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Insin6orityd tehtiin logistiikkapalveluja tarjoavalle pienyritykselle. Tydn tavoitteena oli kuva-
ta yrityksen ydinprosessi ja tunnistaa mahdolliset prosessin ongelmakohdat ja kohteet,
joiden kehittdminen tuottaisi arvoa asiakkaalle ja parantaisi yrityksen kannattavuutta. Tyon
toisena tavoitteena oli kehittda prosessille mittareita, joilla prosessin kriittisten toimintojen
onnistumista voitaisiin seurata ja kehittaa.

Tyon teoriaosuudessa selvitettiin logistiikkaliiketoimintaa pk-yrityksissa. Toimitusketjujen
kysynnan ennustettavuus ja tarjonnan toimitusajat vaikuttavat toimitusketjun hallintastrate-
gian valintaan. Vastatakseen yritysten tarpeisiin, pk-yritykset kayttavat Leagile-strategioita.
Strategian toteuttaminen vaatii toimivia prosesseja, joiden suorituskykya mitataan jatku-
vasti. Mittaustulosten avulla prosesseja kehitetdan ja pyritdaan jatkuvaan parantamiseen.
Kehittdmiskonsepteina kaytetaan ongelmanratkaisua tai prosessin suunnittelu ja suoritus-
kyvyn parantamista.

Prosessin nykytila selvitettiin tapaustutkimuksena. Prosessia ei ollut aikaisemmin kuvattu,
joten siita piirrettiin aluksi prosessikaavio. Ydinprosessi muodostui selkeistd osatoiminnois-
ta, jotka eroteltiin aliprosesseiksi. Prosessista I0ytyi kuusi kehityskohtaa, joita seuraamalla
voitaisiin prosessin suorituskykya parantaa ja varmistaa arvon tuotto asiakkaille. Kehitys-
analyysin tuloksena prosessille ehdotettiin uusia mittareita kuljetusvaurioiden ja jakeluka-
pasiteetin riittdvyyden seurantaan. Osa havaituista haasteista liittyivat paamiehen tai yh-
teistybkumppanin sisaisiin prosesseihin, eika niita kasitelty taman tyon yhteydessa.

Prosessissa tiedon hallinnalla on suuri rooli arvon tuottamisessa. Paremmalla tiedonkululla
paamiehen, asiakaspalvelun ja ajojarjestelyn valilla asioiden selvittely helpottuisi. Toisena
ehdotuksena esitettiin tiedon kulun ja hallinnan helpottamiseksi asiakaspalvelun tietojarjes-
telman kehittamista. Tietomaaran kasvaessa nykyinen toimintatapa ei ole enaa tehokas, ja
riskind on tiedon kadottaminen ja siten palvelun heikentyminen. Vaarana on myds, etta
kuljetuksiin liittyvat tiedot eivat siirry laskutukseen, jolloin silla on vaikutusta myds yrityksen
kannattavuuteen.
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This study was carried out for a small logistics services provider company. The aim was to
describe the company's core process and identify potential problem areas and targets, the
development of which would generate value for the customer and improve the company's
profitability. Another aim was to develop process indicators to the critical functions of the
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The theoretical part of this study explores the logistics business in SMEs. Predictability of
demand and supply delivery times influence the choice of supply chain management strat-
egy. In order to meet the requirements of enterprises SMEs use leagile strategies. Imple-
mentation of the strategy requires effective processes by which performance is measured
continuously. Measurement results help to develop processes and achieve continuous
improvement. Problem solving or process design and improvement of performance are
concepts which are used to improve processes.

The current state of the process was examined as a case study. The core process is divid-
ed into four subprocesses. The Current State Analysis showed six development points in
the process. By monitoring those points the process performance could improve and en-
sure value for customers.

Based on the results of this study, it would be advisable for the company to develop new
indicators for monitoring of damage during transport and distribution capacity. The compa-
ny would also benefit greatly from development of a customer service information system.
With the increasing amount of data the current approach is no longer effective and there is
the risk of losing data and hence deterioration of service. Another risk is that the infor-
mation relating to the billing be missing in which case it would also affect the company's
profitability.
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1 Johdanto

Toimitusketjun hallinta on olennainen osa yritysten valista kilpailua. Se, joka taitaa toi-
mitusketjun toiminnot parhaiten, voi saavuttaa merkittavan kilpailuedun joko kustan-
nustehokkuudellaan tai erottautuvalla toiminnallaan. Toimitusketjusta puhutaan usein
arvoketjuna, jossa jokainen lenkki tuottaa lisdarvoa asiakkaalle aina tuotteen raaka-
ainehankinnoista Iahtien lopputuotteen kayttéonottoon asti. Tuotteesta riippuen lisaar-
voa voidaan tuottaa vield tamankin jalkeen erilaisilla lisdarvopalveluilla. Toimitusketjun
hallintaan liittyy olennaisesti yrityksen strategia, joka ohjaa toimitusketjustrategiaa.
Strategian valinnasta riippuu, miten logistisia toimia yrityksessa toteutetaan. Usein yri-
tyksilla ei ole kiinnostusta hoitaa logistisia toimia itse, varsinkin jos ne eivat ole yrityk-
sen ydinosaamista. Ulkoistamalla logistisia toimintoja yritykset hallitsevat niihin sitoutu-
nutta padomaa ja pystyvat keskittymaan omaan ydinosaamiseensa. Suomessa logisti-
sista toiminnoista ulkoistetaan useimmin kuljetukset. Markkinoilla onkin useita pienia ja
keskisuuria yrityksia, jotka tarjoavat erilaisia logistiikkapalveluja isompien yritysten tar-

peisiin.

1.1 Tavoite ja rajaus

Taman insindoritydn toimeksiantajana on pieni logistiikka-alan yritys, joka on aloittanut
toimintansa noin viisi vuotta sitten. Se on pyrkinyt kehittdamaan toimintaansa jatkuvasti.
Insin6oritydn aiheita yrityksella oli kaksi, joista paatettiin toteuttaa ydinprosessin kuvaus

ja kehitysanalyysi.

Kyseessa on kolmannen osapuolen logistiikkapalveluja tarjoava yritys, jonka ydinpro-
sesseja ovat muun muassa aikataulutetut kuljetukset, kotimaan kuljetukset ja logistiik-
kapalvelut. Yritys on toiminut alalla vuodesta 2011 alkaen. Henkildkuntaa on vahan, ja
kaikki tietavat toimintatavat. Yrityksella on selkea kasitys ydinprosessiensa toimivuu-
desta. Niita ei kuitenkaan ole kuvattu yhtenaisesti. Prosessien kuvaaminen on tarkeaa
liketoiminnan kehittdmisen kannalta. Prosessikuvausten avulla voidaan parantaa yh-
teisty6ta toisten organisaatioiden kanssa, selkeyttaa tyonjakoa ja vastuita seka selvit-
taa resurssitarpeita ja ongelmatilanteita tai paallekkaisia toimintoja. Ne auttavat myds

kehittamaan palveluja (Juhta 2008). Pienelle yritykselle tyypillisesti tilanteet muuttuvat



nopeasti, eikd muutoksia ole dokumentoitu. Toiminnan kehittdmisen kannalta on kui-

tenkin tarkeaa, etta yrityksen prosessien kipupisteet tunnistetaan.

ilnsindoritydssa tehdaan aikataulutetut kuljetukset -prosessin prosessikuvaus. Tavoit-
teena on kuvata ydinprosessin nykytila ja tunnistaa mahdolliset ongelmakohdat ja koh-
teet, joiden kehittaminen luo lisdarvoa asiakkaalle ja parantaa yrityksen kannattavuutta.
Toisena tavoitteena on kehittad prosessille mittareita, joilla voidaan seurata prosessin

kriittisten toimintojen onnistumista ja mahdollistaa jatkuva kehittdminen.

Kilpailun kiristyminen ja kansainvalistyminen pakottaa yritykset organisoimaan tilaus-
toimitusketjun hallinnan uudelleen. Toimitusketjun tulee tehokkuuden lisaksi sopeutua
muuttuviin markkinatilanteisiin ja kyeta joustavasti vastaamaan niihin. Yritykset ulkois-
tavat logistisia toimintoja tavoitellessaan kustannustehokkuutta tai parempaa palvelua.
Tassa insinooritydraportissa selvitetdan, millaisia vaatimuksia toimitusketjut asettavat
logistiikkapalveluja tarjoaville pk-yrityksille, millaisia strategioita toimitusketjulla on kay-
tossa ja millaisia strategioita pk-yrityksilla tulisi olla vastatakseen toimitusketjujen vaa-
timuksiin. Valitun strategian toteuttaminen edellyttda toimivia prosesseja. Raportissa
selvitetaan, miten prosesseja kehitetaan ja mitataan niin, ettd ne mahdollistavat yrityk-

sen jatkuvan kehittymisen.

Insindorityd toteutetaan seuraamalla prosessin toimintaa kaytanndssa ja keskustellaan
prosessin omistajan, yrityksen myyntijohtajan kanssa prosessin yksityiskohdista. Lisak-
si haastatellaan asiakasyrityksesta kuljetuspaallikkda ja logistiikkakeskuksen paallikk6a
ja selvitetdan, millaisia haasteita he nakevat nykyisessa kaytannossa, seka selvitetaan,

millaisia logistisia tarpeita ja haasteita heilla on tulevaisuudessa.

Ty6 on rajattu koskemaan vain aikataulutetut kuljetukset -prosessia. Se alkaa asiak-
kaan varastosta, josta noudetaan valmiiksi keratyt tuotteet, ja paattyy tavaran jakeluun
loppuasiakkaalle. Tydssa ei kasitelld asiakkaan kerailyprosesseja eikd paluulogistiik-
kaan liittyvia prosesseja. Tyon ulkopuolelle jdavat myds muut ydinprosessit, tukipro-

sessit ja asiakkaan prosessit.



1.2 Tyon rakenne

Ty6 koostuu kahdeksasta luvusta. Johdannossa esitellddn tyon tavoitteet ja rajaus.
Luvut 2 ja 3 muodostavat tyon teoreettisen viitekehyksen. Luvussa 2 kasitellaan yri-
tysten strategioita, toimitusketjuja seka arvoketjuja ja mitd vaatimuksia ne asettavat
logistiikka-alan pienyrityksille. Luvussa 3 selvitetdan, miten prosesseja tulisi kuvata ja
mita asioita siind olisi huomioitava. Luvussa 4 kuvataan toimeksiantajayritys seka tyon
tavoitteet ja toteutus. Luvussa 5 kuvataan tydn empiirinen osuus. Siina selvitetaan pro-
sessin nykytila. Lisdksi kerrotaan, millaisia haasteita yritys itse ja asiakkaat nakevat
nykyisessa toiminnassa ja tulevaisuudessa. Luku 6 pitaa sisalladn kehitysanalyysin
tulokset. Luvussa 7 esitellaan johtopaatokset, jotka tyon tuloksista ilmenivat, ja lopuksi

luvussa 8 esitetdan yhteenveto.

2 Logistiikkaliiketoiminta pk-yrityksessa

Logistiikka voidaan nahda eri nakokulmista erisisaltdisend. Useimmiten logistiikan kasi-
tetdan sisaltavan operatiiviset kuljetukset, varastoinnin, tilausten kasittelyn ja pakkaa-
misen. Toisena nakokulmana on tilaus-toimitusketjun ohjaus ja siihen liittyvat toimin-
nanohjausjarjestelmat (Haapalainen ym. 2005: 9). Nakdkulmasta riippumatta logistiikka
on aina verkostoyhteisty6ta toimittajien, asiakkaiden, palveluyritysten ja muiden sidos-
ryhmien valilld (Haapalainen ym. 2005:10). Amerikkalainen Council of Logistics Man-
agement (CSCMP’s Definition of Logistics Management 2016) maarittelee logistiikan

seuraavasti:

Logistics management is that part of supply chain management that plans, im-
plements, and controls the efficient, effective forward and reverses flow and stor-
age of goods, services and related information between the point of origin and
the point of consumption in order to meet customers' requirements (CSCMP’s
Definition of Logistics Management 2016).

Sakki (2009: 16) sanoo saman suomeksi:

Logistiikka on osa toimitusketjuprosessia, jolla tavaravirtaa, siihen liittyvaa varas-
tointia, palveluita ja tietoja ohjataan mahdollisimman tehokkaasti valmistuslahteil-
ta lopulliselle kuluttajalle niin, etté loppukayttajan tarpeet tulevat taytetyiksi.

Taman maaritelman mukaan logistiikka on sarja erillaan suoritettavia tyotehtavia ja

toimenpiteita, joten voidaan puhua logistisesta prosessista. Logistiset toiminnot liittavat



organisaation eri puolilla toteutettavat palvelun tai tavaran tuottamisen vaiheet yhdeksi
kokonaisuudeksi (Sakki 2009: 16).

Logistiset ratkaisut liittyvat kaikkeen liiketoimintaan toimialasta riippumatta. Kilpailuti-
lanteiden kiristyessa logistinen osaaminen tuo yritykselle kilpailuetua. Logistiikkaselvi-
tyksen (2014) mukaan merkittadva osa teollisuuden ja kaupanalan yritysten logistisista
toiminnoista suoritetaan osittain tai kokonaan omalla kalustolla ja henkilokunnalla. Ra-
janveto itse tekemisen ja ostamisen (make or buy) valilla on erittdin keskeista kaikessa
yritystoiminnassa. Logististen palveluiden osalta yritysten on mietittava, mitka toiminnot
ovat tarkoituksenmukaisia tehda itse ja mitka palvelut ostaa markkinoilta. Logistiik-
kaselvityksen (2014) mukaan vuoden 2012 Suomen logistiikkamarkkinat, joilla tarkoite-
taan yritysten ostamia palveluja, olivat 9—10 miljardia euroa. Suurin osa teollisuusyritys-
ten ostamista palveluista kohdistui kuljetuksiin liittyviin toimintoihin. Kuvassa 1 on esi-
tetty, miten teollisuusyritykset ovat ulkoistaneet logistiikkatoimintojaan. Teollisuusyri-
tyksisté noin 93 % oli ulkoistanut kotimaan kuljetukset osittain tai kokonaan ja 70 % oli
ulkoistanut paluulogistiikan ja huolinnan. Logistiikan tietojarjestelmat oli ulkoistanut 45
% teollisuusyrityksista. Tilausten kasittelyn, laskutuksen, varastoinnin, inventaarin hal-
linnan ja lisdarvopalvelut teollisuusyritykset hoitavat edelleen padosin itse. (Logistiik-
kaselvitys 2014: 78-79.)

Kotimaiset kuljetukset _
Kansainvailiset kuljetukset _
Paluulogistiikka _

Huolinta _

Tilausten kasittely ; ; : -

Laskutus -

Varastointi -

Inventaarin hallinta -
Lisdaarvopalvelut . -

Logistiikan tietojarjestelmat _

0% 20% 40% 60 % 80 % 100 %
m0% w1-50% m51-100 %

Kuva 1. Logistiikkatoimintojen ulkoistaminen Suomessa toimivissa teollisuusyrityksissa 2014
(Logistiikkaselvitys 2014).



Mitd suuremmassa mittakaavassa yrityksen toiminta on, sitd suuremmista kustannuk-
sista on kyse ja logistiikan hallinta nousee merkittavaksi tekijaksi yrityksissa. Logistiikka
otetaankin yha selvemmin mukaan yrityksen strategiseen suunnitteluun. Yritykset pyr-
kivat ndin luomaan strategian, joka ottaa huomioon niiden logistiset kilpailukykytekijat
niiden omista lahtdkohdista. Strategisena paatdksena yritykset voivat ulkoistaa koko-
naan tai osittain logistisia toimintojaan logistiikkaan erikoistuneille yrityksille. Suurten
globaalisti toimivien logistiikkapalveluyritysten rinnalla on runsaasti pienempia erikois-
tuneita palveluyrityksia. Ne voivat tarjota palveluja, joissa korostuvat paikallis- ja eri-
koisosaaminen, yksilollinen palvelu ja joustavuus suuriin kapasiteetin vaihteluihin.
Joustavat ja nopeasti reagoivat yritykset ovat erittain kilpailukykyisia kevyen kustannus-

rakenteen ja kohtuullisten yleiskulujen ansiosta. (Haapalainen ym. 2005: 253.)

2.1 Kilpailustrategiat

Yritysten menestyminen ja kasvaminen tdman paivan kilpailuymparistossa edellyttada
tehokasta strategista johtamista. Sen avulla organisaatio voi tyéskennella tehokkaam-
min asetettujen tavoitteiden saavuttamiseksi. Se voi kayttaa resurssejaan kustannuste-
hokkaasti asiakkaiden tarpeiden tyydyttamiseksi ja kdantaa ympariston mahdollisuudet
omaksi kilpailuedukseen. Ensin on kuitenkin paatettava strategia, jota lahdetaan toteut-
tamaan. Strategian tehtdvana on toteuttaa yrityksen visiota. Se on toimintamalli, jolla
varmistetaan vision suuntainen toiminta ja vision toteutuminen. Strategia muodostuu
yrityksen toiminta-ajatuksesta, ydinosaamisesta ja arvoista. (Tuomi & Sumkin 2009:
28.)

