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This thesis was made for a manufacturing company, which designs and manufactures alumin-
ium products and systems. The subject of this research was to study the terminal and outbound
logistics operations in the company. Problems identified in the company were especially lack of
space in the current terminal and procedures in outbound logistics. The objective of this study
was to provide development propositions for the company to solve the identified problems.

The theoretical part of the research was carried out as a literature review. In the beginning of
the literature review, logistics was discussed on a general level, after which it was possible to get
acquainted with the principles of outbound logistics. In addition, information systems related to
logistics were studied. After this the theoretical literature related to warehouses and terminals
were studied. In addition to the literature review, empirical study was conducted. The empirical
study in this thesis was conducted as a case study. The research methods used were, for exam-
ple, observations and interviews, which are suitable for qualitative studies. These research meth-
ods were used to survey the terminal and outbound logistics operations in the company, and to
identify areas of development.

During the research, the problems concerning lack of space and inefficient consignment prac-
tices identified by the company were confirmed. As a result of the research, development propo-
sitions to improve operations in the company were created. These development propositions were
divided into three categories according to their scope: short-, medium- and long-term develop-
ment projects. The short-term development propositions emphasized the need to clarify and im-
prove efficiency of the used procedures. In these development propositions the formulation of
guidelines plays an important role. The medium-term development propositions emphasized the
development of the systems used by the terminal workers of the company. By bringing systems
up to date, information can be used better to support the operations. In long-term development
projects a new warehouse solution was designed for the company to help the saving of space.
Moreover, two other long-term development projects concerned the expansion of the terminal and
implementation of a central packing station.

Keywords: logistics, outbound logistics, terminal, warehousing, picking.
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1. JOHDANTO

1.1 Tutkimuksen tausta

Logistiikalle ei ole olemassa yhta taysin yksiselitteistd maaritelmaa, ja logistiikkaa tulisi-
kin tarkastella aina tarkasteltavan nakokulman kautta. Vaikuttavana tekijana yksiselittei-
sen maaritelman puuttumiselle on osittain se, ettad logistiikka on itse kasitteena suhteel-
lisen nuori. Yritysten arkisena toimintona logistiikka on kuitenkin jo hyvin vanha. Vaikkei
kaiken kattavaa logistilkkan maaritelmaa voidakaan antaa, on logistiikka merkitykseltaan
yrityksille erittdin merkittdvassa asemassa. Logistiikkaan liittyvia paatoksia tehdaan koko
yrityksen hallintaketjussa, ja logistiikka voidaankin ndhda koko yrityksen lapileikkaavana
prosessina. Talldin huomioon voidaan ottaa niin tuotannon tarpeet, raaka-ainetoimituk-
set, asiakkaan vaatimukset kuin jakelunkin edellytykset. (Haapanen & Valta 1990, s. 13;
Haapanen et al. 2005, s. 9-11; Karrus 2001, s. 12—14) Jos paatdksia tehtaisiin vain yri-
tyksen eri yksikdissa, ilman kunnollista kokonaisuuden hallintaa, olisi seurauksena hel-

posti vain liuta uusia ongelmia.

Logistiikan merkityksen kasvuun on vaikuttanut vahvasti myos se, etta yritykset ovat tun-
nistaneet logistiikan kehittdmisen kautta mahdollisuuden parantaa kilpailukykyaan. Oi-
kea-aikaisilla toimituksilla, luvatun laadun toimittamisella ja kustannuksilla on ymmarretty
olevan suuri vaikutus asiakkaiden tyytyvaisyyteen. Tata kilpailukykya on lahdetty tavoit-
telemaan esimerkiksi ulkoistamisen kautta, ja ulkoisten kuljetusyritysten kayttd onkin li-
saantynyt huomattavasti. Toiminnan tueksi on lisaksi enenevissd maarin ymmarretty tie-
don jakamisen tarkeys logistiikan eri toimijoiden valilla. (Hokkanen & Karhunen 2014, s.
51-52; Relander et al. 2011, s. 25) Kun asiakkaiden, alihankkijoiden ja muiden sidosryh-
mien maara yritykselld kasvaa, edellyttda se entistd parempaa tiedonkulunkin toteutta-

mista samalla, kun muutkin logistiikan lainalaisuudet tulee tayttaa.

Yritysten varastotoiminnot voivat erota merkittavasti toisistaan, riippuen minkalaisia tuot-
teita yrityksen tuotevalikoimaan kuuluu. Esimerkiksi tuotteiden koko ja lampétilan kesta-
vyys voivat aiheuttaa rajoituksia varastoitaville tuotteille. Joka tapauksessa varastoin-
nista aiheutuu kustannuksia, ja varastoon sitoutuu padomaa. Varastointiin on alettukin
kiinnittdd enemman huomiota, ja yrityksen varastopolitikkaa pyritdan suunnittelemaan
paremmin. (Haapanen & Valta 1990, s. 63; Hokkanen & Karhunen 2014, s. 125-126)



Yritysten onkin nykyisin mahdollista selvittda varastoinnin nykytilaa asiantuntijoiden

avustuksella ja pyrkia kehittdmaan siita toimivampaa ja tehokkaampaa.

Naita edelld mainittuja asioita on tunnistettu myés kohdeyrityksen toiminnassa. Taman
tutkimuksen kohdeyrityksena on alumiinituotteita ja -jarjestelmia suunnitteleva ja valmis-
tava Purso Oy (jatkossa Purso). Purson tuotevalikoimaan kuuluvat niin alumiiniset va-
kioprofiilit ja komponentit kuin asiakkaan tarpeiden mukaan raataldidyt ratkaisutkin.
Purso on osa Purso Groupia, johon kuuluu esimerkiksi Nedal Aluminium B.V. seka Lin-
japinta Oy, joka sijaitsee samalla tontilla Purson kanssa. Purso on suomalainen perhe-
yritys, joka on perustettu vuonna 1959 alkujaan Suojapinta Oy -nimisena yrityksena. Pur-
son tehdas sijaitsee Nokian Siurossa, ja yrityksessa tydskentelee talla hetkella Iahes 300
ammattilaista erilaisissa tehtavissa suunnittelusta tuotantoon asti. Purson valittémaan
Iaheisyyteen on rakennettu lisdksi Purson alihankkijoille oma yrityspuisto. Yrityspuiston
alihankkijoiden lisaksi alihankkijoita on ympari Suomen, ja asiakkaita on aina Keski-Eu-

rooppaa myodten. (Purso 2020)

1.2 Tutkimusongelma ja rajaukset

Kohdeyrityksen toiminnassa tarkastelu kohdistetaan lahtologistiikan ja terminaalin toi-
minnan kehittdmiseen. Tavaraa Purson tehtaalta [ahtee maanantain ja perjantain valilla,
eli viikonloppuisin liikennetta ei ole. Nykyisellaan terminaalin toiminnassa ongelmia ai-
heuttaa se, ettd lahteva tavara painottuu vahvasti loppuviikkoon, etenkin perjantaille.
Toinen yrityksessa tunnistettu kiireinen paiva on tiistai. Tama aiheuttaa tilanteen, jossa
viikon tyokuorma jakautuu hyvin epatasaisesti. Talldin loppuviikolla toimitaan kovassa
kiireessa, mutta muina paivina tilanne voi olla, etta tarpeellista tehtavaa tyota ei juurikaan
ole. Loppuviikolle kasaantuvan tydmaaraan vaikuttaa vahvasti Keski-Eurooppaan suun-
tautuva vienti. Viennin osuus kaikesta tehtaalta lahtevasta materiaalista on noin 40 pro-
senttia. Tehokkaammalla toiminnalla olisi kuitenkin mahdollista vahentaa kiiretta termi-

naalissa, vaikka tydmaaran jakautumiseen ei voitaisikaan juurikaan vaikuttaa.

Tyb6kuorman tasaisuuden ongelman lisaksi yrityksessa on tunnistettu, ettd nykyinen ter-
minaali on toiminnan laajuuteen nahden pienehkd. Yrityksessa on jo aiemmin tutkittu
terminaalin toiminnan muuttamista ja laajentamista, mutta suunnitteluista ei koskaan
edetty toteuttamiseen asti. Ongelma nahdaan kuitenkin yha niin merkittavana, etta asiaa
halutaan tutkia ja selvittda lisda. Terminaalin suhteellisen pieni koko aiheuttaa ongelmia
etenkin siind tapauksessa, kun terminaalia hyédynnetdan pitkaaikaisvarastointiin. Pa-
himmassa tapauksessa terminaalissa saatetaan varastoida tavaraa jopa kuukausien

ajan, vaikka tavaroille olisikin jo maaritelty vastaanottaja. Tamankaltainen toiminta on



ristiridassa tyypillisen terminaalin toiminnan kanssa. Terminaalin tayttyminen pitkaai-
kaisvarastoinnin tavaroilla aiheuttaa myo6s toisenlaisen ongelman: kun terminaaliin ei
mahdu enempaa lahtevaa tavaraa, joudutaan yhden myyntitilauksen tuotteita hakemaan
useilta eri osastoilta samalla, kun tavarankuljetusajoneuvo (jatkossa rekka) odottaa las-
tausta. Lisaksi nailla osastoilla joudutaan monesti siirtelemaan muita tuotteita pois myyn-
titilauksen tuotteiden tieltd, jotta trukin kyytiin saadaan halutut tuotteet. Tamankaltai-
sessa tilanteessa aikaa kuluu runsaasti edestakaiseen ajamiseen eri osastojen valilla,
kun ideaalitilanteessa tuotteet olisivat valmiina terminaalissa ja ne voitaisiin vain lastata

rekan Kyytiin.

Ongelmakokonaisuudessa vaikutuksensa on myds silla, etta joillakin osastoilla oma va-
rasto on tiloiltaan erittdin pieni, jolloin joudutaan pakosta siitdmaan tuotteita terminaaliin.
Tamankaltainen tilanne on etenkin tehtaan anodisointilaitoksen kohdalla. Purson termi-
naalin kautta lahetetdan myos vajaan kymmenen alihankkijan lahetykset, joten namakin
on otettava huomioon kokonaisuuden tarkastelussa. Osa alihankkijoista sijaitsee Purson
kanssa samalla tontilla niin sanotussa yrityspuistossa. Yrityspuistossa varastointitilaa on

kohtuullisesti, joten tuotteita on mahdollista sailyttaa siella ennen terminaaliin siirtoa.

Kohdeyrityksen tavoitteena onkin selvittaa taman tutkimuksen kautta, kuinka terminaalin
toimintaa voitaisiin selkeyttaa ja lahtologistiikan toimintaa saada tehostettua. Tavoitteen
tayttyessa yritykselle voidaan tarjota konkreettinen kehittdmissuunnitelma, kuinka hei-
dan olisi mahdollista mukauttaa toimintaansa. Tahan tavoitteeseen pyritddn seuraa-
vassa alaluvussa kuvattujen menetelmien avulla. Lisdksi taman tutkimuksen ja kehitta-
missuunnitelman toteutuksessa on osittain mukana myos logistiikkaratkaisuja ja logistii-
kan ulkoistuspalveluita tarjoava yritys Transval (Transval 2021), jonka osallisuutta kehi-

tysehdotuksiin kuvataan paremmin tydn myohaisemmassa vaiheessa.

Edella esiteltyjen kohdeyrityksen ongelmakohtien ja tdman tutkimuksen rajauksen seka
tavoitteiden pohjalta on mahdollista muodostaa paatutkimuskysymys. Paatutkimuskysy-

mys esitetddn seuraavassa muodossa:

o Kuinka Purso voi kehittaa lahtologistiikkaansa seka tehostaa ja selkeyttaa termi-

naalinsa toimintaa?

Tahan paatutkimuskysymykseen vastaamiseksi on johdettu alatutkimuskysymyksia,
jotka auttavat vastaamaan paatutkimuskysymykseen pilkkomalla sitd pienemmiksi osa-

kokonaisuuksiksi. Alatutkimuskysymykset ovat seuraavassa muodossa:
e Kuinka tavaroiden kerailya voitaisiin kehittaa?

e Miten varastoinnin ja pakkaamisen toimintatapoja olisi mahdollista kehittaa?



e Miten terminaalin layoutia olisi mahdollista muuttaa toimivammaksi?
¢ Mitd mahdollisuuksia paremmalla tiedonhallinnalla voidaan saavuttaa?

Tutkimuksen tarkastelun rajaus Purson tehdasalueella toteutetaan niin, etta valaisinyk-
sikdn materiaalien lahetyksia ei oteta tarkasteluun mukaan, koska kyseisen yksikon 1a-
hetykset hoidetaan oman jarjestelman ja lahetysalueen kautta. Muut tehtaan yksikoista
huomioidaan rajauksessa, samoin kun otetaan huomioon yrityspuistossa toimivien yri-
tysten vaikutukset. Taman lisaksi edellda mainitut muutamat alihankkijat, jotka lahettavat
tuotteensa Purson terminaalin kautta, otetaan terminaalin toiminnan kannalta huomioon.
Tutkimuksen rajaukseen kuuluu lisaksi, etta yrityksen sisalogistiikan toiminnot voidaan
rajata suurimmaksi osaksi pois tarkastelusta. Sisalogistiikkaa joudutaan kuitenkin hie-
man tarkastelemaan kokonaisuuden paremman hahmottamisen takaamiseksi. Lahtolo-
gistiikan liséksi joudutaan ottamaan huomioon osittain myos tulologistiikan tarkastelu,
joka tulee tarkasteltavaksi alihankkijoiden |ahettamien tuotteiden takia. Lahtdlogistiikan
toiminnoista rajataan pois kuljetusten osuus asiakkaille asti, eli tutkimuksen kontekstiin
ei kuulu selvittaa, mita reitteja pitkin kuljetukset asiakkaille paatyvat. Tietovirtojen ja tie-
donhallinnan tarkastelussa ollaan kiinnostuneita yrityksen kayttamista jarjestelmista

seka siita, kuinka tietoa kaytetaan hyoddyksi logistiikan prosessien toteuttamisessa.

1.3 Tutkimusmenetelmat

Tutkimuksen toteuttamiseen on olemassa erilaisia metodisia valintoja, jotka sisaltavat
tarkastelun esimerkiksi tieteenfilosofisista valinnoista seka tutkimusstrategioista. Naita
valintoja seka erilaisia vaihtoehtoja Saunders et al. (2016, s. 124) tarkastelevat ja kuvaa-
vat niin sanotun sipulimallin avulla, joka on esitettynd kuvassa 1. Tata mallia hyédynne-
tdan tdman tutkimuksen kannalta oleellisten tutkimusmenetelmien tunnistamiseksi ja

tehtyjen valintojen tukena.



Tutkimusfilosofiat

Lahestymistavat

Metodologinen valinta

Tutkimusstrategia

Aikahorisontti

Tiedon keraaminen ja
analyysi

Kuva 1. Tutkimusprosessin sipulimalli (Mukaillen Saunders et al. 2016, s. 124).

Sipulimallin uloimmalla kuorella ovat tutkimusfilosofiat, joita ovat positivismi, kriittinen
realismi, interpretivismi, postmodernismi seka pragmatismi. Pragmatistisessa suuntauk-
sessa pyritdan korostamaan tiedon kaytannoéllista luonnetta ja tiedon vaikutukset tietyssa
kontekstissa ovat merkityksellisid. Pragmatismisessa tutkimuksessa tutkimus alkaa on-
gelmasta, ja tavoitteena tutkimuksessa onkin saada aikaan muutosta organisaation toi-
mintaan kaytantdon perustuvien ratkaisujen kautta. Pragmatistiselle tutkimukselle on
myds tyypillista, ettd tutkijan arvot voivat ohjata tutkimuksen tekemista ja tunnistetuilla
tutkimusongelmilla ja -kysymyksilla on vaikutusta kaytettaviin Iahestymistapoihin. (Saun-
ders et al. 2016, s. 137, 143) Taman tutkimuksen tutkimusfilosofiana tullaan kayttamaan
pragmatismia, koska sen ndkemykset sopivat kohteena olevan ongelman tarkasteluun
hyvin. Tutkimuksen tavoitteena on nimenomaan tunnistaa yrityksen ongelmakohtia seka
kehittaa ratkaisuja ja kaytanteita, joilla organisaation tarkasteltavana olevaa toiminta-alu-

etta voitaisiin kehittaa.

Teorian kehittamiseen on tunnistettavissa kolme erilaista lahestymistapaa. Nama tavat
ovat induktiivinen, deduktiivinen ja abduktiivinen paattely. Induktiivisessa paattelyssa

lahdetadan liikkeelle aineistosta sekd havainnoista ja tavoitteena on analyysin kautta



luoda uuttaa teoriaa. Deduktiivista paattelya voi pitaa induktiivisen paattelyn vastakoh-
tana, koska siina aloitetaan teorian tarkastelusta. Teorian tarkastelusta edetaan havain-
nointiin, jonka tavoitteena on testata teorian toimivuutta. Kolmas paattelyn muoto, ab-
duktiivinen paattely, yhdistaa induktiivisen ja deduktiivisen paattelyn, ja siina edetaan
havainnoinnin kautta teoriaan ja teoriasta takaisin havaintoihin. (Saunders et al. 2016, s.
145) Tassa tutkimuksessa lahestymistapana on enemman induktiivinen paattely kuin
deduktiivinen tai abduktiivinen, koska tutkimuksessa havainnoidaan yrityksen kaytannon
ongelmaa, johon pyritddn luomaan ratkaisu eli teoria. Havainnoinnin tukena kaytetaan

lisaksi kirjallisuuskatsauksen tuomaa teoriaa, mutta tata teoriaa ei varsinaisesti testata.

Metodologisen valinnan kehalla tarkastellaan sitd, kaytetaanko tutkimuksessa kvalitatii-
visia eli laadullisia menetelmia, kvantitatiivisia eli maarallisia menetelmia vai seka laa-
dullisia ettda maarallisida menetelmia. Taman lisaksi valittavana on kaytetdanko yksime-
netelmatutkimusta, mika tarkoittaa joko yhden laadullisen tai yhden maarallisen mene-
telman kayttamista, vai monimenetelmatutkimusta. Monimenetelmatutkimusta on, etta
kaytetdan joko useita laadullisia tai maarallisid menetelmid, muttei kuitenkaan molempia
samassa tutkimuksessa. Lisaksi monimenetelmatutkimusta on myds, jos hyddynnetaan
seka laadullista ettd maarallista tutkimusta yhdessa. (Saunders et al. 2016, s. 166—-170)
Tyon luonteesta johtuen tullaan siind hyddyntamaan kvalitatiivisia tutkimusmenetelmia,
kuten haastatteluita ja havainnointia. Laadullisten menetelmien lisaksi tutkimuksessa tul-
laan kasittelemaan myos numeerista aineistoa, mutta tata aineistoa ei analysoida mer-
kittavasti. Tutkimuksen metodologisena menetelmana tulee olemaan laadullinen moni-
menetelmatutkimus. Hirsjarvi et al. (2009, s. 136) toteavat kuitenkin, etta laadullista ja

maarallista tutkimusta on hankala tasmallisesti erottaa toisistaan.

Tutkimusstrategia voidaan maaritelld suunnitelmaksi siitd, kuinka tutkija aikoo vastata
tutkimuksensa tutkimuskysymykseen. Tutkimusstrategian valinnassa paatokseen vai-
kuttavat muun muassa luodut tutkimuskysymykset, tavoitteet tutkimukselle seka tutki-
muksen toteuttamiseen kaytdssa oleva aika. Laadulliseen tutkimukseen sopivia tutki-
musstrategioita ovat esimerkiksi tapaustutkimus, toimintatutkimus seka narratiivinen tut-
kimus. (Saunders et al. 2016, s. 177—178) Tapaustutkimuksen luonteeseen kuuluu, etta
se on perusteellinen tutkimus jostakin aiheesta tai ilmiéstd sen todellisessa ymparis-
tdssa, jolloin tutkijan on mahdollista keskittya itse tapaukseen (Yin 2014, s. 4). Tapaus-
tutkimusta toteutetaan hyddyntamalla useita tiedonlahteitd, ja samassa tutkimuksessa
voidaan kayttaa erilaisia menetelmia tiedon keraamiseen. Naita soveltuvia tiedonkeruu-
menetelmia ovat esimerkiksi havainnointi, haastattelut ja dokumentointi. Tapaustutki-

mukseen kuuluu, etta tutkittavasta tapauksesta tai pienesta joukosta tapauksia kerataan



yksityiskohtaista tietoa, joka kuvaa ilmiéita tutkittavasta aiheesta ja yhteydessa ymparis-
téonsa. (Hirsjarvi et al. 2009, s. 134—-135; Saunders et al. 2016, s. 184-186; Yin 2014;
s. 103) Tapaustutkimus sopii luonteeltaan tdman tutkimuksen tutkimusstrategiaksi,
koska tutkimuksessa tarkastellaan yksittaista tapausta, ja jonka tutkimiseen kaytetaan

erilaisia menetelmia.

Viimeisella sipulimallin kehalld ennen ydinta, ja tiedon kerdaamisen ja analysoinnin vai-
hetta, on aikahorisontti eli tutkimuksen ajallisuuden jakso. Ajallisuuden tarkastelussa tut-
kimuksen toteutus voidaan jakaa kahteen luokkaan eli poikittais- ja pitkittaistutkimuk-
seen. Poikittaistutkimuksessa aineiston kerays tapahtuu tiettyna ajanhetkena tai lyhyeh-
kon aikavalin aikana. Poikittaistutkimus soveltuu hyvin esimerkiksi tapaustutkimuksen
toteuttamiseen. Pitkittaistutkimuksessa aineiston kerays tapahtuu puolestaan pitkan ai-
kavalin aikana, ja tutkimukseen kuuluu osaksi muutosten ja kehittymisen tutkinta. (Saun-
ders et al. 2016, s. 200) Tama tutkimus tullaan toteuttamaan lyhyen aikavalin aikana,
eika se sisalla muutosten ja kehittymisen tutkintaa, joten kyseessa on vahvasti poikittais-

tutkimus.

Osa tutkimuksen tiedon kerdamisesta tapahtuu teoriataustan toteuttamista varten. Tama
teoriatausta tullaan laatimaan hyddyntaen kirjallisuustutkimuksen menetelmia. Kirjalli-
suustutkimuksen kautta tarkoituksena on tutustua tutkimuksen kannalta olennaiseen kir-
jallisuuteen, kuten aikaisempiin tutkimusselosteisiin. Kirjallisuustutkimuksen tarkoitus
onkin kuvata, miten ja minkalaisin nakdkulmin aihetta on aiemmin tutkittu. Tama tutki-
muskirjallisuuden katsaus tulisi toteuttaa kriittisesti seka tiiviisti, tutkijan kehittaessa syn-

teesia kasittelemastaan aiheesta. (Hirsjarvi et al. 2009, s. 121-258)

Taman tutkimuksen kirjallisuustutkimuksen periaatteina hyddynnetaan Finkin (2014, s.
3-5) esittamaa mallia, jossa kuvataan kirjallisuustutkimuksen toteuttamisen eri vaiheita.
Prosessimalli koostuu seitsemasta vaiheesta siséltden muun muassa hyddynnettavien
tietokantojen valinnan, hakusanojen ja hakulausekkeiden maarittelyn seka hakukritee-
reiden asettamisen (Fink 2014, s. 3-5). Kirjallisuuskatsauksen fyysisessd muodossa ole-
vaa lahdemateriaalia etsittiin Tampereen yliopiston kirjastoista, ja sdhkdisen materiaalin
etsimisessa hyddynnettiin yliopiston hakupalvelu Andoria sekd Google Scholaria. Lah-
demateriaalin etsiminen tietokannoista aloitettiin kdyttden yksinkertaisia hakusanoja, ku-
ten ”logistiikka” ja "logistics”. Nain saatujen tulosten kautta kyettiin jo 16ytdamaan varsin
hyvin aihealueen perusteoksia, jotka kasittelevat aiheita kattavasti ja monipuolisesti. Sy-
ventavina ja tarkentavina hakusanoina hyddynnettiin etenkin varastointiin, kerailyyn ja
layoutiin liittyvia hakusanoja ja -lauseita. Hakusanoina tassa vaiheessa olivat esimerkiksi

"warehouse layout’ seka "order picking”. Tutkimuksessa hyddynnettavana materiaalina



on seka suomen- ettd englanninkielista aineistoa, jonka valinnassa on pyritty huomioi-

maan uutuudenarvoa ja relevanttiutta.

Saundersin mallin ytimessa esitetaan tiedon keraaminen ja analysointi, joihin liittyy olen-
naisesti termit primaari- ja sekundaaritieto. Primaaritiedolla tarkoitetaan uutta tietoa, joka
on valitdonta tutkimusaiheesta tai -kohteesta, ja jonka tutkija on itse kerannyt hyddyntaen
erilaisia menetelmia. Primaaritiedon keraaminen voidaan toteuttaa hyédyntaen esimer-
kiksi havainnointia, kyselyja tai haastatteluja. Sekundaaritieto on puolestaan tietoa, joka
syntyy jonkun muun kerddman materiaalin, eli sekundaariaineiston, pohjalta. Sekundaa-
riaineistoa ovat esimerkiksi yritysten omat valmiit tilastot seka erilaiset dokumentit. (Hirs-
jarvi et al. 2009, s. 186-189; Saunders et al. 2016, s. 354, 388) Kuten todettua, tullaan
taman tyon primaariaineisto keraamaan havainnoinnin ja haastatteluiden avulla. Sekun-
daariaineistona tullaan hyédyntamaan kohdeyrityksen valmiita aineistoja, jotka on paa-

osin keratty yrityksen toiminnanohjausjarjestelmasta.

Primaariaineiston keruussa hyédynnettavassa havainnoinnissa on tunnistettavissa kaksi
perinteista lahestymistapaa: osallistuva seka systemaattinen havainnointi. Systemaatti-
nen havainnointi on lahtokohtaisesti soveltuvampi kvantitatiivisiin tutkimuksiin, kun ol-
laan kiinnostuneita esimerkiksi toiminnan taajuudesta. Osallistuva havainnointi on puo-
lestaan laadullisen tutkimuksen menetelma, jossa ollaan kiinnostuneita merkityksista ja
jossa tutkija havainnoi syita eli vastausta kysymykseen miksi. (Hirsjarvi et al. 2009, s.
212-215; Saunders et al. 2016, s. 354) Osallistuva havainnointi voidaan jakaa viela osal-
listumisen asteen mukaan erilaisiin luokkiin esimerkiksi sen mukaan, kuinka paljon tutkija
osallistuu konkreettisiin aktiviteetteihin. Kaksi tunnistettua osallistumisen astetta ovat
taydellinen osallistuminen seka osallistuja havainnoijana. Taydellisessa osallistumi-
sessa tutkija osallistuu tyotehtavien tekemiseen ja hanen identiteettinsa pyritdan salaa-
maan muilta tyontekijéiltd. Osallistuja havainnoijana -tilanteessa tutkija on nimenomaan
havainnoimassa toimintaa, eikd osallistu varsinaiseen tydn tekemiseen. Lisaksi tutkijan
olemassaolosta ollaan tietoisia tutkittavien joukossa. (Hirsjarvi et al. 2009, s. 216-217;
Saunders et al. 2016, s. 358-359) Tassa tutkimuksessa kaytetdan osallistuvaa havain-
nointia ja etenkin havainnoin astetta osallistuja havainnoijana. Tall6in tutkija ei siis osal-
listu tydn tekemiseen havainnoidessaan ja tarkkaillessaan esimerkiksi kohdeyrityksen

terminaalin toimintaa.

