Taman toteutumista
edesauttoi se, ettd kohdeyrityksen solmiessa yhteistydsopimuksia toisten yritys-
ten kanssa, lahtoékohtana toimii yhteisten arvojen jakaminen. Lisdksi toiminnan
jatkuva parantaminen, joka on yksi Lean-ajattelun periaatteista, koettiin kohdeyri-
tyksessa tarkedksi. Sitd pyrittiin toteuttamaan kaikissa toimitusketjun vaiheissa sa-

malla poistamalla prosessille tarpeettomia osia, eli eliminoimaan hukkaa.

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

ketjun aikana syntyy melko paljon hukkaa. Vaikka hukkia pyritdan minimoimaan,
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niita on lahes mahdotonta valttaa. Se ei kuitenkaan tarkoita, etta kohdeyrityksessa
olisi epaonnistuttu noudattamaan Lean-ajattelun periaatteita, silla Lean-ajattelu
on toiminnan kehittamiseen tarkoitettu ajattelutapa, ei oikotie taydellisyyteen.
My0s tasta syysta jatkuvan parantamisen yllapitaminen nousee tarkeaan rooliin,
jota kohdeyrityksessa toteutettiin monella osa-alueella. Suurimmat hukat, joita
yrityksen toimitusketjussa ilmeni ovat tdysin vdhennettdvissa toimintatapoja
muuttamalla, mista kohdeyrityksessa on kayty keskusteluja seka pohdittu paran-

nusehdotuksia ongelmien korjaamiseksi.

Ongelmaksi kohdeyritykselle ilmeni varastojen hallinta, kommunikointi sidosryh-
mien kanssa, kuljetuksien viivastymiset, tuotteiden turha lilkkkuminen seka ylipro-
sessointi. Nama ongelmat ovat tyypillisia suurille kansainvalisille yrityksille, jotka
tuottavat suuria maaria tuotteita ja lahettavat niita ympari maailmaa. Osa ongel-
mista olivat kuitenkin paikallisia, jolloin niiden korjaaminen on huomattavasti hel-
pompaa. Toisaalta esimerkiksi kommunikointiongelmiin ratkaisun |6ytamiseen
tarvitaan kaikkien osallisten resursseja sekd panosta, jolloin ongelman ratkaisu ei
ole yksin kohdeyrityksen kasissa. Kommunikointiongelmiin vaikuttavat esimerkiksi
kielimuuri, kulttuurilliset erot seka toimintatapojen erilaisuus. Vaikka yritys pyrkii
noudattamaan ja kuuntelemaan sidosryhmiensa toiveita ja arvoja, ei yritys kuiten-

kaan voi kontrolloida sidosryhmiensa toimintaa taysin.

Lean-ajattelu toimii loistavana pohjana kohdeyritykselle ongelmien korjaamisessa.
Vaikka Lean-ajattelu ei itsessdaan korjaa mitdaan, sen periaatteita noudattamalla
voidaan saada aikaan tuottoisa toimitusketju. Tama tarkoittaa sitd, etta toimitus-
ketjussa ilmenee minimaalisesti vain valttamattomat hukat, toiminta tuottaa tar-

peeksi arvoa kaikille ja toimintaa parannetaan jatkuvasti yksi toiminto kerrallaan.

6.2 Kehitysehdotukset

Vaikka yrityksen maantierahdin toimitusketjua on toimiva, 16ytyy siita silti useita

kehityskohteita. Suurimmat kehityskohteet liittyvat kommunikointiin, jonka seu-
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rauksena ilmenee myds muita ongelmia. Silloin kun yrityksen ja sidosryhmien va-
linen kommunikaatio ei taysin toimi, voi siitd seurata hankaluuksia esimerkiksi va-

rastonhallintaan, lahetysten aikatauluihin tai tuotannon hallintaan.

Kommunikaatio-ongelmat voidaan ratkaista useammalla tavalla. Ensimmaiseksi
tulisin lisata kommunikaatiota tarvittaessa niiden yhteistyokumppaneiden kanssa,
joiden kanssa kommunikaatio on muodostunut ongelmaksi. Tatd kommunikaa-
tiota voitaisiin lisata esimerkiksi jarjestamalla useammin palavereita seka yhteisia
tilaisuuksia yhteistydkumppaneiden kanssa, joissa keskityttadisiin kehittamaan oi-
keanlaiset saanno6t toimijoiden valiselle kommunikaatiolle. Kun kaikki osapuolet
sitoutuvat riittavaan seka selkeaan kommunikaatioon, tulee muiden ongelmien
ratkaiseminen olemaan helpompaa. Koska kohdeyritys toimii kansainvalisilla
markkinoilla ja usein kommunikaatio tapahtuu ihmisten valilla, joilla on eri didin-
kieli, olisi viisasta myos kehittda yhteisen kielen osaamista. Tassa tapauksessa yh-
teisena kielena toimii englannin kieli, joten varmistus siita, etta jokainen toimitus-
ketjussa toimiva henkilo taitaa englannin kielen tarpeeksi hyvin, toisi lisaa var-
muutta. Talléin varmistuisi henkilot ymmartavat toisiaan taysin esimerkiksi sahko-
postin valitykselld. Kuitenkaan aina pelkka selked kommunikointi ei riitd, jolloin
ongelmia voi ilmeta toimintatapojen erilaisuuden vuoksi. Tulisi siis myods yhdessa
vhteistyokumppaneiden kanssa sopia yhteisot sdaannot toimintatavoista ja pyrkia

noudattamaan niita niin hyvin kuin mahdollista.