Eri aikakausina painotukset ja ndkokulmat ovat vaihdelleet sen suhteen, miten organi-
saatiolle luodaan ylivoimaista menestystd strategian avulla (taulukko 1). Tavoite on
kuitenkin ollut aina sama: Miten menestya ja parjata paremmin kuin kilpailijat? (Tuomi
& Sumkin 2009: 26-27.)



Taulukko 1.  Strategiateoriat eri aikakausina (Tuomi & Sumkin 2009: 27).
Aika 1950-1960 luku 1970-luku 1980-luku 1990-luku 2000-luku 2010->
Huomion kohde |1. Strateginen 1. Huomio 1. Geneeriset 1. Resurssit, 1. Verkosto Kokonaisvaltainen
suunnittelu kilpailijoihin ja strategiat osaaminen, strategiat strateginen
2. SWoT toiminta- 2. Arvoketjut ja kyvykkyys 2. Kielellinen ajattelu ja
ympaéristoon prosessit 2. Ydinosaaminen |nakdkulma toiminta
2. Strategia
asemana
Strategian laatija |Ylin johto Ylin johto Ylin- ja keskijohto |Johto, esimiehet, |Johto, esimiehet, |Johto, esimiehet
henkilostd henkildsts, ja henkildsto,
sidosryhmat kumppanit,
asiakaat ja
asiakkaiden
asiakkaat
Keskeiset tutkijat [Chandler, Ansoff |Andrews, Mintzberg, Porter |[Hamel&Prahalad, |Mintzberg,
Mintzberg stalk, Hamel, Prahalad
Evans&Schulman,
Ulrich& Lake,
Mintzberg
Muutcksen ydin  |Toimintaympdrist |Sisdiset prosessit |Organisaation Sisdisen ja Strateginen Joustava ja
&n huemioiminen osaaminen ulkoisen johtaminen dynaaminen
ympariston kokonaismalli
viestinta ja
jalkauttaminen

1950- ja 1960-luvuilla vain ylin johto osallistui strategian luomiseen ja huomio kohdistui
strategiseen suunnitteluun ja organisaation vahvuuksien, heikkouksien, uhkien ja mah-
dollisuuksien (SWOT) selvittdmiseen. Strategia nahtiin pitkdan ainoastaan ylemman
johdon tyokaluna. Vasta lahestyttaessa 2000-lukua henkiloston ja esimiesten osallis-
tumisen merkitys strategian toteuttamiselle on ymmarretty paremmin. 2000-luvulle tul-
taessa strategian laadintaan haluttiin osallistuttaa henkilGita organisaation kaikilta ta-
soilta. Lisaksi strategiaprosesseihin haluttin mukaan asiakkaat ja kumppanit. Heidan
kanssaan toimittiin verkostostrategian periaatteella. Mydhemmin strategiakeskusteluun
on noussut vuorovaikutuksen johtaminen, osaamisen johtaminen ja ainutlaatuisen stra-

tegian kehittdminen.(Tuomi & Sumkin 2009: 26-27.)

Aikaisemman strategiatutkimuksen tulokset toimivat taman paivan strategioiden perus-
tana. Yhtena klassisena esimerkkind toimii Porterin perusstrategioiden malli. Mallin
ajatuksena on, etta yrityksella on Kkilpailijoinin verrattuna vahvuuksia ja heikkouksia,
mutta sen kilpailuetu perustuu alhaisiin kustannuksiin tai erilaistumiseen. Vahvuuksien
ja heikkouksien merkitys riippuu niiden vaikutuksesta alhaisiin kustannuksiin tai erilais-
tumiseen. Nama yhdistettyna kilpakenttaan, jolla yritys aikoo toimia, saadaan kolme

perusstrategiaa: kustannusjohtaja, differointi ja keskittymisstrategia (kuva 2). Yrityksen



on siis valittava kilpailuetu ja se, milla kilpakentalld sen aikoo saavuttaa, tai lopputulok-

sena on keskinkertaisuus menetetyn kilpailuedun vuoksi. (Haverila ym. 2009: 67.)

Alhaiset Asiakkaan havaitsema
kustannukset ainutlaatuisuus

Laaja 1. Kustannus-

kohdealue johtala 2- Diﬁero‘nti

3A. Kustannus-

3B. Differoitumis-
Kapea painotteinen Inottel
kohdealue |keskittymis- painotteinen
keskittymisstrategia

strategia

Kuva 2. Yrityksen perusstrategiat Porterin mallin mukaan (Haverila ym. 2009: 67).

Vuoden 2014 Logistiikkaselvityksen (2014) mukaan logistiikkaliiketoiminnassa vallitse-
vat kilpailutekijat voidaan jakaa kahteen ryhmaan Porterin strategiamallin mukaisesti.
Ensimmaisessa ryhmassa korostuvat hintaan perustuva kilpailu, tehokkuus ja standar-
dointi ja toisessa ryhmassa taas erikoistuminen asiakkaiden tarpeita vastaavaksi laa-
dun, joustavuuden tai asiakaskohtaisen raataldinnin avulla. Logistiikkaselvityksessa
(2014) ilmenee, ettd pienten ja suurten logistiikkapalveluja tarjoavien yritysten valilla on
eroja kilpailutekijéiden suhteen. Kuvassa 3 on vertailtu logistiikka-alan yritysten kilpai-

lustrategiaprofiileja.
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Kuva 3. Logistiikkapalveluyritysten kilpailustrategiaprofiilit yrityskoon mukaan (Logistiikkaselvi-
tys 2014).

Pienet yritykset panostavat suuria enemman joustavuuteen ja nopeuteen. Palveluiden
raataldinti on myos pienten logistiikkapalveluja tarjoavien yritysten kilpailuetu, vaikka

suuremmat logistiikkayritykset ovat sen merkityksen kilpailuetuna tunnistaneet.

2.2 Toimitusketjun vaatimukset logistiikalle

Yrityksen liiketoimintaan sisaltyy useita yksittaisia toisiaan seuraavia toimintoja, jotka
yhdessd muodostavat tilaus-toimitusketjun. Tavaroiden kasittely, kuljettaminen ja va-
rastoiminen ovat logistisia toimenpiteitd ja keskeinen osa tilaus-toimitusketjua. Tavaran
likuttaminen edellyttaa tiedon valittamista eri toimintojen valilla. Liséksi tarvitaan raha-

virtojen suunnittelua ja toteuttamista. (Sakki 2009: 21.)

Kilpailun kiristyminen ja kansainvalistyminen pakottaa yritykset organisoimaan tilaus-
toimitusketjun hallinnan uudelleen. Logistiikkaan liittyva hallinta merkitsee silloin tuot-

teita valmistavalle ja kauppaavalle yritykselle tilaus-toimitusketjun strategista ja opera-



tiivista hallintaa osana yrityksen hallintaa. Palveluyrityksille se merkitsee koko yrityksen

hallintaa. (Haapalainen ym. 2005: 261.)

Aikaisemmin toimitusketjut ovat keskittyneet paaasiassa nopeuteen ja kustannuste-
hokkuuteen. Aarimmilleen tehostetuilla toimitusketjuilla puuttuu kuitenkin kyky vastata
kysynnan vaihteluun. Toimitusketjun tehokkuus on valttamatonta, mutta se ei takaa
kilpailuetua verrattuna kilpailijoihin. Toimitusketjun tulee tehokkuuden lisaksi sopeutua
muuttuviin markkinatilanteisiin ja kyeta joustavasti vastaamaan niihin. Lisaksi on var-
mistettava, etta kaikkien toimitusketjussa toimivien yritysten intressit ovat linjassa kes-
kendan. Strategioiden tai markkinoiden muuttuessa suuret yritykset eivat tukeudu sa-
maan toimitusketjuverkostoon vaan he mukauttavat toimitusketjujaan, jotta ne voivat
sopeutua muuttuviin tarpeisiin (The triple A supply chain 2004). Logistiikka-alan pk-
yritykset voivat reagoida joustavasti ja nopeasti muuttuviin tilanteisiin ja ovat siksi var-
teenotettava vaihtoehto yritysten logistiikkatoimintojen suorittajiksi. Myds suuret logis-
tiikkayritykset kayttadvat yha enemman pienid logistiikkayrityksia alihankkijoinaan (Lo-
gistiikkaselvitys 2014).

Asiakastarpeen tehokas tyydyttaminen vaatii toimitusketjulta lapinakyvyytta. Arvoa tuot-
tavan tiedon valittyminen alavirrasta ylavirtaan kaikkien toimitusketjun toimijoiden valilla
varmistaa, ettd tuotanto ja jakelu toimivat ennusteiden sijaan todellisen kysynnan pe-
rusteella. Nain toimitusketjun kaikkien osapuolten on mahdollista toimia entista tehok-
kaammin. (Christopher 2011: 213.)

2.3 Arvoketjulla kilpailuetua

Yrityksen toimintaympariston muuttuessa vaaditaan uusia ndkemyksia jakelun ja han-
kinnan hallintaan. Tilaus-toimitusketju tulisi nahda arvoketjuna, jonka jokainen toiminto
tuottaa arvoa asiakkaalle. Arvoketju kuvaa yksittdisen tuotteen kulkua lapi tilaus-
toimitusketjun raaka-aineesta valmiiksi tuotteeksi. Arvoketjun toimintojen tuottamiseen

voi osallistua useita eri yrityksia.

Yrityksen arvoketju muodostuu ydintoiminnoista ja tukitoiminnoista, jotka kaikki luovat
arvoa asiakkaalle (kuva 4). Porterin (1998: 40) mukaan yrityksen strategia ohjaa yrityk-
sen tapaa suorittaa yksittaiset aktiviteetit ja sita, miten se organisoi koko arvoketjun.

Toimialasta riippuen toiset aktiviteetit ovat tarkeampia kilpailuedun kannalta kuin toiset.
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Kuva 4. Arvoketju Porterin (1998: 41) mallia mukaillen.

Yritysten tulisi strategisesti analysoida viittd perustoimintoa, jotka muodostavat arvoket-
jun viitekehyksen. Niistd ensimmainen on tulologistiikka. Se kasittda kaikki materiaalien
saapumiseen liittyvat aktiviteetit, kuten materiaalien kuljetuksen, vastaanoton, varas-
toinnin seka materiaalien kasittelyyn liittyvat aktiviteetit. Toinen perustoiminto on ope-
raatiot, eli ne toiminnot, jotka liittyvat materiaalien muuttamiseen lopputuotteeksi. Tama
sisaltdd myds tuotantovalineiden yllapidon. Kolmantena perustoimintona Porter (1998:
41) mainitsee |ahtdlogistiikan, johon kuuluvat kaikki toiminnot tuotteen kerailysta tuot-
teen fyysiseen toimittamiseen asiakkaalle. Neljantena toimintona on myynti ja markki-
nointi. Se sisaltaa kaikki ne toiminnot, jotka houkuttelevat asiakkaan ostamaan tuotteen
ja tekevat ostamisen mahdolliseksi. Viimeisena toimintona Porter (1998: 41) mainitsee
huollon. Se siséltdd ne aktiviteetit, jotka lisdavat tai yllapitavat tuotteen arvoa kuten
asennus, korjaus, koulutus ynna muuta sellaista. Paatoimintojen liséksi tarvitaan tuki-
toimintoja. Ne nimensa mukaisesti tukevat paatoimintoja ja mahdollistavat paatoiminto-
jen suorittamisen. Toiminnot ovat toisistaan riippuvaisia ja muodostavat linkkeja keske-
naan sen mukaan, miten toiminnon suorittaminen vaikuttaa toiseen kustannusten tai
tehokkuuden kautta. Usein toimintojen valille syntyy tilanteita, joita taytyy optimoida.
Yrityksen on silloin ratkaistava tilanne strategiansa mukaisesti niin, ettd se saavuttaa

kilpailuedun.



Porterin (1998: 40) mukaan minka tahansa yrityksen toiminta voidaan jakaa toimintojen
sarjoiksi, joiden kautta yritys luo arvoa asiakkaalle. Lopullinen arvo, jonka yritys tuottaa
asiakkaalle, mitataan silla, kuinka paljon asiakas on valmis maksamaan tuotteesta tai
palvelusta. Yritys on kannattava, jos asiakaan maksama hinta ylittda palvelun tuottami-
sen kokonaiskustannukset. Saavuttaakseen kilpailuedun kilpailijoihin ndhden yrityksen
on tuotettava asiakkaalle arvoa Kkilpailijoita pienemmilla kustannuksilla tai tuotettava
palvelu niin ainutkertaisella tavalla, ettd se luo suuremman arvon asiakkaalle ja mah-

dollistaa korkeamman hinnan.

Pienet ja keskisuuret logistiikkayritykset voivat raataloida palvelujaan asiakkaiden tar-
peiden mukaisesti helpommin kuin suuret logistiikkayritykset. Ne pystyvat reagoimaan
asiakkaan muutostarpeisiin ja muuttamaan toimintamallejaan nopeasti tuottaen asiak-

kaalle arvoa.

2.4 Toimitusketjustrategiat

Toimitusketjustrategian tavoite on yhdistaa tuotannon aktiviteetit ja logistiset toiminnot
sujuvaksi kokonaisuudeksi. Kysynnan ennustettavuus ja tarjonnan toimitusajan vaihte-
lut vaikuttavat siihen, millaista hallintastrategiaa kaytetaan. Tuotannon ja toimitusketjun
seka logistiikan hallinnassa on 1990-luvun lopulta lahtien kaytetty kahta ajattelumallia:
LEAN ja AGILE. Lean-ajattelumalli on kehitetty alun perin autoteollisuuden kayttéon, ja
ajatus on kehittda arvoa asiakkaalle tunnistamalla pullonkaulat ja poistamalla kaikki

hukka. Lean-ajattelun taustalla on viisi perusperiaatetta:

J Maarittele arvo asiakkaan nakokulmasta.

J Tunnista ne vaadittavat toimenpiteet, jotka tarvitaan lisddmaan arvoa tuo-
tannon ja jakelun jokaisessa vaiheessa.

. Valmista tuotteet arvovirtauksen mukaisesti.

. Tee ainoastaan se mita asiakas vaatii.

. Pyri taydellisyyteen poistamalla hukka aina kun se on mahdollista.
(Grant 2012: 129)

Lean-ajattelumalli tarvitsee ennustettavan toimintaympariston. Kysynnan vakaus ja

vahainen tuotevariaatio mahdollistavat suuret tuotantoerat. Toimintaprosessit voidaan



kehittdd arvoa tuottaviksi, ja kaikki hukka aika mukaan lukien voidaan poistaa. Jos toi-
mintaymparistd on epavakaa, tarvitaan ketterampid menetelmia. Agile-ajattelu pyrkii
vastaamaan markkinoiden nopeaan kysynnan vaihteluun. Tilanteessa, jossa kysynta
on epavakaata, tuotevariaatioita on paljon ja varastoitavia kappaleita vahan, tarvitaan
nopeaa reagointia. Avaintekija nopeaan reagointiin on ketterd kumppaniverkosto, joka
pystyy joustavasti vastaamaan seka yrityksen ylavirran, ettd alavirran tarpeisiin. (Chris-
topher 2011: 99-100.)

Christopher & Towill (2001) esittivat tutkimuksessaan tdman paivan kilpailuedun juon-
tavan juurensa toimitusketjun kyvykkyydesta. Nykyiset markkinat ovat epavakaampia ja
huonommin ennustettavissa kuin aikaisemmin, joten ketteramman reagoinnin tarve
vastaamaan markkinoiden vaatimuksiin on lisaantynyt. Yritykselld saattaa olla useita
tuotteita, joista osan kysynta on ennustettavampaa kuin toisten. Tallgin tarvitaan use-

ampia ratkaisuja toimitusketjun hallintaan.

Sopivan toimitusketjustrategian valintaa voidaan ldhestyd kuvan 5 mukaisesti. Siina
laatikon eri kyljet edustavat kysynnan ennustettavuutta ja tarjonnan toimitusaikaa ja
pienet laatikot edustavat valittavaa strategiaa. Sijoittamalla yrityksen tuotteet ruutuihin
niiden tarjonnan ja kysynndn mukaan saadaan soveltuva strategia tuotekohtaisesti
selville. (Christopher 2011: 101.)

Pitka toimitusaika ~ LEAN HYBRIDI
suunnittelu ja de-coupling-piste
Tarjonta optimointi viivastyttaminen
Lyhyt toimitusaika =~ KANBAN AGILE

jatkuva tdydennys nopea reagointi

Ennustettava Ennakoimaton

Kysynta

Kuva 5. Yleiset toimitusketjustrategiat (mukaillen Christopher 2011: 101).



Tilanteessa, jossa tarjonnan toimitusaika on lyhyt ja kysynta on ennustettavaa, ehdote-
taan strategiaksi Kanbania. Se on jatkuvan tdydentédmisen filosofia, jossa kaytetty ma-
teriaali tai myyty tuote taydennetdan uudella. Kun toimitusaika on pitka, mutta kysynta
ennustettavaa, strategiaksi soveltuu Lean. Materiaalit voidaan tilata ennakkoon, ja val-
mistus ja kuljetustarpeet voidaan optimoida kustannusten ja kaytdon suhteen. Jos tilan-
ne on toimitusajan ja ennustettavuuden suhteen painvastainen, kaytetaan Agile-
strategiaa. Kysynta on ennakoimatointa, mutta lyhyt toimitusaika sallii nopean reagoin-
nin. Kun toimitusaika on pitka ja kysynta on ennakoimatonta, on ensisijaisesti pyrittava
lyhentdmaan toimitusaikaa. Jos se ei ole mahdollista, voidaan kayttaa hybridistrategi-
aa. (Christopher 2011: 101-102). Hybridistrategia on Lean- ja Agile-strategioiden yh-
distelma. Nykyaan tallaista hybridistrategiaa kutsutaan Leagile-strategiaksi. (Grant
2012: 131.)