Toisena primaaritiedon kerddmisen menetelmana tullaan kayttamaan haastatteluja. Eri-
laiset haastattelun lajit voidaan jakaa kolmeen luokkaan sen mukaan, kuinka strukturoitu
haastattelu on, eli miten selvasti kysymykset on muotoiltu ja kuinka paljon haastattelija
vaikuttaa haastattelun etenemiseen. Ensimmainen haastattelun laji on lomakehaastat-

telu eli strukturoitu haastattelu, jossa kysymysten muodot on taysin maaratty, samoin



kuin niiden esitysjarjestys. Toinen aaripaa on strukturoimaton eli avoin haastattelu, jossa
haastattelu on enemmankin keskustelu, jossa haastateltavan vastaukset johdattelevat ja
vaikuttavat seuraavaan kysymykseen. Naiden kahden valimaastossa on puolistruktu-
roitu haastattelu, josta voidaan kayttaa myos nimitysta teemahaastattelu. Tassa haas-
tattelun muodossa kysymykset on maaratty etukateen, mutta niiden jarjestysta on mah-
dollista muuttaa. Lisaksi teemahaastattelussa haastattelu kohdistuu tiettyihin teemoihin.
(Hirsjarvi & Hurme 2008, s. 43—-47; Saunders et al. 2016, s. 390-391) Taman tutkimuk-
sen toteutuksessa tullaan kayttdmaan puolistrukturoitua- eli teemahaastattelua, koska
tutkimukseen halutaan tietoa tietyista asioista tuoden haastateltavien nakemysta riitta-
vasti esiin. Saaranen-Kauppinen ja Puusniekka (2006) toteavat lisdksi, ettd teemahaas-
tatteluissa tulee kiinnittdd huomiota siihen keté haastattelee, jotta olisi mahdollista saada
oleellista aineistoa kasiteltavista asioista. Taman seurauksena tutkimuksen haastattelui-
hin valittavat henkil6t tullaan valitsemaan tarkoituksenmukaisesti siten, ettd he ovat vah-

vasti sidoksissa tarkasteltavaan aiheeseen.

Saundersin mallin ytimessa esitettiin olevan myds tiedon analysointi. Laadullisessa tut-
kimuksessa aineiston analyysi on toisaalta analyyttista ja toisaalta synteettista. Analyyt-
tisyys tulee esille aineiston systemaattisen eri teema-alueisiin luokittelun ja jasentamisen
kautta. Teema-alueiden lopullinen erittely ja jasentaminen tapahtuu usean analysointi-
vaiheen jalkeen. Tutkimuksessa keskeisena tavoitteena on kuitenkin 16ytaa synteesia
luova temaattinen kokonaisrakenne, joka toimii koko aineiston kannattavana voimana.
Raportoinnissa tuleekin pyrkia tarkasteltavien teemojen kokonaisvaltaiseen kasittelyyn.
(Valli & Aaltola 2018, s. 68—69) Laadullisen aineiston keraamisella ja analysoinnilla on
vuorovaikutteinen suhde toisiinsa. Tdman takia tutkijan tulisi jokaisen haastattelun tai
havainnoinnin jalkeen analysoida ja tulkita keréamaansa tietoa. (Saunders et al. 2016,
s. 566)

Tassa tutkimuksessa tullaan edella esitetyn mukaisesti kayttdamaan teemahaastattelua
haastattelun muotona. Haastatteluun liittyy olennaisesti sen tallentaminen, jotta asioihin
on mahdollista palata jalkikateen ja analysoida niitd. Kun tdama aineisto on tallennettu,
tutkijan tulee periaatteessa valita kahdesta eri tavasta menetella: joko aineisto kirjoite-
taan tekstiksi eli litteroidaan tai sitten paatelmia ja teemojen koodaamista tehdaan suo-
raan tallennetusta aineistosta. (Hirsjarvi & Hurme 2008, s. 75, 138) Tassa tutkimuksessa

tullaan hyddyntamaan tekstin litterointia, mutta sita ei toteuteta kuitenkaan sanatarkasti.

Laadullisen aineiston analyysitapoja on olemassa useita, kuten teemoittelu, tyypittely,
sisallonerittely seka diskursiiviset analyysitavat. Teemoittelussa tai tematisoinnissa ai-
neistosta pyritddn nostamaan esiin tutkimusongelmaa valaisevia teemoja. Tata kautta

on mahdollista vertailla eri teemojen esiintymista ja ilmenemista keratysta aineistosta.
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Teemoittelu edellyttda onnistuakseen teorian ja empirian vuorovaikutusta. Teemoittelu
on soveltuva aineiston analysointitapa etenkin kaytanndllisten ongelmien ratkaisemi-
sessa. Toinen yleinen aineiston analyysimenetelma on tyypittely, jossa aineistoa ryhmi-
telldan tyypeiksi etsimalla samankaltaisuuksia. Tyypittelyn toteuttaminen vaatii kuitenkin
aineiston jasentamista eli monesti teemoittelua. Sisallonerittelyssa mitataan, kuinka pal-
jon jotakin termia tai asiaa on kaytetty haastattelussa. Diskursiivisilla analyysitavoilla tar-
koitetaan puolestaan laajasti tarkastellen kielen sosiaalista ja kognitiivista tutkimusta, el
esimerkiksi puhetta ja kielen kayttoa tarkastellaan eri nakokulmista. (Eskola & Suoranta
1998, s. 115, 125-140) Taman tutkimuksen laadullisen aineiston analysoinnissa tullaan

hyddyntamaan paaasiallisesti teemoittelua.

Kuten tassa luvussa on aiemmin tuotu ilmi, tullaan tdman tutkimuksen toteuttamisessa
hyédyntamaan myds maarallista aineistoa. Tata aineistoa ei kuitenkaan tulla analysoi-
maan merkittavalla tavalla, mutta on silti hyva kayda lavitse, miten tata kvantitatiivisen
aineiston analysointia voidaan tehda. Maaralliselld datalla, ennen kuin sitéd on proses-
soitu ja analysoitu, voidaan valittda vain vahan merkityksellisyytta esimerkiksi lukijoille.
Taman takia tata kerattya dataa tuleekin prosessoida ja muuttaa sita keratyksi tiedoksi.
Maarallisen aineiston analysointimenetelmia ovat esimerkiksi erilaiset taulukot, kuvaajat
seka tilastot ja tunnusluvut. Monimutkaisempia menetelmia ovat esimerkiksi tilastollisen
mallintamisen keinot. Naiden erilaisten menetelmien kautta on mahdollista paremmin
ymmartaa keratysta aineistosta erilaisia suhteita ja trendeja. Tata kuvaajien ja tilastojen
vaatimaa laskentaa ja piirtamista varten voidaan kayttaa esimerkiksi taulukkolaskenta-
ohjelma Excelia. (Saunders et al. 2016, s. 496—497) Taulukon hydtyna on, etta siihen on
mahdollista saada esille paljon ja yksityiskohtaista tietoa. Kuvaajat puolestaan helpotta-
vat lukijan ty6ta ja antavat nopean yleiskuvan aineistosta. Tunnusluvuilla voidaan tarjota
kuvaajiakin nopeammin tarkasteltavaa tietoa lukijalle. (Valli & Aaltola 2018, s. 218) Tassa
tutkimuksessa maarallista aineistoa tullaan kasittelemaan esiteltyjen perusmenetelmien
kautta, jolloin varastossa ja terminaalissa esiintyvid muutoksia on mahdollista kuvata
esimerkiksi erilaisin taulukoin ja kuvaajin. Yrityksen toiminnanohjausjarjestelmasta saa-
tavasta datasta voidaan laatia kuvaajia nykytila-analyysin tueksi. Naissa kuvaajissa tul-
laan esittdmaan esimerkiksi kuinka yrityksen lahetykset ajoittuvat viikolle ja kuinka kauan
tuotteiden pakkaamisesta eli kollituksesta kestaa tuotteiden lahetykseen. Tahan analy-

sointiin ja kuvaajien laatimiseen tullaan kayttamaan tyékaluna Excel-ohjelmistoa.

1.4 Tyon rakenne

Luvusta 2 alkaa tutkimuksen kirjallisuuskatsaus ja teoreettinen osio. Luvussa kasitellaan

aluksi yleisesti, mita logistiikka on. Taman jalkeen esitelldan vuorollaan sisa-, tulo- ja
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lahtoélogistiikan erityispiirteitd. Luvun lopussa paneudutaan tarkemmin logistiikan tietojar-
jestelmiin ja tiedonhallintaan, ja kuvataan esimerkiksi minkalaisia jarjestelmia logistiikan
operoinnissa on mahdollista hyddyntaa. Luvun 3 aiheena on perehtya tarkemmin varas-
toinnin perusperiaatteisiin seka terminaalin toimintaan. Kiinnostuneita ollaan esimerkiksi
siitd, minkalaisia erilaisia varastointitekniikoita on olemassa. Lisaksi on tarpeen ymmar-

taa, mita layoutin kasitteella tarkoitetaan.

Luvussa 4 siirrytaan empiirisen tutkimuksen puolelle ja kuvataan kohdeyrityksen nykytila
yksityiskohtaisesti seka aiheen kannalta tarkeita toimintoja, kuten miten myyntitilauksen
keraily eri osastoilta tapahtuu. Luku 5 sisaltaa tutkimuksessa tunnistetut kehitysehdotuk-
set yrityksen terminaalin toimintaan seka tiedonhallintaan. Viimeisessa luvussa 6 luo-
daan yhteenveto tutkimuksesta, arvioidaan tutkimuksen onnistumista seka nostetaan
esille mahdollisia jatkotutkimustarpeita, joita on tutkimuksen toteutuksen aikana noussut
esille.
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2. LOGISTIIKKA

2.1 Logistiikka ylatasolla

Ensimmaisen kerran logistiikasta on puhuttu 1600-luvun loppupuolella, kun Ranskan ar-
meijassa kasiteltiin joukkojen materiaalihuoltoa sekéd majoitusta. Yritystoimintaan ja liike-
elamaan logistiikkaa alettiin yhdistaa vasta 1960-luvulla, ja Suomessa asiaa alettiin ym-
martada paremmin 1970- ja 1980-luvun vaihteessa. 1970-luvulla logistiikka nahtiin Suo-
messa viela vahvasti vain kuljetusten ja varastotoimintojen aiheuttamien kustannusten
nakokulmasta, kun 1980-luvulla alettiin jo kokonaisvaltaisemmin tunnistaa operatiivisten
materiaalitoimintojen merkitys. 2000-luvulle tultaessa alettiin selvemmin ymmartaa, etta
logistiikka on keskeinen tekija yrityksen liiketoiminnan menestymisen kannalta. (Haapa-
nen & Valta 1990, s. 14; Reinikainen et al. 2002, s. 4, Rushton et al. 2017, s. 7-9)

Nykyaikaisemmassa logistiikan maarittelyssa yhdistetdan useita yrityksen eri toimintoja
kokonaisvaltaiseksi prosessiksi, huomioiden esimerkiksi oston, tuotannon, markkinoin-
nin seka jakelun. Tasta ajattelutavasta voidaan nahda, etta logistiikka on oikeastaan
koko yrityksen toimintojen lavistava asia ja merkittava tekija yrityksen arvoketjun muo-
dostamisessa. (Hokkanen & Karhunen 2014, s. 19; Karrus 2001, s. 14-15; Lahtinen
2016, s. 27-28) Tata logistiikan merkitysta yrityksen arvoketjussa voidaan havainnollis-
taa kuvassa 2 esitetyn rakenteen mukaisesti. Taman mallin esitti alkujaan Michael E.
Porter vuonna 1985 (Hokkanen & Karhunen 2014, s. 19).
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Kuva 2. Arvoketju (Lahtinen 2016, s. 28).

Kuvassa 2 yrityksen toiminnot on jaettu perus- ja tukitoimintoihin. Perustoimintoihin kuu-
luvat tulologistiikka, operaatiot, lahtologistiikka, myynti ja markkinointi seka huolto. Naita
toimintoja voidaan puolestaan tukea yrityksen tukitoiminnoilla, joita ovat infrastruktuuri,

inhimillisten voimavarojen hallinta, tekniikan kehittaminen seka hankinnat. (Hokkanen &
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Karhunen 2014, s. 19; Lahtinen 2016, s. 28) Naita perustoimintoja kuvataan paremmin

logistiikan virtojen esittelyn jalkeen.

Logistiikassa on tunnistettavissa kaksi perusvirtaa, jotka ovat fyysinen materiaalivirta
seka informaatiovirta. Nama virtauksen muodot ovat esiintyneet logistiikassa vaihdanta-
talouden alkamisesta lahtien. Naiden virtojen jalkeen tunnistettiin myds rahavirran ole-
massaolo. Lisaksi 1990-luvun jalkipuoliskolla ymmarrettiin raaka-aineiden niukkuuden
realisoituminen, joten myds kierratys- tai paluuvirta ymmarrettiin logistiikan virraksi.
Nama nelja virtauksen muotoa muodostavat logistiikan virtaukset niin yrityksen ja toimit-
tajien valilla kuin yrityksen ja asiakkaidenkin valilld. (Hokkanen & Karhunen 2014, s. 14—
15; Relander et al. 2011, s. 22) Paluuvirtojen tunnistamista 1990-luvun lopulla kuvaa
hyvin se, ettd Haapanen ja Valta (1990, s. 27) tunnistavat logistiikan virroiksi vain mate-
riaali-, pAdoma- ja tietovirrat vuonna 1990 ilmestyneessa kirjassaan. Kuvassa 3 on ku-

vattu nama logistiikan nelja tunnistettua virtaa toimittajien, yrityksen ja asiakkaiden va-

lilla.
4 & W & h
Tietovirta Tietovirta
Materiaali-/ Materiaali-/
TOIMITTAJAT PRlvEmEt YRITYS patvehnuts ASIAKKAAT
Rahavirta Rahavirta
Paluuvirta Paluuvirta
| ¢« = L

Kuva 3. Logistiikan tieto-, materiaali-, raha- ja paluuvirrat (Relander et al. 2011, s.
22).

Kuvan 3 virroista tietovirta on se, joka panee prosessin liikkeelle ja nain ollen edeltaa
muita logistiikan virtoja. Voidaankin sanoa, etta tietovirta on virroista tarkein myos siksi,
etta sen avulla voidaan ohjata materiaalien toimitusketjua raaka-aineista asiakkaille seka
rahavirtoja, jotka suuntautuvat asiakkaiden suunnasta materiaalilahteille. Materiaalivir-
ralla kuvataan tuotteiden ja materiaalien kuljettamista seka sailyttamista. Materiaalivirto-
jen ei ole kuitenkaan pakko olla fyysisia virtoja, vaan yhta hyvin kyseessa voi olla palvelu
eli aineeton asia. Rahavirtojen merkitys on myds suuri, koska se on virroista se, joka

tukee merkittavimmin liiketoimintaa. Rahavirtaa syntyy, kun tuotteista ja raaka-aineista
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maksetaan vastike. Neljannelld virralla eli paluuvirralla tarkoitetaan materiaalivirrasta
syntyvien erilaisten jatevirtojen kierratysta, kuin myos kaytettyjen tuotteiden ohjaamista
takaisin kaytettavaksi esimerkiksi tuotannon raaka-aineena. Paluuvirrasta voidaan kayt-
tda myods termia kierratysvirta. (Hokkanen & Karhunen 2014, s. 14—15; Reinikainen et
al. 2002, s. 8—-10; Relander et al. 2011, s. 22) Taman tutkimuksen johdantoluvussa esi-
teltiin tutkimuksen tutkimuskysymykset, joista on nahtavissa, etta tassa tydssa keskity-

taan logistiikan virroista etenkin materiaali- ja tietovirtojen tarkasteluun.

Logistiikkaa voidaan jakaa ja kuvata monella tavalla, joista yksi tapa oli edella kuvattujen
virtojen kautta. Taman lisaksi logistiikkaa voidaan havainnollistaa sen perusteella, etta
missa vaiheessa tuotteet ja materiaalit sijaitsevat tarkasteltavana olevan yrityksen nako-
kulmasta. Tassa tarkastelutavassa on tunnistettavissa kolme suurempaa osakokonai-
suutta, eli tulo-, sisa- ja I&htdlogistiikka. (Harrison et al. 2014, s. 11; Relander et al. 2011,
s. 20-21) Reinikainen et al. (2002, s. 8) kayttavat samanlaista jakotapaa, mutta sisalo-
gistiikka-termin sijalla on operaatiot-termi, samalla tavalla kuten kuvassa 2 Lahtinen

(2016, s. 28) kayttaa. Kuvassa 4 on esitetty tata logistiikan jakotapaa.

Sisalogistiikka

Toimittajat YRITYS Asiakkaat

Tulologistiikka Lahtdlogistiikka

Kuva 4. Yrityksen tulo-, sisé- ja l&htblogistiikka (Relander et al. 2011, s. 21).

Kuvan 4 logistiikan eri kokonaisuuksiin sisaltyy erilaisia vaiheita ja toimenpiteita. Tulolo-
gistiikassa ollaan kohdeyrityksen nakokulmasta tekemisissa ylavirran toimittajien
kanssa, ja tulologistiikka saa alkunsa hankintatoimesta. Tulologistiikan sisaltamia vai-
heita ovat esimerkiksi tavaran vastaanotto, tarkastus, purkaminen seka tavaroiden siir-

taminen varastoon. Tulologistiikassa yritykseen tulevien materiaalien ei tarvitse olla vain
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valmistukseen kaytettavia raaka-aineita, vaan kyseessa voi yhta hyvin olla puolivalmis-
teita tai valmiita tuotteita. Sisalogistiikassa lahtdkohtana on materiaalien ja tuotteiden
kasittely yrityksen sisalla, erottaen toiminta kuitenkin tulo- ja Iahtélogistiikasta. Sisalogis-
tiikkan toimintoja ovat yrityksesta riippuen esimerkiksi tuotteiden kokoonpano seka laittei-
den kunnossapito. Lahtélogistiikassa kohdeyritys on tekemisissa sen alavirran asiakkai-
den kanssa. Lahtélogistiikkaan luetaan kuuluvaksi esimerkiksi tuotteiden varastosta ke-
raily ja pakkaaminen seka tuotteiden lahettdminen ja kuljetus. (Harrison et al. 2014, s.
11; Reinikainen et al. 2002, s. 8; Relander et al. 2011, s. 20-21)

2.2 Sisalogistiikka

Taman tyon rajauksessa esitetaan, etta sisalogistiikka ei kuulu tydn keskeiseen sisal-
toon. Silti asiaa on syyta kasitella lyhyesti, jotta voidaan paremmin ymmartaa myoés l1ahto-
ja tulologistiikkaa. Sisalogistiikalla (in-house logistics) tarkoitetaan materiaalien ja tuot-
teiden kasittelya yrityksen sisalla silloin, kun kyseessa ei ole kuitenkaan tulo- tai lIahtélo-
gistiikka. Sisalogistiikkaan kuuluvia toimintoja ovat muun muassa tuotteen jalostus, ma-
teriaalien tydsto, tuotteiden kokoonpano seka eri tydnvaiheiden valiset siirrot. (Hokkanen
& Karhunen 2014, s. 20; Relander et al. 2011, s. 20-21)

Edella kuvassa 3 esitettiin logistiikan erilaisia virtoja. Naiden logistiikan virtojen kautta on
mahdollista tarkastella myos sisalogistiikan toimintoja. Materiaalivirtaa sisalogistiikassa
ovat ne kaikki toiminnot, jotka muuttavat valmistuksen raaka-aineet lopullisiksi yrityksen
tuotteiksi. Sisalogistiikassa informaatiovirtaa hyédynnetaan tuotannon ohjaamiseksi. Yh-
teydenpitoa tulee suorittaa taaksepain etenkin raaka-ainevaraston kanssa ja eteenpain
valmisvaraston seka jakelun kanssa. Sisalogistiikan informaatiovirrat ovat hyvin tapaus-
kohtaisia ja yrityskontekstiin sidonnaisia. Paaoma- eli rahavirtaa sisalogistiikasta muo-
dostuu etenkin valmistuksesta aiheutuvista palkkakuluista. (Reinikainen et al. 2002, s.
8-10)

2.3 Tulologistiikka

Tulologistiikassa (inbound logistics) ollaan kuvan 4 mukaisesti tarkastelemassa toimitta-
jien ja yrityksen valista logistiikkaa. Toimittajina voidaan nahda myds esimerkiksi yrityk-
sen alihankkijat. Tama logistiikan osakokonaisuus sisaltaa luonnollisesti myds logistiikan
virtoja eli tieto-, materiaali-, raha- ja paluuvirtoja. Tulologistiikan ensimmaisena vaiheena
voitiin tunnistaa olevan hankintatoimi (Relander et al. 2011, s. 20; Zijm et al. 2019, s.
233-234). Teollisuusyritysten hankinnoissa, kuten raaka-aine- ja osahankinnoissa, kay-

tetdan yleensa englannin kielista termia sourcing. Termin kaytolla pyritddn tuomaan
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esille sita, ettd hankintoihin sisaltyy taloudellisten vaikutusten lisaksi myds uhkia ja mah-
dollisuuksia, jotka tulisi ottaa mahdollisimman hyvin huomioon. Hankinta voi olla luon-
teeltaan kertakauppaa, projektihankintaa, sopimuskauppaa tai pitkdaikaista hankintayh-
teistydta, josta alihankinta on hyva esimerkki. Hankinnan tehtaviin kuuluu tavara- ja pal-
velutoimitusten saatavuuden ja toimitusten jatkuvuuden takaaminen. Tavarantoimitta-
jayhteistyon kehittamisen taustalla tulee olla hankintastrategia, joka ohjaa kaytannon
hankintaty6ta. Hankintastrategiaan liittyvia ratkaistavia paatoksia voivat yrityksesta riip-
puen olla esimerkiksi ostetaanko paikallisilta vai kauempaa, mita eritysosaamista tava-
rantoimittajilta edellytetdén seka paljonko tuotteita varastoidaan. (Sakki 2009, s. 184;
Ritvanen & Koivisto 2007, s. 31)

Hankintatoimen toteutumisen jalkeen tulologistiikkaan voidaan lukea kuuluvan yrityksen
nakokulmasta nelja vaihetta: tavaran vastaanotto, tavaran tarkastus, pakkausten purka-
minen seka tavaroiden sijoittaminen varastoon. (Hokkanen & Karhunen 2014, s. 19-20;
Relander et al. 2002, s. 20) Tulologistiikan voidaankin katsoa kasittdvan kaikki erilaiset
toiminnot, jotka ovat turvaamassa toimitukset niin valmistuksen kuin kokoonpanon tar-
peisiin seka vahittaismyyntia varten (Zijm et al. 2019, s. 233). Tulologistiikkaa on lisaksi
mahdollista tarkastella logistiikan eri virtojen kautta. Materiaalivirran tarkastelussa tulo-
logistiikassa teollisuusyritykseen tuleva materiaali saapuu yleensa vastaanottopistee-
seen ja raaka-ainevaraston kautta se siirretdan varsinaiseen tuotantoon. Tama saapuva
materiaali voi kuitenkin olla muutakin kuin tuotannon raaka-aineita eli esimerkiksi puoli-
valmisteita, erilaisia osia tai valmiita tuotteita. Informaatiovirtojen tasolla tulologistiikan
muodostavat suurelta osin oston ja hankinnan seka toimittajien valinen tiedonsiirto. Li-
saksi materiaalien vastaanotto kay aktiivista tiedonvaihtoa muun muassa toimittajien ja
kuljettajien kanssa. Rahavirran tarkastelussa tulologistikassa paaomaa siirtyy yrityk-
sesta ulospain materiaalien toimittajille seka materiaalien kuljetuksesta vastaaville toimi-
joille. (Reinikainen et al. 2002, s. 8-10)

Tulologistiikan kehittdminen niissa tapauksissa, jossa saapuvaa tavaraa on paljon ja li-
saksi saapuvia tuotteita ja materiaaleja on useita, on yrityksen toiminnalle hyvin olen-
naista. Tulologistiikan optimoinnin kautta on mahdollista pienentda kustannuksia seka
saavuttaa parempi kokonaislogistiikan tehokkuuden taso. Tulologistiikan tulisikin olla te-
hokasta seka samalla joustavaa ja reaktiivista. Strategisen tason tarkastelussa yrityksen
tulee paattaa toimituskonseptista eli esimerkiksi siita, kuinka toimittajat voidaan segmen-
toida. Operationaalisella tasolla tulee huolehtia tulologistiikan ajoituksista seka jarjeste-
lysta, jotta on mahdollista valttaa esimerkiksi kuljettajien pitkia odotusaikoja rekkojen pu-

rettavaksi paasemiseen. (Zijm et al. 2019, s. 233-234)
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2.4 Lahtologistiikka

Lahtologistiikan (outbound logictics) perustoimintoihin kuuluvat varastosta keraily ja tuot-
teiden pakkaaminen seka tuotteiden lahetys ja kuljetus asiakkaalle. Lisaksi lahtdlogistii-
kan toimintoihin sisaltyvat paluulogistiikka ja erilaiset lisdarvopalvelut. Naita lisdarvopal-
veluita voivat olla esimerkiksi tuotteiden lajitteluun, pakkaamiseen, huoltoon seka kierra-
tykseen liittyvat palvelut. (Hokkanen & Karhunen 2014, s. 20; Relander et al. 2011, s.
21; Zijm et al. 2019, s. 307) Paluulogistiikalla tarkoitetaan toimintaa, jossa yritykselle
palautetaan sen myymia tuotteita asiakkaan toimesta, johtuen esimerkiksi takuukorjauk-
sesta tai kierrattdmisesta. Tuotteen ohella on mahdollista ottaa talteen lisdksi esimerkiksi
pakkausmateriaali ja hyddyntaa se uudelleen. (Relander et al. 2011, s. 126—-127) Lahto-
logistiikan tarkeytta yrityksille lisda se, ettd monessa tapauksessa lahtdlogistiikan pro-
sessit yhdistavat yrityksen ja sen arvoketjun asiakkaat toisiinsa. Lahtélogistiikan ja siihen
littyvan jakelun ja asiakaskontaktoinnin avulla on mahdollista tarjota laadukkaat tuotteet
ja palvelut asiakkaille menestyksekkaasti, kun prosessi toimii kunnolla. Jos taas proses-
sit eivat toimikaan kunnolla, yrityksen on mahdollista pilata aiemmin arvoketjussaan

luotu tuotteidensa ja palveluidensa laatu. (Zijm et al. 2019, s. 305)

Kuten sisa- ja tulologistiikkaa voitiin edella tarkastella logistiikan eri virtojen kautta, voi-
daan myos lahtologistiikkaa tarkastella taman Iahestymistavan avulla. Materiaalivirran
tarkastelussa lahtologistiikka on siis jakelun lisaksi kaikki ne tarpeelliset tukitoiminnot,
jotka ovat edellytyksena sille, etta tuotteet siirtyvat yritykselta asiakkaalle (Reinikainen et
al. 2002, s. 8). Naita ovat esimerkiksi varastosta keraily ja lahetys. Naiden lisaksi lahto-
logistiikkaan kuuluu asiakkailta saapuvien tilausten kasittely. Informaatiovirran tarkaste-
lussa kiinnitetdan huomiota yrityksen sisaisen tiedonsiirron lisdksi myos yrityksen ulko-
puolisiin toimijoihin kohdistuvaan tiedonsiirtoon. Asiakkaiden suuntaan kohdistuva tie-
donsiirto on merkittdva osa asiakaspalvelua seka samalla tuotteen arvonlisaysta. Asiak-
kaan lisaksi lahtblogistiikassa tulee tiedottaa myos kuljettajia ja muita Iahtélogistiikan
osapuolia, jotta heilla olisi tasmallista tietoa omien operaatioidensa suorittamista varten.
Rahavirtaa lahtdlogistiikassa muodostuu siita, etta yrityksen tuotteita ja palveluita osta-
nut asiakas maksaa niista, vaikka myynti ja markkinointi ovatkin logistisen ketjun ulko-
puolella. (Reinikainen et al. 2002, s. 8—-10)

Myds tehokas lahtdlogistiikka on yrityksen toiminnan kannalta olennaista ja kriittinen te-
kija yrityksen taloudellisen menestymisen taustalla. Tehokkaan ja toimivan Iahtélogistii-
kan tyypillisid tavoitteita ovat laatu, oikea-aikaisuus, asiakastyytyvaisyys, joustavuus,
kustannustehokkuus seka kestava toiminta. Esimerkiksi oikea-aikaisuudella ja toiminnan

joustavuudella on myos merkittava vaikutus asiakkaiden tyytyvaisyyteen. Tarkastellessa
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lahtologistiikkaa strategisella tasolla joutuu yritys etsimaan tasapainon ja tekemaan paa-
toksia neljan toisiinsa vaikuttavan tekijan perusteella. Nama& huomioon otettavat nako-
kulmat ovat (1) milld markkinoilla yritys haluaa toimia, (2) mika on tavoiteltava toimitus-
palvelun taso, (3) kuinka yritys voi erottautua kilpailijoista seka (4) toiminnan tarkoituk-
senmukaistaminen. Taktisen tason, eli keskipitkan aikavalin suunnittelussa, tulee puo-
lestaan ottaa huomioon esimerkiksi ketka toimivat yrityksen jakelukumppaneina ja min-
kalaisia kuljetusajoneuvoja on tarpeen kayttaa. Operationaalisella tasolla tehdaan paa-
toksia esimerkiksi varastojen jarjestelyista seka kapasiteetista. (Zijm et al. 2019, s. 311-—
312)

2.5 Logistiikkapalvelut ja ulkoistaminen

Logistiikan merkityksen lisdantyessa on yrityksissd myds tunnistettu, etta toimivan logis-
tiikan kautta on mahdollista saavuttaa kilpailuetua. Tata kilpailuetua on ollut mahdollista
pyrkia saavuttamaan esimerkiksi hankkimalla logistiikkapalvelut yrityksen ulkopuoliselta
toimittajalta. Logistiikkapalveluita ulkoistetaan, kun yritys haluaa esimerkiksi parantaa
asiakaspalveluaan, vahentaa kustannuksiaan tai tavoitteena on osaamisen lisdaminen
ja joustavammat logistiikkatoiminnot. Entista yleisempaa esimerkiksi on, etta tuotanto-
yritykset eivat hoida kokonaan omaa logistiikkaansa. (Relander et al. 2011, s. 25; Tapa-
ninen 2018, s. 29) Nain toimitaan myo6s kohdeyrityksessa, jossa kuljetukset on ulkoistettu

lahes taysin.