Varastojen hallinta oli myos yksi ongelmia aiheuttava tekija kohdeyrityksessa.
Nama ongelmat johtuivat muun muassa ylituotannosta seka lahtdalueiden omi-
naisuuksista. Yksi tapa helpottaa naita ongelmia on my6s parempi varautuminen
siind ongelmiin tai hairidihin, kuten esimerkiksi myohastyneisiin noutoihin tai tuo-
tannon kapasiteetin muutoksiin. Toisaalta tutkimuksen kappaleessa Imuohjaus
(2.1.4) kasiteltdavan imuohjauksen toteuttaminen helpottaisi varastointiin liittyvia
ongelmia yrityksessda. Nama ongelmat se liittyvat myos osittain kommunikaation
puutteella. Tehtaiden seka ldhetysten tekijoiden valilla tulisi olla enemman kom-

munikaatiota ja tietoa siita, kuinka koko prosessi toimii. Tuotannon maaraan tulisi
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saada enemman JIT-periaatteen piirteita. Yritys kuitenkin toimittaa maarallisesti
todella paljon tuotteita, jolloin JIT-periaatteen noudattaminen voi olla hankalaa.
Siksi kohdeyrityksen tulisi pohtia, etta voitaisiinko JIT-periaatetta soveltaa sellai-

siin tuotteisiin, joilla ei ole niin suurta kysyntaa.

Tutkimuksessa tuli ilmi, etta lahtdalue, josta kuljetusliikkeet hakevat lahetettavat
tuotteet, on yrityksen tarpeisiin liian pieni. Tama aiheuttaa laht6alueen ruuhkau-
tumista seka ylimaaraista tyota rahdin noutajille. Olisi siis viisasta miettia uudes-
taan ldhtoalueen ominaisuuksia, kuten kokoa ja uudelleen organisoimista. Tilan-
netta voisi helpottaa esimerkiksi yksinkertaisesti suurempi lahtdalue, jossa jokai-
selle kuljetusliikkeelle olisi oma alueensa. Tall6in lahetysten noutaminen selkey-
tyisi sekd ruuhkautumista voitaisiin lieventaa, vaikka kuljetusyhtié noutaisikin |a-

hetyksen aikataulusta myohassa.
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LITTEET

LIITE1

HAASTATTELUKYSYMYKSET

1. Mika on tyonimikkeesi sekd vastuualueesi?

2. Kuinka kauan olet tyoskennellyt alalla?

3. Kuinka pitkaan olet tydskennellyt maantierahtiin liittyvissa tyétehtavissa?
4. Onko Lean-ajattelu entuudestaan tuttu kasite?

5. Onko yrityksessanne ollut puhetta Lean-ajattelusta? Jos on niin missa asiayhteydessa?
Jos ei, niin uskotko, etta sen hydédyntamiselle olisi tarvetta?

6. Mikali yrityksenne hyodyntaa Lean-ajattelua, onko organisaatiossanne otettu kaytt6on joitakin Lean tyokaluja?
7. Suosittelisitko Lean-ajattelun hyodyntamistad organisaatiolle, jotka eivat ole sitd hyodyntaneet?
8. Kuinka tarkeana organisaatiossanne pidetdan jatkuvaa parantamista ja arvon tuottamista asiakkaillenne? Kuinka se ilmenee?

9. Kuinka monta toimijaa maantierahdin toimitusketjussa teidan yrityksessanne on?
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10. Jos toimijoita on “normaalia” enemman, uskotko sen aiheuttavan ongelmia toimitusketjun materiaali- tai tietovirtaan?
11. Mitka muut seikat mahdollisesti aiheuttavat ongelmia toimitusketjuunne?
12. Miten toimitusketjuanne voitaisiin kehittdaa maantierahdin osalta? Oletteko esimerkiksi ulkoistaneet palveluita?

13. Minkalaista kalustoa yrityksenne kayttaa maantierahdissa?

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

tiaali.

14. llmeneeko yrityksenne toimitusketjussa ylla mainittua hukkia?

15. Mitka niista ovat yleisimpia teidan yrityksessanne? Enta merkittavimpia?

16. Milla keinoilla syntyvia hukkia voitaisiin eliminoida?