Suurissa logistiikka-alan yrityksissa tavaravirrat ovat suuria, ja ne voivat siten hyédyn-
tda suuruuden ekonomiaa. Kuljetukset voidaan suunnitella Lean-periaatteita noudatta-
en. Suurten yritysten tarjoamat palvelut ovat usein standardoituja, jolloin asiakaan tar-
vitsemaa joustavuutta on vaikea saavuttaa. Pienempien logistiikka-alan yritysten liiku-
teltavat tavaraméaarat ovat pienempia, joten ne eivat pysty samalla tavalla hyddynta-
maan suuruuden ekonomiaa. Pienemmat yritykset pyrkivatkin erottautumaan palveluil-
la, jotka ovat joustavampia. Ne voivat tarjota raatalodityja palveluja, joiden avulla pysty-
tdan tuottamaan asiakkaille lisaarvoa. Tarjotut palvelut ovat usein asiakaskohtaisia,
jolloin palveluntarjoajan ja asiakkaan valille syntyy syvempi asiakkuussuhde, jossa pyri-
tdan loytamaan molemminpuolisia etuja. Palvelun tuottamiseen kaytetdan Leagile-
strategiaa, jossa Lean-menetelmia hyodynnetdan asiakkaiden tilaamien tavaroiden
kuljettamisessa asiakkaan lahelle terminaaliin. Tasta eteenpain jakelu asiakkaalle tuo-

tetaan Agile-menetelmin.

Leagilessa kaytettavat strategiat vaihtuvat de-coupling pisteen kautta. (Kuva 6)
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Kuva 6. Asiakastilauksen kytkentapiste hybridistrategiassa (Christopher. 2011: 102).

De-coupling-pisteeksi sanotaan asiakastilauksen kytkentapistetta tilaus- ja ennusteoh-
jautuvan suunnittelun valissa. Irrotuspisteena toimii yleenséa strateginen varasto, johon
puolivalmiit tuotteet varastoidaan odottamaan asiakkaan tilausta. Tahan pisteeseen
asti toimitaan Lean-periaatteiden mukaisesti. Kun Kysynta kohdistuu tuotteeseen jat-
ketaan Agile-periaatteiden mukaisesti. Leagile-strategian tavoitteena on pyrkia vas-
taamaan kysyntaan joustavasti tuotannon toimiessa Lean-periaatteiden mukaisesti.
(Christopher 2011: 102.)

Leagile-strategia on tyypillinen viivastysstrategia. Tuotannon tai logistiikan viivastytta-
misstrategiat tahtdavat pienempiin varastointi, ja kuljetuskustannuksiin (Inkildinen
2009. s.37). Viivastyttamisstrategian hyddyntdminen tuotannossa edellyttdd tuotteelta
modulaarisuutta, joka on huomioitava jo tuotteen suunnitteluvaiheessa. Mita pidemmal-
le tuote onnistutaan pitdm&an niin sanotusti raakana, sita enemman valmistajalle jaa
vapausasteita lopputuotteen suhteen. Alkupaan tuotanto voidaan toteuttaa tyontdohja-
uksella ja viimeinen vaihe imuohjauksella. Inkildinen (2009: 37) on listannut tuotteen

raakana pitamista puoltavia tekijoita taulukossa 2.



Taulukko 2.  Tuotteen raakana pitdmista puoltavia tekij6ita (Inkildinen. 2009: 37).

Tuotetekijat

Logistiset tekijat

Markkinatekijat

* Laaja tuotevali-
koima

e Tuotteilla lyhyet
elinkaaret

e  Suuri maara tuo-
tenimikkeita

e Tuotteet eivat ole
toisiaan korvaavia

e Tuotteiden arvo on
korkea

e Pitkat toimitusajat ti-
lauksille

* Korkeat kuljetuskus-
tannukset

e Jakeluverkostossa on
useita jasenia tai vali-
kasia

e Kysynnan voimakas
vaihtelu (stock-out
costs)

e Kysynnan heilahte-
lu markkinoittain

e Tarjottavan tuot-
teen ja ideaalituot-
teen valilla eroja

e Kysyntaa raata-
[6idyille tai uniikeil-
le tuotteille

e Korkea myyntikate
raataloidyilla tuot-
teilla

Puoltavat tekijat on jaoteltu kolmeen ryhmaan: tuotetekijat, logistiset tekijat ja markkina-

tekijat. Viivastyttamisstrategian avulla saadaan laajempi tuotevalikoima pienemmilla

varastoimis- ja kuljetuskustannuksilla. Lisaksi taman strategian avulla voidaan hallita

paremmin kysynnan heilahtelua (Inkildinen 2009. s.37). My6és Pagh & Cooper (1998)

ovat kirjoittaneet viivastyttamisstrategioista. Heidan P/S-matriisissaan (kuva 7) tunnis-

tetaan nelja erilaista P/S-strategiaa toimitusketjun hallintaan. P/S tulee sanoista Post-

ponement/Speculation (viivastyttdminen/spekulaatio). Naiden strategioiden avulla tuo-

tannon ja logistiikan toiminnot sovitetaan yhteen niin, etta tuotteiden toimitukset tapah-

tuvat oikea-aikaisesti ja kustannustehokkaasti.
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valmistetaan tilauksesta |vilvatyttamis- .
strategia

strategia

Kuva 7. P/S matriisi Pagh &Cooperin (1998) mallin mukaan.

Taysin ennakoiva strategia on yleisemmin kaytetty strategia. Se perustuu varastoen-
nusteisiin ja on kaytdssa seka tuotannossa ettd logistiikan toiminnoissa. Asiakkaan
tilaus kohdistuu tuotteeseen toimitusketjun alavirrassa lahella asiakasta. Tuotanto val-
mistaa tuotteen loppuun asti ja sen differointi tehdaan sijainnin mukaan. Tuotteet va-
rastoidaan lahelle asiakasta ja jako tehddan hajautetun jakelujarjestelman kautta. Tuo-
tannossa ja logistiikassa voidaan hyddyntaa suuruuden ekonomiaa, mutta varjopuole-
na strategian kaytolle ovat suuret varastointi-investoinnit, tavaran vanhentuminen ja

uudelleen lastaus. (Pagh & Cooper 1998.)

Valmistuksen viivastyttamisstrategiassa viimeinen tuotteen valmistusvaihe suoritetaan
logistisen differoinnin jalkeen, kun asiakastilaus on vastaanotettu. Tuotannon alkuvai-
heet ovat keskitettyja ja varasto-ohjautuvia. Logistiikka toimii ennakoivasti hajautetun
jakelujarjestelman kautta arvioidun tilausmaaran mukaisesti. Tata strategiaa voidaan
kayttaa, kun halutaan varastot asiakkaiden lahelle, viimeinen valmistusvaihe ei vaadi
erikoismenetelmia tai taitoa, eikd viimeisen vaiheen valmistus edellytd huomioimaan
mittakaavaetuja. Viimeisen vaiheen differointi vdhentaa varastoitavien tuotteiden maa-
raa, mutta asiakkaalle voidaan silti tarjota laaja valikoima erilaisia tuotteita. Klassisena
esimerkkina tasta voidaan pitaa maalikauppaa, jossa kaikkien erivaristen maalien va-
rastoinnin sijaan voidaan varastoida neutraalin varistd perusmaalia, johon variainetta
sekoittamalla saadaan asiakkaalle toivotun varinen maali. Tallainen toiminta vahentaa
varaston kokonaisarvoa ja varastoinnin tarvetta huomattavasti ja yksinkertaistaa varas-

ton suunnittelua. Taman strategian varjopuolena on asiakkaan tilauksen kasittelypro-



sessin monimutkaistuminen ja kustannusten nousu. Strategian valinnassa on otettava
huomioon seka saastot, jotka tulevat viimeisen vaiheen siirrosta ja koordinointitarpeen
lisdantymisesta, ettd mittakaavaedun menetyksestd aiheutuneet kustannukset. (Pagh
& Cooper 1998.)

Logistiikan viivastyttamisstrategiassa tuotteen valmistus on varasto-ohjautuvaa, mutta
logistiikka asiakastilausohjautuvaa. Lopullinen tuote toimitetaan suoraan keskusvaras-
tosta asiakkaalle. Tama vahentaad logistiikassa esiintyvdd ennakointia ja odottelua.
Keskusvaraston kayttd vahentdd muiden varastojen maaraa, mutta edellyttaa korkeaa
varastointiastetta. Kuljetuskustannukset nousevat pienempien kuljetuserakokojen takia,

mutta valmistuksessa voidaan huomioida mittakaavaedut. (Pagh & Cooper 1998.)

Taysin viivastetyssa strategiassa seka tuotteen valmistus etta logistilkkka on asiakasoh-
jautuvaa. Valmistuksessa voidaan tehda joitain esivaiheita ennakkoon toimitusajan
lyhentadmiseksi tai mittakaavaedun toteuttamiseksi. Strategian etuna saadaan valmis-
tusvarastoon sitoutuneita kustannuksia alas ja jakeluketjun varastojen maaraa pie-

nemmaksi. (Pagh & Cooper 1998.)

2.5 Ulkoistetut logistiikkapalvelut

Yritystoiminnassa on keskeistd miettia, tekeekd yritys itse vai ostaako se palvelun
muualta. Ostamalla, eli ulkoistamalla toimintoja yritys luopuu itse tekemisesta, jolloin
vapautuu paaomia, jotka ovat sitoutuneet toiminnan vaatimiin tiloihin, koneisiin, varas-
toihin ynnd muihin sellaisiin investointeihin. Ulkoistamalla yrityksen paaoman tuotto
paranee edellyttden, etta voitto sailyy ennallaan. Toisaalta toimintoihin liittyvien henki-
I6iden maara ja samalla osaaminen ja kyvykkyys ajan my6ta laskee. ( Inkilainen 2009:
18.)

Tarkeimpia syita logistiikan ulkoistamiseen Jalankan, Salmenkarin & Winqvistin (2003)

mukaan ovat:

. Yrityksella ei ole tarkoitukseen sopivia tiloja tai kalustoa.

. Yritys ei halua investoida tai ei pysty investoimaan tiloihin, jarjestelmiin tai
omaan osaamiseen.

. Yritys ei halua opetella uutta toimintaa.



. Yritys haluaa luopua toiminnasta.
. Kiinteat kustannukset saadaan muuttuviksi kustannuksiksi.
. Yritys saa paremmin tietoa logistiikan aiheuttamista kustannuksista.

. Yritys haluaa kustannussaastoja.

Ulkoistamiseen ryhdytaan usein, kun yritys haluaa keskittyd omaan ydintoimintaansa
(Jalanka ym. 2003:10), kustannuksia halutaan alas, sijoitettua pddomaa halutaan pie-

nentaa tai asiakaspalvelua parantaa ( Inkildainen 2009: 19).

Kun toimitusketjut kilpailevat keskenaan tehokkuudessa, logistiikasta on tullut yha tar-
keampi kilpailutekija. Logistiikan ulkoistamisen avulla pyritdan parantamaan kilpailuky-
kya toimivuutta ja tehokkuutta kehittamalla. Ulkoistamisen tavoitteena on parempi jous-
tavuus ja palvelun taso sekd kustannusten aleneminen ja logistiikkaan sitoutuneen
paaoman vapauttaminen (Jalanka ym. 2003:10). Yleisin ulkoistamisen kohde logistiik-

kapalveluissa on kotimaan kuljetuspalvelut (Logistiikkaselvitys 2014).

Ulkopuoliset palveluntarjoajat ovat usein tehokkaita, koska ne keskittyvat ydinosaami-
seensa. Ne tarjoavat palveluja erilaisiin logistiikan ulkoistamisvaihtoehtoihin. Lahtoti-
lanne ennen ulkoistamista on se, etta yritys hoitaa itse kuljetukset yrityksen omalla ka-
lustolla. Tata kutsutaan ensimmaisen osapuolen logistiikaksi (1PL). Kun yritys ei halua
enda hoitaa kuljetuksia itse, se voi ostaa kuljetuspalvelun toiselta osapuolelta (2PL).
Ulkoistamisen laajentuessa koskemaan yha suurempia kokonaisuuksia puhutaan 3PL-
ja 4PL-palveluista. Seuraavaksi kaydaan naiden palvelutermien merkitys hieman tar-

kemmin lapi.

2PL

Toisen osapuolen logistiikassa yritys ei itse hoida esimerkiksi kuljetuksia vaan siirtda
kuljetusvastuun kaupan toiselle osapuolelle, ostajalle tai myyjalle (Jalanka ym.
2003:53). Usein tallaiset palvelut ostetaan ulkopuoliselta logistiikkapalveluja tarjoavalta
yritykselta. Jos kyse on yksittdisesta lahetyskerrasta, kuljetuksen hinta voi olla maaraa-
va tekija kuljetusliikettd valittaessa. Toistuvissa kuljetustapahtumissa valintakriteeriksi
voi muodostua kuljetusliikkeen palvelun tasmallisyys tai jokin muu arvoa tuottava toi-

minto.



3PL

Kolmannen osapuolen logistiikkapalvelutarjoajat (3PL) ovat yrityksia, jotka tarjoavat
erilaisia logistiikkapalveluja asiakkailleen. Ne voivat toimia jakelukeskuksissa, hallita
tuotetoimituksia kuljetuskalustollaan tai tehda arvonlisayspalveluja, kuten uudelleen
pakkausta (Christopher 2011: 223). 3PL-mallissa yritys ulkoistaa logistisia toimintoja
kolmannelle osapuolelle, joka hoitaa ulkoistetut toimitusketjun toiminnot sopimuksen
mukaisesti. Sopimus voi sisaltda kuljetuspalveluiden lisdksi esimerkiksi varastoinnin
(Jalanka ym.2003:53). Palveluja suoritetaan yleensa laajalle asiakaskunnalle, jolloin
kuljetusten konsolidointi mahdollistaa tehokaan kuljetuskapasiteetin kaytén (Murphy &
Wood 2011: 106). Logistiikka-alan pk-yrityksissa palvelut keskittyvat usein joko tulolo-

gistiikan tai lahtdlogistiikan kuljetustoimintoihin.

4PL

Haapalainen ym. (2005: 300) maarittelee 4PL-toimijan logistiikkaintegraattoriksi, joka
on logistiikkapalveluiden kayttajien ja palvelujen tuottajien yhteisty6foorumi, joka integ-
roi ja koordinoi asiakaskanavien toimintaa hyodyntamalla yhteista tietoa ja jarjestelmia.
Neljannen osapuolen logistiikkapalvelut ovat syntyneet siitd ajatuksesta, ettd nykyai-
kaiset toimitusketjuverkostot ovat globaaleja ja niin monimutkaisia, ettei yksittaisella
yrityksella ole kyky hallita sitd yksin. Tallaisia toimitusketjuja hallitsemaan tarvitaan or-
ganisaatio, joka kayttaen toimitusketjutietamystaan ja erikoistuneita 3PL-toimijoita, pys-
tyy hallitsemaan ja integroimaan koko toimitusketjun alusta loppuun (Christopher 2011:
223). 4PL voi koota yhteen alan parhaat 3PL-toimijat ja varmistaa kustannustehokkaan
ja kestavan toimitusketjuratkaisun hyédyntdmalla oman informaatiojarjestelman kykya
(Christopher 2011: 223). 4PL-organisaatio muodostuu usein asiakkaan ja liikekumppa-
nin valiseksi yhteisyritykseksi, jolloin organisaatioon siirtyy molemmilta osapuolilta hen-
kilot, jotka ovat johtaneet ja hallinneet oman yrityksensa logistiikkatoimintoja. He paat-
tavat yhdessa, keitd 3PL-toimijoita tarvitaan toimitusketjun eri vaiheisiin. (Christopher
2011: 224). Pienet ja keskisuuret logistiikkayritykset eivat tuota 4PL-palveluja, mutta

toimivat usein alihankkijan roolissa.

Erilaiset strategiat ja strategiset paatokset viitoittavat yrityksen tietd kohti asetettuja
tavoitteita. Strategian toteuttamiseksi tarvitaan kuitenkin kykya toistaa perustoiminnois-
ta ja niiden erivaiheista muodostuvia toimintoketjuja luotettavasti ja laadukkaasti. Tal-

laista perattaisten toimintojen sarjaa kutsutaan prosessiksi. (Sakki 2009: 14.)



3 Prosessien kuvaus ja kehittaminen

Insindoritydn tavoitteena on kuvata ja dokumentoida logistiikka-alalla toimivan yrityksen
ydinprosessi ja etsia siita kehityskohteita. Tata tarkoitusta varten selvitan tassa luvus-

sa, miten prosesseja kuvataan ja millaisia kaytantoja on niiden kehittamiseksi.