Asiakasyrityksen ja logistiikanpalveluita tarjoavan yrityksen valisestd sopimuksesta riip-
puu, minkalaisia logistisia tehtavia logistiikkapalveluyritys toteuttaa asiakkaan toimeksi-
antona. Nama tehtavat voivat olla esimerkiksi tuotteiden varastointia, kuljetusta seka ja-
kelua. Logistiikkapalveluyritys ei kuitenkaan itse missdan vaiheessa omista kyseisia tuot-
teita, joita se operoi. Palveluyrityksen toteuttamiin palveluihin ja tehtaviin voi lisdksi kuu-
lua esimerkiksi jatkojalostusta, siséltaen tyovaiheita kuten kokoonpanoa, asentamista tai
viimeistelya. Tama logistiikkkapalvelun hankinta voi lisksi tapahtua asiakkaan toimesta
kertaluontoisena palveluna tai vaihtoehtoisesti pitkaaikaisin sopimuksin. (Karrus 2001,
s. 257-259)

Logististen palveluiden, joita asiakasyritykset ulkoistavat, perusmuotoja voidaan tunnis-
taa erilaisia, joita yleisimpia ovat edellakin mainitut kuljetuspalvelut ja varastointi. Suo-
malaisia kuljetuspalveluita tarjoavia yrityksia ovat esimerkiksi VR, Finnair ja Posti. Postin
rinnalla Suomessa on alkanut toimimaan myds useita ulkomaisia palvelutarjoajia, kuten
UPS ja DHL. Yksinkertaisimmillaan kuljetusten ulkoistamisella esimerkiksi jollekin naista
yrityksista asiakas hankkii vain kuljetuskapasiteettia. Toisessa aaripaassa kuljetusten ul-

koistamisessa ovat monimutkaiset, hyvin joustavat ja asiakkaalle raataloidyt ratkaisut,
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joissa puhutaan kuljetusten kokonaisjarjestelman tarjoamisesta. Varastoinnin ulkoista-
misessa yksinkertaisin sopimussuhde on vain varastoinnin vuokraaminen palveluntarjo-
ajalta. Toisaalta asiakkaan on mahdollista hankkia my6s varastohotellipalveluita, joissa
pienimmilldan voidaan varata vain yksittdinen varastohyllypaikka. Myds logistiikan tar-
peisiin vaadittavia tietojarjestelmia ja erilaisia lisapalveluita, kuten rahansiirtopalveluita,

on yritysten mahdollista ulkoistaa. (Karrus 2001, s. 261-265)

Riippuen siitd, mitkd asiakkaan tarpeet ja vaatimukset ovat, voidaan logistiikan ulkoista-
mista toteuttaa erilaisilla tasoilla. Naita ulkoistamisen tasoja on tunnistettavissa nelja.
Naista logistiikan ulkoistamisen tasoista ensimmaisen osapuolen logistiikassa (1PL) ul-
koistamista ei varsinaisesti tapahdu, ja mallia voidaankin kutsua sisaisiksi palveluiksi.
Talla periaatteella toimiva yritys hoitaa itse logistiikkatoimintansa suunnittelun, toteutuk-
sen seka hallinnan, tehden sen hyédyntden omaa henkilékuntaansa ja kalustoa. Toisen
osapuolen logistiikassa (2PL) kohdeyritys ostaa ulkopuoliselta toimijalta yksittaisia logis-
tiikkapalveluja, kuten materiaalien kuljetuksen tai niiden varastointia. Toisen osapuolen
logistiikasta voidaan kayttdd myds termia ostopalvelut. Kolmannen osapuolen logistii-
kassa (3PL) ulkoistamisen taso jalleen lisdantyy ja yritys ostaa toimitusketjun kokonais-
palveluja logistiikkapalveluyritykselta. Logistiikan kokonaisohjauksen asiakasyritys kui-
tenkin pitaa itsellaan. Neljannen osapuolen logistiikassa (4PL) asiakasyritys hankkii lo-
gistiikkapalveluyritykselta logistiikan kokonaispalvelun, jota voidaan kuvata myds integ-
roituna palveluina. Talloin palveluntarjoaja ottaa huolehdittavakseen asiakasyrityksen lo-
gistiikan, kuten esimerkiksi suunnittelun, varastoinnin ja kuljetukset. 4PL-mallissa on tyy-
pillista, etta logistiikkapalveluyritys kayttda muita palveluntarjoajia apunaan. (Relander
et al. 2011, s. 128; Ritvanen & Koivisto 2007, s. 62; Tapaninen 2018, s. 30) Naita logis-

tiikkan ulkoistamisen eri tasoja on havainnollistettu kuvassa 5.
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1PL = Yksi osapuoli,

omat logistiikkkatoiminnot
Palveluyritys
Palveluyritys

Kaksi osapuolta: kayttaja ja
palveluyritys
Logistilkkapalvelujen
ostaminen

2PL=

Kolme osapuclta: kumppanit
ja palveluyritys
Logistiikkapalvelujen
ulkoistaminen

3PL= |

Logistiikkaintegraattori, joka
linkittaa palveluita ja palvelujen
kayttdjia yhteiseksi verkostoksi

Logistiikka
integraattori

Palveluyritys Palveluyritys
Palveluyritys

Kuva 5. Logistiikkapalveluiden rakenteet (Mukaillen Haapanen et al. 2005, s.
255).

4PL=

Kuvasta 5 on nahtavissa erot eritasoisten ulkoistamisen mallien valilla. Erityisesti kol-

mannen ja neljannen osapuolten logistiikan eroa kuva havainnollistaa hyvin.

2.6 Logistiikan tietojarjestelmat

Logistiikan yhdeksi virraksi kuvassa 3 maariteltiin tietovirrat. Jotta logistiikkaa tai mita
tahansa muuta yrityksen toimintoa voitaisiin ohjata oikein ja tehokkaasti, tarvitaan johta-
misen tueksi oikeaa informaatiota. Tassa yhteydessa yrityksen tietojarjestelmilld on mer-
kittava rooli. (Reinikainen et al. 2002, s. 166; Zijm et al. 2019, s. 167) Tuotannollisessa
toiminnassa olevalla yritykselld on kaytdssa useita tietojarjestelmia. Naita ovat esimer-
kiksi myynnin ja markkinoinnin jarjestelmat, tuotanto- ja varastojarjestelmat seka kirjan-
pitoon ja henkildstéhallintoon liittyvat jarjestelmat. (Tapaninen 2018, s. 22) Toiminnan-
ohjausjarjestelma ERP (enterprise resource planning) on jarjestelma, joka integroi nama
kaikki tiedonlahteet ja -jarjestelmat toisiinsa. ERP-jarjestelmaa voikin pitaa yrityksen kes-
kushermostona, joka valittda tiedon sita tarvitseville liiketoiminnan osastoille. (Slack et
al. 2010, s. 409-410; Relander et al. 2011, s. 56-57)
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Logistiikan ohjausjarjestelmia voidaan jaotella ryhmiin erilaisin perustein, esimerkiksi sen
mukaan onko niilla tavoitteena kasitella menneisyytta eli toteuttaa seurantaa vai tulevai-
suutta eli tehda strategista suunnittelua. Yhden jaottelun mukaan logistiikan ohjausjar-

jestelmat voidaan jakaa seuraavasti:
e myynnin jarjestelmat
e tuotannon suunnittelun jarjestelmat
e hankinnan suunnittelun jarjestelmat
e varastojen ohjauksen jarjestelmat
e jakelun ohjauksen jarjestelmat. (Reinikainen et al. 2002, s. 111)

Myynnin tietojarjestelmissa on tietokannat asiakkaista ja tuotteista seka myyntiprosessia
tukevat ohjelmistot. Myynninjarjestelmissa paapaino kohdistuu tuotteiden saatavuuden
varmistamiseen tilausten vastaanottoon liittyen seka tietoon kuljetuskustannusten arvi-
oinnista. Logistiikan tavoitteiden huomioiminen ei kuitenkaan ole aina parhaalla mahdol-
lisella tasolla naissa jarjestelmissa. Myynninjarjestelmissa on kuitenkin mahdollisuus tar-
jota asiakkaalle esimerkiksi eri palveluvaihtoehtoja, kuten toimitusaikojen valintaa asiak-
kaan tarpeiden mukaan. Tuotannon suunnittelun jarjestelmille on tunnistettavissa kaksi
paatehtavaa eli materiaalin ja kapasiteetin ohjaus. (Reinikainen et al. 2002, s. 113) Ma-
teriaalin ohjauksessa tavoite on taata raaka-aineiden ja osien saatavuus seka myyntiva-
likoiman tuotteiden toimituskyky (Sakki 2009, s. 115) Hankinnan jarjestelmien kautta voi-
daan vaikuttaa varastointikustannusten maaraan, huomioiden kuitenkin palvelukyvyn ta-
son sailyttdminen. Tahan voidaan vaikuttaa esimerkiksi sen kautta, ettd ostot suunnitel-
laan jatkuvasti myynnin ja tuotannon muutoksiin perustuen. (Reinikainen et al. 2002, s.
113)

Varastonhallintajarjestelmassa (WMS, warehouse management systems) paatavoit-
teena on varastonimikkeiden hallinta seka varaston kiertonopeuden ohjaus ja valvonta,
jotka ovat oleelliset osat varastojen ohjausjarjestelmaa. Varastonhallintajarjestelman on
kyettava antamaan luotettavaa tietoa tuotteista ja tapahtumista kaikille osapuolille. Va-
rastonhallintajarjestelman kaytosta saatavia hyotyja ovat lisaksi esimerkiksi tietojen syot-
tovirheiden vaheneminen sekad asiakaspalvelun paraneminen. (Murphy & Knemeyer
2018, s. 47-48; Reinikainen et al. 2002, s. 114—-115) Yha useammin tata tuetaan silla,
etta varaston tietojarjestelmat ovat yhdistettyna yrityksen toiminnanohjausjarjestelmaan,
mik& mahdollistaa esimerkiksi asiakastilausten ndkemisen varastojarjestelmassa (Rush-
ton et al. 2017, s. 412). Varaston toimimiseksi laadukkaasti ja tehokkaasti on hyva ja

toimiva tietojarjestelma perusedellytys toiminnan tukena. Varastontietojarjestelmasta
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I6ytyvat tiedot koskien muun muassa kaikkia tuotteita, varastointia ja asiakkaita. Tuottei-
siin liittyvia tietoja ovat esimerkiksi nimet, koodit, mitat seka hinnat ja missa mitakin tuo-
tetta on. Tietojarjestelmassa on saatavilla muutakin tarkeaa tietoa, kuten varastokirjan-
pidon saldot. (Karhunen et al. 2004, s. 386—387)

Reinikainen et al. (2002, s. 115) jakaa kuljetusten ohjausjarjestelmat kolmeen ryhmaan
kuljetustapahtuman suhteen: suunnitteluun, reaaliaikaiseen ohjaukseen sekd seuran-
taan. Suunnittelussa ollaan kiinnostuneita muun muassa siita, ettd mita kuljetetaan,
ketka ovat kuljetuksen osapuolet ja milloin itse kuljetus tapahtuu. Kuljetusten ohjausjar-
jestelman suunnittelulla onkin merkittdva vaikutus asiakasvaatimusten tayttamisessa.
Kuljetuksen reaaliaikaisessa ohjauksessa ollaan yhteydessa kuljetuksen suorittajaan
esimerkiksi puheyhteyden avulla. Seurannan kautta kuljetuksista voidaan kerata parem-
min tietoa esimerkiksi suoritteista ja tapahtumista. Kerattya tietoa voidaan hyédyntaa
luotettavien kuljetuspalvelu- ja asiakaskohtaisten kustannuslaskentajarjestelmien kehit-
tamisessa. (Reinikainen et al. 2002, s. 115-116) Kuljetusten ohjausjarjestelman (TMS,
transportation management systems) avulla voidaan vahentaa kuljetuskaluston tyhjana
ajoa, vahentaa polttoaineen kulutusta seka ylipaansa vahentaa kuljetuksista syntyvia
kustannuksia (Murphy & Knemeyer 2018, s. 47—48).

Kuten todettua, varastoissa ja logistiikassa ylipaansa liikkuu paljon informaatiota. Tahan
littyen on olemassa termi telematiikka. Telematiikalla tarkoitetaan tietojenkasittelyn ja
tietoliikenteen samanaikaista hydédyntamista informaation jakamisessa ja valittdmisessa
(Hokkanen & Karhunen 2014, s. 225). Telematiikan avulla yritykset pyrkivat tehosta-
maan yritystoimintaansa. Telematiikassa tietojenkasittely voidaan jakaa neljaan osa-alu-
eeseen: perinteiseen tietojenkasittelyyn, toimistoautomaatioon, tietoliikenteeseen seka
tuotantoautomaatioon. Perinteisella tietojenkasittelylla tarkoitetaan paaasiassa numee-
risten tiedostojen ja tietueiden kasittelyd nayttdpaatteella. Toimistoautomaatiolla tarkoi-
tetaan tietokoneen hyddyntamista toimistotehtavien hallinnassa; tata on esimerkiksi eri-
laisten sovellusohjelmien kuten tekstinkasittely- ja taulukkolaskentaohjelmien seka sah-
kdpostin kayttaminen. Tietoliikenteella kuvastetaan sahkdista tiedonsiirtoa erilaisissa tie-
donhallintaverkostoissa. Tuotantoautomaatio on puolestaan kaikkea tuotantoon liittyvaa
tietojenkasittelya. (Hokkanen & Karhunen 2014, s. 225)

Logistiikan toteuttamiseen voidaan hyédyntaa erilaisia informaatioteknologian osa-alu-
eita, joista merkittavimpia ovat esimerkiksi tunniste- ja tiedonkeruumenetelmat. Yrityksen
toiminnassa syntyy paljon tietoa, eika ongelma nykyisin olekaan tiedon tarjonnan puute,
vaan ennemmin se, etta kuinka tietoa vodaan tallentaa ja kasitella tehokkaasti. TallGin
tarpeellinen tieto on kaytettavissa oikealla hetkelld ja oikeassa paikassa. Tietojarjestel-

mien avulla voidaan kerata tietoa esimerkiksi varaston tilasta. Kun tuote myydaan ja
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poistetaan varastosta, kirjautuu jarjestelmaan automaattisesti tieto, jolloin varastosaldo
paivittyy samoin automaattisesti, mikd mahdollistaa uusien tilausten tekemisen. (Hokka-
nen & Karhunen 2014, s. 225-227)

Erilaisia tiedontallennukseen ja -keraamiseen liittyvida menetelmid on olemassa useita.
Naita ovat esimerkiksi magneettiset menetelmat, alykortit seka viivakoodit. Myo6s radio-
taajuuteen perustuvia tunnistustekniikoita on olemassa, ja niiden kayttdé on lisdantynyt
viime vuosina. Viivakoodin optiseen lukemiseen voidaan hyddyntaa erilaisia apulaitteita,
joita ovat kynalukija, laserlukija, korttilukija sekd kameralukija. Nama erilaiset lukulaitteet
soveltuvat myos erilaisiin kayttotarkoituksiin. Esimerkiksi kynalukijalla viivakoodi pitaa
lukea lahietaisyydelta, ja laserlukijana voidaan kayttaa kiinteata kasilaseria. Varastotoi-
mintaan liittyen viivakoodien kayttd voi aiheuttaa ongelmia, jos viivakoodit asetetaan
tuotteisiin huolimattomasti tai viivakoodissa on esimerkiksi ryppy, joka hankaloittaa sen
lukemista lukulaitteella. (Hokkanen & Karhunen 2014, s. 227, 231-232)

2.7 Asiakkaiden ja alihankkijoiden tiedonhallinta

Edelld kuvattujen jarjestelmien kohdalla on jo oltu periaatteessa tekemisissa organisaa-
tion ulkopuolisten tahojen kanssa, etenkin kun on puhuttu myynnin ja jakelun tietojarjes-
telmista. Yrityksen ulkopuolisilla toimijoilla on kuitenkin niin merkittava vaikutus yrityksen
toimintaan, etta naita, esimerkiksi asiakasjarjestelmia, on syyta kuvata tarkemmin. Tama
yritysten ulkopuolisten toimijoiden merkityksen lisaantyminen on nakynyt sita kautta, etta
yritykset ovat yha enemman verkottuneita keskenaan. Erityisesti yritysten logistiikan to-
teuttaminen vaatii hyvaa yhteistyo6ta ja tiedon kulkua esimerkiksi alihankkijoiden ja jake-

luyhtididen kanssa. (Haapanen et al. 2005, s. 50)

Yritysten valisesta tai yrityksen eri osastojen valisesta tiedonsiirrosta voidaan kayttaa
termia yritystelematiikka. Tahan liittyen perinteisin osa-alue on ollut EDI/OVT-jarjes-
telma. EDI (electronic data interchange), suomeksi OVT (organisaatioiden vélinen tieto-
Jenvaihto), on nimensa mukaisesti sahkdista tiedonvaihtoa, joka on kaksisuuntaista. EDI
onkin kasite, jolla maaritellaan eri toimialojen ja toimijoiden kayttdmia standardeja, joiden
avulla lahetys- ja vastaanottoprotokollat yhteensovitetaan. EDI on kuitenkin hyvin jaykka
ja vanhahko kahden yrityksen valinen sanomien siirtotapa. (Hokkanen & Karhunen 2014,
s. 235-236; Murphy & Knemeyer 2018, s. 44; Skjott-Larsen et al. 2007, s. 123) Johtuen
yritysten toimintakentdn monimutkaistumisesta, on yritysten valista tiedonsiirtoa ollut

pakko kehittda joustavammaksi ja tehokkaammaksi.

Nykyisin markkinoilla on tehokkaampi dokumenttien siirron mahdollistava kieli eli XML

(extensible mark-up language). XML:n etuina on, etta sitd voidaan hyédyntaa internetin
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kautta ja se mahdollistaa kayttajien itse maarittda, minka muotoista tietoa siirretaan.
XML:n suurin hyéty on, ettad se on kaikkien kaytettavissa, mikd mahdollistaa tehokkaan
tiedonsiirron kaikkien toimijoiden valilla. (Hokkanen & Karhunen 2014, s. 237; Rushton
et al. 2017, s. 751) Sahkodisessa muodossa voidaan valittaa kaikkia informaatiovirtaan
kuuluvia toimintoja, kuten tilaus, laskutus, laskun maksu sekd mahdollinen reklamaatio.
Sahkoisessd muodossa kulkevan tiedon avulla on kyetty halventamaan toimitusketjujen
rajapintoja ja ndin ollen tehostaa informaation kulkua. Oikea-aikaisempi ja tdsmallisempi
tieto vahentaa toiminnan epavarmuutta ja lisda samalla yrityksen tuotannon tehokkuutta.
(Hokkanen & Karhunen 2014, s. 240-241)

Olennainen osa asiakaslahtdista toimitusketjua on hyva asiakaspalvelu. Tata voidaan
pyrkid toteuttamaan erilaisin menetelmin. Yrityksen on esimerkiksi pyrittdva toiminnas-
saan joustavuuteen, ja toiminnan lahtdkohtana tulee olla asiakkaan vaatimukset. Nain
on mahdollista kehittda seka asiakkaita etta tuotteita parhaiten palveleva toimitusjarjes-
telma. (Relander et al. 2011, s. 15-16) Tarkeada on myos toteuttaa reaaliaikainen ja 1a-
pinakyva informaatiojarjestelma. Jarjestelman avulla ajantasainen tieto on asiakkaiden
ja kaikkien verkostopartnerien hyddynnettavissa. Jarjestelman avulla asiakkaat voidaan
lisdksi sitoa paremmin toimittajaan. (Christopher 2005, s. 180-181; Relander et al. 2011,
s. 15-16) Jarjestelmasta saatavaa tietoa on esimerkiksi tuotteiden ja osien sijainti seka
milloin niiden on tarkoitus saapua seuraavaan osoitteeseen. Tulevaisuudessa naiden
tietojen rinnalle on yha enemman tulossa tietoa myds muun muassa toiminnan ekologi-

suudesta ja vastuullisuudesta. (Relander et al. 2011, s. 15-16)

Oma merkityksensa logistiikan toimivuudessa on myds asiakkuudenhallinnalla seka
asiakassuhteiden johtamisella (customer relationship management, CRM). Asiakassuh-
teita on tarkeaa hallita koko asiakassuhteen ajan, ja CRM-jarjestelmalla voidaankin hal-
lita myynti- ja toimitustapahtumia tilausten kasittelyn alusta toimituksen loppuun saakka.
CRM-jarjestelmalld on mahdollista esimerkiksi tunnistaa potentiaalisia asiakkaita tietyille
tuotteille, tarkastella asiakkailta saatua palautetta, tunnistaa asiakkaiden tarpeita seka
tarvittaessa kohdistaa jalkimarkkinointia. CRM-jarjestelman ideana on kerata asiakastie-
toa ja hyddyntaa sitd paatdksenteossa, mikd mahdollistaa asiakkaiden paremman pal-
velun. Jarjestelman kautta on myds mahdollista esimerkiksi tietda milloin asiakkaan
hankkimat tuotteet ovat huollon tarpeessa. (Relander 2011, s. 65-66; Sadler 2007, s.
135-136)

Asiakkaiden tarpeisiin on kyettava vastaamaan jatkuvasti lyhyemmilla toimitusajoilla sa-
malla kun asiakkaat vaativat raataloityja ratkaisuja. Tama edellyttaa toimitusketjussa kai-

kilta joustavuutta ja nopeaa reagointia. Keskeista tdssa on yhteistyd toimitusketjun eri
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toimijoiden valilla. (Relander et al. 2011, s. 137) Toimitusketjussa, ja myo6s yritysten si-
saisessa toiminnassa, koordinoinnin lisddminen yhteisten tavoitteiden saavuttamisessa
on merkittava tekija logistiikan kannalta. Ne yritykset, jotka onnistuvat parhaiten koordi-
noimaan toimitusketjun vertikaalisten toimintojen kokonaisuutta, luovat parhaat logistii-
kan mallit. (Karrus 2001, s. 382—-383) Toimitusketjun toimintojen tulisikin olla mahdolli-
simman lapinakyvia verkoston muille yhteistydkumppaneille, mika on nykyisin mahdol-
lista prosessien sahkoistdmisen kautta. Lapindkyvyyden lisdantyessa tulee kuitenkin

luottamuksen korostaminen tarkeaksi. (Ritvanen & Koivisto 2007, s. 22)

Vabhittaiskaupan puolella toimitusketjun koordinoinnissa hyddynnetaan paljolti ECR:8a
(efficient consumer response). ECR:n toimintaperiaatteena on, etta tavarantoimittajat ja
jakeluketjun jasenet toimivat tiiviissa yhteistydssa. Menetelmasta saatavia etuja ovat esi-
merkiksi yhteinen ennustaminen seka kysyntalahtdinen tuotetdydennys. (Harrison et al.
2014, s. 233; Relander et al. 2011, s. 140) ECR:n toteuttamisessa keskeista onkin orga-
nisaatioiden valisten tietojarjestelmien verkottaminen seka esimerkiksi selkeiden toimin-
taperiaatteiden maarittely. ECR:ssa voidaan maaritelld muun muassa toimitusten hallin-

taa, markkinointiyhteisty6ta seka tuotteiden jaljitettavyytta. (Relander et al. 2011, s. 140)

ECR:4an on vahvasti litoksissa CPFR (collaborative planning, forecasting and rep-
lenishment) -toimintamalli, jossa toimitusketjun tehokkuutta tavoitellaan yhteisen suun-
nittelun, ennustamisen seka taydentamisen avulla. Nain toimiessa voidaan vahentaa va-
rastoja, lisata myyntia seka parantaa saatavuutta. CPFR-toimintamallin kayttéa on eten-
kin vahittdiskaupassa. Mallia kaytetaan myos toimialoilla, joissa on laaja tuotevalikoima,
mutta tuotteiden kysynta on hyvin epavakaata. (Harrison et al. 2014, s. 233; Relander et
al. 2011, s. 140)

2.8 Logistiikkaluvun teorian kytkeminen Purson caseen

Tassa alaluvussa tuodaan esille edelld kasiteltyjen teoriataustojen merkitysta tdman tut-
kimuksen kannalta ja kuvataan miksi ne ovat oleellisia tutkimuksen toteutuksessa. Tut-
kimuksen suurempana kokonaisuutena on tarkastella yrityksen logistiikan toimintaa ja
mahdollisuuksia sen kehittdmiseen. Logistiikan pilkkominen kolmeen osaan, sisa-, tulo-
ja lahtdlogistiikkaan, mahdollistaa teorian tarkemman ja tarkoituksenmukaisemman |api-
kaynnin yrityscasen kannalta. Yrityksen nakdkulmasta huomio haluttiin kiinnittaa 1ahto-
logistiikan tarkasteluun, ja teorian kautta voitiin tunnistaa, ettd lahtélogistiikan toimin-
nassa etenkin tuotteiden keraily, pakkaaminen ja kuljetus asiakkaille ovat tarkeita toimin-
toja. Taman tutkimuksen laajuudessa kuljetusten toimivuuteen ei kuitenkaan kiinniteta

huomiota. Yrityksen terminaalin toimiessa myds tavaran vastaanottopaikkana, tunnistet-
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tiin tarve huomioida tulologistiikan vaikutus terminaalin toimintaan. Tulologistiikan toimin-
nassa yhtena vaiheena oli saapuvien tavaroiden sijoittaminen varastoon. Taman toimin-

nan tulisi olla tehokasta ja joustavaa, jotta terminaalin sujuva toiminta voitaisiin taata.

Logistiikkapalveluiden ja ulkoistamisen tarkastelun kautta tuotiin esille erilaisia vaihtoeh-
toja, kuinka yritysten on mahdollista toteuttaa logistiikkaansa. Eri tasojen kuvaamisen ja
tunnusmerkkien tunnistamisen kautta voidaan nahda, etta kohdeyrityksessa harjoitetaan
toisen osapuolen logistiikkaa. Tama tarkoittaa kaytannossa sita, etta yrityksen kuljetuk-
set ovat suurelta osin ulkoistettuja. Tama tekija puolestaan vaikuttaa siihen, kuinka yri-
tyksen tulee olla yhteydessa ulkopuolisiin toimijoihin, mika tarkoittaa erilaisten tietojar-
jestelmien kayton ja tiedonhallinnan sujuvuuden tarvetta. Taman lisaksi yrityksen sisai-
silla tietojarjestelmilld tunnistettiin olevan vaikutusta muun muassa yrityksen logistiikan
toimintaan. Myés se, kuinka ndma eri tietojarjestelmat voivat keskustella keskendan ja
jakaa tietoa muille osapuolille, on tekija, joka vaikuttaa merkittavasti logistiikankin toimin-

taan.
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3. VARASTOT JA TERMINAALLI

3.1 Varastointi

Yleiskielessa varastolla tarkoitetaan jotain fyysista tilaa, joka voi olla esimerkiksi paikka
tai rakennus. Tassa fyysisessa tilassa on mahdollista sailyttaa tuotteita, materiaaleja ja
komponentteja. Kaikissa logistisissa jarjestelmissa varastointi on olennainen osa koko-
naisuutta. Varastoinnin avulla voidaan vaikuttaa merkittavasti halutun asiakaspalvelun
takaamiseen, toteuttaen se pienimmilld mahdollisilla kustannuksilla. Taloudellisesti tar-
kasteluna varastointi onkin silloin toimivinta, kun toimituskyvyttdomyytta ei paase tapah-
tumaan, mutta varastossa ei saa myoskaan olla liiallisia varmuusvarastoja, jolloin varas-
toon sitoutuu turhaan rahaa. Tall6in yrityksen tulee 16ytaa varastoinnin alin maara tava-
raa, joka kuitenkin takaa liiketoiminnan jatkumisen ilman hairi6ita. (Karhunen et al. 2004,
s. 305; Karrus 2001, s. 35; Reinikainen et al. 2002, s. 45)

Yleisesti ajatellun varastointi-termin voi suomen kielessa ajatella tarkoittavan kuitenkin
kahta eri asiaa, joita kuvastaa paremmin englannin kielen vastaavat termit. Tekninen
maaritelma varastolle on edella esitetty kuvaus, jossa varasto ymmarretaan fyysiseksi
tilaksi, jossa materiaalia voidaan sailyttaa. Tasta maarittelysta kaytetaan englannin kie-
lessa termia warehouse. Talousopin maarittelyn mukaan varastolla tarkoitetaan puoles-
taan vaihto-omaisuuden materiaaliosuutta. Talla materiaaliosuudella tarkoitetaan yrityk-
seen hankittuja materiaaleja, jotka eivat ole jalostuksessa, ja niista aiheutuvia kustan-
nuksia. Tasta varastoinnin maarittelysta kaytetaan englanniksi termia inventory. Lisaksi
sekaannusta voi aiheuttaa termi varastonohjaus (inventory management), joka kuvaa
toimenpiteitd, joiden kautta yritys ohjaa materiaalivirtoja ja niistd syntyvaa kassavirtaa
sekad parantaa sijoitetun paddoman tuottoa. (Hokkanen & Karhunen 2014, s. 125, 202)
Taman takia tuleekin kiinnittdd huomiota siihen, etta maarittelee huolella asian mista pu-

huu, jotta sekaannuksilta voidaan valttya.

Vaikka varastointi tunnistetaan tarkeaksi toiminnoksi, jotta asiakkaille voidaan tarjota riit-
tava asiakaspalvelun taso, on varastoinnin tarkeydestd olemassa myos painvastaisia
nakemyksia. Nykyiselldan hallitsevammaksi kasitykseksi on noussut ajatus, etta varas-
tointia on kannattavaa vahentaa ja sen sijaan tulisi panostaa enemman tilausperustei-
seen tuotantoon (Haapanen et al. 2005, s. 288). Varastointi ei ole nimittain yrityksille
ilmaista, ja siitd aiheutuu erilaisia kustannuksia yritykselle. Varastoitavat tavarat on jou-

duttu maksamaan yrityksen kassasta, jolloin niihin sitoutuu yrityksen padomaa. Myos
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itse varastointitilat maksavat, oli kyse niiden rakentamisesta tai vuokraamisesta. Varas-
toinnissa tavaroita joudutaan kasittelemaan, josta syntyy esimerkiksi kone- ja pakkaus-
kustannuksia. Lisaksi varastoitaessa joudutaan hyvaksymaan riski siita, ettd varastoi-
tava tavara pilaantuu tai materiaalin kayttétarve poistuu tavalla tai toisella. (Karhunen et
al. 2004, s. 305)

Vaikka varastoista nahdaankin aiheutuvan erilaisia kustannuksia, on olemassa perustel-
tuja syita, minka takia varastointi voi olla kannattavaa. Lambert ja Stock (1999, s. 263—

265) listaavat yhdeksan syyta, miksi varastointi on perusteltua:

—

kuljetuskustannusten alentamisen saavuttaminen

2. tuotantokustannusten alentamisen saavuttaminen

3. suurten hankintaerien edullisuus

4. toimitusten varmistaminen

5. yrityksen asiakaspalvelupolitikan tukeminen

6. markkinatilanteen muutosten tasaaminen (esim. kausiluonteisuus, kilpailu)
7. tuottajien ja kuluttajien valisten aika- ja paikkaerojen tasaaminen

8. halutun asiakaspalvelutason saavuttaminen pienimmilla logistisilla kokonaiskus-

tannuksilla

9. myyjien, toimittajien ja asiakkaiden JIT-ohjelmien tukeminen. (Lambert & Stock
1993, s. 263-265)

Varastojen luokitteluun on olemassa useita erilaisia tapoja. Varastoja voidaan ryhmitella
esimerkiksi sen mukaan, mitd materiaalia niissa sailytetaan tai mika varaston kayttotar-
koitus on. Materiaalin tarkastelussa varastot voidaan ryhmitella kappale- ja joukkotava-
ravarastoihin. Kayttotarkoituksen suhteen varastoja ryhmitellaan valmistukseen ja jake-
luun liittyen. Lisaksi varastoja on mahdollista ryhmitelld sen mukaan missa vaiheessa
jalostusta ne sijaitsevat, ja mika niiden merkitys prosessissa on. (Hokkanen & Karhunen

2014, s. 126—127) Naita erilaisia valmistukseen liittyvia varastoja ovat:
e raaka-ainevarasto
e puolivalmiste- eli valivarasto
e valmiste- eli tuotevarasto
e tarvikevarasto

e tydvalinevarasto. (Hokkanen & Karhunen 2014, s. 127)
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Raaka-ainevarasto on varasto, jossa sailytetdan materiaalia ennen sen siirtamista tuo-
tantoon. Raaka-ainevarastolle tyypillinen piirre on, etta yrityksen kayttamia jokaista ma-
teriaalilajia on varastossa paljon. Lisaksi varastossa olevien nimikkeiden yksikkohinta on
pieni. Raaka-ainevarastoon saapuvat tuloerat ovat tavanomaisesti suuria ja niita tulee
harvoin. Lahtderat sen sijaan ovat pienia, mutta niitd tapahtuu taajaan. Raaka-aineva-
raston jalkeen olevassa mahdollisessa puolivalmistevarastossa sailytetdan yrityksen eri
tuotannon vaiheiden valilld olevaa keskeneraistad tuotantoa. Puolivalmistevarastollekin
on tunnistettavissa tyypillisia piirteita, kuten se, etta sinne saapuvat tuloeréat ja sielta lah-
tevat 1ahtderat ovat suuruudeltaan ja taajuudeltaan samantasoisia. Puolivalmistevaras-
ton toiminta sitoutuu vahvasti tuotannon toimintaan, ja yrityksen varastoimat erat sijait-
sevat monesti hajallaan eri puolilla yrityksen toimitiloja. Valmistevarastossa sailytetdan
yrityksen tuottamia yrityksen omia lopputuotteita. Valmistevarastoissa materiaalin maara
on pieni ja siella olevien nimikkeiden yksikkdhinta on suuri. Valmistevarastoon saapuu
pienia tuloerid taajaan, ja sielté l1ahtee suuria l1ahtéeria kerralla ajallisesti taajaan. Tarvi-
kevarastossa puolestaan sailytetdan valmistusprosesseissa tarvittavia apuaineita ja tar-
vikkeita, kuten pakkaustarvikkeita ja varasosia. Tyovalinevarastossa sailytetaan tarvitta-
via tydvalineita, kun niille ei ole kayttdoa. Tyovalinevarastosta tarvittava esine on [oydet-
tava nopeasti ja siella sailytettavat tavarat vaativat monesti kunnossapitoa. (Karhunen &
Hokkanen 2014, s. 127)

Edella esiteltyjen varastoinnin luokittelutapojen lisdksi on olemassa myos luokittelu,
jossa varastot jaetaan sen mukaan minkalainen varastotekniikka on kyseessa. Tama
luokittelutapa on myo6s kohdeyrityksen kannalta merkittava, joten ndma luokat esitellaan
ja kasitelladn seuraavaksi. Varastotekniikan mukaisessa tarkastelussa varastot voidaan

jakaa seuraavanlaisiin luokkiin:
e kuormalavavarasto
e pientavaravarasto
o kapeakaytavavarasto
e Kkorkeavarasto
e syvakuormausvarasto
e automaattivarastot. (Logistiikkan maailma 2021)

Kuormalavavarastossa varastoidaan nimensa mukaisesti kuormalavoja. Naita lavoja voi-
daan varastoida paallekkain pinoamalla, jos niiden kestavyys ja muoto mahdollistavat

taman pinoamisen. Vaihtoehtoisesti kuormalavat voidaan sijoittaa kuormalavahyllyihin.
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Pientavaravarastot rakennetaan tyypillisesti pientavarahyllyista, ja nama pientavarahyl-
Iyt ovat helposti muokattavissa erilaisiksi yrityksen tarpeiden mukaan. Kapeakaytava-
varastojen kaytélla yrityksen on mahdollista saastaa rakennuskustannuksissa, koska ra-
kentaminen yléspain on monesti halvempaa kuin varaston pinta-alan lisddminen. Ka-
peakaytavavarastoissa joudutaan kayttdmaan niin sanottuja kapeakaytavatrukkeja. Kor-
keavarastoissa varaston maksimikorkeus voi olla yli 40 metria, ja varastointia toteutetaan
siksi paikoin hissien avulla. Kuormalavavaraston lattiapinta-alasta jopa puolet voi vieda
varaston kaytavat. Siksi varastointia voi olla kannattavaa tiivistaa, ja yksi keino tdhan on
syvakuormausvaraston kayttdminen. Syvakuormausvarastointi voidaan toteuttaa hyllyt-
tomasti tai hyédyntden kuormaushyllyja. Hyllyttémassa mallissa lavakuormat pinotaan
varaston lattialle kaytdavaan nahden kohtisuoriin pinoihin niin, ettd ne muodostavat rin-
nakkaisia jonoja. Automaattivarastot ovat tietokoneohjattuja varastoja, joissa suurin osa
tydstd on automatisoitu. Automaattivarastoissa yhdistellddn muita varastoinnin tapoja
kuljetusjarjestelmilla toisiinsa. (Karhunen et al. 2004, s. 325-362; Logistiikan maailma
2021)

3.2 Terminaali

Edella kuvattiin varastoja ja niiden tyypillisia toimintatapoja. Seuraavaksi kasitellaan va-
rastoinnin erikoistapausta eli terminaaleja (Hokkanen & Karhunen 2014, s. 137). Ylei-
sella tasolla terminaaleilla tarkoitetaan pistetta, jossa yksi kuljetusmuoto paattyy ja toinen
alkaa. Esimerkkeja terminaaleista on nahtavissa henkildliikenteen puolella, kun matkus-
tajat vaihtavat henkildautoista joukkoliikenteen valineisiin tai aloittavat laivamatkan sata-
materminaalista. Terminaaleja on myds tavaraliikenteen puolella, ja ne liittyvat jakeluket-
juun, kun liikennemuoto vaihtuu terminaalissa toiseksi tai kuljetuksia yhdistellaan esi-
merkiksi kuorma-autoterminaaleissa. (Hokkanen & Karhunen 2014, s. 137) Tavaraliiken-
teen puolella terminaalit voidaan jakaa tavara- ja logistiikkaterminaaleiksi. Tavaratermi-
naali sijaitsee kuljetusten solmukohdassa, jossa toimituksia voidaan koota yhteen. Li-
saksi tavaraterminaalissa voidaan toteuttaa tavaran purkamista, lajittelua seka valiva-
rastointia. Logistiikkaterminaalit sijaitsevat puolestaan keskeisilla markkinapaikoilla, jotta

asiakaspalvelun nopeus voidaan maksimoida. (Karhunen et al. 2004, s. 395)

Terminaali-termilla voidaan kuvata sellaista tavaran sailytystilaa, jossa siella oleville ta-
varoille ja tuotteille on jo maaritelty valmis vastaanottajan osoite. Tasta syntyykin merkit-
tavin ero terminaalin ja tavallisten varastojen valilla, joissa sailytetdan mahdollisesti suu-
riakin maaria tuotteita ja joiden toimitusosoite ei ole viela selvilla. Terminaali voidaan
kaytannossa nahda aina jonkun kuljetusvaiheen loppupisteena ja vastaavasti seuraavan

kuljetusvaiheen alkupisteena. Nain laveasti ajatellen useimmat varastot ovat nahtavissa
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terminaaleiksi, koska nekin toimivat tavallaan kuljetusten paate- tai liittymapisteina. Li-
saksi voidaan ajatella, ettd terminaali muodostaa oikeastaan ideaalimallin varastosta,
koska terminaaleissa lapaisyaika on paikoin hyvinkin lyhyt. (Hokkanen & Karhunen
2014, s. 137; Reinikainen et al. 2002, s. 27)

Terminaalien toiminnalle on tyypillista, ettd sinne saapuvat tavaraerat ovat tavanomai-
sesti pienehkoja ja terminaalissa voidaan toteuttaa naiden erien yhdistamista. Tasta ta-
varaerien yhdistelysta voidaan kayttda myds termia konsolidointi. Perinteisen terminaalin
toiminnoiksi voidaan katsoa lukeutuvan saapuvan tavaran vastaanottoa, vastaanotetun
tavaran siirtamista ja tavaroiden uudelleen kuormausta. (Hokkanen & Karhunen 2014, s.
137-138) Terminaalissa tapahtuvaan tavaroiden ja kuormien yhdistelyyn liittyy myds
termi cross-docking eli siitokuormaus. Cross-docking terminaalin ideana on, etta sinne
saapuvat tavarat lastataan uudelleen kuljetettaviksi ilman hyllytysta tai kasittelya. Cross-
docking terminaalissa materiaalien ja tuotteiden tulee saapua ajallisesti tasmallisesti ter-
minaaliin, jotta seuraava kuljetus voi alkaa sujuvasti ilman odottelua. Tamanlaisessa ter-
minaalissa toimintatapana voi olla, ettd materiaalit ja tuotteet siirretdan suoraan termi-
naaliin saapuvasta rekasta toiseen rekkaan tai korkeintaan nostetaan hetkeksi maahan
odottamaan. Cross-docking terminaalin tyypilliset toiminnot ovatkin vastaanotto, jarjes-
tely seka lahettaminen. (Hokkanen & Karhunen 2014, s. 448; Rushton et al. 2017, s.
293-297)

Terminaalin tehtavat ja toimenkuva maaraytyvat useasti sen perusteella, kenen strate-
gian mukaisesti terminaalin toimintatavat on suunniteltu. Terminaalin toimintaa maaritte-
leekin se, ettd mika sen sija on kasiteltdvassa logistisessa ketjussa. Sen lisaksi, etta
terminaalissa voi yhdistya erilaisia kuljetusmuotoja toisiinsa, voidaan terminaalissa yh-
distadd myos teollisuuden yrityksen sisaiset kuljetusjarjestelmat ulkoisiin kuljetusjarjestel-
miin. Kaikkien terminaalien toimintaperusteena ei olekaan siten toimia valittdman lapivir-
tauksen periaatteella. Tamankaltaisesti toimivien terminaalien virtausta voisi kutsua hi-

dastetuksi lapivirtaukseksi. (Reinikainen et al. 2002, s. 27)

3.3 Varaston tilasuunnittelu

Tilasuunnittelulla on vaikutusta suunnittelun kohteena olevan yksikén toimintaan. Suun-
nittelulla voidaan vaikuttaa logistiseen toimivuuteen seka investointi- ja kayttdkustannuk-
siin. Puhuttaessa tilasuunnittelusta yleisella tasolla, on suunnitteluun vaikuttamassa esi-
merkiksi laajennusmahdollisuudet, joustavuus, materiaalikasittelyn sujuvuus, kaluston

kaytettavyys seka kapasiteettitarpeen mukaisuus. Erilaisten tilojen kayttdtarkoitukset
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ovat hyvin erilaisia riippuen esimerkiksi yrityksen toimialasta tai toimintatavoista. Ti-
lasuunnitelmassa pyritaan kuitenkin yleisesti valttamaan esimerkiksi pitkia siirtomatkoja

seka mutkittelevaa materiaalinkulkua. (Karrus 2001, s. 141-142)

Tilasuunnittelun yhtena tapauksena voidaan pitaa varastojen ja terminaalien tilasuunnit-
telua. Varastojen tilasuunnittelussa tulee ottaa huomioon useita tekijoita, jotta voidaan
muodostaa toimiva kokonaisuus. Varastotilojen suunnitteluun on vaikuttamassa niin toi-
mintaan kuin tekniikkaankin liittyvia osa-alueita. Tilasuunnitteluun ovat vaikuttamassa
yrityksen varastoitava tuotevalikoima, kaytettava varastointitekniikka, tontin koko ja
muoto seka tavaravirtauksen periaate. Nailld tekij6illd on puolestaan vaikutusta esimer-
kiksi varaston sisaisen layoutin kehittamisessa. Puutteellisen suunnittelun takia ongel-
maksi voivat muodostua esimerkiksi liian pienet tavaran kasittely- ja sailytystilat. Tama
aiheuttaa varastotiloissa turhaa tavaran siirtelya, jonka myota myds virheriskit lisdanty-
vat. (Relander et al. 2011, s. 84-85)

Varastotilojen suunnittelussa tulee ottaa lisdksi huomioon, ettd minkalaiset toimitusajat
yritys lupaa asiakkailleen. Talla on vaikutusta siihen minkalaiset puskuri- ja odotustilat
varastoon tulee suunnitella. Samoin edelld mainittu tuotevalikoima vaikuttaa etenkin
siina tapauksessa, jos tuotteet vaativat erityisia olosuhteita, kuten kylmavarastointia tai
vakilampdtilaa. (Relander et al. 2011, s. 84—-85)

Varaston tilasuunnittelun kautta tarkasteltu varaston tilojen jarjestely voidaan toteuttaa
monella tapaa, huomioiden edelld kuvatut mahdolliset rajoitteet, kuten tontin koko. Naita
varaston tavaravirtojen paasuuntia ovat lapivirtaus eli I-virtaus, kulmavirtaus eli L-virtaus
seka U-virtaus. (Karhunen et al. 2004, s. 370; Relander et al. 2011, s. 85-86; Rushton
et al. 2017, s. 378-380) Nama varastonvirtauksen perusperiaatteet on esitetty kuvassa
6.
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Ryhma C-Ryhma B Ryhma A

Vastaan-

Lapivirtaus- otto
varasto
TAVAVIRTA
Vastaan- Ryhma C Ryhmé B
Kulma- otto
virtaus Lahettamd
TAVAVIRTA
Ryhma C TAVAVIRTA Ryhma B
U-virtaus Vastaan-
otto Ryhma A Lahettamd

Kuva 6. Tavaran lapivirtaussuunnat varastossa (Mukaillen Karhunen et al. 2004,
s. 370).

Lapivirtaus eli suora virtaus tarkoittaa sita, etta materiaalien vastaanotto tapahtuu vas-
takkaisella puolella varastoa kuin materiaalien I1ahetys. Lapivirtauksen tunnistettuja etuja
ovat, etta varaston pituus ja leveys ovat suhteellisen vapaasti maarattavissa. Lisaksi 13-
pivirtaus voi tarjota paremman tavaravirran itse varaston sisalla. Ongelmana lapivirtauk-
selle ndhdaan tarve paakaytavien suurelle leveydelle, jotta trukit mahtuvat kulkemaan
kunnolla. Lapivirtausperiaate edellyttdd myoés suurta tonttia, koska varaston molemmissa
paissa tulee olla ajopiha. U-virtauksessa saapuva ja lahteva tavara kulkevat samalta
puolen varastoa. Hy6tyind U-virtauksessa on mahdollisuus kayttda pienempaa tonttia
kuin mitd Iapivirtauksella toimivassa varastossa on mahdollista. U-virtauksessa tuotteita
on lisdksi mahdollista sijoitella lyhyiden kerailymatkojen paahan paremmin, koska varas-
tossa on enemman paakaytavia. Varaston piha-alueen kayttdéa tarkastellessa U-virtauk-
sen hyodyt tulevat esiin etenkin tilanteessa, jossa saapuvat ja lahtevat kuormat sijoittuvat
ajallisesti eri aikaan paivasta. Talloin koko piha-alue on mahdollisesti kaytettavissa vas-

taanoton tai lahetyksen tarpeisiin. U-virtaus edellyttda kuitenkin varastolta paljon kayta-
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vatilaa. Kulmavirtauksessa saapuvan tavaran vastaanotto ja lahtevan tavaran virtaus si-
jaitsevat varaston viereisilla sivuilla. L-virtauksessa tarvitaan pienempi tontti kuin lapivir-
tauksessa, mutta suurempi kuin U-virtauksen varastossa. (Karhunen et al. 2004, s. 370—
371; Relander et al. 2011, s. 85-86; Rushton et al. 2017, s. 378-380) Yrityksen vastaan-
oton ja lahetyksen vaatimat tilat ovat yleensa tyypiltdan kuitenkin samankaltaiset. Nama
tilat voivatkin olla yrityksessa toisiinsa sulautuneita eli kaytannéssa eroa vastaanoton ja
lahetyksen tiloille ei olla tehty. Talléin on mahdollista valttaa etenkin sita, etta ajoneuvoja
joudutaan siirtelemaan kuorman purkauksen ja uuden kuorman lastauksen valilla, vaan

kaikki voi tapahtua samassa paikassa. (Reinikainen et al. 2002, s. 70-71)

Kuvassa 6, jossa esitettiin tavaran lapivirtaussuuntia varastossa, tuotteita oli sijoitettu
varastoon erilaisiin ryhmiin pohjautuen. Nama ryhmat oli jaettu kolmeen luokkaan eli A-,
B- ja C-ryhmaan. Tasta jaottelusta voidaan kayttda termia ABC-analyysi, jonka avulla
voidaan luokitella ja kehittda erilaisia palvelutasoja. ABC-analyysin periaatteeseen kuu-
luu, ettd asiakaspalvelukapasiteettia voidaan kohdistaa tarkeimpiin asiakkaisiin ja nimik-
keisiin. Yleinen analyysin jakotapa on, etta 20 prosenttia asiakkaista, jotka edustavat A-
ryhmaa, tuo 80 prosenttia yrityksen liikevaihdosta, myyntikatteista seka asiakasvalituk-
sista. Vastaavasti 80 prosenttia asiakkaista (B- ja C-ryhmat) tuovat 20 prosenttia liikke-
vaihdosta. (Relander et al. 2011, s. 28-29) Tama jakautumisen suhde 80/20 ei kuiten-
kaan ole aina kaikkiin tilanteisiin sopiva, vaan yhta hyvin suhde voi olla 70/30. Lisaksi
luokkia voi olla enemmankin kuin vain 3: jaottelu voidaan toteuttaa esimerkiksi neljaan
luokkaan, jolloin mukaan otetaan D-luokka. Talloin A-luokkaan voi sijoittua esimerkiksi
60 prosenttia myynnista, B-luokkaan 20 prosenttia, C-luokkaan 15 prosenttia ja D-luok-

kaan 5 prosenttia myynnista. (Ritvanen & Koivisto 2007, s. 38-39)

Myds varastoinnissa voidaan hyddyntda ABC-analyysia tyOkaluna. Varastoinnin yhtey-
dessa ABC-analyysilld voidaan luokitella varastossa olevat tuotteet esimerkiksi tarkey-
den, myynnin maaran, tuottavuuden tai asiakasryhmien perusteella (Bloomberg et al.
2002, s. 147; Haapanen et al. 2005, s. 297). Taman varastoinnin yhteydessa tehdyn
ABC-analyysin luokittelun kautta voidaan toteuttaa varaston tuotesijoittelua esimerkiksi
tuoteryhmien tai varastotapahtumien mukaisesti. Varastotapahtumien perusteella teh-
dyn luokittelun avulla on mahdollista sijoittaa tuotteet, joita keratdan useasti, lyhyiden
kerailyetaisyyksien paahan. Lisaksi nama useasti kerattavat tuotteet voidaan sijoittaa
hyllystdissa mahdollisimman otolliselle korkeudelle, jotta niitd on nopea ja helppo kerata.
Eniten kerattavat tuotteet pyritdankin sijoittamaan lahelle keskikaytavaa seka pakkaa-

mon ja lahetyspisteen mahdollisimman hyvaan laheisyyteen. Nain luokiteltuna A-luokan
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tuotteet ovat nopeasti liikkuvia tuotteita eli ne ovat varastossa vain lyhyen aikaa. B-luo-
kan tuotteet ovat normaalinopeudella liikkuvia ja C-luokan tuotteet hitaasti liikkuvia tuot-
teita. (Ballou 2004, s. 376-377; Relander et al. 2011, s. 87)