Hyva palvelu perustuu prosesseihin, jotka toimivat imuohjauksella. Ne alkavat asiak-
kaasta ja paattyvat asiakkaaseen. Prosessilla tarkoitetaan joukkoa loogisesti toisiinsa
littyvia toimintoja ja niiden toteutukseen tarvittavia resursseja, joiden avulla saadaan
aikaan toiminnan tulokset (Laamanen & Tinnild 2002: 61). Niitd prosesseja, jotka ovat
yrityksen menestymisen kannalta tarkeita, kutsutaan liiketoiminta-, paa- tai avainpro-
sesseiksi. Suoraan asiakkaalle arvoa tuottavat prosessit ovat ydinprosesseja ja edelly-
tyksia luovat prosessit tukiprosesseja. Laajempi prosessi voidaan jakaa pienempiin,
sisalléltdan suppeampiin osiin. Niitd kutsutaan osa- tai aliprosesseiksi.(Laamanen &
Tinnila 2002: 62—-63).

Prosessien kehittyminen organisaatiossa vaatii toiminnan kokonaisvaltaista hahmotta-
mista (kuva 8). Kehittymistd voidaan kuvata askelin, jotka johtavat alun kaoottisesta
toimintatavasta parhaaksi maailmassa. Kaaos kuvaa tilannetta, jossa asiat tehdaan
ilman pelisdantoja ja ratkaistaan ainutkertaisilla tavoilla. Seuraavassa vaiheessa toi-
mintamalleja tunnistetaan. Ne kuvataan ja luodaan pelisaant6ja. Tama voi johtaa liialli-
seen byrokratiaan, ellei sdantoja, ohjeita ja kuvauksia pystyta kytkemaan tuloksiin.
Herkan reagoinnin tasolla prosesseihin tutustutaan tarkemmin ja ryhdytaan mittaamaan
niiden suorituskykya. Mittaustuloksia ei voida kuitenkaan hyoddyntaa taysin, ellei pro-
sessia tunneta hyvin, koska tulokset syntyvat prosessin tuotoksena. Hyvan mittausjar-
jestelman tuottamien tulosten analysoinnin avulla voidaan ennakoida tulevaa kehitys-
suuntaa ja tehda tarvittavat korjausliikkeet nopeasti. Saatua informaatiota opitaan kayt-
taman hyvaksi paatoksenteossa aikaisempaa paremmin. Innovatiivisuusvaiheessa
toimintaymparistda tarkkaillaan enemman ja pyritddn optimointiin ja mahdollisuuksien
tunnistamiseen analyysimenetelmien avulla. Parhaimmillaan prosessi saavuttaa maa-
ilman parhaan tason. Tasolta toiselle siirtyminen voi vieda vuosia ja vaatii prosesseja
kehittavilta henkildilta pitkajanteisyytta. Kehittyminen vaatii organisaation kulttuurin ja

ajattelutavan muutosta (Laamanen 2005.)
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Kuva 8. Prosessin kehittyminen ja kypsyminen, tavoitteena maailman paras prosessi (Laama-
nen 2005).

3.1 Prosessin kuvaaminen

Prosessin kuvauksessa esitetdan ne toiminnot ja maarittelyt, jotka ovat prosessin ym-
martamisen kannalta kriittisid. Kuvauksia voidaan tehda eri tarkkuudella riippuen kayt-
totarkoituksesta. Yrityksen tasolla tehty kuvaus sisaltaa yrityksen avainprosessit ja nii-
den valiset yhteydet. Taté kutsutaan prosessikartaksi (Laamanen & Tinnild 2002: 65).
Yksittaisistd prosesseista tehdadan prosessikaavio. Se on graafinen esitys, joka kuvaa
prosessin toiminnot, tietovirrat ja henkil6t tai roolit. Tasta yksinkertaisempi kuvaus on

vuokaavio, joka kuvaa vain toiminnot ja tiedot. (Laamanen & Tinnild 2002: 63.)

Prosessin maarittely sisaltaa prosessin oleelliset tekijat, kuten resurssit, henkildsto,
menetelmat ja tyokalut, tuotokset, ymparistokuvaus ja prosessien liittymapinnat toisiin
prosesseihin (Laamanen & Tinnila 2002: 63). Prosessin kuvaus toimii tydkaluna yrityk-
sen johdolle ja palvelusta vastaaville ja kehittaville henkilille.(Juhta 2008). Prosessiku-
vausten avulla kuvataan yrityksen toimintatapoja. Niiden avulla voidaan parantaa yh-
teistyota toisten organisaatioiden kanssa. Ne toimivat apuvalineend myds muutosjoh-
tamisessa. (Juhta 2008.)



3.2 Prosessin omistaja

Prosessiajattelun myo6ta on kehitetty uusi johtamisen rooli: prosessin omistaja. Hanen
tehtavéanaan on varmistaa prosessin suorituskyky, tulos ja kehittdminen. Prosessin
omistaja vastaa prosessin suunnittelusta vaihe vaiheelta ja maarittelee prosessikoko-
naisuuden sisallon ja rajapinnat muiden prosessien kanssa sekd nimeaa mahdollisten
osaprosessien omistajat. Omistaja asettaa suorituskykytavoitteet ja mittarit prosessille
ja maarittelee sille budjetin. Yrityksen tilanteiden muuttuessa han vastaa prosessin
kehittamisesta. Han toimii kehitystiimin vetajana ja varmistaa organisaation tavoitteita
tukevan kehittdmisen (Laamanen & Tinnilda 2002: 66). Prosessin omistajan tehtava on
varmistaa, ettd prosessissa tyoskentelevilla henkildilla on riittavat taidot ja jarjestaa
tarvittaessa koulutusta yhteistydssa yksikon johtajan kanssa. Prosessin omistaja tekee
yhteisty6tda muiden prosessin omistajien ja/tai linjajohtajien kanssa resursseja suunni-

teltaessa.

Prosessin omistajan rooli istuu huonosti perinteiseen organisaatiomalliin, koska johta-
misroolit ovat hierarkkisia. Perinteistd organisaatiomallia kaytettdessa prosessi voi olla
kaytanndssa vain yksikon sisdinen, jolloin yksikon johtaja toimii prosessin omistajana.
Prosessit vaativat eri yksikdiden yhteisty6td (How process enterprises really work
1999). Prosessin omistajan roolia maariteltdessa onkin téarkeda ottaa huomioon yksikon
johtajien ja esimiesten roolit suhteessa prosessin omistajaan (Laamanen & Tinnila
2002: 66). Omistajaa valittaessa olisi kiinnitettdva huomiota siihen, kuka hyoétyy pro-
sessin lopputuloksista eniten, kenen resursseja on eniten kiinnitettyna prosessiin ja

kuka vastaa prosessin kriittisimpien vaiheiden suorituksesta (Lecklin 2006: 131).

3.3 Prosessin asiakas

Yrityksen prosesseja mietittdessa on tarkeaa tunnistaa prosessin asiakas. Laamanen &
Tinnila (2002: 43) maarittelee asiakaan prosessin ja palvelun vastaanottajaksi. Asiakas
voi olla kuluttaja, toinen yritys tai liiketoimintakumppanit, jotka liittyvat tuotteen jakeluun
tai yhteistydhoén asiakkaiden palvelemiseksi. Lecklin (2006: 80—81) taas luokittelee asi-
akkaat ulkoisiksi tai sisaisiksi asiakkaiksi. Ulkoisia asiakkaita ovat kaikki yrityksen ulko-
puoliset henkil6t ja yritykset, jotka maksavat yrityksen palveluista ja tuotteista. Sisainen
asiakas voidaan mieltda prosessin kautta niin, ettd jokaisessa prosessin tydvaiheessa,

kun vaiheen tuotos toimitetaan seuraavaan vaiheeseen, tuotoksen tekija on toimittaja



seuraavalle vaiheelle ja seuraavan vaiheen vastanottaja on sisdinen asiakas. Asiak-
kaat voidaan jaotella ryhmiin, joita kutsutaan asiakassegmenteiksi. Asiakassuhde voi
olla tilapainen tai pitkaaikainen. Pidempaan kestanytta asiakassuhdetta sanotaan asi-
akkuudeksi. Tarkeimpid asiakkaita kutsutaan avainasiakkaiksi. (Laamanen & Tinnila
2002: 44-45.)

3.4 Prosessin mittaaminen

Prosessin onnistumisen mittaaminen on olennainen osa prosessin hallintaa. Jotta pro-
sesseja voidaan kehittaa ja seurata, on tiedettava, mita prosessilla tavoitellaan ja mika
on sen paamaara, ja asetettava prosessille erilaisia mittareita mittaamaan sen tehok-
kuutta. Mittarit voidaan jakaa taloudellisiin ja ei-taloudellisiin mittareihin. Ydinproses-
seissa niiden tulisi tukea yrityksen strategian saavuttamista ja ohjata toimintaa halut-
tuun suuntaan. Niiden kayttd ei saa olla kallista, ja tulos olisi saatava selville nopeasti.
Mittarin tulokselle ei saa jaada tulkinnanvaraa, eika se saa olla manipuloitavissa. Luo-
tettavuus, yksiselitteisyys, ymmarrettavyys ja helppokayttdisyys ovat hyvan mittarin
ominaisuuksia. Prosessimittarin tulisi olla my6s oikeudenmukainen niin, etta tyontekija
voi omalla panoksellaan vaikuttaa sen tulokseen, varsinkin jos se on kytketty henkilon
palkkaukseen (Lecklin 2006: 153). Mittaamisessa on myds rajoituksia ja riskeja. Tun-
nusluvut kertovat vain pienen osan todellisuudesta, ja niiden tulkinta liittyy aina ihmisen
muuhun tietamykseen systeemista. Numeraalista tietoa on myds helppo manipuloida
muuttamalla esitystapaa tai jattdmalla jotain tietoa pois. Tarkoituksenmukaista vaariste-
lya saattaa ilmetd, jos tuloksiin liittyy henkilokohtaisia bonuksia tai tavoitteet koetaan

epaoikeudenmukaisiksi. (Laamanen 2005.)

Likierman (The five traps of performance measurement 2009) on nostanut esiin viisi
suorituskyvyn mittauksen loukkua. Ensimmaisessa loukussa tuloksia verrataan vain
oman yrityksen tehtyyn budjettiin tai suunnitelmaan. Se ei kuitenkaan kerro, miten Kkil-
pailijat suoriutuvat. Kilpailijoihin vertaaminen auttaa maarittdmaan kilpailulliset prioritee-
tit. Reaaliaikaisen tiedon saaminen kilpailijoista on kuitenkin hankalaa, ja siksi siihen ei
helposti ryhdyta. Toinen loukku on tulosten vertailu edelliseen vuoteen. Silloin keskity-
tddn menneeseen. Edellisvuoden tuloksen lydminen ei ole mittaamisen tarkoitus. Sen
tarkoitus on auttaa tekemaan ne paatodkset, joilla parjataan tulevina kuukausina. Pitaa
etsid toimenpiteita, jotka johtavat liiketoiminnan tuottoon. Kolmas loukku on liika luot-

taminen numeroihin. Kaikki suorituskyvyn arviot tulevat numeroina. Suuri merkitys on



kuitenkin silla, mitd on mitattu. Mittauksen tulokset saattavat johtaa harhaan, jos tulok-
set eivat sisalla kaikkea tietoa. Numeerisia mittareita tarvitaan, mutta niiden pitaisi indi-
koida tulevaisuutta. Neljantend loukkuna on mittareiden manipuloiminen. Vaarin tai
huolimattomasti asetettu mittari tekee mahdolliseksi henkildiden vaikuttaa tuloksiin
saavuttaen henkildkohtaista etua. Monipuolisten mittareiden asettaminen vaikeuttaa
tulosten manipulointia. Viidentena loukkuna Likierman (The five traps of performance
measurement 2009) mainitsee lukuihin jdmahtadmisen. Sanotaan, ettd sitd saa, mita
mittaa. Liiketoiminta kehittyy, mutta mittareita ei paivitetd kehityksen mukana. Saate-
taan paatya tilanteeseen, jossa mittarin tulos ei kerro mitdan yrityksen senhetkisesta
suorituskyvysta. Taméa on varsinkin pienempien ja kasvavien yritysten ongelma. Niissa
alun selviytymistaistelun jalkeen mittaamisen painopisteen pitaisi siirtya viikoittaisesta

tai kuukausittaisesta rahavarantojen riittavyydesta tuottoon ja kilpailijoiden vertailuun.

Logistiikassa logistiikkastrategian tavoitteena on kustannusten alentaminen, sitoutu-
neen pdaoman pienentaminen ja palvelun parantaminen. Kustannuksia alentamalla
yritykselld on mahdollisuus saavuttaa enemman voittoa. Christopherin (2011: 58) mu-
kaan taman paivan nopeasti muuttuvilla markkinoilla yritykset katsovat liiaksi pelkas-
tédan tulosta, ja se voi johtaa vaaralliseen lyhytndkdisyyteen ja yritystd vaaradan suun-

taan. Yhta tehokas mittari paatoksenteon tueksi voisi olla kassavirta.

Sitoutuneen paadoman tuottoon (ROI, Return On Investment) voidaan vaikuttaa pienen-
tamalla kustannuksia tai pienentamalla sitoutunutta paaomaa. Kuvassa 9 on esitetty
logistiikan vaikutukset ROI:hin. Esimerkiksi vaihto-omaisuuden arvoa voidaan pienen-
tda parantamalla toimitustasmallisyytta. Ulkoistamalla toimintoja yrityksen sitoutunutta
paaomaa vapautuu, jolloin ROI paranee. Mittaaminen kannattaakin asettaa mittaa-

maan niita tekijoita, joilla on vaikutusta ROI:hin.(Christopher 2011:59.)
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Kuva 9. Logistiikan vaikutus ROI:hin (Christopher 2011:59).

Tavaratoimitusten luotettavuus liittyy vaihto-omaisuuden kiertonopeuteen. Luotettavuu-
della tarkoitetaan yrityksen kykya tayttaa asiakaan vaatimukset ajallisesti ja maaralli-
sesti oikein ja etta toimitukseen liittyvat asiakirjat vastaavat tilausta ja toimitusta ja toi-
mitettujen tuotteiden kayttéonotto sujuu ongelmitta (Sakki 2009: 79). Toimituskykya
voidaan mitata toimitettujen tilausten suhteella kaikkiin tilauksiin. Toimituskyvyn sijaan
voidaan mitata toimitusvarmuutta, joka saadaan luvattujen ja toteutuneiden toimitusten
erotuksesta (Sakki 2009: 79). Muita mahdollisia mittareita ovat muun muassa jalkitoi-

mitusten osuus ja virheiden osuus.

Prosessin toimivuutta voidaan arvioida my0s esimerkiksi sekd oman henkiloston etta
asiakkaan antaman palautteen avulla. Asiakkaalta voidaan pyytaa arvio samalla, kun
keratdan asiakaspalautetta (kuva 10). Prosessin toimivuus nakyy asiakkaalle lopputu-
loksen kautta. Prosessin sisainen tehokkuus tai kustannukset yritykselle eivat kiinnosta
loppuasiakasta, ellei silla ole suora vaikutus lopputulokseen. Annetusta arviosta voi-

daan paatellda ne tyovaiheet, jotka vaikuttavat tyytymattomyyteen. Asiakasta voidaan



pyytaa arvioimaan prosessin tarkeimmat tulokset ja niiden ominaisuudet seka arviointi-
kriteerit. (Lecklin 2006: 143.)

Prosessin nimi:  Tarjous
Asiakas: Toimittaja:
Kehittamis-
Tulokset Ominaisuudet Mittarit Merkitys Toimivuus prioriteetti
Tarjousasiakirja [aikataulu Lapimenoaika 9 5
Taydellisyys Puuttuvat kohdat 8 8
Ymmarrettavyys |Kysymykset 6 6
Tasmallisyys Virhelukumaara 8 4
Keskiarvo 7,75 5,75

Kuva 10. Esimerkki tarjousprosessin asiakasarviosta (Lecklin 2006: 143).

Yrityksen oma arvio voidaan suorittaa samalla tavoin. Omassa arviossa prosessia pyri-
taan katsomaan seka asiakkaan nakokulmasta etta yrityksen kannalta. Lisaksi on arvi-
oitava prosessin sisaista tehokkuutta. Yrityksen omassa arvioinnissa mittarit poikkeavat
asiakasarvioinnissa kaytetyista. Jos prosessissa on useita sisdisia asiakkaita, voidaan
arvio suorittaa jokaisesta prosessin vaiheesta. Kun asiakas- ja sisdinen arviointi on
suoritettu, voidaan prosessin kehittamistarvetta pohtia saatujen numeeristen tietojen

pohjalta asettamalla ne graafiselle asteikolle kuvan 11 mukaisesti (Lecklin 2006: 144).
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Kuva 11. Esimerkki: tarjousprosessin asiakasarvio graafisella asteikolla (Lecklin 2006: 144).

Taulukon oikeassa alalaidassa nakyvat ne ominaisuudet, joiden merkitys asiakkaalle
on suurin, mutta jotka toimivat kesimaaraista heikommin ja vaativat kehittamista. Pro-
sessikaaviota tarkastelemalla voidaan paatella ne vaiheet, joiden kehittdminen paran-

taa haluttujen ominaisuuksien tulosta. (Lecklin 2006: 144).