3.4 Keraily

Edella esitetylla varaston tuotesijoittelulla on merkittava vaikutus kerailytoiminnan tehok-
kuuteen ja samoin siis varastotyosta syntyviin kustannuksiin (Relander et al. 2011, s.
87). Keraily (tai kerays) on se vaihe, kun asiakastoimituksen valmistaminen alkaa. Ke-
raysmenetelmat voidaan jakaa kahteen paaluokkaan sen mukaan kuinka keraaja ja ta-
vara liilkkuvat suhteessa toisiinsa. Toisessa paaryhman muodossa keraaja menee kerat-
tavan tavaran luo ja toisessa muodossa tavara tulee keraajan luo. Kun tavara tulee ke-
radjan luo, voidaan puhua automaattivarastoista, joissa tuotteet saapuvat kerayspaik-
kaan. Erilaisia automaattivarastoja ovat esimerkiksi automaattihissein toimivat korkea-
varastot sekd vaakatasossa olevat karusellivarastot. Kun kerdys tapahtuu niin, etta ta-
varat tulevat kerailijan luo, on etuna esimerkiksi tyon fyysisen rasituksen vahentaminen.
(Karhunen et al. 2004, s. 378)

Yleisempina kerailymuotoina ovat kuitenkin kerailymenetelmat, jossa kerailija menee ta-
varan luo. Nama kerailymenetelmat, jossa kerailija menee tavaran luo, voidaan edelleen
jakaa kahteen paaluokkaan sen mukaan miten keratyt tuotteet siirretaan esimerkiksi
pakkaamoon tai lahettamoon. Ensimmaisessa luokassa tavaroiden siirtaminen tapahtuu
katossa tai lattiatasolla sijaitsevilla kuljettimilla. Toinen ja samalla yleisempi luokka sisal-
taa kerailymenetelmat, joissa keraajat liikkuvat esimerkiksi trukkien avulla tavaroiden luo
ja siirtavat ne laitteiden avulla. (Karhunen et al. 2004, s. 378) Valintaan siita, ettd minka-
laisia menetelmia ja laitteita yrityksessa tulisi kerailyyn kayttaa, ovat vaikuttamassa useat
eri tekijat. Tarkeimmiksi paatokseen vaikuttaviksi tekijoiksi voidaan nostaa esimerkiksi
tavaravirta, itse kasiteltavat tuotteet ja niiden koko seka toimitusten ajoitus. (Relander et
al. 2011, s. 83; Rushton et al. 2017, s. 354)

Erilaisiin kerailyn tapoihin on olemassa erilaisia laitteita ja valineitad yksinkertaisista tyon-
nettavista vaunuista aina taysin automatisoituihin jarjestelmiin, riippuen siita, mita kerai-
lymenetelmaa kaytetdan (Rushton et al. 2017, s. 345). Kohdeyrityksessa tapahtuva tuot-
teiden keraily tapahtuu siten, ettad kerailija menee tavaran luo, joten tdhan alueeseen
kuuluvia laitteita esitelladn tdssa muutama. Erilaisia kerailyssd hyédynnettavia laitteita
ovat muun muassa haarukkavaunut, vastapainotrukit seka kuljettimet. Trukkien etuna
on, etta niilld on mahdollista kerata tuotteita korkealtakin ja samoin pinota tuotteita. Haa-
rukkavaunujen vahvuutena on puolestaan edullisuus verrattaessa esimerkiksi vastapai-
notrukkeihin. (Karhunen et al. 2004, s. 326—-329; Rushton et al. 2017, s. 347-348)
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Sen lisaksi, etta kerailymenetelmia voidaan tarkastella sen mukaan, etta liikkkuuko kerai-
lija vai tavarat ja milla laitteilla tavaraa liikkutetaan, voidaan kerailya tarkastella muutoin-
kin. Kerailyssa voidaan tunnistaa kolme paaasiallista kerailyperiaatetta, joita voidaan
hyoédyntaa (Rushton et al. 2017, s. 343). Ensimmaisena periaatteena on tilauksesta ke-
raily (pick-to-order). Kun tuotteita keratdan varastosta lahetettavaksi, ne voidaan kerata
yhden tilauksen perusteella. Talldin keraily tapahtuu siten, etta kerailija keraa vain yhden
tilauksen tai asiakkaan tuotteet kerralla koko varastoalueelta. Taméankaltaisesti toi-
miessa ongelmana nahdaan se, etta kerailija joutuu kulkemaan mahdollisesti koko va-
raston alueella vain yhden tilauksen takia. Etenkin tilanteessa, jossa tilauksessa on vain
muutamia yksittaisia tuotteita eri puolilta varastoa, voi tilauksesta keraily olla talldin hyvin
tehotonta. (Rushton et al. 2017, s. 343-344)

Toinen kerailyperiaate eli erakeraily (batch picking) tuokin tdhan ongelmaan ratkaisun
silla, ettd tassa kerdilymenetelmassa keratadan aina yhta tuotetta kokonainen era. Eten-
kin silloin, kun samaa tuotetta on tilattu useita pienempia eria, on mahdollista saastaa
aikaa, kun kaikki erat voidaan kerata kerralla ja siirtdd ne esimerkiksi lahettdamddn. Era-
kerailyssa ongelmana on puolestaan se, ettd nyt yhdella kertaa keratyt useat tilaukset
joudutaan lajittelemaan omiin tilauksiinsa kerailyn suorittamisen jalkeen. Kolmas kerai-
lyssa tunnistettavista periaatteista on linjasta keraily (pick-by-line tai pick-to-zero). Tassa
kerailyperiaatteessa tuodaan koko yhden tuotteen varasto kerailyalueelle esimerkiksi
varmuusvarastosta, ja vasta taltd alueelta kerataan tuotteet jokaiselle tilaukselle. Tata
tuotteiden keraamista kerailyalueelta omille tilauksilleen jatketaan, kunnes tuotelinja on
kulutettu loppuun. (Rushton et al. 2017, s. 344) Tasta tulee englanninkielinen nimitys
pick-to-zero. Tata menetelmaa voidaan soveltaa esimerkiksi edullisille ja lyhyen saily-
misajan tuotteille (Benrqgya et al. 2020). Oikeaan kerailyperiaatteen valintaan on vaikut-
tamassa useita asioita, kuten yleiset tilausten koot, tuotevalikoima seka kaytettavissa
olevat vélineet ja laitteet. Lisdksi on syyta tunnistaa, etta joissakin varastoissa ja tilan-
teissa voi olla tarpeellista kayttdd useamman keraysperiaatteen yhdistelmaa. (Rushton
etal. 2017, s. 344)

Oma vaikutuksensa kerailyn tehokkuuteen on myos yrityksen kayttamilla tietojarjestel-
milld. IT:n hyddyntdminen voidaan nahda lahes valttamattdmana tukitoimintona keraily-
tydssa etenkin, jos lahetysmaarat paivatasolla ovat suuria. Tietotekniikan ratkaisujen
avulla on esimerkiksi mahdollista ohjata kerailyjarjestysta, ajoittaa keraily oikein seka
ohjata oikeille varastoalueille suuntautuvaa kerailya. Suuressa osassa yrityksista varas-
toinnin apuna kaytetaan viivakoodeja, samoin kuin hiljalleen yleistyvaa RFID-teknolo-
giaa. Yritykset hyodyntavat myos omia varastonhallintajarjestelmiaan, jotka voivat toimia

esimerkiksi taulukkolaskentaohjelma Excelissa. (Relander et al. 2011, s. 87)
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Varastointiin ja kerailyyn on vaikuttamassa se, miten tuotteet yrityksessa valmistetaan ja
tuotetaan. Kohdeyrityksessa tuotteita valmistetaan seka tilauksesta etta varastoon, joten
nama ja muut erilaiset menetelmat on syyta kasitella lyhyesti. Tuotannonohjauksessa on
tunnistettavissa nelja perusohjausvaihtoehtoa: varasto-ohjautuva tuotanto (MTS), ti-
lausohjautuva tuotanto (MTO), asiakasohjautuva kokoonpano (ATO) seka asiakasohjau-
tuva tuotesuunnittelu (ETO) (Relander et al. 2011, s. 48; Rushton et al. 2017, 261). Va-
rasto-ohjautuvassa tuotannossa tuotteita valmistetaan nimensa mukaisesti varastoon,
mika sitoo yrityksen padomaa. Varasto-ohjautuvuus sopii etenkin tuotteille, jotka ovat
sdilyvia ja joiden valikoima on suppea ja toimitusaika lyhyt. Lisdksi kyseessa on yleensa
vakiotuotteita. Varasto-ohjautuvasta tuotannosta voidaan kayttda myds termia tydéntdoh-
jausmenetelma. Tilausohjautuva tuotanto sopii puolestaan tapauksissa, joissa yrityksen
tuotevalikoima on laaja ja yksittaisen tuotteen menekki on vahaista. Tilausohjautuvassa
tuotannossa kapasiteetti sovitetaan kysynnan mukaisesti. Tilausohjautuvasta tuotan-
nosta kaytetdan myos termia imuohjattu tuotanto. (Karrus 2001, s. 55-56; Relander et
al. 2011, s. 49; Rushton et al. 2017, s. 261) Asiakasohjautuvassa kokoonpanossa stan-
dardikomponenteista tuotetaan asiakkaiden tarpeiden perusteella tuotevariaatioita.
ATO-menetelma sopii etenkin siis modulaarisille tuotteille. Asiakasohjautuvassa tuote-
suunnittelussa on kyseessa asiakaskohtaiset tuotteet, joiden suunnittelussa asiakas on
mukana. Naille tuotteille on tyypillista vaihteleva kysynta seka pitka toimitusaika. (Relan-
der et al. 2011, s. 49; Rushton et al. 2017, s. 261)

3.5 Layout

Layoutin kasitteelld kuvataan jonkun operaation kayttamien fyysisten resurssien sijaintia.
Tama tarkoittaa, etta tarkasteltavassa kohteessa tulee maarittaa, mihin kaytettavat lait-
teet ja koneet sijoitetaan, kuten tulee paattaa, miten osastot ja henkilosto sijaitsevat ko-
konaisuudessa. Lisaksi layoutin suunnittelulla voidaan paattaa esimerkiksi tyépisteiden,
kaytavien seka varastojen fyysiset sijainnit. Layout on myds maarittdmassa sita, kuinka
eri resurssit eli materiaalit, tieto ja asiakkaat virtaavat Iapi yrityksen toimintojen. (Heizer
& Render 2006, s. 342; Slack et al. 2010, s. 177) Sen lisaksi, ettd layout vaikuttaa yrityk-
sen tyonvirtaukseen, on layoutilla vaikutusta myds muualle arvoketjussa. Esimerkiksi te-
hokkaampi yrityksen layout voi vaikuttaa materiaalien toimittajien tarpeeseen muuttaen
toimitusten tarpeen tiheytta. (Krajewski et al. 2007, s. 312) Layoutin suunnittelun perus-
periaatteena onkin helpottaa yrityksen ty6-, materiaali- ja informaatiovirtojen kulkua
(Stevenson 2014, s. 250).
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Ensisijainen tavoite maaritellessa parasta jarjestysta tai layoutia yritykselle, oli se sitten
koko laitokseen tai varastotiloihin, on minimoida materiaalin kasittelysta syntyvat koko-
naiskustannukset. Materiaalin kasittelysta syntyvien kustannusten maaraan ovat vaikut-
tamassa kuljettavien matkojen etaisyydet, kasittelyyn kaytettava kalusto seka materiaa-
liviran maara. Nama kustannusten maaraan vaikuttavat ulottuvuudet ovat sidoksissa
toisiinsa ja muuhun yrityksen paatodksiin. Esimerkiksi kaytettava kalusto riippuu siita, min-
kalaisia tuotteita tai osia tulee liikutella, ja materiaalivirrat muuttuvat puolestaan tuotan-
non volyymien mukaan. Layoutin suunnittelua rajoittaa kaytettavissa olevien tilojen suu-
ruus, joidenkin toimintojen vaatimat etaisyydet toisistaan seka tilojen rakeenteelliset omi-
naisuudet. Esimerkiksi maalaamo ja hitsaamo eivat voi sijaita toistensa laheisyydess3,
ja laitoksen toiseen kerrokseen ei voida valttdmatta sijoittaa todella painavaa porausyk-
sikk6a. (Kasilingam 1998, s. 123)

Paatds layoutin rakenteesta on yritykselle merkittava. Yritykselle sopimaton layout voi
aiheuttaa liian pitkia ja sekavia virtauksia, pitkia prosessiaikoja, joustamatonta toimintaa
seka korkeita kustannuksia. Layoutin maarittelyn tuleekin alkaa huomioimalla kunnolla
tavoitteet, jotka layoutin avulla pyritdan saavuttamaan. (Slack et al. 2010, s. 179) Teh-
dyilla ratkaisuilla on suuri vaikutus varaston tehokkuuteen ja tuottavuuteen. Optimaali-
nen varastolayout on kuitenkin yrityskohtainen. Sopivan layoutin maarittelyyn ovat vai-
kuttamassa esimerkiksi varastoitavien tuotteiden ominaisuudet, yrityksen taloudelliset
resurssit seka asiakkaiden tarpeet. Lisaksi layout-ratkaisussa tulee ottaa huomioon hen-
kild- ja laitekustannuksia seka my0s tilasta syntyvia kustannuksia ja informaatiokustan-
nuksia. Toimivan varastolayoutin suunnittelun kautta voidaan saavuttaa erilaisia hyotyja,

joita ovat:

varaston lapimenon lisdantyminen

¢ tuotteiden virtauksen paraneminen

e kustannusten lasku

e asiakaspalvelutason lisdantyminen

e henkilostdon paremmat tydolosuhteet. (Reinikainen et al. 2002, s. 69)

Lisaksi hyvan layoutin perusteisiin luetaan, etta layout sijoittuu tilaan jarkevasti, eika
vaadi esimerkiksi turhaa tilaa. My0Os kaikkien laitteiden ja valineiden luo tulee olla helppo
kulkea, jotta esimerkiksi huoltoa voidaan toteuttaa suunnitellusti. Onnistunut layout on
liséksi pitkdan toimiva ja joustava mahdollisiin muutoksiin ja tarpeisiin liittyen. (Slack et
al. 2010, s. 179)
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Kuten mainittua, on layoutin suunnittelu yritykselle tarkea toimenpide, jolla on vaikutusta
yrityksen toimintaan pitkankin aikaa. Varastolayoutin suunnittelu tuleekin toteuttaa yri-
tyksessa jarjestelmallisesti (Reinikainen et al. 2002, s. 69). Jarjestelmallisen suunnittelun

tukena voidaan kayttaa seitsemanvaiheista ohjetta, jonka vaiheet ovat:
1. Tuotelinjan kasvuennusteen laatiminen ainakin viideksi vuodeksi tulevaisuuteen.

2. Tuotelinjan, liikutettavien tuotemaarien, materiaalin virtauksen ja naihin tarvitta-

van varastotilan analysointi.
3. Analysoidaan materiaalikasittelylaitteille asetettuja vaatimuksia.

4. Laaditaan varastotilalle asetetut vaatimukset noin viiden vuoden ajalle eteenpain,

mikali mahdollista.

5. Selvitetdan kaikkien varastotoimintojen eli Iahettdminen, vastaanotto, tilauksen
keraily, pakkaaminen, varastointi, tuotepalautusten kasittely jne., valiset suhteet

ja laheisyys toisiinsa.
6. Luodaan vaihtoehtoisia layout-malleja.

7. Valitaan paras layout-vaihtoehto ja tarkennetaan sitd yksityiskohtaisemmaksi.
(Reinikainen et al. 2002, s. 69)

Suunnittelun perusteella syntynyt layout-ratkaisu on yrityksen tarpeisiin toteutettu ja voi
olla taysin uniikki kokonaisuus. Erilaisia layoutin perustyyppeja on tunnistettavissa kui-
tenkin lahteesta riippuen kolme tai nelja kappaletta. Stevenson (2014, s. 250) esittelee
kolme layoutin perustyyppia, jotka ovat tuote-, prosessi- ja paikkalayout, joihin esimer-
kiksi Slack et al. (2010, s. 180) seka Kasilingam (1998, s. 123) lisdavat viela solulayoutin.
Listatuissa soluvaihtoehdoissa on tunnistettavissa erilaisia hyotyja seka haittoja, joten
layout-tyypeista on olemassa myos yhdistelmaversioita, joissa yhdistelldaan eri tyyppien

hyvia puolia (Stevenson 2014, s. 250).

Tuotelayoutia voidaan hyddyntaa tapauksissa, jossa halutaan luoda sujuva seka nopea
materiaalivirta samankaltaisille tuotteille tai tuoteperheille. Talldin tuotteiden volyymit
ovat suuria ja vaihtelevuus vahaista, mikd on mahdollista, koska prosessit ovat hyvin
standardoituja ja niitd voidaan toteuttaa perakkaisesti useita. Tuotelayoutin periaattee-
seen kuuluu, ettd prosessi on jaettu yhdenmukaisiin tehtaviin, mikd mahdollistaa tyéva-
lineiden ja tydvoiman erikoistumisen tiettyyn toimintaan. (Heizer & Render 2006, s. 358;
Kasilingam 1998, s. 123—-124; Stevenson 2014, s. 250)

Tuotelayoutissa jokainen tuote, tieto tai asiakas kulkee ennalta maariteltya reittia, jolla
vaadittujen toimintojen jarjestys vastaa sita jarjestysta, miten ne kohteessa on sijoitettu.

Taman takia tuotelayoutista on kaytetty paikoin myos nimitysta linjalayout. Tuotelayoutin
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tyypillinen kayttékohde on esimerkiksi autoteollisuuden kokoonpano, jossa prosessin
vaiheiden jarjestys on hyvin samanlainen riippumatta automallista. (Slack et al. 2010, s.
183) Kuten mainittua, layout-tyypeissa on tunnistettavissa hyoétyja ja haittoja, kuten on
my0s tuotelayoutin kohdalla. Tunnistettuja hyo6tyja tuotelayoutin kaytéssa ovat esimer-
kiksi suuret tuotantomaarat ja tasta johtuvat pienet yksikkbkustannukset, korkea ty6voi-
man ja laitteiden kayttdaste seka reitityksen ja aikataulutuksen vakioituminen. Ongelma-
kohtina tuotelayoutissa on tunnistettavissa esimerkiksi yksipuolisen tydn tuoma motivaa-
tion puute, jarjestelman herkkyys hairidille seka jarjestelman joustamattomuus volyymin
muutoksille. (Slack et al. 2010, s. 188; Stevenson 2014, s. 251-252)

Prosessilayout eli funktionaalinen layout soveltuu tapauksiin, jossa tuotteiden tai palve-
luiden kasittely ei ole toistuvaa, vaan kasittelyssa esiintyy vaihtelua. Prosessilayoutilla
kyetdankin vastaamaan suurta vaihtelua vaativiin tuotteisiin ja palveluihin. (Heizer &
Render 2006, s. 349; Kasilingam 1998, s. 124; Stevenson 2014, s. 253) Tamankaltai-
sessa layoutin hyédyntamisessa laitteet ja tyopisteet on jarjestetty ryhmiin siten, etta sa-
mankaltaiset tehtavat ovat l1ahella toisiaan. Johtuen siitd, etta tuotteiden reititykset voivat
erota toisistaan paljonkin, ei prosessilayoutissa ole valttamatta hyotya automaatiosta

materiaalin kasittelyssa. (Martinsuo et al. 2016, s. 132)

Prosessilayoutin hyddyntamisessa tunnistettuja hyotyja ovat etenkin ne, etta layoutilla
pystytaan vastaamaan kasittelyssa esiintyviin muuttuviin vaatimuksiin, jarjestelma ei ole
erityisen herkka laitehairidille ja etta yleiskayttdon suunnitellut laitteet ovat halvempia
kuin tuotelayoutin edellyttamat erikoislaitteet. Prosessilayoutin tuomia haittoja ovat tuot-
teiden reititykseen ja aikatauluttamiseen liittyvat jatkuvat haasteet, seka se, etta paikoin
laitteiden kayttdaste voi olla huono ja materiaalinkasittely voi olla hidasta. Lisaksi pro-
sessilayoutin kompleksisuus edellyttad laajempaa valvontaa seka ohjausta, mista aiheu-
tuu kustannuksia enemman kuin tuotelayoutin tapauksessa. (Slack et al. 2010, s. 188;
Stevenson 2014, s. 254)

Paikkalayoutissa itse tuote tai projekti pysyy paikoillaan, ja tydntekijat, materiaalit seka
tydvalineet liikkuvat tarpeen mukaan. Tdma on seurausta siita, ettd kasiteltava tuote on
mitoiltaan todella suuri tai painava, jolloin tuotteen siirtdminen on todella vaikeaa tai ei-
toivottavaa. Talloin tarvittavat toiminnot viedaan asiakkaan luokse, mika on tyypillista
esimerkiksi rakentamisessa seka laitekorjauksissa. (Kasilingam 1998, s. 124; Krajewski
et al. 2007, s. 316; Stevenson 2014, s. 254—255) Paikkalayoutissa hyétyna on esimer-
kiksi, etta tyontekijdiden tyotehtavat voivat olla todella moninaisia ja valmistettavat tuot-
teet samoin. Heikkoutena on vastaavasti todella korkeat yksikkOkustannukset seka riit-

tavan tilan ja aikataulun jarjestaminen. (Slack et al. 2010, s. 188)
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Neljas layoutin perustyypeistd, eli solulayout, perustuu siihen, etta tyopisteet on jarjes-
telty nimensa mukaisesti soluiksi. Tama tyopisteiden jarjestely voidaan toteuttaa sen mu-
kaan, etta tavoitteena on sijoittaa samankaltaisten tuotteiden, tuoteryhmien tai osatuot-
teiden vaatimat toiminnot samaan soluun. Soluihin muodostuvan tuotantoyksikon tavoit-
teena on, etta solussa kyettaisiin valmistamaan koko tuote tai tuotteen osakokonaisuus

alusta loppuun asti. (Martinsuo et al. 2016, s. 135; Stevenson 2014, s. 256)

Solulayoutin kayton hyotyja ovat esimerkiksi keskeneradisen tuotannon vaatiman varas-
toinnin tarpeen vaheneminen, kayttoon tarvittavan lattia pinta-alan vahainen maara seka
kaytettavien tyOlaitteiden ja -koneiden korkea kayttoaste. Lisaksi solulayout auttaa va-
hentdmaan tarvittavien raaka-aineiden varastoinnin maaraa, kuten myds valmiiden tuot-
teiden varastoinnin maaraa. (Heizer & Render 2006, s. 354) Solulayoutin haittapuolena
on kuitenkin tuote-erdkohtaisen vaihtelun suuri maara, joten organisoinnin on oltava
seka yksinkertaista ettd joustavaa (Martinsuo et al. 2016, s. 135). Erilaisten layout-tapo-
jen mahdollisuuksien tunnistamisen kautta yrityksen on mahdollista kehittaa ja uudelleen
suunnitella tarpeisiinsa soveltuva layout, jonka kautta yrityksen on mahdollista kehittaa

haluttuja prosessejaan.

3.6 Varastot ja terminaali -luvun kytkeminen Purson caseen

Kuten edella logistiikkaa kasittelevan luvun lopussa kuvattiin mita kasitelty teoria-aineisto
tarkoittaa tdman tutkimuksen kannalta, niin myds taman varastointiin ja terminaalin toi-
mintaan keskittyvan luvun lopuksi kuvataan, mita teoria tarkastelulla tavoitellaan. Vaikka
yrityksen termistossa puhutaan terminaalista, oli syyta silti tutkia, minkalaisia tekijoita on
vaikuttamassa varastointiin, koska myos muilla yrityksen osastoilla tapahtuu lyhytai-
kaista varastointia. Erilaisten varastoinnin luokittelutapojen ja varastotekniikoiden tarkas-
telun kautta on mahdollista tunnistaa, minkalaisia menetelmia yrityksessa nykyisin hyo-
dynnetaan ja mita hyotyja nailla ja muilla varastointitavoilla voidaan saavuttaa. Esimer-
kiksi yrityksen terminaalin tilanpuutetta olisi mahdollista Iahteé tarkastelemaan erilaisten
varastointitekniikoiden kautta. Teoriatarkastelun kautta voitiin lopulta tunnistaa, etta ter-
minaali on varastoinnin erikoistapaus, joten erilaisten varastointimenetelmien tarkastelun

kautta olisi mahdollista kehittdd myds terminaalin toimintaa.

Varaston tilasuunnittelun ja layoutin teoreettisen tarkastelun kautta tunnistettiin tekijoita,
jotka ilmentyvat kohdeyrityksen toiminnassa. Yrityksen terminaalin toiminta muistuttaa I-
virtausperiaatteella toimivaa varastoa. Tama luo haasteita, koska ajolinjat terminaalissa
vievat paljon lattiapinta-alaa ja taten myds potentiaalista varastointitilaa. Taman takia
tuotteiden sijoittelun tarkastelu seka layoutin kehittaminen ovat tekijéita, joilla terminaalin

toimintaa olisi mahdollista sujuvoittaa. Jotta terminaalin potentiaali saataisiin kunnolla
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ulosmitattua, edellyttda se myds terminaaliin valittdmasti linkittyvien tekijoiden tarkaste-
lua. Jo lahtdlogistiikan tarkastelussa tunnistettiin, etta keraily on lahtdlogistiikan eras tar-
kea toiminto. Erilaisten kerailymenetelmien ja toimintamallien tarkastelun kautta on mah-
dollista lahtea haastamaan ja kehittdmaan yrityksen nykyisia toimintatapoja. Nama toi-
mintamallien muutokset tulee kuitenkin ottaa huomioon kokonaisuuksina, jolloin yhden
asian kehittdmisessa tulee ottaa huomioon tdman muutoksen vaikutukset muuhun toi-

mintaan.



4. NYKYTILA-ANALYYSI

4.1 Tehdasalueen ja yrityspuiston kuvaaminen
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Tasséa luvussa tarkastelu aloitetaan kuvaamalla Purson koko tehdasalue seka samalla

tontilla sijaitseva yrityspuisto. Taman tason tarkastelusta voidaan edeta vaiheittain yksi-

tyiskohtaisempaan tarkasteluun, jossa on mahdollista esittdd esimerkiksi terminaalin

materiaalivirtoja. Kokonaiskuvan ymmartamiseksi ja hahmottamiseksi seuraavassa ku-

vassa 7 esitetdan Purson Siurossa sijaitseva tehdasalue.

.

E ®

™ ™

™

Kuva 7. Purson tehdasalue ja yrityspuisto.

Kuvassa 7 vasemmassa ylakulmassa sijaitsee Purson yrityspuisto, jossa toimii talla het-

kella kolme yritysta, jotka toimivat myos Purson alihankkijoina. Yrityspuistoon on valmis-

tumassa kevaan 2021 aikana toinen rakennus, joka on numeroituna kuvassa 7 nume-

rolla 26. Tahan rakennukseen on tulossa mahdollisesti uusia alihankkijoita. Yrityspuiston

vaikutus tdman tutkimuksen kannalta tulee esille siing, etta yrityspuistossa sijaitsevien

yritysten lahetyksia toteutetaan Purson terminaalin kautta. Lisaksi yrityspuistoon tulevat

kuljetukset kulkevat taman saman terminaalin kautta, jossa kuljetukset siis puretaan. Jos
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jalostuksessa ollut tuote tulee yrityspuistosta vielad johonkin Purson yksikk6on lisdjalos-
tukseen, eika siis lahde suoraan eteenpain asiakkaalle, ei tuotetta ole tarpeen kuljettaa
terminaalin kautta, vaan se vieddan suoraan kyseiselle osastolle. Kun materiaaleja siir-
retdan Purson joltakin osastolta yrityspuistoon, toteutetaan nama kuljetukset yrityksessa
sisaisina kuljetuksina, jotka ovat taman tyon yhteydessa maaritelty sisalogistiikkaan kuu-
luviksi. Nama kuljetukset toteutetaan perakarrylla varustetulla traktorilla. Tassa voidaan
nahda myds ero tulo- ja lahtdlogistiikan operointiin, joissa kuljetuksiin kaytetdan vasta-
paino- ja nelitietrukkeja. Poikkeuksena trukkien kayttoon sisdlogistiikan tukena ovat ti-
lanteet, kun esimerkiksi alihankkijoilta tullut tuote, joka on keskeneraista tuotantoa, saa-
puu terminaaliin. Talldin tdma keskenerainen tuotanto siirretdan trukilla suoraan esimer-
kiksi anodisointilaitokselle. Yrityspuistosta terminaaliin suuntautuvat siirrot toteutetaan
hyddyntaen seka trukkeja etta traktoria, mika paikoin kuluttaa terminaalin resursseja.
Yrityspuistossa on onneksi nykyisellddn sen verran varastotilaa, etta sielld on mahdol-

lista sailyttaa tuotteita, eivatkd ne pakkaudu liian aikaisin terminaaliin.

Kuvan 7 vasemmassa alakulmassa on numerolla 21 kuvattuna Purson valaisinyksikko.
Tama yksikko tehtaasta hoitaa itse kuljetustensa tilauksen ja lahetyksen, koska heilla on
kaytdossa oma tuotannonohjausjarjestelmansa. Valaisinyksikosta ei siis tule kuin korkein-
taan kerran—kaksi vuodessa tuotteita terminaaliin lahetettavaksi. Sen sijaan terminaalin
kautta kulkee tuotteita, jotka ovat keskeneraista tuotantoa ja jotka siirretaan valaisinyk-
sikkoon sisaisind kuljetuksina. Tama terminaalin kautta kulkeminen kuluttaa paikoin va-
rastointitilaa terminaalista. Valaisinyksikko ei ole kuitenkaan taman tutkimuksen kannalta
kovinkaan merkittavassa roolissa. Valaisinyksikon kanssa samassa rakennuksessa on
my0s taivuttamo, joka on numeroituna numerolla 17. Taivuttamoon viedaan tavaraa aina
traktorilla, ja taivutetut tuotteet haetaan terminaaliin trukeilla. Taivuttamossa on omaa
varastointitilaa valmiille tuotteille kohtuullisen hyvin, joten sielld on mahdollista varas-

toida tuotteita ilman, etta niita tarvitsee siirtda liilan aikaisin terminaaliin.

Tehtaasta irrallaan olevana rakennuksena on myds yrityksen maalaamo, joka toimii ni-
mella Linjapinta Oy. TAma rakennus sijaitsee kuvan 7 oikeassa ylakulmassa. Jos maa-
laamosta on lahdossa kerralla suuri toimitus, on mahdollista, etta tuotteita ei laheteta
terminaalin kautta. Tall6in tuotteet vain nostetaan pihalle, josta ne voidaan siirtda kulje-
tuskalustoon. Tama siirto tehdaan kuitenkin hyédyntaen trukkia. Maalaamossa omaa va-
rastointitilaa on myos hyvin. Kolleja, joita [ahetetdan terminaalin kautta, pyritdan sailytta-
maan muutenkin mahdollisimman pitkdan maalaamossa. Tama johtuu siita, ettd maa-
laamon oman pakkaamon valmistamat kollit ovat yleensa paljon huterampia kuin muiden

osastojen valmistamat kollit. Tama taas tarkoittaa sita, etta naiden kollien paallekkain
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pinoaminen on haastavaa, eivatka pinot pysy terminaalissa kovin hyvin pystyssa. Maa-
laamon omassa varastossa naille kolleille on rakennettu lattiaan tukikehikoita, jotka mah-

dollistavat kollien pystyssa pysymisen.

Kuvan 7 keskellad oleva suurin rakennus pitaa sisallaan (kuvassa vasemmalta oikealle)
pursotuslaitoksen, pakkaamon (numerolla 14), terminaalin (19), konepajan (15), jarjes-
telmayksikdn (16) seka anodisointilaitoksen (22). Pursotuslaitoksesta alkaa alumiinipro-
filien valmistamisprosessi tehtaalla. Taman tutkimuksen kannalta pursotuslaitoksen tar-
kastelu ei kuitenkaan ole merkittdvassa asemassa, vaikka pursotuksen ajoituksella on
luonnollisesti vaikutusta myos lahtologistiikan ja terminaalin toimintaan. Sen sijaan pur-
sotuslaitoksen jalkeen sijaitseva pakkaamo on tdman tutkimuksen kannalta tarkem-
massa tarkastelussa. On syytd mainita, ettd nimi pakkaamo voi olla harhaanjohtava,
koska sielld ei pakata kaikkia yrityksen tuotteita, vaan tuotteita ennemminkin kasataan
yhteen. Jokaisella osastolla onkin oma pakkaamonsa. Tassa pakkaamossa noin 30—35
prosenttia l1apikulkevista profiileista menee suoraan asiakaspakkauksiin ja loput jatkavat
jatkojalostukseen. Pakkaamon peralla joudutaan varastoimaan paljon keskenraista tuo-
tantoa, jota kuljetetaan hakeissa. Tama tuottaa yritykselle ongelmia, koska alueella esiin-
tyy tilanpuutetta. |deaalitilanteessa pakkaamossa olisikin 1ahinna vain valmiita kolleja
asiakkaille ja jatkojalostukseen menevat materiaalit hakeissa voitaisiin siirtdad suoraan

seuraaville osastoille.

Pakkaamon jalkeen kuvassa 7 sijaitsee terminaali, johon suurin huomio tassa tutkimuk-
sessa kohdistuu. Terminaalin tilaa kasitellaan kuitenkin tarkemmin vasta seuraavassa
alaluvussa. Konepajan, ja etenkin jarjestelmayksikon, tiloissa on runsaasti varastointiti-
laa keskeneraiselle tuotannolle. Lisaksi valmiille kolleille on olemassa tilat varastointiin
Iahelld terminaalia. Huomioitavaa konepajasta ja jarjestelmayksikdsta on, ettd sinne on
kulku trukeilla ja traktorilla vain terminaalin kautta. Tama voi paikoin aiheuttaa turhaa
likennetta terminaaliin. Kuvassa 7 oikealla sijaitsee anodisointilaitos. Anodisointilaitok-
seen profiilit siirretdan jarjestelmayksikdn kautta hyédyntaen linjakuljetinta. Liséksi pro-
fiileja on mahdollista tuoda anodisointiin ulkokautta. Anodisointilaitoksella anodisoitujen
ja pakattujen tuotteiden varastointitila on pieni, mika aiheuttaa paikoin tilanteen, etta tuot-
teita joudutaan siirtdmaan terminaalin hyvin aikaisin, osin pakon sanelemana. Kuten
maalaamon kohdalla, myds anodisoinnin tuottamissa kolleissa on paikoin ongelmana
se, etta niiden pinoaminen on hankalaa, koska kollit ovat hyvin huteria. Yrityksessa ei
olekaan selkeita toimintatapoja sille, kuinka tuotteet tulisi pakata, mika nakyy siina, etta
tuotteiden pinoaminen ja siirtely voi olla haastavaa. Purson tehtaan layoutin voidaan tun-
nistaa olevan Heizerin ja Renderin (2006, s. 349, 358), Kasilingamin (1998, s. 123-124)
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seka Stevensonin (2014, s. 250, 253) kuvaileman prosessilayoutin mukainen, jossa on

nahtavissa myds tuotelayoutin mukaisia piirteitd samanlaisten tuotteiden kohdalla.

4.2 Terminaalin kuvaaminen

Terminaali oli numeroituna kuvaan 7 numerolla 19. Terminaaliin saapuva kuljetuskalusto
tulee kuvassa 7 sinisen nuolen osoittamaa reittid. Terminaalin edustalla rekat odottavat
lupaa paasta terminaaliin joko purettavaksi tai lastattavaksi, tai joskus toteutetaan mo-
lemmat toimenpiteet. Rekkojen odotuspaikka on pienessa alamaessa, ja talvisin se voi
aiheuttaa ongelmia, kun maki on paikoin liukas. Luvan saatuaan rekka ajaa terminaaliin
terminaalin oikeanpuoleisesta ovesta, koska vasenta ovea kayttavat yleensa vain Pur-
son trukit ja traktori. Vasemmanpuoleisen oven kayttd on myés mahdollista, mutta se
yleensa edellyttdd terminaalissa tavaroiden jarjestelya pois tieltd. Paikoin tilanne voikin
myos olla, ettd vasemmanpuoleista ovea on mahdotonta kayttaa ollenkaan, kun termi-
naali on niin tdynna tavaraa. Lastauksen tai purkamisen jalkeen rekka ajaa terminaalin
Iapi ja poistuu vastakkaiselta sivulta ulos terminaalista kuvaan 7 piirretyn sinisen nuolen
mukaisesti. Terminaalin tilasuunnittelu vastaa Karhusen et al. (2004, s. 370), Relanderin
et al. (2011, s. 85-86) ja Rushtonin et al. (2017, s. 378-380) esittdmaa lapivirtausvaras-
toa eli I-virtausta. Lisaksi Reinikainen et al. (2002, s. 70—-71) totesivat, etta yrityksen vas-
taanotto ja lahetys voivat olla toisiinsa sulautuneita, eika niiden tiloille ole tehty selkeaa
eroa. Tama kuvaus toteutuu myds Purson terminaalin tiloissa. Aina rekan ei tarvitse ajaa
terminaaliin, vaan lastaus ja purkutoiminnot voidaan toteuttaa myds yrityksen pihassa.
Talloin terminaalitydntekijoiden eli lastaajien (jatkossa lastari) tehtavana on tiedottaa kul-
jetuskaluston kuljettajia siitd, mihin he haluavat ndiden menevan valmiiksi. Talla tavoin
voidaan toimia esimerkiksi edella mainittujen maalaamosta tulevien suurten toimitusten

kanssa.

Purso on laatinut tehdasalueestaan kartan, jossa esitetdan eri varastojen sijainnit ja nii-
den kirjainnumerokoodit. Terminaalista on olemassa myds piirros, jossa esitetdan termi-
naalin alueen jakautuminen erinimisiin varasto-osiin. Kuvassa 8 esitetddan nama termi-

naalin aluerajaukset.
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Kuva 8. Terminaalin varastoalueiden kuvaus Purson laatimana.

Kuvassa 8 on nahtavissa, ettd terminaalin varastoalueet on nimetty alkamaan L-kirjai-
mella ja terminaalista puuttuu varastoalue LO03. Alue LO03 on aiemmin ollut olemassa,
mutta yrityksessa luovuttiin sen kaytosta, koska alueen tavaroita jouduttiin usein varas-
toimaan muuallakin. Alueilla LO01 ja LO02 varastoidaan ja sailytetdan tuotteita lattialla.
Riippuen siita, millaisia tuotteita on kyseessa, voidaan niita pinota mahdollisuuksien mu-
kaan myos paallekkain. Alueilla LOO1 ja LO02 ei ole kdytanndssa eroa toisiinsa, vaan
lattia-alueen jakaminen kahteen helpottaa tuotteiden I0ytamista. Alueet LO04, LOOS ja
LO06 ovat hyllyvarastoja. Naiden hyllyjen valille ei ole yrityksessa tehty selkeda eroa.
Kaikissa hyllyissa on siis sekaisin seka valmiita asiakkaille l1ahtevia kolleja etta niin sa-
nottua varastotavaraa. Terminaalin varastoalueet ovat hyvin laajoja, joka voi paikoin ai-
heuttaa myds haasteita. Tilanteessa, jossa yksittdinen kolli on ollut pidemman aikaa ter-
minaalissa ja se on kirjattu esimerkiksi varastoalueelle L002, voi olla, etta kollin 16ytami-
nen ei tapahdu hetkessa, koska kolli voi olla missa vain alueella LO02. Hyllyjen jakami-

nen sen sijaan auttaa siihen, etta tuotteet on helpompi I6ytaa. Tilanne ei ole kuitenkaan
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taysin edella mainitun ja kuvan 8 mukainen, koska yrityksessa ja terminaalin tyontekijéilla
eli lastareilla on osittain sovittuja kaytantdja miten eri alueilla tuotteita varastoidaan. Ter-
minaalin toiminnan havainnoinnin ja tyontekijdiden haastattelujen avulla on kyetty muo-
dostamaan tarkempi kuvaus terminaalin materiaalien tavanomaisesta sijoittumisesta.

Tama terminaalin tarkempi kuvaus esitetdan kuvassa 9.

B

Kuva 9. Terminaalin tarkempi layout.

Kuvassa 9 on varikoodattu terminaalin layout sen mukaan, mita eri alueilla paaasiallisesti

varastoidaan ja sailytetdan. Kuvassa siniselld oleva alue on varattu saapuvan tavaran
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vastaanottoa varten. Tassa yhteydessa saapuvalla tavaralla tarkoitetaan esimerkiksi va-
raosia tehtaan laitteisiin, eika sellaista saapuvaa tavaraa, joka menisi jatkojalostukseen
tai lahetettaisiin suoraan asiakkaalle. Kun terminaaliin tulee rekkakuljetuksilla puolestaan
sellaista saapuvaa tavaraa, jota viedaan viela jatkojalostettavaksi, puretaan lasti siihen
paikkaan, jossa on talla hetkella tyhjaa tilaa. Suurin osa tallaisesta tavarasta pyritaan
viemaan valittdmasti seuraavalle osastolle. Kuitenkin on tdysin mahdollista, etta saapuva
tavara voi olla useammankin paivan terminaalissa ennen sen siirtoa osastolle. Tall6in
syyna on yleensa ajanpuute, silld seuraavat rekat odottavat jo vuoroaan terminaaliin.
Yrityksessa ei olekaan kaytossa varsinaisesti mitaan selkeaa toimintatapaa, kuinka no-
peasti tavarat siirretdan terminaalista osastoille, vaan siind toimitaan tilanteen ja lastarin
nakemyksen mukaan. Kun saapuvana tavarana on alihankkijoiden tuotteita, joita Purso
Iahettaa, niin kollit sijoitetaan terminaalissa paikkaan, jossa on tilaa, odottamaan kulje-
tusta eteenpain asiakkaille. Tieto siita, milloin tatd saapuvaa tavaraa terminaaliin tulee,
ei yrityksessa ole kovin tarkasti tiedossa. Asiaa ei ndhda merkittavana ongelmana, koska
tavaraa saapuu kerralla verrattain pienia maaria ja rekka ehditdan varmuudella purka-
maan. Oli saapuva tavara mita tahansa, on niissa mukana saatelappu, jonka lastari lukee
kapulalla. Talloin jarjestelmiin jaa tieto, etta onko vastaanotettu tavara jatetty terminaaliin

vai siirretty suoraan seuraavalle osastolle.

Punaisen suorakulmion alue on varattu kaytannossa taysin yhdelle tuotteelle, jonka ky-
synta on todella suurta. Taman tuotteen menekki on paikoin niin suurta, etta sen varas-
tointi aiheuttaa ongelmia tilanpuutteen takia. Tuotetta on kuitenkin pakko valmistaa suu-
ria maaria varastoon eli terminaaliin, koska sitd noudetaan kerralla niin suuria maaria,
ettei valmistusta ole mahdollista toteuttaa muuten. Taman punaisen alueen edustalle
nostetaan tyypillisesti pienia myyntitilauksia odottamaan hetkeksi kyseisen tilauksen kul-
jetuksen saapumista. Keltainen alue on pitkalti varattu anodisoinnista tuleville kolleille.
Talla alueella kollien pinoaminen on usein haastavaa johtuen kollien epavakaudesta.
Keltaisen alueen yhteydessa oleva ruskea alue on kaytannossa varattu pakkaamosta
saapuville kolleille ja hakeille, joita pakkaamon tydntekijat voivat itse tuoda terminaaliin.
Taman keltaisen ja ruskean yhdistavan alueen eteen sijoitetaan myds usein tavallista

pidempia tuotteita.

Vaaleanvihred pitkdnmallinen suorakaiteen muotoinen alue on varattu yrityksen pitkia
tuotteita varten. Pitka tuote on vahintdan 8 metria pitka ja voi olla jopa 16 metrinen. Tyy-
pillista on, etta kollit ovat pisimmilladn 13 metrisia. Tata pidemmat ovat harvinaisia. Nai-
den kollien lastaaminen aiheuttaa paikoin haasteita. Kun lastattava rekka saapuu termi-

naaliin, se lastataan tyypillisesti punaisen suorakaiteen alueen edustalla. Talléin pitkien
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tuotteiden lastaamisessa lastari joutuu taiteilemaan terminaalissa, ettd han saa kdannet-
tya kollit rekan kyytiin. Kuvan 9 alareunassa oleva harmaa alue on varattu tuotepalau-
tuksia ja reklamaatioita varten. Kun reklamaatioita toimitetaan terminaaliin, on tyypillista,
etta rekkaan ei lastata mitdan uutta kyytiin. Reklamaatioille varattu alue on riittava, kun
palautetaan pienia eria tuotteita. Mutta, jos kerralla reklamoidaan suuri era, eivat kaikki
tuotteet kuitenkaan mahdu reklamaatioalueelle, vaan niitd saatetaan sailoa esimerkiksi
saapuvan tavaran alueella. Tavaroita sailotaan, kunnes ne on kasitelty ja paatetty niiden
jatkotoimenpiteista. Kaikki tdhdn mennessa kuvatut terminaalin alueet kuuluvat siis va-
rastoluokkaan LOO1. liman naita sovittuja kaytanteita tuotteet alueella LOO1 voisivat olla
todella pahasti sekaisin, mika aiheuttaisi erittain merkittavid haasteita terminaalin toimin-

nalle.

Terminaalin violetilla alueella sailytetdan hyvin erikokoisia ja -mallisia kolleja lattialle va-
rastoituna. Paaasiallisesti alueelle varastoidaan jarjestelmayksikdsta ja konepajalta siir-
rettya ei-lavatavaraa. Tilaa sdastetaan silla, etta kollit kestavat pinoamisen. Talla alueella
ongelmana on selvasti se, etta etenkin terminaalin tayttyessa voidaan kolleja joutua siir-
telemaan paljonkin, jotta paastaan kasiksi haluttuun kolliin, joka sijaitsee alueen peralla
tai kulmassa. Selvaa logiikkaa siina, kuinka kolleja siirrelldaan ja mihin ne sen jalkeen
sijoitetaan, ei terminaalin toiminnassa ole. Siirtely perustuu lastarin nakemykseen siita,
ettda mihin edessa olevat tuotteet kannattaa siirtaa, jotta niita ei tarvitsisi moneen kertaan
siirrella. Kuitenkin siirtoja tehddan myds hetkellisen hydédyn saavuttamiseksi, jolloin jar-
jestelya joudutaan tekemaan mydhemmin entista enemman. Tama jalkikateen tapahtuva
terminaalin jarjestely on kaytanndssa kahden lastarin vastuulla. Jarjestelyn toteuttami-
nen on tarkedd myds turvallisuuden kannalta. Terminaalissa ei ole nimittain merkattu
selkeasti kavelyreitteja, joten jarjestyksen muuttuessa ihmiset saattavat kulkea erinaisia

reitteja pitkin terminaalin lavitse, mika voi aiheuttaa vaaratilanteita.

Vaaleansininen alue on varattu l1ahinna jarjestelmayksikosta tuleville kuuden metrin tuot-
teille seka anodisoinnista saapuville hakeille. Oranssille alueelle ei Iahtdkohtaisesti va-
rastoida mitdan, mutta jos terminaali alkaa tayttymaan, sinne ahdataan kolleja, jotka
mahtuvat varastohyllyjen valiin. Tilanne, etta hyllyjen valissa on tavaraa, on varsin ylei-
nen, mika tarkoittaa sita, etta hyllyjen saavutettavuus voi olla paikoin heikkoa. Yrityk-
sessa on tunnistettu, ettad terminaalissa olevissa varastohyllyissa on alueita, joihin ei kos-
keta kdytdnnossa koskaan. Lisaksi ndma hyllyt eivat ole koskaan taynna tavaraa, mika
mahdollistaa sen, etta hyllyistéd voidaan kayttaa vain parhaalla korkeudella olevia hylly-

tasoja.
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Vihreallad alueella varastoidaan siis lavatavaraa hyllyissa. Purson tehtaalla kaytéssa on
eurolavoja. Valtaosa terminaalissa olevasta lavatavarasta on varastotavaraa. Tama va-
rastotavara on sellaista, joka asiakkaan tilauksen tullen kollitetaan uudestaan ja voidaan
taman jalkeen lahettaa asiakkaalle. Talle varastotavalle ei ole siis olemassa viela 0soi-
tetta, johon ne tulisi toimittaa, joten Purson terminaali on teoriassa vastoin Hokkasen ja
Karhusen (2014, s. 137) seka Reinikaisen et al. (2002, s. 27) maaritelmaa terminaalista.
Tama tilanne on kuitenkin yrityksessd ymmarretty, ja terminaalissa hyvaksytdan myds
tavaran varastointi. Terminaali-sanaa voidaankin osittain pitaa yrityksessa vain nimityk-
sena tilalle, josta tavaraa lahetetaan ja vastaanotetaan. Kuvassa 10 on esitettyna yrityk-
sen terminaalissa olevien kollien ikdjakaumaa sen mukaan, kuinka pitkaan tuotetta on

sdilytetty terminaalissa.

<2vk 2vk-1kk 1-2kk 2-6kk 6-12kk >1v

Kuva 10. Terminaalissa olevien kollien ikdjakauma.

Kuvassa 10 esitetdan tilanne yksittdisen paivan osalta, johtuen kaytettavissa olevasta
datasta. Tilanne ei luonnollisesti ole taysin vastaavanlainen jokaisen paivan kohdalla,
mutta kuvassa on esitetty keskivertoisen paivan tilanne, eivatkd muutokset palkkien suh-
teellisessa koossa ole merkittavida muuten kuin lomakuukausien aikana. Kuvaa tulkitta-
essa tulee lukijan ymmartaa, etta kyseessa on vain hetkellinen tilanne siita, minka ikaisia
kollit terminaalissa ovat. Kuvasta 10 on kuitenkin nahtavissa hetkellisessa tarkastelussa,
ettd hieman yli 60 prosenttia terminaalissa olevista tuotteista on siella alle kaksi viikkoa.
Yrityksen nakoékulmasta myds seuraavat kaksi palkkia, eli kaikki tuotteet, jotka ovat alle
kaksi kuukautta terminaalissa, ovat hyvaksyttavia. Terminaalissa olevista tuotteista kui-
tenkin noin 20 prosenttia on sellaisia, etta niitd varastoidaan yli kaksi kuukautta. Tama
aiheuttaa luonnollisesti ongelmia tilojen riittdvyyden kannalta, ja varastoon sitoutuu tur-

haan padomaa. Parempi kasitys tilanteesta saadaan, kun tarkastellaan sita, kuinka
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kauan kestaa tuotteiden kollituksesta siihen, etta ne lahtevat tehtaalla. Kuvassa 11 esi-

tetdan kaavio tasta asiasta.

<2vk 2vk-1kk 1-2kk 2-6kk 6-12kk >1v

Kuva 11. Aika kollituksen ja ldhetyksen Vélilla.

Kun tarkastellaan sita, kuinka paljon kolleista lahetetaan alle kahden viikon aikana val-
mistumisesta, voidaan kuvasta 11 nahda, ettd luku on hieman yli 85 prosenttia. Viikon
sisalla valmistumisesta lahtee noin 75 prosenttia kolleista. Kun asiaa tarkastellaan erik-
seen alihankintaan ja asiakkaille menevien kollien osalta, 75 prosenttia alihankintaan
menevista kolleista lahtee 4 vuorokauden sisalla. Asiakkaille menevista kolleista 75 pro-
senttia lahtee 8 vuorokauden kuluessa kollituksesta. Kaikkiaan siis noin 25 prosenttia
valmistuneista kolleista on tehtaalla valmiina yli viikon. Nama kollit vievat tilaa seka osas-
toilta, joissa ne on valmistettu, mutta myo6s terminaalista, jos ja kun ne sinne aikanaan
siirretdan. Kuvassa 12 tuodaan esille lisaksi terminaalissa olevan materiaalin kilomaa-

rien muutosta viikkojen valilla.
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Kuva 12. Terminaalin kiloméarien muutos viikkotasolla.

Kuvasta 12 on kuitenkin huomattava, etta kilomaarat eivat ole taysin suoraan verrannol-
lisia siihen, kuinka paljon lattiapinta-alaa kyseiset tuotteet terminaalista vievat. Joskus
tilanne terminaalissa on kuitenkin sellainen, etta tila on todella loppumassa. Tama ai-
heuttaa sen, etta terminaalissa olevia tuotteita joudutaan mahdollisesti siirtelemaan use-
aan kertaan edestakaisin muiden tuotteiden tieltd. Tahan kuluu luonnollisesti aikaa, ja
sen lisdksi jokainen tuotteen siirtdminen on riski siita, etta tuote vioittuu tavalla tai toisella.
Alumiiniset tuotteet ovat nimittéin hyvin herkkia erinaisille kolhuille ja naarmuille. Kesa-
aikaan ja kuivalla kelilld terminaalin kapasiteettia voidaan kasvattaa hetkellisesti silla,
etta tuotteita on mahdollista sailyttaa lyhyita aikoja myds ulkona, jolloin tuotteiden siirte-
lya voidaan vahentaa. Terminaaliin liittyen suurimmaksi ongelmaksi yrityksessa onkin
tunnistettu se, etta terminaalin tilat ovat riittamattomat yrityksen tarpeisiin. Joskus tuot-
teita joudutaan varastoimaan myds vuokratuissa trailereissa, koska tila terminaalissa on
tiukoilla. Tdman aiheuttaa asiakkaan lupauksista poikkeava noutoaikataulu, jolloin asia-

kas mahdollisesti hoitaa trailerien vuokran.

Karhusen et al. (2004, s. 325-362) ja Logistiikan maailman (2021) esittamista varastoin-
titekniikoista on siis Purson terminaalissa kaytdssa monia erilaisia vaihtoehtoja, riippuen
vahvasti tuotteiden ja kollien ominaisuuksista. Se, miten tuotteiden sijoittelu terminaa-
lissa toteutetaan, perustuu osittain Balloun (2004, s. 376—377) ja Relanderin et al. (2011,
s. 87) esittdmaan ABC-analyysiin, joka nékyy etenkin punaisella varilla layout-kuvassa
kuvatun tuotteen kohdalla. Kyseista tuotetta Iahetdan suuria maaria ja usein, joten sen
on kannattavaa olla mahdollisimman lahelld paikkaa, jossa rekat lastataan. Kuitenkin,

kuten todettua, tapahtuu osa terminaalissa saildmisesta sen perusteella, missa vain tilaa
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sattuu olemaan. Tama korostuu etenkin siina, ettd kuvassa 7 esitetyssa pursotuslaitok-
sessa, samoin kuin pakkaamossa, on kaksi linjaa, joista toisesta lastarit hakevat itse
valmiit kollit terminaaliin ja toisesta pakkaamon vaki toimittaa kollit terminaaliin. Jos tama
pakkaamon tydntekijoiden tuomille kolleille varattu alue on kuitenkin tadynna, pakkaamon
vaki siirtda valmiit kollit terminaaliin sinne, missa tilaa vain on. Tama aiheuttaa myos sita
ongelmaa, ettd kun myyntitilausta aletaan keradmaan, voi yhden tilauksen tuotteita olla

ympari terminaalia.