Prosessin kehittamisessa on otettava huomioon sosiaaliset muutostarpeet ja jarjestel-
man kehitystarpeet. Jalkimmaista voidaan lahestya analyyttisin menetelmin, mutta ih-
misten valisiin suhteisiin liittyvat muutostarpeet ovat monimutkaisempia, ja analyyttinen
lahestyminen saattaa vain syyllistaa ja heikentaa tilannetta. Talldin suora lahestymista-
pa voi toimia paremmin. Prosessien kehittamiskonsepteja ovat muun muassa proses-
sien suunnittelu ja suorituskyvyn parantaminen, ongelmanratkaisu ja benchmarking.
Naille on ominaista prosessien kuvaaminen, mittaaminen, analysointi ja ratkaisujen
testaaminen. Apuna voidaan kayttdd Demingin PDCA-ympyraa (Laamanen 2005).

Kuvassa 12 on kuvattu PDCA-ympyran vaiheet.
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Kuva 12. Demingin ympyra (Laamanen 2005).

Prosessien suunnittelulle ja suorituskyvyn parantamiselle on olennaista tarkastella pro-
sessia sidosryhmien tarpeiden valossa ja pyrkia jatkuvaan parantamiseen. Prosessille
nimetaan omistaja, joka vastaa prosessin jatkuvasta kehittamisesta. Tata menetelmaa
kaytetdan seka itse prosessin ja sen suorituskyvyn parantamiseen etta tuotteen kehit-
tamiseen. Mittaamisen avulla pyritadan loytamaan tekijat, joihin vaikuttamalla koko pro-
sessin suorituskyky paranee. Ongelmanratkaisussa pyritdan parantamaan prosessin
suorituskykya tunnistamalla organisaation toimintaa tai suorituskykya haittaavat on-
gelmat. Koko prosessia ei suunnitella uudelleen, vaan tehdaan pienia muutoksia on-
gelmien poistamiseksi. Ongelman ratkaisemiseksi on useita erilaisia menetelmia, joi-
den avulla voidaan pureutua ongelman juurisyihin. Haasteena onkin tilanteeseen sopi-
van tyOkalun valinta. Ratkaisumenetelman valintaa voidaan lahestya kuvan 13 tapaan.
(Laamanen 2005.)
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Kuva 13. Ratkaisumenetelmien valinta (Laamanen 2005).

Benchmarking-menetelman avulla pyritdaan 16ytamaan parhaat kaytannot vertailemalla
yrityksen toimintoja kilpailijoiden toimintoihin. Joissain tapauksissa suurimmat mahdol-
lisuudet uusille innovatiivisille kaytanndille voivat 16ytyd oman toimialan ulkopuolelta.
Benchmarking voi kohdistua tuotteisiin, strategiaan tai prosesseihin ja vertailua voidaan
suorittaa naiden ominaisuuksien ja suorituskyvyn osalta. Benchmarking on vaativa ke-
hittdmisen muoto, joka vaatii seka osaamista ettd panoksia. Tutkitut menettelyt eivat
ole useinkaan siirrettavissa yrityksen kayttoon sellaisenaan. Esimerkiksi prosessien
osalta on huomioitava organisaation prosessien kypsyysaste, ettei yritetd ottaa kayt-

toon sellaisia menetelmid, joihin organisaatiolla ei ole vield edellytyksia. (Laamanen

2005.)




4 Logistiikkayrityksen ydinprosessin kuvaaminen ja kehittaminen

Insindoritydssa tutkitaan JT-Logistikka Oy:n ydinprosessia ja tehdaan siitd nykytila-
analyysi. Tutkittava prosessi kuvataan JT-Logistiikan asiakasyritykselle tuotetun kulje-
tuspalvelun kautta. Asiakkaan nakokulmaa edustaa yritys, joka on johtava sahkdmate-
riaalin jakelija Suomessa. Se tarjoaa laajan valikoiman asiakaslahtoisia ratkaisuja sah-
kodmateriaalien jakeluun ammattilaisasiakkaille, energiansaastoratkaisuja rakennuksiin
ja teollisuuteen seka uusiutuvan energian ratkaisuja. Silld on laaja myymalaverkosto.
Kaikki myyntipisteet ovat avoinna sopimusasiakkaille 1api vuorokauden jokaisena vii-
konpaivana. Lisaksi tarjolla on omavarastoratkaisuja, jotka auttavat asiakasta saasta-
maan aikaa ja kustannuksia sekd parantamaan tuottavuutta ja kilpailukykya. Tama
edellyttaa toimitusketjun monipuolista hallintaa. Asiakkaan logistiikkakeskuksen paalli-
kon mukaan yritykselld onkin kaytdssa useita erilaisia toimitusketjustrategioita, niin

sanottuja leagile -strategioita niin hankinnan kuin jakelun suhteen.

JT-Logistiikan asiakasyrityksen kilpailustrategiana on aikaisemmin ollut kustannusjoh-
tajuus. Asiakasyrityksen kuljetuspaallikon mukaan yrityksella oli kuljetusten osalta tuol-
loin tarjolla vain kaksi vaihtoehtoa: jako myyntikonttorien kautta tai suurempien erien
jako suoraan tyomaalle. Nykyisella strategiallaan ne haluavat erottua hintakilpailusta ja
tarjota asiakkaalle ainutlaatuisia palveluja, joilla ne luovat arvoa asiakkailleen. Kulje-
tuspalveluiden osalta tdma edellyttdd joustavaa jakelua. JT-Logistiikka Oy:n kayttd yri-
tyksen kuljetuspalveluiden toteuttamisessa on erinomainen esimerkki siita, miten suu-
ret yritykset ulkoistamalla logistisia toimintojaan hakevat kilpailuetua ja pyrkivat tuotta-
maan asiakkailleen lisdarvoa. Pienella yrityksellda on mahdollisuus raataldida palvelu-

jaan helpommin vastaamaan asiakkaiden tarpeita ja reagoida ketterammin muutoksiin.

4.1 Insindorityon asiakasyritys

JT-Logistiikka Oy on huolinta- ja rahtausalalla toimiva pienyritys, joka on perustettu
vuonna 2011. Yritys on strategiassaan keskittynyt tukkuportaassa toimiviin yrityksiin ja
tarjoaa néaille kokonaisvaltaisia logistiikkapalveluita ja -prosesseja seka yksittaisia kulje-
tuspalveluita. Palvelut raataldoidaan kullekin yritykselle asiakaslahtoisesti niiden tar-
peidensa mukaisesti. Yrityksen strategia sopii hyvin taman tyén prosessin kuvauksessa
kaytetyn asiakasyrityksen toimitusketjustrategiaan. Asiakas tarvitsee ketteraa jakelu-

kumppania, jonka toiminnot tuovat niiden asiakkaalleen sita lisdarvoa, mihin ne omien



palvelujen kautta ovat pyrkineet. JT-Logistiikka toteuttaa asiakasyrityksen lahtologis-

tiikkaan liittyvat jakelukuljetukset Uudellamaalla ja Turussa.

Yrityksen liikevaihto oli vuonna 2014 noin 1,2 miljoonaa euroa. Liikevaihdon kasvu on
ollut voimakasta. Yrityksen operatiivinen toiminta perustuu vahvaan kumppaniverkos-
toon, jonka kautta hoituvat fyysiset kuljetukset ja muut logistiset toiminnot. Asiakaspal-
velu on toiminnan ytimessa. Asiakkaan puolesta suoritetaan toimintoja, joita ne ovat
aikaisemmin joutuneet tekemaan itse, kuten esimerkiksi rahtikirjojen teko, lahetysten
seuranta ja erilaiset selvitykset Iahetyksiin liittyen sekd yhteydenpito vastaanottajan

kanssa kuljetuksen eri vaiheissa.

Yrityksen ydinprosesseja ovat aikataulutetut kuljetukset, kotimaan kuljetukset ja logis-
tiikkapalvelut. Aikataulutetuissa kuljetuksissa toiminnan paapaino on ollut paakaupun-
kiseudulla, mutta vuoden 2016 alusta toimintaa on laajennettu koko Uudenmaan alu-
eelle ja Turun seudulle. Kaytannodssa tama toimii siten, ettd asiakkaan kanssa tehdaan
sopimus 3PL-palvelusta, jolloin JT-Logistiikka jarjestaa tarvittavat runkokuljetukset,

lajittelut ja jakelun sovitulla alueella.

4.2 Tyon tavoitteet

Yritys on toiminut logistiikka-alalla vuodesta 2011 alkaen. Henkilokuntaa on vahan, ja
toimintatavat ovat tuttuja kaikille. Yrityksen ydinprosessit toimivat hyvin, mutta niita ei
ole kuvattu yhtenaisesti. Yritys haluaa kehittaa liiketoimintaansa, ja siksi prosessien
kuvaaminen nousi esille insin6orityota pohdittaessa. Kuvattujen prosessien avulla voi-
daan parantaa yhteistyota toisten organisaatioiden kanssa, selkeyttda tyonjakoa ja
vastuita seka selvittaa resurssitarpeita ja ongelmatilanteita tai paallekkaisia toimintoja.
Ne auttavat myds kehittdmaan palveluja (Juhta 2008). Pienelle yritykselle tyypillisesti
tilanteet muuttuvat nopeasti, eika muutoksia ole dokumentoitu. Toiminnan kehittdmisen

kannalta on kuitenkin tarkeaa, etta yrityksen prosessien kipupisteet tunnistetaan.

Tassad tydssad perehdytdan yrityksen ydinprosesseista aikataulutetut kuljetukset-
prosessiin. Tavoitteena on kuvata ydinprosessin nykytila ja tunnistaa mahdolliset on-
gelmakohdat ja kohteet, joiden kehittdminen luo lisdarvoa asiakkaalle ja parantaa yri-

tyksen kannattavuutta. Toisena tavoitteena on kehittda prosessille mittareita, joilla voi-



daan seurata prosessin kriittisten toimintojen onnistumista ja mahdollistaa jatkuva ke-

hittaminen.

4.3 Toteutussuunnitelma

Insindoritydsta sovittaessa ajatuksena oli alun perin kuvata yrityksen kaikki ydinproses-
sit. Kaikkien prosessien analysoiminen olisi kuitenkin ollut liian laaja kokonaisuus, joten
tyd paatettiin rajata koskemaan ydinprosessien osalta vain aikataulutetut kuljetukset -

prosessia.

Tyon tutkimusmenetelmaksi valitsin tapaustutkimuksen, koska se soveltuu hyvin pro-
sessin tutkimiseen. Prosessin tutkimista varten tein visuaalista havainnointia eli seura-
sin prosessin etenemista paikan paalla seka paamiehen varastolla etta yhteistydokump-
panin terminaalilla. Visuaalisen havainnoinnin tueksi sain tietoa prosessin toiminnasta
paaasiassa keskustelemalla prosessin omistajan kanssa. Yrityksen ohjeet ja materiaalit
prosessiin liittyen keskittyivat lahinna asiakkaiden kanssa sovittuihin aikatauluihin ei-
vatka kuvanneet itse prosessia, joten niita ei kaytetty nykytilan kuvaamisessa apuna.
Lisaksi keskustelin asiakasyrityksen edustajien kanssa ja pyrin selvittamaan, millaisia
haasteita he ovat kokeneet nykyisessa prosessissa ja millaisia haasteita heilld on tule-

vaisuudessa.

Seuraavaksi kuvaan prosessin nykytilan ja selvitdn ne kohdat, joita kehittdmalla pro-
sessi toimii paremmin ja varmistetaan arvon tuottaminen asiakkaalle. Naiden tulosten
perusteella esitan johtopaatokset ja ehdotan prosessille mittareita, joiden avulla pro-

sessin kehittaminen jatkossa helpottuu.

5 Aikataulutetut kuljetukset -ydinprosessin nykytila-analyysi

Taman nykytila-analyysin tavoitteena on kuvata JT-Logistiikka Oy:n aikataulutetut kul-
jetukset -prosessin tamanhetkinen tilanne. Nykytilan selvittamiseksi seurasin prosessin
toimintojen suorittamista paikan paalla. Kavin seuraamassa asiakkaan varastolla lasta-
usta. Terminaalilla kavin tutustumassa kuorman purkuun ja nain, miten lajittelu tapah-
tuu. Lisaksi haastattelin kohdeyrityksen myyntijohtajaa, joka on kyseisen prosessin

omistaja. Selkeyden vuoksi prosessi kuvataan yhden asiakkaan nakokulmasta. Pro-



sessissa ilmenevat asiakaskohtaiset erot liittyvat tavaran noutoon, lajitteluun ja aikatau-
luihin. Muut toiminnot niilta osin kun asiakkuus niita edellyttda, ovat samoja asiakkaas-
ta riippumatta. Prosessissa kaytetaan palvelun tilaaja-asiakkaasta nimitysta paamies ja
loppuasiakkaasta, joka vastaanottaa paamiehen lahettdman tuotteen, nimitysta asia-

kas.

5.1 Ydinprosessin nykytilan kuvaus

JT-Logistiikka Oy:n aikataulutetut kuljetukset -prosessi sisaltda nelja selkeaa vaihetta,
jotka voidaan kuvata omina aliprosesseinaan. Kuvassa 14 on kuvattu ydinprosessin

paavaiheet.

Tavara valmiina Asiakas
padmiehen Nouto runkoautolla Purku terminaaliin Jakelu vastaanottaa
varastolla tavaran

Kuva 14. Aikataulutetut kuljetukset -ydinprosessin paavaiheet.

Tavara noudetaan pdamiehelta runkoautolla ja ajetaan jakavaan terminaaliin, jossa
kuorma puretaan. Terminaalilla tavara lajitellaan. Jakeluautot noutavat tavarat termi-
naalilta ja jakavat ne asiakkaille. Uudenmaan alueelle jaettavat |ahetykset ajetaan Van-
taan terminaalin kautta ja Turun alueen jaot Turun terminaalin kautta. Runkoautona
toimii taysperavaunuyhdistelma. Kuvattava prosessi liittyy paamiehen prosesseihin
tuotekerailyn kautta. Ennen prosessin kaynnistymistd paamies on kerannyt lahetykset
valmiiksi lahtévarastoonsa. Suurin osa tuotteista on pikkupaketteja, jotka on pakattu
kuormalavoille. Useammalle asiakkaalle menevista lahetyksista koostuvat kuormalavat
ovat niin sanottuja sekalavoja. Yrityksen myyntikonttoreihin menevat tavarat ovat pa-
kattu omille lavoilleen ja niitd kutsutaan asiakaslavoiksi. Sisdvarastossa on myds niin
sanottuja sisapitkia, eli alle kolme metria pitkia kappaleita. Ne sijaitsevat erillisessa
telineessa, josta kuljettajan on noudettava ne kyytiin. Lisaksi lahetyksissa voi olla suu-
ria yksittaisia tavaroita, putkia, keloja, ynna muuta sellaista. Nama& noudetaan paa-
miesyrityksen ulkokentaltd. Paamiehen ja terminaalin valilla liikkkuu myos tietoa lahe-
tyksiin liittyen. Paamies lahettdd EDI-sanomaa terminaaliin aamukymmenesta alkaen
puolen tunnin valein. EDI (Electronic Data Interchange) tarkoittaa sahkdista, maara-

muotoista ja automaattista tiedonsiirtoa yritysten valilla. Tassa yhteydessd EDI-



sanoma sisaltaa kollikohtaista tietoa lahetyksesta ja terminaalilla sanomaa hyddynne-

taan lajittelun tarkastuksessa.

Ydinprosessille on asetettu mittari, joka mittaa toimitusvarmuutta. Tulos lasketaan rek-
lamaatioiden maarasta. Kuukauden kokonaistoimitusmaarasta vahennetaan reklamaa-
tioiden maara, ja erotus jaetaan kuukauden kokonaiskuljetusmaaralla. Toimitusvar-

muustavoite on 99,50 %.

Lisaksi seurataan runkoauton kapasiteetin kayttoa paivittain. Paadmies ilmoittaa rahtiva-
rausmaran muutaman kerran paivassa, ja sen perusteella voidaan runkokuljetuksen
kuljetuskapasiteettia tarpeen mukaan kasvattaa. Terminaalilta ilmoitetaan joka ilta to-
dellinen kuljetusvolyymi, jonka perusteella voidaan suunnitella tarvittavaa runkoautoka-
pasiteettia pidemmalla tahtaimelld. Esimerkiksi joillekin reiteille on taman perusteella
voitu varata puoliperavaunullinen auto kerran viikossa ja muina paivina on riittanyt iso

jakeluauto.

Kolmantena mittarina toimivat uudelleenkuljetukset. Siind seurataan niiden lahetysten
maaraa ja syyta, joita ei ole voitu toimittaa vastaanottajalle. Syyt liittyvat lahes poikke-

uksetta vastaanottajan tavoitettavuuteen tai yhteystietojen oikeellisuuteen.

5.2 Aikataulutetut kuljetukset -ydinprosessi

Kuvassa 15 on kuvattu aikataulutetut kuljetukset -ydinprosessi yksityiskohtaisemmalla
tasolla. Runkoauto saapuu noutamaan tavaran paamieheltd sovittuna ajankohtana.
Autoon lastataan tavarat ensin ulkokentalta, minka jalkeen auto siirtyy varaston lasta-
uslaituriin. Sisaltd kyytiin otetaan pakettilavat ja sisapitkat. Kun runkoauto on lastattu,
se ajetaan lajitteluterminaaliin. Kuorma puretaan terminaaliin, jossa se tarkastetaan ja
lajitellaan yon aikana reiteille. Tassa insindoritydssa esimerkkina kaytetylle paamiehelle
ajetaan kaksi noutokierrosta, mutta noutokertojen maara riippuu tavaramaarasta ja on
asiakaskohtainen. Poikkeamista lahetetaan sahkopostitse raportti JT-Logistiikan asia-
kaspalveluun, joka koostaa eri terminaalien poikkeamatiedot ja raportoi ne edelleen
paamiehelle. Tavarat paikoitetaan omiin ruutuihinsa odottamaan jakeluautoa. Osalle
tavaroista tehdaan vain karkea jaottelu, jonka mukaan ne siirtyvat yon aikana rungon
mukana toiseen terminaaliin, jossa suoritetaan hienolajittelu ja jako alueen asiakkaille.