4.3 Terminaalissa operointi

Terminaalin edustalla olevat portit ovat auki maanantaista perjantaihin kello 7-16. Poik-
keustilanteissa on kuljetuksia kuitenkin mahdollista sopia myds tdman ajan ulkopuolelle.
Viikonloppuisin liikkennetta terminaaliin, tai sieltd pois, ei kuitenkaan ole. Tavallisina pai-
vina terminaalissa kdy noin 10 rekkaa. Kiireisimpana paivana viikosta eli perjantaisin
autoja voi kayda tuplaten eli jopa 20 kappaletta. Yhden rekan lastaamiseen kuluva aika
on hyvin tapauskohtaista riippuen vahvasti lastattavista tuotteista, mutta keskimaarin las-
taaminen kestaa runsaat puoli tuntia. Kuvassa 13 rekan kyytiin lastataan suuren volyy-
min tuotteita. Terminaaliin saapunut rekka lastataan sivusta. Kuvassa oikealla nakyvat
puukehikoin pakatut kollit ovat myds lastattavissa tdhan samaan kuljetukseen. Lastari

on nostanut nama kollit valmiiksi irralleen muusta kasasta, jotta ne on nopeampi lastata

rekan kyytiin.

Kuva 13. Kollien lastaamista terminaalissa nelitietrukilla.

Terminaalissa tydskentelee nelja lastaria siten, ettad kaksi heista tulee kello kuuteen aa-
mulla, yksi kello kahdeksaan ja yksi kello kymmeneen. Talla mahdollistetaan se, etta

lastarit ehtivat jarjestelemaan terminaalia ennen ensimmaisten rekkojen saapumista.
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Esimerkiksi pakkaamosta yon aikana terminaaliin siirrettyja kolleja voi olla tarpeen siir-
rella. Kiireisimpana aikana paivasta lastareita on tyonteossa kaikki nelja henkil6a. Las-
tarien tydpaivan kiireellisyys riippuu suoraan siita, kuinka paljon rekkoja terminaaliin pai-
van aikana saapuu, ja vaihtelua voi olla suurestikin. Lastarien toimintaan kuuluu rutiineja,
kuten etta joka aamu valmistellaan kuljetukset yhteen tiettyyn kohteeseen, johon on siis
joka paiva lahetettavaa. Lisaksi torstaisin osataan valmistautua etukateen perjantain
ruuhkapaivaan siirtelemalla lahetettavia tuotteita etukateen valmiiksi. Kuvassa 14 on esi-

tettyna lahetettyjen kollien maara viikonpaiville jaettuna vuositason tarkastelussa.

Maanantai Tiistai Keskiviikko Torstai Perjantai

Kuva 14. Terminaalista lahetettyjen kollien jakautuminen tydpéiville.

Kuvasta 14 on nahtavissa, etta perjantain vientipaivana lahtee noin 30 prosenttia viikon
kaikista kolleista. Lisaksi tiistai erottuu hieman suurempana palkkina muista paivista, joh-
tuen siita, etta tiistai on yrityksessa toinen vientipaiva. Kiloilla mitattuna perjantain osuus
olisi viela hieman suurempi kuin kollien maaralla tarkastellessa. Kollien tason tarkastelu
on kuitenkin jarkevampaa, koska se kuvaa paremmin lastarien tyotaakkaa. Lastaami-
sessa kaytettava trukki jaksaa nostaa kollin rekan kyytiin joka tapauksessa, oli sen paino

muutaman sata kiloa suurempi tai ei.

Terminaalin toimintaan on kaytossa kaikkiaan viisi nelitietrukkia seka kaksi vastapai-
notrukkia. Nelitietrukeista kaksi on kuitenkin varsinaisesti pakkaamon tyontekijoiden kay-
tossa ja lisaksi yhta nelitietrukkia kaytetaan valilla esimerkiksi alumiinibillettien purkami-
seen. Lastarien kaytdssa on siis kahdesta kolmeen nelitietrukkia. Lastarien tulee lisaksi
aina valillda menna esimerkiksi anodisointiin tai maalaamoon siirtelemaan yksittaisia hak-
keja osastoilla tai osastojen valilla, mika on pois terminaalin resursseista. Nelitietrukeissa
on ominaisuuksina sivuttain kdantyvat renkaat ja ulospain kurotettava haarukka, mitka

mahdollistavat paitsi kapeilla kaytavilla kulkemisen, myds rekan tehokkaan lastaamisen.
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Vastapainotrukeista toinen on yrityksen sisdisen logistiikan tyontekijan kaytéssa, ja silla
siirretdan tavaraa myo6s terminaaliin. Toinen vastapainotrukeista on lastareiden kay-
tossa, ja sitd hyddynnetdan etenkin lavatavaran siirtdmisessa terminaalin hyllyjen vali-
selle alueelle. Vastapainotrukin kayttdé kyseiseen tarkoitukseen johtuu siita, ettd se on
nelitietrukkia ketterampi. Tavaran siirtelyn lisaksi trukit mahdollistavat myoés tavaran pi-
noamisen terminaalissa, kuten Karhunen et al. (2004, s. 326-329) ja Rushton et al.
(2017, s. 347-348) esittivat trukkien yhdeksi hyddyksi varastoinnissa. Kuvassa 15 on

kuvattuna yrityksen terminaalissa hyddyntamaa kalustoa.

Kuva 15. Vasemmalla kuvassa nelitietrukki ja oikealla vastapainotrukki.

Terminaaliin ja terminaalissa siirrelldaan karkeasti jaoteltuna kahdenlaisia materiaaliyksi-
koita: hakkeja ja kolleja. Pursolla hakilla tarkoitetaan metallista kehikkoa, joita on yrityk-
sessa olemassa kahdenlaisia. Yleisempi on niin sanottu normihakki, jota kaytetdan paa-
asiallisesti keskeneraisen tuotannon siirtdmisessa ja varastoinnissa. Toinen hakki on
vientihakki, jota kdytetdan nimensa mukaisesti tuotteiden kuljettamiseen asiakkaille. Si-
sdisissa siirroissa kaytettavd normihakki on pituudeltaan vientihdkkia pidempi, mutta
vientihakki on puolestaan normihakkia korkeampi. Kolli on sen sijaan jonkin muotoinen
ja kokoinen kuljetusyksikkd, joka on kollitettu eli siihen on laitettu esimerkiksi aluspuut
tai muovit ymparille. Terminaalin toiminnassa haasteita aiheuttaa se, ettd nama kollit
voivat pisimmillaan olla jopa 16 metria pitkia, kun ne normaalisti ovat noin 6 metrin pitui-
sia. Lisaksi asiakkaille kolleina lahetettavat tuotteet voivat olla hyvin monen muotoisia,
mika aiheuttaa haasteita paitsi tuotteiden varastoinnissa, mutta myoés kuljetuksissa. Ku-

vassa 16 on muutamia erilaisia kolleja terminaalissa.
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Kuva 16. Erikokoisia ja -muotoisia kolleja terminaalissa (kuvan 9 violetilla alueella).

Tuotteiden keraily ja siirtdminen terminaaliin toteutetaan tehtaalla siis hyddyntaen truk-
keja, koska nama kuljetukset lasketaan yrityksessa lahtologistiikan alle. Kuten kuvasta
7 on nahtavissa, nama siirtdmiset tapahtuvat paikoin hyvinkin pitkdn matkan paasta,
etenkin kun kolleja haetaan taivuttamosta tai yrityspuistosta. Taman takia olisikin toivot-
tavaa, etta rekkaan lastattavat kollit olisivat valmiina terminaalissa, jotta ne voitaisiin vain
nostaa rekkaan. Onneksi lastarien ei juurikaan tarvitse hakea kolleja yrityspuistosta,
koska tata toteutetaan tarvittaessa myos traktorilla. Kuvassa 17 esitetdan jakaumaa sille,

milta osastoilta tuotteita terminaaliin siirretaan.
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ANO JAY KON MAA PUR YP

Kuva 17. Jakauma sille, miltd osastoilta kolleja terminaaliin siirretdéan.

Jakaumasta voidaan nahda, ettd suurin osa, eli vajaa 40 prosenttia, valmistetuista kol-
leista tulee terminaaliin pursotuslaitoksen pakkaamosta. Mitattaessa tatd maaraa kilojen
kautta on pursotuksen pakkaamon osuus lahes 50 prosenttia. Pursotuksen pakkaamon
lisdksi jarjestelmayksikkd erottuu jakaumassa, ja sen osuus onkin hieman yli neljannes
kollien maarasta. Kuvasta 17 on huomioitava, ettad yrityksessa taivuttamon varasto lu-
keutuu mukaan koneistuksen varastoihin, joten taivuttamolle ei siksi ole kuvassa omaa

pylvasta. Matalimpaan palkkiin on yhdistetty yrityspuistosta tulevien kollien maara.

Joskus voi olla tilanne, etta rekka on terminaalissa lastattavana, mutta aikaa tuhlaantuu
siihen, etta kolleja joudutaan hakemaan eri osastoilta. Talldin lastarin tulee siirtda yli-
maaraiset kollit pois tieltd osastoilla. Tama siirtely voidaan suorittaa hyddyntaen katossa
olevaa siltanosturia, jolloin haluttu kolli voidaan ottaa trukin kyytiin ja kuljettaa se termi-
naaliin. Sen lisaksi, etta kollien siirtelyyn kuluu lastarien aikaa, on kyseessa ylimaaraista
tyota aiheuttava asia. Lastarien on nimittdin noustava useasti pois ja takaisin trukista,
jotta he pystyvat kayttdmaan siltanosturia. Paikoin lastari on saattanut etukateen kayda
siirtelemassa tuotteita muilla osastoilla rahtikirjan perusteella niin, ettd ne ovat nopeasti
otettavissa kyytiin, muttei ole voinut siirtaa niita etukateen terminaaliin, koska siella ei ole
ollut tilaa.

Rushton et al. (2017, s. 343-344) tunnisti kolme paaasiallista kerailyperiaatetta, joita
voidaan hyddyntaa tuotteiden kerailyssa. Pursolla hyddynnetaan naista kahta. Ensinna-
kin, kolleja keratdan terminaaliin tilauksesta keraily -periaatteen mukaisesti. Talléin 13-
hettdmdn henkildkunta vapauttaa lastarin kapulaan jonkin myyntitilauksen, jonka tuotteet
lastarin on mahdollista kerata valmiiksi. Kapula on lastareilla oleva kasikayttéinen tyova-

line, joka kertoo heille, mitéd esimerkiksi yhdeltd myyntitilaukselta viela puuttuu ja milla
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osastolla nama tuotteet sijaitsevat. Kun lastari siirtda tuotteen terminaaliin, han lukee
kapulalla tuotteen, jotta tieto sailyy siita, ettd missa kyseinen tuote on. Samoin, kun las-
tari lastaa kollin rekkaan, han skannaa tuotteen, jotta voidaan nahda, ettd myyntitilaus
on kyseisen kollin suhteen taytetty. Kolleissa on skannattavana viivakoodi, jonka Relan-
der et al. (2011, s. 87) esitti olevan toimiva ja laajalti varastoinnin apuna kaytetty tekno-

logia.

Kollien tilauksesta kerailyn lisaksi yrityksessa hyédynnetdan myds joidenkin tuotteiden
kohdalla erakerailyd. Talldin samaa tuotetta sisaltdvia kolleja tuodaan kerralla suuri
maara terminaaliin, jossa kyseisia kolleja lastataan rekan kyytiin sen verran kuin myyn-
titilauksella niitd on. Erakerailya hyddynnetaan etenkin kuvassa 9 punaisella varilla esi-
tetylle korkean volyymin tuotteelle, jota on kaytanndssa aina terminaalissa, seka yrityk-
sen varastotuotteille. Yrityksen valmistamista tuotteista suurin osa eli yli 80 prosenttia on
niin sanottuja tilaustuotteita ja loput ovat varastotuotteita. Lastarin kapulassa on eri vaih-
toehtoja sille, ettd mita toimenpiteitd han kolleille aikoo tehda. Suurimmaksi osaksi las-
tarit kayttavat lahetysvalintaa, jolloin myyntitilauksella olevat tuotteet lukitaan tdman ky-
seisen kapulan kayttoon, eivatka muut pysty kapulallaan kasittelemaan naita tilauksen
tuotteita. Talloin kaytetaan nimenomaan tilauksesta keraily -menetelmaa. Lisaksi lasta-
rien olisi mahdollista kayttaa kapulassaan valintaa keraily, joka mahdollistaisi kollien siir-
tamisen etukateen terminaaliin ilman sitoutumista myyntitilaukseen. Tata toimintoa ei
kuitenkaan juuri kdyteta muuten kuin edelld mainitun korkean volyymin tuotteelle ja va-

rastotuotteille, johtuen terminaalin tilan puutteesta.

Kapulassa oleva tieto ja sen kayttaminen mahdollistaa sen, etta lastarien on mahdollista
tietaa, ettd missa mikakin kolli sijaitsee. Yrityksessa on kuitenkin havaittu, ettd kapulaa
ei hyddynneta niin kuin sita olisi parhaimmillaan mahdollista hyodyntaa. Yrityksessa on
nimittain tunnistettu, etta kaikkia kolleja ei skannata kapulalla niin kuin olisi mahdollista.
Talléin voidaan joutua tekemaan turhaa ty6ta, kun kollia etsitdadn esimerkiksi anodisoin-
tilaitokselta, vaikka se onkin terminaalissa; koska tata siirtoa ei ole kapulalla luettu, ei
tieto ole mydskaan missaan ylhaalla. Tama ei kuitenkaan ole aiheuttanut merkittavia on-
gelmia yrityksessa siitad syysta, ettd yrityksen lastarit ovat pysyneet jo vuosia samassa
tydssa. Taman takia he tietavat kokemuksesta, ettd missa haluttua tuotetta yleisesti on
varastoitu. Tydntekijoiden mahdollisen vaihtumisen takia olisi toimintatapoihin syyta kiin-
nittda kuitenkin huomiota. Tama nakyy myods esimerkiksi lomakuukausien aikana, kun
vakityontekijoitd on vahemman. Tama ajanjakso on tunnistettu yrityksessa kaikista haas-
tavimmaksi ja kiireisimmaksi ajaksi. Terminaalin tyontekijat myontavat sen, etta termi-

naalin toimimiseksi nykyisella tasolla, on siihen vaikuttamassa suuresti se, etta lastareilla



60

on kokemuksen tuomaa pelisiimaa. Tama nakyy esimerkiksi siina, kuinka kolleja kannat-
taa terminaalissa siirrella toisten kollien tielta, jotta edestakaisin liikuttelua voitaisiin mi-

nimoida.

Luvussa 2 puhuttiin logistiikkapalveluiden ulkoistamisesta. Pursolla logistiikkapalvelui-
den hankinta on Relanderin et al. (2011, s. 128), Ritvasen ja Koiviston (2007, s. 62) seka
Tapanisen (2018, s. 30) esittdman tarkastelun mukaisesti tasolla 2PL eli toisen osapuo-
len logistiikassa. Talla tasolla yritys hankkii ulkopuoliselta toimijalta yksittaisia logistiik-
kapalveluita, kuten materiaalien kuljetuksen. Pursolla materiaalien kuljetus on ulkoistettu
paaasiallisesti Postille. Postin kanssa on tehty sopimus, ettd heidan rekkansa saapuu
paivittain tiettyyn kellon aikaan Purson tehtaalle. Postin suorittamissa kuljetuksissa lahe-
tetdan tyypillisesti tuotteita useille asiakkaille, joita voi parhaimmillaan olla toistakym-
menta. Talldin tuotteet kuljetetaan asiakkaille Postin jakelukeskusten kautta, eli kuljetuk-
set eivat ole taysin suoria. Jos kyseessa on niin sanottua lahetystavaraa asiakkaille, voi-
daan kayttaa myds muita kuljetusyrityksia, mutta yhden toimijan kanssa tydskentelyn on
tunnistettu tekevan toiminnasta selkedmpaa. Pursolla on myds oma rekka, jota voidaan
kayttaa asiakaskuljetusten suorittamiseen. Lisaksi yrityksella on asiakaskuljetuksia var-
ten pakettiauto, jolla voidaan toteuttaa pienia kuljetuseria. Asiakkaiden on myds mahdol-
lista itse jarjestaa kuljetukset, kun kyseessa on noutotavaraa. Talldin kuljetusyrityksena
voi olla mika vain asiakkaan hankkima yritys. Tama kuljetusten maaraytyminen perustuu
siihen, mita toimituslausekkeissa on sovittu asiakkaan kanssa. Kun Purso itse lahettaa
tuotteita, on terminaalinkin toiminta selkeampaa, koska talléin osataan paremmin aika-
tauluttaa toimintaa. Asiakkaiden itse jarjestamat kuljetukset voivat periaatteessa tulla
koska vain sen jalkeen, kun asiakkaalle on ilmoitettu, etta tuotteet ovat valmiina noutoa
varten. Talldin kuitenkin asiakas yleensa ilmoittaa etukateen, milloin heidan tilaamansa

kuljetus on tulossa tuotteet noutamaan.

4.4 Logistiikan tietojarjestelmat ja tiedonkulku

Haluttujen profiilien ja tuotteiden valmistuksen ensimmaisena valmistusimpulssina voi-
daan pitaa sita, kun asiakas on yhteydessa Pursoon. Yhteydenotto toteutetaan tyypilli-
sesti tavallisia yhteydenpitojarjestelmia kayttaen, kuten sdhkoépostia hydédyntamalla. Li-
saksi asiakkaiden on mahdollista l1ahettaa tilauksensa suoraan tilauslomakkeella. Nama
yhteydenotot tapahtuvat yrityksen myyntiyksikkddn. Talléin tilaus kirjataan myynnin
omaan Lime-jarjestelmaan, joka on myds yrityksen CRM-jarjestelma. Taman lisaksi ti-
laus kirjataan yrityksen kayttdmaan ERP-jarjestelmaan, jossa tieto on kaikkien saatavilla.
Yrityksen kaytossa olevana ERP-jarjestelmana on Powered. Myyntitilauksesta tehdaan

tassa vaiheessa tuotantotilaus, joka on nahtavissa yrityksen pursotuslaitoksen puolella.
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Talléin on mahdollista alkaa aikatauluttamaan ja kuormittamaan tehtaan tuotantoa. Kuor-
mituksen perusteella voidaan asiakkaalle ilmoittaa viela tarkempi paiva, milloin hanen
tilmaamansa tuotteet olisivat valmiita. Pursolla on ollut vajaan vuoden kaytdéssa tuotannon
aikatauluttamiseen ja hienokuormittamiseen kehitetty APS-jarjestelma. APS-jarjestel-
mana yrityksessa on kaytdssa iPES. iPES:n avulla pursotuksen toimintaa voidaan jarke-
voittda esimerkiksi niin, ettd samanlaisia tuotteita valmistetaan enemman kerralla, jotta
tyovalineita ei tarvitsisi vaihtaa jatkuvasti. Tata iPES-jarjestelmaa ei kuitenkaan ole yh-

distetty kunnollisesti logistiikkaan, mika voi aiheuttaa terminaalin tayttymista.

Terminaalin toiminnan kannalta se, etta profiileja tuotetaan suurempia eria kerralla, voi-
kin ndkya haasteina. Asiakkaiden on mahdollista tilata useita erilaisia tuotteita kerralla,
tai Purson itse sopimaan kuljetukseen kuuluu eri tuotteita. Talldin tilanne voi olla, etta
yhta tai muutamaa kollia joudutaan odottamaan pitkan aikaa, vaikka kaikki muut kollit
olisivat valmiina terminaalissa. Talldin joudutaan joskus turvautumaan siihen, etta asiak-
kaille lahetetdan keskenerainen toimitus, koska muutaman kollin odottaminen koituisi
rahallisesti kallimmaksi. Tahan ongelmaan ei tietenkaan ole vaikuttamassa yksin pur-
sotuksen toiminta, vaan eri jatkojalostuksen osastoillakin on luontaisesti tydjononsa,
joilla on vaikutusta terminaalin toimintaan. Terminaali on viimeinen linkki ennen asiak-
kaalle toimitusta, joten mahdolliset ongelmat kasaantuvat helpoiten terminaalin ja logis-
tiikkan toiminnan haasteiksi. Osittain tehokkaammalla tiedonkululla voitaisiin myés vahen-
taa liian aikaista tuotantoa, joka nahdaan terminaalin ja logistiikan kannalta yhtena haas-

teena terminaalin liiallisessa tayttymisessa.

Siita, miten tavara Purson tehtaalla likkuu eri osastojen valilla, puhutaan kiertona. Ha-
kissa on saatelappu, joka osoittaa minne hakki tulee seuraavaksi siirtda. Yhdellda myyn-
titilauksella voi siis olla erilaisia tuotteita, joilla on myds erilainen kierto. Nama samalla
myyntitilauksella olevat tuotteet eivat kuitenkaan muodosta yhteistéd kokonaisuutta en-
nen kuin ne ovat valmiit ja lastarin kapulassa on kerattdvana tilaus. Siihen asti tuotteet
ovat vain yksittaisia tuotteita, mutta niiden aikaisemmalla linkittdmiselld toisiinsa olisi
mahdollista ennakoida toimintaa paremmin. Kun valmistetut tuotteet ovat osastoilla val-
miina, syntyy niistd merkinta tydjonoon, joka osoittaa l1ahettdmdn henkildkunnalle, etta
nama tuotteet ovat Iahetyskunnossa. Talldin voidaan Iahettaa tieto kuljetusliikkeelle, etta
tavarat ovat noudettavissa. Tama yhteydenotto toteutetaan hyddyntaen kuljetustenhal-
linnan tietojarjestelma Unifaunia. Kuten aiemmin on esitetty, lopulta myyntitilaus vapau-
tetaan lastarin kapulaan, joka osoittaa, mita tuotteita tilaukselle tulee kerata. Ennen tata
myyntiyksikko on ollut yhteydessa asiakkaaseen ja kertonut, etta tilatut tavarat ovat val-

miina noudettavaksi, kun kyseessa on nimenomaan noutotavara. Jos taas kyseessa on
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lahetystavara, jonka kuljetuksen Purso jarjestaa itse, ilmoitetaan kuljetuksen tarpeesta

kuljetusliikkeelle.

Lastarien tarkeimpana tietojarjestelmana ja laitteena on heidan kayttamansa kapula. Ka-
pulassa on tiedot muun muassa kerattavien profiilien numeroista, mika kuljetusliike on
tuotteet noutamassa seka milta osastolta nama tuotteet tulee hakea. Kapulaan vapautu-
vien myyntitilausten lisaksi lastareille voi tulla pyynt6ja eri osastoilta, etta jotain tuotteita
tulisi siirrella. Nama pyynnot voivat tulla kiireisind soittamalla, mutta usein niita lahete-
téan sahkopostitse. Sahkopostitse lahetettyja pyyntdja ei kirjata mitenkaan, joten on
mahdollista, etta yksi lastari on mennyt toteuttamaan siirron, minka jalkeen toinen lastari
huomaa saman pyynnon ja menee tekemaan samaa asiaa. Talldin syntyy turhaa epa-
selvyyttd, joka olisi valtettavissa, jos ndma talon sisaisetkin pyynndt kirjattaisiin jotenkin.
Lastarien kaytdssa on yha tietoteknisten laitteiden liséksi paperille tulostettavat rahtikir-
jat. Ranhtikirjojen avulla lastarit voivat tarkistaa ja valmistella ennen tuotteiden keraa-
mistd, etta kollit ovat eri osastoilla helposti saavutettavissa ja otettavissa. Rahtikirjoissa
on myos ilmoitettu kollien mitat, toisin kuin kapulasta saatavissa olevissa tiedoissa, mika

mahdollistaa lastauksen suunnittelua.

Kun yritykseen ja terminaaliin tulee saapuvia kuljetuksia, tieto siita, etta mita kuljetus
sisaltaa, tulee paperisten rahtikirjojen muodossa. Esimerkiksi Postin toiminnassa ollaan
kuitenkin siirtymassa sahkaisiin rahtikirjoihin, joten silla tulee olemaan vaikutuksensa
myOs Purson toimintaan. Paperisten rahtikirjojen heikkoutena on etenkin se, etta mah-
dollisia korjauksia joudutaan tekemaan useaan paperiin, kun sahkodisessa muodossa

oleviin rahtikirjoihin muokkaukset paivittyisivat automaattisesti.
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5. KEHITYSMAHDOLLISUUDET

5.1 Lyhyen aikavalin kehityshankkeet

Taman tutkimuksen tavoitteeksi asetettiin kohdeyrityksen puolelta 16ytaa ja tunnistaa te-
kijoita, joiden kautta olisi mahdollista kehittaa yrityksen terminaalin toimintaa seka sa-
malla sujuvoittaa lahtologistiikkaa. Terminaalin toiminnan ja I&htdlogistiikan nivoutuessa
niin merkittavasti toisiinsa, on kehityshankkeiden ja -ideoiden kasittely mielekkdampaa
niiden laajuuden kautta kuin etta niita kasiteltaisiin erikseen terminaalin ja Iahtologistiikan
kautta. Lisaksi kehitysehdotuksissa on nostettu esille yrityksen logistiikan toimintaan vai-
kuttavien tietojarjestelmien kayttoon liittyvia asioita. Jaotellessa kehitysehdotukset eri ka-
tegorioihin niiden laajuuden ja ajallisen tydmaaran mukaan, on ensimmaisena luokkana
lyhyen aikavalin kehityshankkeet. Taman luokan hankkeet ovat sellaisia, etta niiden to-
teuttaminen ei valttamatta edellytd kovin merkittavia investointeja, ja nama toimenpiteet

voidaan toteuttaa kaytannossa valittomasti.

Nykytila-analyysissa yhdeksi ongelmaksi terminaalin toiminnassa tunnistettiin haastatte-
luiden ja havainnoinnin kautta se, etta tilanpuutteen takia kolleja siirrellaan terminaalissa
paikoin ilman kunnollista jarjestelmallisyyttd. Suurempana hankkeena olisi kehittaa yri-
tykselle uusi varastointiratkaisu, mutta ennen sitd asiaa voidaan kehittdad mahdollisesti
myoOs pienempien toimenpiteiden kautta. Tata siirtelya toteutettiin paikoin vain hetkelli-
sen hyoddyn perusteella, jolloin myéhemmin tydmaara saattoi lisaantya, kun terminaalin
jarjestelya joudutaan toteuttamaan enemman. Yrityksessa olisikin mahdollista kiinnittaa
enemman huomiota lastarien pelisdantoihin, jolloin lastarien tyonteko myods yhdenmu-
kaistuisi. Karhunen et al. (2004, s. 374) esittaakin, ettd vaikka varastoalalla joudutaan
tekemaan paljon itsendisia paatoksia, tulisi ndiden paatdsten kuitenkin noudattaa sovit-
tuja menettelytapoja. Talléin myos yrityksen muiden tydntekijdiden olisi helpompi tietaa,
miten lastarit erilaisissa tilanteissa toimivat. Kun kollien siirtelya toteutettaisiin tarkoituk-
senmukaisemmin, Relanderin et al. (2011, s. 85) mukaan vahentyisi myds riski siita, etta
tuotteisiin syntyisi vahinkoja turhien kasittelykertojen kautta. Kollien terminaalissa siirte-
lyn liséksi pelisdantdjen avulla voitaisiin vaikuttaa siihen, ettéd saapuvan tavaran kasitte-
lya voitaisiin yndenmukaistaa. Nykyisin lastareilla oli omanlaisensa ndkemykset esimer-
kiksi siita, ettd kuinka nopeasti saapuva tavara siirretdan jatkojalostukseen eri osastoille.
Ongelmia aiheutui etenkin silloin, jos saapuvaa tavaraa on suuria maaria kerralla. Tulo-

logistiikkaan liittyvan vastaanoton tulee olla talloin erityisen tehokasta, jotta kustannuksia
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on mahdollista pienentaa seka samalla saavuttaa parempi kokonaislogistiikan toiminta-
taso (Zijm et al. 2019, s. 233—-234). Epaselva toiminta saapuvien tavaroiden kasittelyssa

on aina pois muusta lastarien tekemisesta.