Reittien kuljettajat tulevat aamulla ja lastaavat omista ruuduistaan tavarat autoon jako-



jarjestykseen ja lahtevat reiteille. Jako tapahtuu aikataulun mukaisesti. Jos jakelussa
iimenee poikkeamia, esimerkiksi vastaanottajaa ei tavoiteta, kuljettaja palauttaa tava-
ran terminaaliin selvitykseen. Ajojarjestely ilmoittaa asiakaspalveluun palautuksen
syyn. Asiakaspalvelu selvittdd paamieheltd tai asiakkaalta, milloin vastaanottaja on
paikalla, tai uuden yhteyshenkildn ja puhelinnumeron ja ilmoittaa sen tiedot ajojarjeste-

lyyn. Tavara lahtee uudelleen jakoon viimeistaan selvitystd seuraavana aamuna.

Aikataulutetut kuljetukset - prosessi

Runkoauto

Terminaali

Ajojarjestely

Uudet
Yhteystiedot

*

Asiakaspalvelu

Kuva 15. Aikataulutetut kuljetukset -ydinprosessin prosessikaavio.

Prosessiin liittyy myds paljon muuttuvia tekijéitd esimerkiksi tavaran painosta, koosta
tai maarasta riippuen. Jakamalla ydinprosessi aliprosesseihin voidaan toiminnot kuvata

yksityiskohtaisemmin.



5.3 Tavaran lastaus ja purku -aliprosessi

Ensimmainen aliprosessi on runkoauton lastaus- ja purkuprosessi kuvan 16 mukaises-
ti.

Aikataulutetut kuljetukset- prosessi

Runkoauton lastaus ja purku- prosessi
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Kuva 16. Runkoauton lastaus- ja purkuprosessi.

Aliprosessi kaynnistyy siitd, kun runkoauto tulee sovittuna aikana paamiehen varastol-
le. Asiakas on kerannyt kuljetettavat tuotteet I&8htéruutuun. Tuotteita on seka sisévaras-
tossa ettd ulkokentalla. Tassa prosessin kuvauksessa esimerkkina kaytetylle paamie-
helle tehddan kaksi noutokertaa. Ensimmaiselld noutokerralla lastaus aloitetaan ulko-
kentalta, jossa paamiehen tydntekija lastaa pitkat tuotteet ja suuret kelat kyytiin. Lasta-
us aloitetaan nupista ja jatketaan tarvittaessa traileriin. Kun kaikki ulkokentan tavarat
on lastattu, auto siirtyy varaston laituriin. Nuppiin lastataan vain ulkotavarat, joten sisa-
lastausta jatketaan traileriin. Kuljettaja lastaa sovitusta Iahtéruudusta tavarat kyytiin.
Kun kaikki on lastattu tai lastauskapasiteetti kaytetty, kuljettaja ldhtee ajamaan kohti
lajittelu- ja jakoterminaalia. My6s terminaalilla yli 3 m pitkat tuotteet ja suuret kelat pure-

taan ulos.



Runkoauto paikoittaa terminaalilla trailerin laituripaikalle ja siirtyy purkamaan nuppi-
kuormaa ulkokentalle. Terminaalin ulkopurkuun perehdytetty terminaalin tyontekija pur-
kaa kuorman. Han merkitsee samalla kaikki kollinumerot manuaalisesti listaan ja tarkis-
taa rahdin kunnon. Mahdolliset vauriot kirjataan ja kuvataan. Tiedot toimitetaan ajojar-
jestelyyn, jossa ne siirretddn mydhemmin rahtikirjoille. Muut tuotteet puretaan termi-
naalin sisalle sovittuun ruutuun. Jos trailerissa on myos ulkotavaraa, se siirretdan run-
koautolla ulkokentalle sen jalkeen, kun nuppi on tyhjennetty kentélle ja trailerin sisata-

varat on purettu terminaaliin sisalle.

Runkoauto palaa paamiehen varastolle noutamaan toista kuormaa. Varastolla runko-
auto irrottaa trailerin ja paikoittaa nupin laituriin. Nuppiin lastataan myyntikonttoreiden
lavatavarat. Sen jalkeen kiinnitetdan traileri ja paikoitetaan se laituriin. Traileriin paka-
taan loput tavarat. Kuljettaja noutaa tdssa vaiheessa myds sisapitkat (max 3 m) omasta
paikastaan mukaan. Kun kaikki tavara on lastattu, runkoauto ajaa takaisin terminaaliin.
Terminaalilla traileri paikoitetaan ensin laituriin. Tavarat puretaan sisalle omaan ruu-
tuun. Kun traileri on tyhja, se siirretaan syrjaan ja nuppi paikoitetaan laituriin. Terminaa-
lihenkilokunta lajittelee sisapitkat ja lastaa niistd myyntikonttoreihin menevat nuppiin.
Kun kaikki on kyydissa, nuppi lahtee jakamaan tavarat myyntikonttoreihin. Kun kaikki

on jaettu, auto palaa noutamaan trailerin.

5.4 Lajittelu-aliprosessi

Seuraavaksi on vuorossa lajitteluprosessi. Lajittelu on jaettu sisa- ja ulkolajitteluun, ja

ne esitetdan tassa eriteltyind. Ulkolajittelun prosessikaavio on esitetty kuvassa 17.



Aikataulutetut kuljetukset- prosessi
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Kuva 17. Ulkolajitteluprosessi.

Kun runkoauto on jattanyt trailerin terminaalin laituriin, se siirtyy ulkokentalle. Siella
terminaalin tydntekija, joka on perehdytetty kayttdmaan ulkopurkuun tarvittavia trukke-
ja, purkaa kuorman. Samalla han kirjaa jokaisen kollin numeron listaan ja tarkistaa ta-
varan. Mahdolliset vauriot kirjataan listaan. Tavara lajitellaan purkuvaiheessa asiak-
kaan mukaan. Jos trailerissa on ulkotavaraa, se noudetaan kentalle, kun sisatavarat on

purettu. Sisalajitteluprosessi on esitetty kuvassa 18.

Aikataulutetut kuljetukset - prosessi
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Kuva 18. Sisélajitteluprosessi.



Sisatavara otetaan vuorollaan ruudusta ja nostetaan yksitellen lajitteluhihnalle. Hihnal-
la voidaan kasitella paketit, joiden paino on 31 kg tai vahemman. Asiakaslavat, sisapit-
kat ja isot, yli 31 kg painavat kollit skannataan manuaalisesti. Hihnan alkupaassa on
skanneri, joka skannaa paketin viivakoodin ja mittaa paketin fyysisen koon. Tieto tasta
siirtyy terminaalin tietojarjestelmaan, jossa se kohdistuu EDI-sanoman kollitietojen
kanssa. Paketit etenevat hihnalla, josta ne lajitellaan k&sin postinumeroiden mukaan
omiin hakkeihin tai lavoille. Kun kaikki on lajiteltu, tietojarjestelmasta saadaan tieto oli-
vatko kaikki EDI-tietojen mukaiset kollit mukana. Jos puutteita ilmenee, ajojarjestely
lahettaa niista tiedon asiakaspalveluun. Manuaalisesti skannatut tavarat yhdistetaan
tdssa vaiheessa muiden tavaroiden mukaan. Jos lajittelussa on ilmennyt ongelmia,
esimerkiksi viivakoodia ei ole pystytty lukemaan tai kollilappu on puuttunut, lahetys
siirretdan selvitykseen. Tasta ilmoitetaan ajojarjestelyyn, joka laittaa selvityspyynnon
asiakaspalveluun. Lajittelun jalkeen hakit ja lavat siirretddn |ahtéruutuihin odottamaan
jakeluun noutoa. Ajojarjestely kay rahtikirjat l1api ja merkitsee puutteet ja vauriot niihin.
Samalla se tarkistaa, liittyykd lahetykseen ulkopitkid tai suuria keloja ja merkitsee ne

huomiokynalla rahtikirjoihin.
Viimeisessa kuormassa nuppiin on lastattu myyntikonttoreiden tavarat. Ennen kuin niita

paastaan jakamaan, trailerin mukana tulleet sisapitkat lajitellaan ja yhdistetddn myynti-

konttoreiden tavaroiden kanssa.

5.5 Jakelu-aliprosessi

Jakelu-aliprosessin prosessikaavio on kuvassa 19.
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Kuva 19. Jakelu-aliprosessi.

Aamulla autot saapuvat noutamaan tavarat terminaalilta. Ajojarjestely on erotellut toimi-
tuksista ne, joissa on pitkia tai suuria tavaroita, ja suunnitellut niille jaon nosturiautolla.
Kuljettajat tulevat ajojarjestelyyn ja saavat rahtikirjat toimitettavista lahetyksista. Kuljet-
taja tarkastaa, mité on tulossa kyytiin, ja kdy noutamassa reitin tavarat tietysta ruudus-
ta. Kuljettaja lajittelee tavarat autoon jakelujarjestykseen ja lahtee kierrokselle. Nosturi-
auton kuljettajat noutavat ensin ulkokentalta heille kuuluvat I8hetykset kyytiin ja siirtyvat
sen jalkeen terminaalin laituriin, josta ottavat samoihin Iahetyksiin kuuluvat sisatavarat
kyytiin. Kun kaikki on kyydissa, autot Iahtevat toimittamaan tavarat asiakkaille. Termi-
naalivastaavat tarkastavat |ahtevan tavaran, ja jos jollekin reitile on menossa enem-
man tavaraa kuin autoon mahtuu, he ilmoittavat siita ajojarjestelyyn, joka varaa toisen
auton. Silloin jakelu tulee todenndkodisesti myohastymaan. Mahdolliset mydhastyvat
I&hetykset ilmoitetaan asiakaspalveluun. Kun auto on reitilla, kuljettaja soittaa vastaan-
ottajalle saapuvasta lahetyksesta. Kun tavara on toimitettu sovittuun paikkaan, kuljetta-
ja ottaa vastaanottajalta kuittauksen ja jatkaa seuraavaan paikkaan. Jos vastaanottajaa

ei tavoiteta eika asiakaan luona ole muita vastaanottamassa lahetysta, kuljettaja mer-



kitsee rahtikirjaan ettei vastaanottajaa tavoitettu ja palauttaa lahetyksen terminaaliin
kierroksen paatteeksi. Terminaalilla ajojarjestely laittaa palautuksista selvityspyynnon
asiakaspalveluun. Kun asiakaspalvelu on saanut selvitettya lahetyksen, se toimitetaan

l&htevaan ruutuun odottamaan seuraavaa jakelua.

5.6 Asiakaspalvelun suorittamat tukiprosessit

Asiakaspalvelulla on useita tehtavia kuljetusten tilaamisesta laskutuksen valmisteluun.
Asiakaspalvelun toiminnot kuuluvat tukiprosesseihin joilla mahdollistetaan ydinproses-
sien toiminta. Tukiprosessit ovat rajattu tdman insin66ritydn ulkopuolelle. Erilaiset asia-
kaspalvelun suorittamat selvitykset ovat kuitenkin selked osa kuvattavaa ydinprosessia,

joten kuvaan ne lyhyesti tassa.

Aamulla asiakaspalvelu tarkistaa saapuneet raportit, koostaa ne ja lahettaa paamiehel-
le tiedoksi. Jos mahdollisista myohastymisista on saatu tieto ajojarjestelylta, asiakas-
palvelu soittaa vastaanottajille ja sopii uuden aikataulun. Jos paketti palautuu terminaa-
liin, asiakaspalvelu saa ilmoituksen palautuksen syysta. Yleisin palautuksen syy on,
ettei vastaanottajaa tavoitettu. Silloin asiakaspalvelu pyytda paamieheltd lisatietoja,
kuten toisen vastaanottajan edustajan yhteystietoja. Joissain tapauksissa voidaan yrit-
taa ottaa myos asiakkaaseen yhteytta. Kun paamies ilmoittaa uudet tiedot tai kun asia

on saatu selvitettyd, asiakaspalvelu ilmoittaa ajojarjestelyyn uudet tiedot tai jako-ohjeet.

Muutoksia tdhan ydinprosessiin on tehty matkan varrella. Runkoautona oli aikaisemmin
puoliperavaunu, joka vaihdettiin tdysperavaunuyhdistelmaan. Talla saatiin noutokertoja
vahennettyd kolmesta kahteen. Tasta oli hydétynd muun muassa se, etta lajittelu voi-

daan aikatauluttaa nyt paremmin muiden asiakkaiden tavaroiden lajittelun suhteen.

Myyntikonttoreihin tavarat taytyy toimittaa aamulla kello seitsemaan mennessa. Pro-
sessia muutettiin niin, ettd runkoauto ottaa myyntikonttoreiden tavarat viimeisella haku-
kerralla nuppiin ensimmaiseksi. Terminaalilla sisapitkat lajitellaan ja myyntikonttoreihin
menevat lastataan nupin kyytiin. Runkoauto jattaa trailerin terminaalille ja kay jakamas-
sa myyntikonttorien tavarat. Nain aamun kiireisimmasta ajasta saatiin yksi jakoreitti
vahennettyd. Toimintaa on laajennettu Turkuun, ja kuljetuskapasiteettia on lisatty sen

mukaan. Lajittelu on saatu puoliautomaattiseksi yhteistydkumppanin vaihdon kautta.



Tama on vahentanyt lajittelussa tapahtuvia virheitd huomattavasti. Lisaksi terminaalin

tilankayttd on tehokkaampaa ja sallii paremmin tavaramaaran vaihtelut.

5.7 Haasteet

Suurimpana haasteena JT-Logistiikan myyntijohtaja nékee tavaravirtojen epatasaisuu-
den. Tavaravirtojen vaihtelu on aika-ajoin erittdin suurta, ja sen hallitseminen niin, etta
kapasiteettia kuljetuksiin ja terminaalitoimintoihin olisi juuri sopivasti, on erittain haasta-
vaa. Kettera reagointi kuljetuskapasiteetin suhteen edellyttadd asiakaspalvelulta jatku-
vaa paivystysta, joka taas syo henkiloresursseja. Toisena haasteena on nykyisen yh-
teistybkumppanin terminaalitilojen riittdmattomyys tulevaisuudessa. Yhtena vaihtoehto-
na olisi oman terminaalin hankkiminen, mutta viela talla hetkelld investointi siihen ei

tule kyseeseen.

5.8 Asiakkaan logistiset haasteet ja tarpeet

Asiakasyrityksen tdmanhetkisind haasteina logistiikkakeskuksen paallikkd nakee kus-
tannuspaineet. Tuottavuutta pitdad kasvattaa muun muassa sisaisia toimintoja ja jarjes-
telmia kehittamalla. Kuljetuspaallikkd nakee haasteena sen, etta toimituserat ovat pirs-
toutuneet entista enemman, jolloin yhden rivin logistiikkakustannukset ovat nousseet ja
ne pitda saada kuriin. Kuljetuksiin liittyvind haasteina han nakee niiden omissa pro-
sesseissa ongelmia, joiden takia kolleja tulee liikaa. Tilauksia tulee eri aikoihin, jolloin
niitd ei voida kerailyssa yhdistaa. Suuri maara kuljetettavia kolleja luo painetta kuljetus-
liikkeelle ja lajitteluun. Yhdistamalla kolleja lajittelu helpottuisi, ja sen pitaisi ndkya kus-

tannusrakenteessa ja laadussa.

Yhteistydossa JT-logistiikan kanssa kumpikaan haastateltavista ei nahnyt ongelmia.
Painvastoin he nakivat JT-logistiikan pystyvan tuottamaan sita lisdarvoa asiakkaalle,
mihin he ovat palvelullaan pyrkineet. Molemmat haastateltavat kokivat tiedonkulussa
asiakkaan ja yrityksen sekad yhteistydkumppaneiden valilld olevan kehitettavaa. Tie-
donkulku sinalladn toimii hyvin, mutta varsinkin asiakkaan ja toimittajan valilla tieto sii-
ta, milloin tavaraa tarvitaan tydémaalla, on puutteellista. Tama aiheuttaa ongelmia kulje-

tuskapasiteetin hallinnan ohella siind, ettd suuria toimituseria joudutaan pahimmillaan



palauttamaan ja varastoimaan terminaalissa, kun asiakas ei halua tai pysty ottamaan

vastaan toimitusta viela kyseisella hetkella.

Kuljetuspaallikon nadkemys tulevaisuuden haasteista liittyi erilaisen kuljetuskaluston
tarpeeseen. Kaupankaynti kasvaa entistd enemman verkon rakentamisen puolelle lin-
jarakentamisen kasvaessa. Tama asettaa kuljetusliikkeille omanlaisensa haasteet toi-
mitusten suhteen. Suuria ma&arid kaapelikeloja joudutaan ajamaan vaikeakulkuisiin
paikkoihin, jolloin kalustolle asetetaan erilaisia vaatimuksia kuin nykyaan. Toisena
haasteena han pohtii uudisrakentamiseen liittyvaa kaupankayntia ja sita miten se kehit-
tyy. Tuleeko enemman projektitoimituksia suoraan valmistajalta tydmaalle, tai minka-
laista tavaraa ja minne sitad joudutaan kuljettamaan? Naméa asiat tulevat muuttamaan
logistiikan kulurakennetta. Logistiikkakeskuksen paallikkd nakee tasmatoimitusten
lisdantyvan tulevaisuudessa. Talonrakennustyomaille toimitetaan jatkossa asuntokoh-
taisia lahetyksia, ja muutenkin yksityiskohtaisemmat toimitukset lisdantyvat. Oikea-
aikaiset toimitukset ja informaation hallinta toimitusten suhteen korostuvat entisestaan.
Myos toimitusaikarajoitukset tydmaille lisdantyvat. Tiiviimpi rakentaminen ja pienemmat
tydbmaatilat aiheuttavat sen, ettei toimituksia voi vieda tydmaalle milloin tahansa, vaan

ne taytyy vieda tiettyna aikana. Pikatoimitusten tarve voi myos kasvaa tulevaisuudessa.

6 Tulokset

Tassa luvussa kaydaan lapi niita prosessin ongelmakohtia, joita muuttamalla voidaan
paasta talle insindoritydlle asetettuihin tavoitteisiin. Tavoitteena oli ydinprosessin nyky-
tilan kuvaaminen ja tunnistaa mahdolliset haasteet, joiden kehittdminen luo lisdarvoa
asiakkaalle ja parantaa yrityksen kannattavuutta. Toisena tavoitteena oli kehittda pro-
sessille mittareita, joilla voidaan seurata prosessin kriittisten toimintojen onnistumista ja

mahdollistaa jatkuva kehittaminen.

Prosessin ensimmainen haaste on kuljetuskapasiteetin tehokas hyédyntdminen. Suurin
osa kuljetettavasta tavarasta on pakattu pahvilaatikkoihin. Samankokoisten laatikoiden
pakkaaminen kuljetuslavoille on selkea3, ja lavojen kayttd helpottaa lastaamista. Laati-
kot ovat kuitenkin usein eri kokoisia, jolloin niiden pinoaminen on vaikeampaa. Osa
tavaroista on suurempia tai pidempia kuin lava, ja se hankaloittaa tehokasta lastaamis-

ta. Lisaksi paalle lastaaminen on usein mahdotonta.



Toinen haaste ovat ulkokentalta tulevat pitkat tavarat ja suuret kelat. Ne syovat runko-
auton kuljetuskapasiteettia valtavasti, koska niiden paalle ei useinkaan voida lastata
mitaan. Paamies seuraa tilauksia ja ilmoittaa noin 20 m®:n tai suuremmista yksittaisista
l&hetyksista, jolloin harkinnan mukaan niille jarjestetdan suora kuljetus varastolta asi-
akkaalle. Talld varmistetaan, ettd runkoauton kapasiteetti riittdad lopuille tavaroille.
Paamiehen ilmoitus seuraavan aamun erikoiskuljetustarpeesta tulee usein myodhaan

iltapaivalla, jolloin lisdauton jarjestaminen on haastavaa.

Seuraava haaste ilmenee tavaran purussa. Varsinkin ulkotavaraa on hankala kasitell3,
ja vaurioitumisen riski on suuri. Suoratoimitukset vahentavat kasittelykertoja, mutta

eivat ole kovin kustannustehokkaita.

Jakoauton noutaessa kuormaa kaikki tavarat eivat aina mahdukaan kerralla kyytiin.
Silloin ajojarjestely joutuu tilaamaan vara-auton, josta syntyy viivettd. Pahimmillaan
toimitus myohastyy. Toinen ongelma, joka tallaisessa tilanteessa syntyy, on kollien
sekoittuminen. Osa asiakkaalle menevasta tavarasta voikin jadda seuraavaan autoon,

jolloin asiakkaalle joudutaan menemaan kaksi kertaa.

Jakelu-aliprosessiin liittyy jakamatta jaaneiden tavaroiden kasittely. Kun tavaraa ei
saada jaettua jostain syysta, jakoauto palauttaa sen terminaaliin. Palautuneiden tava-
roiden kasittely on yhteistydkumppanin sisdinen prosessi, joten siihen ei pureuduta
tarkemmin tassa insinOorityossa. Tieto palautuksesta ilmoitetaan asiakaspalveluun.
Suurin osa palautuksista johtuu siitd, ettei vastaanottajaa tavoitettu. Syyna voivat myoés
olla vaarat tai puutteelliset yhteystiedot. Tieto palautuksesta pitaisi ilmoittaa valittomas-
ti, mutta se saattaa tulla selkeasti mydhassa, jolloin asiakas on jo ehtinyt reklamoimaan

asiasta.

Prosessin eri vaiheissa tietoa liilkkuu eri osapuolten valilla runsaasti. Asiakaspalvelun
rooli on toimia valittdjana yhteistydkumppaneiden, paamiehen ja asiakkaiden valilla.
limoituksia erilaisista ongelmista ja jarjestelya tai selvittamista vaativista asioista tulee
paivittain useita. Osa selvityksistd saattaa jAdda odottamaan toisen osapuolen toimen-
piteitd. Asiakaspalvelun on kuitenkin seurattava ja varmistettava, etta kaikki selvitykset
tulevat hoidettua, eivatka jaa roikkumaan pitkaksi aikaa. Tiedon valittaminen prosessin
eri vaiheissa on arvonluonnin kannalta erittain tarkeaa. Ilman tdsmallista tietoa asiak-

kaiden tarpeita ja odotuksia ei voida tayttaa. Tiedon hallintaa pitaisi kehittda. Viestinta



tapahtuu paaasiassa séhkopostin ja puhelimen valityksella. Erillista jarjestelmaa tiedon

hallinnalle ei ole, ja asioita seurataan I1ahinna séhkopostin viestien kautta.

Prosessin toimivuutta mitataan talla hetkella toimitusvarmuudella ja kuljetuskapasitee-
tin kayttdasteella. Lisaksi seurataan uudelleen kuljetusten maaraa ja syitd. Toimitus-
varmuustavoite on 99,50 %, ja se on saavutettu viimeisen puolen vuoden aikana joka
kuukausi. Kuljetuskapasiteetin kayttdasteelle ei ole numeerista arvoa. Sitd seurataan
paiva- ja viikkotasolla, ja kapasiteettitarvetta pyritddn optimoimaan jatkuvasti. Ongel-
mana on tavaravirran suuri vaihtelu, ja tieto paivan todellisesta tayttdasteesta saadaan
jalkikateen. Uudelleenkuljetusten maara vaihtelee kuukausittain. Sille ei ole selkeda
raja-arvoa. Uudelleenkuljetukset liittyvat yleensa vaariin tai puutteellisiin yhteystietoihin,

tai vastaanottajan tavoitettavuuteen.

7 Johtopaatokset

Tassa luvussa esitetdan johtopaatokset prosessista ja havaituista haasteista. Proses-
sia mitataan kaytannossa yhdelld mittarilla, ja sen tuloksen perusteella suurempia muu-
tostarpeita ei ole. Jotta prosessia voidaan kehitta3, sille on asetettava useampia mitta-
reita. Kun mittaustuloksia saadaan, prosessia voidaan kehittdd joko prosessien suun-
nittelu- ja suorituskyvyn parantaminen -konseptin tai ongelmanratkaisukonseptin kei-

noin.

Prosessin nykytilan kuvaamisella saatiin selville kuusi kehityskohtaa, joiden kehittami-
nen parantaa prosessin suorituskykyd. Osa kehityskohteista liittyy paamiehen tai yh-
teistybkumppanin sisaisiin prosesseihin, joita ei kasitella taman insin66ritydn yhteydes-
sa tarkemmin. Seuraamalla ja mittaamalla niiden vaikutusta prosessin suorituskykyyn

voidaan sidosryhmille kuitenkin osoittaa niiden kehittdmisen tarpeellisuus.

Prosessissa tiedon hallinnalla on suuri rooli arvon tuottamisessa. Asiakaspalvelun on
oltava tietoinen viiveista, puutteista ja muista ongelmista ja informoitava seka paamies-
ta ettd asiakasta naistd. Paamiehelld on my0ds useita muita toimeksiantoja, jotka asia-
kaspalvelu hoitaa ripedsti. Pdamiehen kanssa toimitaan tiiviissa yhteistydssa suorakul-
jetuksia tai muita vaativia jarjestelyja tarvittaessa. Isoihin logistiikkayrityksiin verrattuna
JT-Logistiikan asiakaspalvelu on asiakkaaseen yhteydessa herkemmin. Viiveista tai

muista muutoksista ilmoitetaan asiakkaalle viipymatta. Tavaran monimuotoisuudesta



rippumatta kaikki asiakkaalle menevat tavarat pystytdan lajittelussa yhdistamaan, ja

ajojarjestely varmistaa, ettd ne toimitetaan yhdella kertaa asiakkaalle.

Kuljetuskapasiteetin tehokas hyddyntaminen vaatii muutoksia tavaran pakkaamiseen.
Hakkien kayttd lavaa pidempien tavaroiden pakkaamisessa saastaisi tilaa, jos tavarat
voitaisiin pakata pystyasennossa. Hakkien kayttd myos pakettitavaran kuljetuksessa
mahdollistaisi tehokkaamman kapasiteetin kayton, koska erikokoisia paketteja voidaan
pinota helpommin paallekkdin pelkdamatta pinon sortumista. Paamiehen kuljetuspaal-
likké nimesi yhdeksi haasteeksi tilausten pirstoutumisen. Se aiheuttaa kollimaaran kas-
vua, koska tilauksia ei voida yhdistella ja kerata esimerkiksi pienia tavaroita samaan
laatikkoon. Tehokkaampi pakkaaminen vahentda pakkausmateriaalien kayttoa, ja kulje-
tuskapasiteetin tarvetta seka helpottaa lajittelua ja siten vaikuttaa syntyviin kustannuk-
siin. Pakkaaminen kuuluu paamiehen prosessiin, joten siihen ei tdssa vaiheessa voida
tehda muutoksia. Molempien osapuolten etu on kuitenkin keskustella asiasta ja kehit-
taa pakkaamista. Sen kehittdminen tuottaa lisdarvoa asiakkaalle esimerkiksi vahenta-
malla aikaa, jonka asiakas joutuu kayttamaan vastaanotettujen pakettien kasittelyyn ja
jakeluvirheista johtuvien virheiden selvittelyyn. Kuljetuskapasiteetin kayttdastetta mita-
taan jatkuvasti. Tulokset voivat toimia keskustelun avauksena, kun osoitetaan tehok-

kaamman pakkaamisen vaikutuksia kuljetuskustannuksiin.

Tavaran koosta riippumatta, runkoauton kayttd on paaasiassa kustannustehokkaam-
paa kuin suoran kuljetuksen kaytto, joten jos kaikki tavarat mahtuvat runkoautoon, sita
kannattaa kayttda. Suorakuljetuksilla tuotetaan arvoa asiakkaalle toteuttamalla sita
joustavuutta, mitd paamies ja asiakas tarvitsevat palvelulta. Suorat kuljetukset voidaan
suorittaa tarkemmin asiakkaan aikataulun mukaisesti, jolloin asiakkaan ei tarvitse jar-

jestaa valivarastoa tavaroille.

Asiakaspalvelun mahdollisuus seurata tilauksia auttaisi reagoimaan kapasiteettitarpei-
siin ennakoivasti ja siten parantaisi kapasiteetin tehokasta kayttéa. Tehostamalla tilaus-
ten seurantaa voidaan erikoistarpeisiin reagoida aikaisemmin ja suorakuljetukset suun-
nitella kustannustehokkaammin yhdistdmalla samalle suunnalle menevid suuria lahe-
tyksia. Suorakuljetukset vahentavat runkoauton kuljetuskapasiteetin tarvetta, jolloin
parhaimmillaan tavara voidaan kuljettaa yhdella runkokuljetuksella paamiehen varastol-
ta terminaalille varsinkin, jos pakkaustekniikkaan saadaan parannuksia. Ulkolajittelu
nopeutuu ja vaurioitumisriskit pienenevat. Sisélajittelu voidaan aloittaa aikaisemmin,

jolloin myds tavara on aikaisemmin jaettavissa. Tama edellyttdd paamiehen ja asia-



kaspalvelun valisen tiedonkulun kehittamista. Paamieheltd saadaan talla hetkella rahti-
varaustieto kokonaiskuutiosta ja -kiloista, mutta siita ei selvid, millainen tavara on ky-
seessa. Kuljetuskapasiteetin kayttda seurataan jo talla hetkelld, mutta se perustuu to-
teutuneeseen kayttoon. Tilausten seuraaminen edellyttaisi tiedon l&pindakyvyyden Ili-
saamista paamiehen ja asiakaspalvelun valilla. Selvittamalla, onko tilauksiin liittyvan
tarkennetun tiedon valittaminen mahdollista samalla tavalla kuin rahtivarauksen tiedon
lahettaminen, voidaan valttda suuremmat investoinnit tietojarjestelmiin. Tietojarjestel-
man kehittaminen tulee kuitenkin ennemmin tai mydhemmin eteen yrityksen kasvaes-

sa.

Riski tavaran vaurioitumisesta tavaran purun ja varsinkin ulkopurun yhteydessa on to-
dellinen. Suurella kelalla olevan kaapelin vaurioituminen aiheuttaa tuhansien eurojen
ylimaaraiset kustannukset. Liséksi asiakas jaa ilman tavaraa ja suunnitellut ty6t toteut-
tamatta. Nain ollen valilliset kustannukset ovat my6s suuret. Suoratoimitusten avulla
tavaran kasittelykertoja vahennetdan, mutta kaikkia lahetyksia ei voida kuljettaa suora-
toimituksina. Vaurioiden vahentaminen luo arvoa asiakkaalle ja tuo selkeitd kustannus-
saastoja. Vaurioiden maaraa, syytad ja kustannuksia on mitattava tarkemmin. Maara
saadaan selville ajojarjestelyn ilmoituksista. Syyn selvittdminen voi olla hankalampaa,
koska se kohdistuu helposti henkiloon, eikéd vauriosta ilmoiteta eteenpain. Vastuu tava-
rasta yritysten valilld siirtyy tavaran vastaanoton yhteydessa. Ennen kuin tavara ote-
taan vastaan, se taytyy tarkastaa. Havaitsemalla vauriot tarkastuksen yhteydessa,
vastuu vaurioista jaa edelliselle portaalle. Nain ollen myds syy l6ytyy edellisen portaan
toiminnoista. Vaurioista syntyneet kustannukset voidaan mitata kuljetusreklamaatioista,
joissa ilmoitetaan tavaran arvo. Kokonaiskustannuksiin on lisaksi laskettava mukaan
syntyneet lisakustannukset tavaran palauttamisesta paamiehelle sekd reklamaation

kasittelyyn kulunut aika.

Tyodtavat ja olosuhteet vaikuttavat suuresti vaurioiden maardan. Tyotapoja voidaan
kehittda paremman seurannan avulla. Saatujen tulosten perusteella vaariin tydtapoihin

voidaan puuttua ja kehittaa paremmat ty6tavat tavaran purun suhteen.

Jakelukapasiteetin riittdvyys kuuluu ajojarjestelyn tehtaviin. Niiden pitaisi terminaaliva-
en avustuksella pystya tunnistamaan ennakkoon tilanteet, joissa lisdkapasiteettia tarvi-
taan. Insindorityon tutkimus kasittelee ainoastaan JT-Logistiikan ydinprosessia, joten
yhteistydkumppanin sisaisiin prosesseihin en ota tdssa vaiheessa kantaa. Prosessin

tarkoitus on tuottaa asiakkaalle arvoa toimittamalla asiakkaan tilaamat tavarat sovittuun



aikaan ehjana perille. Mittaamalla kuljetuskapasiteettivajeen takia mydhastyneiden
lahetysten maaraa ja tilavuutta suhteessa kyytiin mahtuneiden maaraan ja tilavuuteen,
voidaan selvittdd ongelman laajuus. Samalla nahdaan, onko joillain tietyilla reiteilla
enemman ongelmia. Tulosten perusteella yhteistydkumppani voi kehittdd sisaisia pro-

sessejaan, ja ongelmareiteille voidaan varata riittavasti kuljetuskapasiteettia.

Jakamatta jadneet lahetykset palautuvat terminaaliin, ja niista ilmoitetaan asiakaspal-
veluun. Yleisin syy on, ettei vastaanottajaa tavoitettu. Asiakaspalvelu selvittad paamie-
heltd uudet yhteystiedot. Usein tydmaalla ei ole kuuluvuutta, jolloin vastaanottajaan ei
saada yhteyttd. Kuuluvuusongelmaa ei huomioida jako-ohjeessa, jolloin siihen ei voida
reagoida riittavan ajoissa. Asiakastiedot ovat paamiehen vastuulla. Virheelliset tai puut-
teelliset yhteystiedot taytyy korjata paamiehen tietojarjestelmaan. Paamies vastaa
my0s jako-ohjeiden tdydentamisesta rahtikirjalle. Asiakastietojen hallinta kuuluu paa-
miehen sisaisiin prosesseihin, eika siihen oteta taman enempaa kantaa taman insin66-
ritydn yhteydessa. Tiedon kulkua ja oikeellisuutta kannattaa kuitenkin kehittaa jatkossa
yhdessa paamiehen ja yhteistybkumppanien kanssa. Paremmalla tiedonkululla paa-
miehen, asiakaspalvelun ja ajojarjestelyn valilla ongelmapaikoista voidaan saada tietoa
ajoissa, ja asiakasta voidaan tavoitella hyvissa ajoin, ennen kuin jakoauto tulee paikal-
le. Se, miten jakamatta jdéneet tavarat kasitelldan terminaalilla, on myds yhteistyo-

kumppanin sisdinen prosessi, joten se jaa myos taman selvityksen ulkopuolelle.

Paamies on kayttanyt ulkoistettuja kuljetuspalveluja jo kauan. Aluksi syyna ulkoistuk-
seen olivat kustannussaastot. Myohemmin strategian muututtua kuljetuspalvelujen ul-
koistamisella on tavoiteltu parempaa palvelua. Ulkoistamalla kuljetuspalvelut JT-
Logistiikalle padamies on pystynyt tarjoamaan asiakkailleen aikaisempaa parempaa
palvelua toimitusvarmuudella mitattuna. JT-Logistiikka on myo6s ulkoistanut palvelu-
jaan. Yrityksella ei ole itsellaan kujetuskalustoa tai terminaalitiloja, joita toiminta edellyt-
taa, eivatka investoinnit niihin ole mahdollisia tdssa vaiheessa. JT-Logistiikan tuottama
palvelu perustuu aktiiviseen asiakaspalveluun, jossa asiakkaan puolesta suoritetaan
erilaisia kuljetuksiin liittyvid toimintoja ja ollaan aktiivisesti asiakkaaseen yhteydessa
kun siihen on tarvetta. Tama edellyttaa tehokasta tiedon hallintaa. Kaytannossa tietoa
hallitaan sahkopostin ja Excelin avulla. Tietomaaran kasvaessa toimintatapa ei ole
enaa tehokas, ja riskina on tiedon kadottaminen ja siten palvelun heikentyminen. Vaa-
rana on, etta kuljetuksiin liittyvat tiedot eivat siirry laskutukseen, jolloin silla on vaikutus-

ta myos yrityksen kannattavuuteen.



Help desk -jarjestelman tai vastaavan hankkiminen auttaisi niita hallitsemaan tietoa
paremmin. Jokaisesta selvityksesta tai palvelupyynnosta voidaan luoda oma tiketti,
jolloin kaikki asiaa koskeva sahkopostiviestinta tapahtuu kontrolloidusti. Tehtavien sta-
tuksien seuranta helpottuu, jolloin myds toiminta tehostuu. Jarjestelman kautta voi olla
mahdollista saada erilaisia raportteja, joiden perusteella toimintaa voidaan seurata ja
edelleen kehittaa. Myos tiedot kuljetusten erikoisjarjestelyista olisivat helpommin hallit-

tavissa ja siirrettavissa laskutukseen.

Kasitellyn prosessin tarkoitus on tuottaa asiakkaalle arvoa toimittamalla asiakkaan ti-
laamat tavarat sovitulla aikataululla ja ehjana perille ja pitamalla asiakas tietoisena toi-
mitukseen liittyvistd muutoksista. Prosessi tuottaa arvoa myds paamiehelle muun mu-
assa ketteryydellddn aikataulujen suhteen. Keskustelemalla pdamiehen kanssa pak-
kaamiseen liittyvista haasteista kuljetuskapasiteetin kayttdd voidaan tehostaa. Kulje-
tusvaurioiden vahentaminen parantaa asiakkaalle tuotettua arvoa. Mittaamalla vaurioi-
den maaraa ja syyta voidaan tyotapoja kehittda ja vaurioiden maaraa vahentaa. Vauri-
oiden kustannusten seuraaminen antaa tarkemman kasityksen haasteen laajuudesta.
Asettamalla myods maara- ja tilavuusmittarit jakelukapasiteetin riittdvyydelle tassa tyos-
sa esiin nousseita haasteita voidaan seurata ja kehittdd mydéhemmin jatkuvan paran-
tamisen menetelmilla. JT-Logistiikan toimintamallin vuoksi liiketoimintaan ei sitoudu
juurikaan padomaa, joten ROIl:n tai siihen vaikuttavien toimintojen mittaaminen ei ole

olennaista tassa yhteydessa.

Prosessi toimii havaituista haasteista huolimatta talla hetkelld hyvin, eika tarvetta suu-
riin muutoksiin ole. Koska prosessin suorituskykya on seurattu aikaisemmin vain toimi-
tusvarmuusmittarilla, havaittujen haastavien kohtien merkittavyydesta ei ole taytta var-
muutta. Suurimpana haasteena prosessin kehittdmisen kannalta on yrityksen toimin-
tamalli. Yhteisty0kumppanit suorittavat kaikki operatiiviset toiminnot asiakaspalvelua
lukuun ottamatta. Jos prosessissa ilmenee muutostarpeita, niista taytyy neuvotella yh-
teistybkumppaneiden kanssa. Jos ne eivat pysty muuttamaan toimintaansa haluttuun

suuntaan, ainoa keino muuttaa prosessia on vaihtaa yhteistydkumppania.

Asiakaspalvelu luo lisdarvoa asiakkaalle suorittamalla asiakkaan puolesta erilaisia sel-
vityksia kuljetuksiin liittyen ja olemalla yhteydessa vastaanottajaan kuljetuksen eri vai-
heissa. Toiminnan laajentuessa tiedon hallinnan tarkeys nousee selkeammin esille.

Tietojarjestelman hankinta ja kehittaminen yhteistydssa paamiehen ja yhteistydkump-



paneiden kanssa seka asiakaspalvelun sisaisten prosessien kehittdminen ovat haastei-

ta, joihin yrityksen tulisi panostaa lahitulevaisuudessa.

8 Yhteenveto

insindoritydna tehtiin aikataulutetut kuljetukset -prosessin nykytila-analyysi ja tunnistet-
tiin mahdolliset prosessin ongelmakohdat ja kohteet, joiden kehittaminen luo lisdarvoa
asiakkaalle ja parantaa yrityksen kannattavuutta. Prosessille kehitettiin mittareita, joil-
la prosessin kriittisten toimintojen onnistumista voidaan seurata ja mahdollistaa jatku-
va kehittaminen. Tyo6ta varten tutkin aluksi, millaisia vaatimuksia toimitusketjut asetta-

vat logistiikalle.

Logistiset ratkaisut liittyvat kaikkeen liiketoimintaan toimialasta riippumatta. Yritykset
pyrkivat luomaan strategian, joka ottaa huomioon niiden logistiset kilpailukykytekijansa
niiden omista lahtokohdistaan. Ulkoistamalla logistiikkapalveluja yritykset tavoittelevat
joko parempaa joustavuutta tai palvelun tasoa. Ulkopuoliset palveluntarjoajat ovat
usein tehokkaita, koska he keskittyvat ydinosaamiseensa. Usein ulkoistamisen syyna
on my0Os kustannusten alentaminen ja logistiikkaan sitoutuneen pddoman vapauttami-
nen. Useimmin ulkoistetaan kotimaan kuljetukset. Teollisuusyrityksista 93 % on ulkois-

tanut ne osittain tai kokonaan.

Logistiikkaliiketoiminnassa vallitsevat kilpailutekijat jakautuvat Porterin mallin mukai-
sesti kustannusten hallintaan ja ainutlaatuisuuteen. Logistiikka-alalla pk-yritysten kilpai-
luetuna on usein ainutlaatuisuus, jossa korostuu erikoistuminen asiakkaiden tarpeita
vastaaviksi laadun, joustavuuden tai asiakaskohtaisen raataldinnin avulla. JT-
Logistiikka on tasta erinomainen esimerkki. Tassa insinooritydssa kuvatun asiakasyri-
tyksen kilpailustrategia on myos erikoistuminen. Ne haluavat erottua hintakilpailusta ja

tarjota asiakkaalle ainutlaatuisia palveluja, joilla ne luovat arvoa asiakkailleen.

Toimitusketjuilta vaaditaan tehokkuuden lisdksi sopeutumiskykyd vastaamaan muut-
tuviin markkinatilanteisiin. Kaikkien toimitusketjussa toimivien yritysten intressien on
oltava linjassa keskenaan, jolloin varmistetaan arvon luominen asiakkaalle. Yrityksen
arvoketju muodostuu ydintoiminnoista ja tukitoiminnoista, jotka kaikki luovat arvoa asi-
akkaalle. Yrityksen strategia ohjaa yrityksen tapaa suorittaa yksittaiset aktiviteetit ja

sitd, miten se organisoi koko arvoketjun. Lopullinen arvo, jonka yritys tuottaa asiakkaal-



le, mitataan silla, kuinka paljon asiakas on valmis maksamaan tuotteesta tai palvelusta.
Saavuttaakseen kilpailuedun kilpailijoihin nahden yrityksen on tuotettava asiakkaalle
arvoa kilpailijoita pienemmilla kustannuksilla tai tuotettava palvelu niin ainutkertaisella

tavalla, ettd se luo suuremman arvon asiakkaalle ja mahdollistaa korkeamman hinnan.

Pienet ja keskisuuret logistiikkayritykset voivat raataloida palvelujaan asiakkaiden tar-
peiden mukaisesti helpommin kuin suuret logistiikkayritykset. Ne pystyvat reagoimaan
asiakkaan muutostarpeisiin ja muuttamaan toimintamallejaan nopeasti tuottaen asiak-
kaalle arvoa. Pienempien logistiikka-alan yritysten liikuteltavat tavaramaarat ovat pie-
nempia, joten ne eivat pysty samalla tavalla hydédyntdmaan suuruuden ekonomiaa.
Pienemmat yritykset pyrkivatkin erottautumaan palveluilla, jotka ovat joustavampia. Ne
voivat tarjota raataloityja palveluja, joiden avulla pystytdan tuottamaan asiakkaille lisa-

arvoa.

Markkinoiden epavakaus ja siten heikompi ennustettavuus vaatii toimitusketjuilta jous-
tavuutta ja nopeaa reagointikykya. Markkinoilla parjadmiseen tarvitaan useampia toimi-
tusketjustrategioita erilaisten asiakastarpeiden tyydyttamiseksi. Hybridistrategiat el
Leagile-strategiat ovat yleistyneet. Niilla pyritddn vastaamaan kysyntaan joustavasti
tuotannon toimiessa Lean-periaatteiden mukaisesti. Logistiikka-alan pk-yritykset hyo-
dyntavat Leagile-strategiaa tarjotessaan joustavia ja raataloityja palveluja suuremmille

yrityksille.

Myos insindoritydn asiakasyritykselld on useampia toimitusketjustrategioita kaytossa.
JT-Logistiikan toimintamalli sopii hyvin niille, koska asiakas tarvitsee ketterad jakelu-
kumppania, jonka toiminnot tuotavat arvoa niiden asiakkaalleen. JT-Logistiikka hyédyn-

taa Leagile-strategiaa palvelujen tuottamisessa.

Koska tehtavana oli kuvata yrityksen ydinprosessin nykytila ja ehdottaa, miten sita voi-
daan kehittaa, tutkin, miten prosesseja kuvataan. Lisaksi selvitin, mitd pitdd huomioi-

da prosessin mittaamisessa ja millaisia kehittamistapoja voitaisiin hyodyntaa.

Prosessit voidaan jakaa karkeasti kolmeen luokkaan: liiketoimintaprosessit, ydinpro-
sessit ja tukiprosessit. Prosesseja voidaan kuvata eri tarkkuudella kayttotarkoituksesta
riippuen. Kuvauksessa esitetaan toiminnot ja maarittelyt, jotka ovat prosessin ymmar-
tdmisen kannalta kriittisia. Yksittaiset prosessit kuvataan graafisesti prosessikaavion

avulla. Siita ilmenevat kyseisen prosessin toiminnot, tietovirrat ja henkil6t tai roolit. Ku-



vatut prosessit toimivat tyokaluina yrityksen toimintatapoja kehitettdessa. Jokaisella
prosessilla tulee olla omistaja, joka vastaa prosessin suorituskyvysta ja kehittda sita.
Omistaja asettaa prosessille tavoitteet ja mittarit tulosten mittaamiseen. Prosessia
maariteltdessa on tarkeada tunnistaa prosessin asiakas, joka vastaanottaa prosessin
tuotoksen. Se voi olla ulkoinen asiakas, joka maksaa yrityksen palveluista, tai sisainen
asiakas, joka vastaanottaa prosessin edeltavan tydvaiheen tuotoksen. Prosessin kehit-
taminen edellyttaa, etta tiedetdan, mita prosessilla tavoitellaan ja mika on sen padmaa-
ra. Kun ymmarretaan nama, prosessille voidaan asettaa erilaisia mittareita mittaamaan
sen tehokkuutta. Mittarin tulee olla luotettava ja yksiselitteinen, niin ettei tulokselle jaa

tulkinnanvaraa. Lisaksi sen tulee olla helppokayttdinen ja ymmarrettava.

Tulosten perusteella prosessia tai sen toimintoja voidaan kehittda haluttuun suuntaan.
Erilaisia kehittdmiskonsepteja ovat muun muassa prosessien suunnittelu ja suoritusky-
vyn parantaminen, ongelmanratkaisu ja benchmarking. Naille on ominaista prosessien
kuvaaminen, mittaaminen, analysointi ja ratkaisujen testaaminen. Kehittdminen on

jatkuva prosessi, jossa apuna voidaan kayttdd Demingin PDCA-menetelmaa.

Aikataulutetut kuljetukset -prosessin nykytilan selvittdmiseksi valitsin tutkimusmenetel-
maksi tapaustutkimuksen, joka soveltuu hyvin prosessien tutkimiseen. Visuaalisen ha-
vainnoinnin lisaksi haastattelin toimeksiantajan myyntijohtajaa, joka on prosessin omis-
taja. Kun prosessin kulku oli selvilla, tein siitd prosessikaavion. Prosessi alkaa siita, kun
tavara noudetaan paamieheltd runkoautolla ja ajetaan jakavaan terminaaliin, jossa
kuorma puretaan. Terminaalilla tavara lajitellaan. Jakeluautot noutavat tavarat termi-
naalilta ja jakavat ne asiakkaille. Ydinprosessi sisalsi nelja laajempaa toimintoa, jotka
jaoin aliprosesseiksi. Prosessissa ei toimeksiantajan mukaan ollut mitaan selkeaa yk-
sittdistd ongelmakohtaa, joten tutkin sita vaiheittain. Havaitsin kuusi kehityskohtaa, joita
parantamalla voidaan varmistaa arvon tuotto asiakkaalle. Haasteet liittyivat kuljetuska-
pasiteetin hyddyntamiseen pakkaustekniikkaa kehittamalla, kuljetusvaurioiden vahen-
tamiseen, jakelukapasiteetin parempaan hallintaan, asiakastietojen hallintaan ja eri
vaiheissa tarvittavaan tiedonkulun kehittamiseen paamiehen, asiakaspalvelun ja termi-

naalin valilla.

Prosessia mitataan kaytanndssa vain toimitusvarmuusmittarilla. Kuukausitasolla seu-
rattavat tulokset ovat olleet tavoitteiden mukaiset, joten selkeitd parannustoimenpiteita
ei sen pohjalta voitu esittda. Seuraamalla vaurioiden maaraa ja syyta voidaan tyétapoja

kehittda ja vaurioiden maaraa vahentaa. Vaurioiden kustannusten seuraamisella nah-



daan taloudelliset vaikutukset. Asettamalla myds maara- ja tilavuusmittarit jakelukapa-
siteetin riittavyydelle tydssa esiin nousseita haasteita voidaan seurata ja kehittdd myo-
hemmin jatkuvan parantamisen menetelmilld. Osa havaituista haasteista liittyivat paa-
miehen tai yhteistydkumppanin sisaisiin prosesseihin ja rajautuivat taman tyon ulko-
puolelle. Niilld on kuitenkin vaikutusta koko prosessin suorituskykyyn, joten niista kan-

nattaa keskustella niiden kanssaan tarkemmin.

Prosessissa tiedon hallinnalla on suuri rooli arvon tuottamisessa. Asiakaspalvelun on
oltava selvilla viiveista, puutteista ja muista ongelmista ja informoitava seka paamiesta
ettd asiakasta niistd. Asiakaspalvelun mahdollisuus seurata tilauksia auttaisi reagoi-
maan kapasiteettitarpeisiin ennakoivasti ja siten parantaa kapasiteetin tehokasta kayt-
téa. Paremmalla tiedonkululla paamiehen, asiakaspalvelun ja ajojarjestelyn valilla on-
gelmapaikoista voitaisiin saada tietoa ajoissa ja asiakasta voitaisiin tavoitella hyvissa
ajoin, ennen kuin jakoauto on menossa paikalle. Tiedon kulun ja hallinnan helpottami-
seksi asiakaspalvelun tietojarjestelmaa kannattaisi kehittaa. Tietomaaran kasvaessa
nykyinen toimintatapa ei ole enda tehokas, ja riskind on tiedon kadottaminen ja siten
palvelun heikentyminen. Vaarana on myos, ettd kuljetuksiin liittyvat tiedot eivat siirry

laskutukseen, jolloin silld on vaikutusta myds yrityksen kannattavuuteen.
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