Tutkimuksen varsinaiseen kohdeaiheeseen ei sisaltynyt turvallisuuteen liittyvien toimin-
tojen tarkastelu, mutta turvallisuuden kehittamisella voidaan vaikuttaa myds terminaalin
sujuvampaan toimintaan. Varastojen ja terminaalien keskeisiin turvallisuusongelmiin
kuuluvat esimerkiksi raskaiden tavaroiden siirtely seka kulkukaytavien epajarjestys (Kar-
hunen et al. 2004, s. 410). Nykyisellaan yrityksen terminaalissa ei ole merkitty selkeasti,
missa jalankulku alueella tapahtuu. Ennen pitkda terminaalissa voi syntya vakavakin on-
nettomuus, jos koneiden ja ihmisten reitteja ei kyetd paremmin erottamaan. Kavelyreit-
tien merkitsemisen kautta turvallisuuden lisdantyessa voi myds tyontehokkuus lisdantya,
kun tydkoneiden on mahdollista liikkua alueella tehokkaammin, mutta kuitenkin edelleen
varoen. Lisdksi kavelyreittien selkedllda kuvaamisella voi olla vaikutusta terminaalin
layoutin kehittdmiseen, joten toteutettaessa kehityssuunnitelmia on kavelyreittien kuvaa-

minen syyta ottaa mukaan suunnitteluun.

Lastarien pelisaantdjen kirkastamisen lisaksi voitaisiin Iahtdlogistiikkaa kehittdad myods
muiden osastojen toiminnan kautta. Lahtologistiikkaan katsottiin nimittain lukeutuvan
my0s tavaroiden ja kollien pakkaaminen. Lyhyen aikavalin ja pienen resurssin toimenpi-
teena tulisi eri osastoille tasmentaa entistd selvemmin pakkaamisen laatuperiaatteet.
Nykyisellddn pakkausten standardisoinnin puutteet aiheuttavat terminaalissa ongelmia
esimerkiksi siten, etta joitain tuotteita on mahdotonta pinota turvallisesti paallekkain. Li-
saksi aika ajoin lastarien tulee palauttaa pakattuja kolleja osastoille, koska ne on pakattu
siten, etta ne eivat kestaisi kuljetusta. Hyvin toteutetun pakkauksen tulisi mahdollistaa
tuotteiden taloudellisen kasittelyn, turvallisen kuljetuksen seka tehokkaan varastoinnin
(Relander et al. 2011, s. 67). Poikkeuskolleja lukuun ottamatta yrityksen pakkaamoissa
valmistetut kollit ovat suorakulmion muotoisia, joten niiden standardointi olisi toteutetta-
vissa pienin toimenpitein. Pakkausten yhdenmukaistamisen kautta terminaalin toiminta
tehostuisi, kun kolleja olisi mahdollista pinota paremmin paallekkain, mika toisi myoés hie-
man lisatilaa terminaaliin. Pakkausten laadun paraneminen voisi nakya myo6s pakkaus-
materiaalien hukan vahentymisena, mika nakyisi mahdollisesti pienena kustannussaas-
téna, mutta toisaalta parempiin pakkauksiin voisi kulua myés enemman pakkausmateri-
aaleja. Tassa tutkimuksessa ei kiinnitetd huomiota pakkausteknisiin ratkaisuihin, eli tar-
kastelussa ei ole ollut minkalaisia erilaisia pakkausmenetelmia on olemassa. Taman ta-
kia tutkimuksessa tuodaan vain esille, etta pakkaamisen yhdenmukaistaminen olisi keino
kehittaa yrityksen toimintaa ja yrityksen kehitettavaksi jaa tarkastella, miten nama pak-

kaukset olisi jarkevinta toteuttaa.
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Eri osastojen pakkaamistapojen paremman standardoinnin lisaksi voidaan terminaalin
toimintaan vaikuttaa my&s muutenkin muiden osastojen toiminnan kehittdmisen kautta.
Yrityksen toiminnassa tunnistettiin, ettd pursotuslaitoksen pakkaamo pyoérii kolmessa
vuorossa ja on siten toiminnassa myds disin, toisin kuin terminaalin tyontekijat. Tama
tarkoitti sita, ettd pakkaamon tyontekijat itse siirsivat valmistuneita kolleja terminaaliin
niille sovituille paikoille, mutta paikoin my6s sinne missa tilaa vain sattuu olemaan. Jos
tilaa ei pakkaamon tuotteille varatulla alueella ole, tulisi tuotteet sijoittaa yhteisten peli-
saantdjen mukaisesti mahdollisimman Iahelle tata aluetta. Lisaksi pursotuslaitokselta tu-
levien kollien ongelmana oli, etta pakkaamon tyontekijat siirtavat kollit terminaaliin kovin
valjasti, mika aiheuttaa tilahaittaa ja heikentda samalla kollien kasittelya jatkossa. Lasta-
rien tydpaivan alusta kuuluukin monesti hyva tovi siihen, etta he jarjestelevat terminaalia
kuntoon. Tama tarkoittaa siis periaatteessa turhaa tyéta, mutta myds riskia siita, etta
tuotteisiin syntyy vaurioita turhien kasittelykertojen kautta. Yrityksen sisalla olisikin mah-
dollista jarjestaa ajokoulutusta trukkien kayttéén, mika voisi tuoda helpotusta edella esi-

tettyyn ongelmaan.

Nykytilan tarkastelussa seka teoriaosuudessa tunnistettiin myos tekijoita, jotka ovat vai-
kuttamassa yrityksen tiedonhallintaan seka tietojarjestelmiin. Lastarien toiminnan tar-
keimmaksi tietojarjestelmaksi ja -laitteeksi tunnistettiin heidan kayttamansa kapula. Ka-
pulan avulla lastarien oli mahdollista tietaa, mita tuotteita tietyn rekan kyytiin tulee lastata
ja missa nama kyseiset tuotteet tehdasalueella sijaitsevat. Relanderin et al. (2011, s. 62)
mukaan tdmankaltaisen jarjestelman tarkeimpia tehtavia onkin osoittaa tarkasti tiettyjen
tuotteiden varastopaikka ja sijainti. Yrityksen toiminnan tarkastelussa kuitenkin havaittiin,
ettd kapuloita ei kaytetd aina niin kuin niita pitaisi, vaan lastarit hyddynsivat tydssaan
paljon kokemuksen tuomaa tietoa siita, etta missa kyseisia tuotteita yleisesti varastoi-
daan. Tama ei ole aiheuttanut merkittavid haasteita lastarien toiminnassa, mutta ongel-
mat voivat nakya muiden tehtaan tydntekijdiden toiminnassa. Kapulan oikeellisen kaytén
kautta voidaan parantaa tietoisuutta siita, ettd missa tuotteet sijaitsevat. Lisaksi, kun ka-
pulaa kaytetdan oikeaoppisesti, voidaan tehokkaammin kerata tietoa liikuteltavista kol-
leista, ja tata tietoa voidaan kayttaa ja jakaa tulevaisuudessa paatdksenteon tukena. Ta-
paninen (2018, s. 22) toteaakin, etta tiedon vaihtaminen on mahdollista vain, jos tietoa
osataan kerata oikein. Kapulan jarjestelmallisempi kayttd helpottaisi myds loma-aikojen

sijaisten tydntekoa, silla heille ei ole kertynyt vuosien kokemusta yrityksen toiminnasta.

Tietojarjestelmien kayttdéon ja samalla kerdilyyn kohdistuva lyhyen aikavalin kehityseh-
dotus on lisaksi kerailytapojen kehittdminen vastaamaan Kkiireellistéd toimintaa. Nykyi-

sessa tilanteessa terminaaliin kerailyn aloittavana impulssina toimii se, kun Iahettamon
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henkildkunta vapauttaa myyntitilauksen kerattavaksi. Talléin myyntitilauksen kaikki tuot-
teet tulee olla valmiina ja pakattuina osastoilla. Tama aiheuttaa sen, etta kerailytahti voi
olla hyvin vaihtelevaa, silla kerdysmaaraykset tulevat aina koskien koko myyntitilausta ja
talléin kerailykuorman tasaaminen on vahaista. Yrityksessa on paadytty noudattamaan
tamankaltaista menettelya, jotta voidaan olla varmoja siitd, ettd kaikki tuotteet ovat var-
masti valmiita, kun niiden kuljetus tilataan. Lastarien ty6taakkaa olisi kuitenkin mahdol-
lista tasoittaa merkittavasti sen kautta, etta Iahetettavien tuotteiden keraily mahdollistet-
taisiin jo ennen viimeisen tuotteen pakkaamista. Rushton et al. (2017, s. 345) puhuu niin
sanotusta aaltokerdyksestda, jossa tuotteiden kerailyd vapautettaisiin aalloissa eli tietyn
ajanjakson valein. Tama menetelma ei taysin sovellu yrityksen tarpeisiin, koska tilauksia
tulee hyvin eri tahtiin, mutta idea perustuu kuitenkin kerdamisen tasoittamiseen, joka
yrityksessakin olisi tarpeen. Todenndkdisesti tdma ei edellyttaisi juurikaan muutoksia
lastarien kapulaan tulevaan ndkymaan, vaan kyseessa olisikin ennemmin toimintatavan

muutos, jonka hyddyt voisivat olla hyvinkin nahtavissa.

Suuri osa tdssa alaluvussa esitetyistd lyhyen aikavalin kehityshankkeista on sellaisia,
etta ne ovat toteutettavissa helpohkosti ja 1ahinna tyontekijoiden toimintatapoja muutta-
malla. Murphy ja Knemeyer (2018, s. 195) toteavatkin, ettd varaston tehokkuuden lisda-
minen ei aina edellyta suuria investointeja, vaan tehokkuutta voidaan lisata tutkimalla
nykyisia toimintatapoja ja kehittamalla niita. Lisaksi osa lyhyen aikavalin toimista tarvit-
see tuekseen erilaista dokumentaatiota, johon voidaan tukeutua tarpeen vaatiessa. Esi-
merkiksi kollien valmistamisen standardointiin tulisi luoda selkedmmat ohjeet, jotta kol-
lien tasalaatuisuus voitaisiin taata. Osaltaan kollien laadun vaihtelua on selittamassa yri-
tyksessa esiintyva tyontekijoiden vaihtuvuus pakkausosastoilla. Tasmallisempien ohjeis-
tuksien kautta olisi kuitenkin mahdollista vahentaa vaihtuvuuden tuomia haasteita, mita

tulee kollien laatuun.

5.2 Keskipitkan aikavalin kehityshankkeet

Edella kuvattiin kehitysehdotuksia, joiden toteuttaminen olisi mahdollista hyvin nopealla
aikataululla, ilman merkittavia investointeja. Seuraavana kategoriana kehityshankkeissa
on keskipitkdn aikavalin hankkeet. Taman kaltaiset hankkeet edellyttavat jo enemman
suunnittelua ja niiden toteuttamiseen vaaditaan tyypillisesti investointeja. Lastareilla kay-
toéssa olevissa kapuloissa oli tietoa esimerkiksi siita, ettd mita tuotteita lastarien tulee
tiettyyn kuljetukseen kerata. Sen lisaksi, etta lastarien tydnkuvaan kuuluu naiden tuottei-
den kerdaminen, kuuluu siihen luonnollisesti my6s naiden tuotteiden rekkaan lastaami-
nen. Lastarien haastattelujen pohjalta esille nousi puute siita, ettd kapulassa ei ole riitta-

van hyvin tietoa lastattavien kollien mitoista. Sinallaan tieto on kuitenkin olemassa, koska
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se on nahtavilla rahtikirjoissa, mutta ei kuitenkaan kapulassa. Johtuen siita, etta kollit
ovat hyvin erikokoisia ja -muotoisia, muistuttaa niiden rekkaan lastaaminen paikoin pa-
lapelin tekoa. Tama palapelin ratkaiseminen edellyttaa lastarilta kokemusta ja pelisiimaa
seka yhteisty6ta rekan kuljettajan kanssa. Tarjoamalla lastarien kapulaan lisatiedon kol-
lien mitoista, olisi heidan mahdollista paremmin hahmottaa, miten tuotteet olisi kannat-
tavaa rekkaan lastata. Taméa voisi hieman tehostaa lastaamista, mutta ennen kaikkea

helpottaa lastarien tydntekoa.

Yrityksessa on myds puhuttu jo aiemmin kapuloiden paivittamisesta kokonaan. Markki-
noilla on olemassa ratkaisuja, joissa lastarien kaytossa olisi nykyaikainen tabletti, jonka
kautta heidan olisi mahdollista saada enemman tietoa kerattavista kolleista. Tableteissa
olisi mukana siis myos kollien mitat ja ohjelmisto, joka auttaa jarjestelemaan kollit rekan
kyytiin mahdollisimman jarkevasti. Bondin (2018) mukaan trukkeihin asennettavien tab-
lettien avulla voidaan merkittavasti parantaa tuotteiden kerailya seka lahettamista. Tab-
lettien kayttdonoton kautta lastareille saataisiin myds kulkemaan mukana sahkdposti,
johon nykyisellaan yrityksessa saattaa tulla apupyyntdjéd muilta osastoilta seka yritys-
puistosta. Tall6in lastarien olisi mahdollista reagoida nopeammin pyyntdihin ja sujuvoit-
taa myds muiden osastojen toimintaa. Tablettien yhteydessa olisi kannattavaa hankkia
langaton lukija (Bond 2018), jota voitaisiin hyddyntaa kollien ja muiden tuotteiden kirjaa-
misessa. Tabletti olisi sijoitettuna trukissa niin, ettei sita olisi tarpeen juurikaan siirrella,
vaan kollien viivakoodien lukeminen olisi mahdollista tehda langattoman lukijan avulla.
Tablettien kayttdonoton kautta yrityksessa olisi enenevissd maarin mahdollista siirtya
hyédyntamaan myods taysin sahkoisia rahtikirjoja, kuten yrityksen tarkeimman kuljetus-

yrityksenkin tavoitteenakin on.

Kuvassa 8 kuvattiin aiemmin sita, kuinka yrityksen terminaali on jaettu eri varastoaluei-
siin. Terminaalissa oli esimerkiksi kolme eri nimettya hyllyvarastoa, joiden valilla ei kay-
ton suhteen ollut kuitenkaan mitdan eroa. Liséksi terminaalin lattia-ala oli jaettu kahteen
osaan, mika tarkoitti, etta yksittainen tuote voi teoriassa olla missa vain kohtuullisen suu-
rella alueella. Lastarien haastattelujen avulla kyettiin muodostamaan kuitenkin tarkempi
terminaalin layout-kartta, joka esiteltiin kuvassa 9. Terminaalin toimintaa voitaisiinkin ke-
hittda osittain sen kautta, etta terminaali jaettaisiin tarkemmin varastoalueisiin, mika hel-
pottaisi tuotteiden 16ytamista. Yhta tarkkaa varastoaluerajausta kuin kuvassa 9 esitettiin
ei kuitenkaan ole kannattavaa toteuttaa, mutta esimerkiksi varastoalue L002 olisi mah-
dollista jakaa kahteen osaan, mika helpottaisi sekalaisempien tuotteiden |6ytamista. Re-
landerin et al. (2011, s. 53) mukaan selkeat varastopaikat helpottavat tuotteiden nopeaa
I0ytamista ja vahentavat virheellista toimintaa, mika tarkoittaa muun muassa kustannus-

ten laskua seka joustavuuden lisaysta.
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Teoriatarkastelun ja nykytila-analyysin kautta tunnistettiin lisaksi, etta yrityksen terminaa-
lissa menetetaan paljon sailytystilaa suurien ajokaistojen takia, johtuen terminaalin tava-
ran lapivirtausperiaatteesta (Relander et al. 2011, s. 85; Rushton et al. 2017, s. 380).
Nykyisessa tilanteessa terminaaliin ajatetaan paaasiassa sen oikeanpuoleisesta tulo-
ovesta. Koska poistumistie on terminaalin toisella puolella ristedvasti, menetetaan kul-
kuvayliin entistd enemman potentiaalista varastotilaa. Olisikin mahdollista tarkastella,
yhdessa mahdollisen layout-kehitysehdotuksen kanssa, ettd terminaaliin kuljettaisiinkin
vasemmanpuoleisesta ovesta, jolloin sisdan- ja ulosajo tapahtuisivat samaa suoraa ajo-

kaistaa pitkin.

Yrityksen tuotannonsuunnittelu- ja kuormitusjarjestelma iPES on ollut yrityksessa kay-
tdéssa vajaan vuoden. Jarjestelman avulla on onnistuttu sujuvoittamaan pursotusta mer-
kittavasti, mutta kuten nykytila-analyysissa tunnistettiin, eivat hyédyt ole taysin siirtyneet
terminaalin toimintaan. Jarjestelman nakyvyytta terminaalin toiminnassa ei ole viela to-
teutettu riittdvan hyvin. iPES:n parempi yhdistdminen logistiikan toimintoihin mahdollis-
taisi terminaalin tyéntekijdiden varautumisen paremmin siihen, mita on tulossa. Yrityk-
sessa olisikin tarpeen selvittaa, kuinka jarjestelmat olisi mahdollista integroida paremmin
toisiinsa, jotta jarjestelmista saatavaa tietoa olisi mahdollista kayttda paremmin paatok-
senteon tukena. Relanderin et al. (2011, s. 180) mukaan integroitujen jarjestelmien
avulla voidaankin esimerkiksi alentaa lapimenoaikaa, tehostaa toimintaa seka pienentaa

kustannuksia, etenkin reaaliaikaisen tiedon avulla.

5.3 Pitkan aikavalin kehityshankkeet

Pitkan aikavalin kehityshankkeilla tarkoitetaan hankkeita, jotka edellyttavat tasmallista
suunnittelua ja joiden investoinnit ovat merkittavia. Aiemmin johdantoluvussa mainittiin,
ettd osassa taman tutkimuksen toteutuksesta, on mukana ollut logistiikan konsultointiyri-
tys Transval. Hankkeissa, joissa Transval on ollut mukana, tuodaan heidan osallistumi-
sensa esille. Kuten moneen kertaan tassa tutkimuksessa on tullut ilmi, yksi merkittavim-
mista ongelmista terminaalin toiminnan kannalta on sen toimintaan nahden pieni koko.
Jo aiemmin tunnistettiin, ettad kollien paremman pinoamisen kautta olisi mahdollista hel-
pottaa tilanpuutetta, koska terminaalissa on kuitenkin riittdvasti korkeutta. Toteuttamalla
varastotekninen ratkaisu yhdessa kollien laadun vakautumisen ohella, olisikin terminaa-
lissa mahdollista ottaa kayttdon lisda varastointitilaa. Karhunen et al. (2004, s. 320) esit-
taa, etta niin sanotut oksahyllyt soveltuvat erityisesti pitkien tuotteiden varastointiin ja
lisdksi useiden eri tavaralaatujen varastointiin pienellad alueella. Tama varastotekninen
ratkaisu voitaisiin yrityksessa toteuttaa naiden ulokehyllyjen tai oksahyllyjen avulla,

joissa on yksinkertaiset piikit, joiden paalle tuotteita voidaan pinota. Oksahyllyjen kayton
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hyodyt voitaisiin saavuttaa parhaiten yhdessa lastarien kapuloiden paivittamisen kanssa,
kun jokaiselle tuotteelle voitaisiin maarittaa tarkka varastopaikka. Kuvassa 18 on havain-

nollistava kuva siita, miltd ulokehyllyt nayttavat.

Kuva 18. Havainnollistava kuva ulokehyllysté/oksahyllysté (Mukaillen Thtt 2021).

Terminaalin paremman tilankaytén avulla voidaan helpottaa terminaalissa tydskentelya,
etenkin sen kautta, etta tuotteita ei olisi enaa tarpeen siirrella niin paljoa toisten tuotteiden
tieltd. Yksistdan terminaalin varastointitiian kasvattaminen ei kuitenkaan valttamatta
viela riittaisi, etenkin kun osa tuotteista jouduttaisiin joka tapauksessa sailyttamaan
maassa, johtuen niiden fyysisista ominaisuuksista. Suuremman kokoluokan muutoksena
yritykselle suunniteltiinkin ratkaisua, jossa terminaali muuttuisi enemman varastoksi ja
terminaalia voitaisiin laajentaa osittain muualle. Tassa suunnitelmassa myds Transvalilla
oli osuutensa suunnitelman kehityksessa. Taman kaltaista ratkaisua oli yrityksessa toki
suunniteltu myos aikaisemmin, mutta suunnittelussa ei paasty koskaan toteutukseen
asti. Nyt toteutetussa kehityssuunnitelmassa terminaali siirtyisi kuvassa 7 esitetyssa teh-
dasalueen layoutissa maalaamon ja jarjestelmayksikon valiin. Tuotteiden ominaisuuk-
sien pysyessa muuttumattomana tulisi terminaalin laajennuksen olla edelleen katettu,
jotta tuotteet eivat paasisi kastumaan. Ratkaisussa muutoksia edellyttaisi myos kuljetus-
kaluston kulkureitit tehtaalle ja tehdasalueella. Kuvassa 19 esitetaan terminaalin laajen-

nuksen sijainti tehdasalueella, seka muut terminaalin siirrosta johtuvat muutokset.
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Kuva 19. Liséterminaalin uusi sijainti tehdasalueella seké kuljetuskaluston liikenne.

Kuvasta 19 voidaan hyvin nahda, kuinka terminaali sijoittuisi maalaamon ja jarjestel-
mayksikon valiin. Uuden terminaalin kayton alkaessa kohdistuisi muutoksia siis myos
kuljetuskaluston reitteihin tehdasalueella. Kuvassa 19 esitetyn mukaisesti kuljetuska-
lusto saapuisi terminaaliin anodisointilaitoksen kulmalta. Lastaamisen jalkeen rekan olisi
mahdollista poistua joko entisen saapumisreitin kautta ylamakeen tai vaihtoehtoisesti
entisen terminaalin lavitse vanhaa reittia pitkin, eli kuvassa alaspain osoittavan nuolen
suuntaan. Etenkin talvisaikaan ylamakeen lahteminen voi olla raskaalle kalustolle haas-
teellista, joten vanhan terminaalin Iapi ajaminen olisi silloin turvallisempaa. Uudesti sijoi-
tettuun terminaalin saapuessa rekat lastattaisiin ja purettaisiin maalaamon edessa. Tum-
manharmailta suorakaiteen muotoisilta alueilta tuotteet nostettaisiin rekan kyytiin. Rek-
koja olisi kiireisina aikoina mahdollista olla samaan aikaan lastattavana ja purettavana
kaksi, parhaimmillaan jopa kolme. Vaihtoehtoisesti, jos halua ei olisi toteuttaa kokonai-
suudessaan kuvassa 19 esitettya ratkaisua, voitaisiin siita toteuttaa myds kevyempi ver-
sio. Talldin voitaisiin vain kattaa jarjestelmayksikon ulkoseinusta, jolloin tuotteita voitai-

siin pitda lyhyita aikoja katetun lipan alla.

Uudessa terminaaliratkaisussa tuotteita sailytettaisiin vain oikeaoppisen terminaalin mu-
kaisesti eli mahdollisimman Ilyhyen aikaa, ja tuotteille olisi aina valmiina kohdeosoite,
kuten Hokkanen ja Karhunen (2014, s. 137) seka Reinikainen et al. (2002, s. 27) esittivat.
Lahteva tavara siirrettaisiin terminaaliin jarjestelmayksikon tai maalaamon puoleiselle
seindlle, josta se olisi helppo nostaa rekan kyytiin, ilman turhaa pyorimista. Tehtaalle

saapuva tavara tyhjattaisiin rekoista, ja se siirrettaisiin seuraavalle osastolle mahdolli-
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simman nopeasti. Vanhan terminaalin tilanpuutteen helpottuessa, helpottaisi se huomat-
tavasti muiden osastojen tilanpuutetta, kun tuotteita olisi mahdollista siirtdd vapaammin

uuteen terminaalivarastoon, koska siella on uudessa suunnitelmassa enemman tilaa.

Vanhan terminaalin muuttuessa suurelta osin varastoksi ja varastointitilan kasvaessa,
mahdollistaisi se myds tehokkaammin erakerailyn hydédyntamisen. Nykyisessa tilan-
teessa tuotteita kerattiin terminaaliin 1ahinna tilauksesta keraily -periaatteen mukaisesti.
Suurella tehdasalueella tama tarkoitti sita, etta tuotteita jouduttiin hakemaan valilla pi-
dempaankin, mihin kului lastarien aikaa. Etenkin tilanteissa, jossa tehdasalueen eri puo-
lilta haettiin vain yksittaisia tuotteita, voi tallainen keraily olla tehotonta (Rushton et al.
2017, s. 343-344). Ongelmana tdmankaltaisessa toiminnassa on etenkin se, etta jos
kaksi lastaria hakevat kdytadnndssa perakkain tavaraa samalta osastolta, on toisen las-
tarin kulku sinne turhaa. Uuden suunnitelman mukaisesti, terminaalin laajentuessa, voi
lastari tuoda useamman tilauksen sisaltamia tuotteita kerralla varastoon, jolloin usean
lastarin ei tarvitse ajaa samaa reittid. Rushton et al. (2017, s. 344) nakivatkin erakerailyn
mahdollistavan tdmankaltaisissa tilanteissa ajan sdastamista. Tavallisesti tallainen me-
nettely vaatisi erakerailtyjen tuotteiden jakamista tilauksille jakoalueella. Kuitenkin, yh-
distettaessa tama muutos aiemmin esiteltyyn varastointiratkaisuun, joudutaan tuotteet
joka tapauksessa sijoittamaan ulokehyllyyn, joten suurempien erien kuljettaminen ker-

ralla olisi tehokkaampaa.

Tamankaltaisen toimintavan avulla voidaan vahentaa tuotteiden osastoilta kerailyyn kay-
tettavaa aikaa, johon nykytilanteessa kului suurin osa lastarien tydajasta. Talldin aikaa
ja@ enemman itse lastaamiseen. Lisaksi tarkasteluun tulisi asettaa yrityksen sisalogistii-
kan kuljetusten ja lastarien toteuttamat kerailyt, koska osaltaan nama toiminnot voivat
olla paallekkaisia, silld niissa kuljetaan osin samoilla reiteillda. Tamankaltainen toiminta-
tapamuutos edellyttaisi lisdksi muutosta siihen, kuinka yrityksessa vapautetaan tilauksia
lastarien kerattavaksi. Nykytilanteessa lastarien kapula ei mahdollista sita, etta lastari
toisi useamman myyntitilauksen tuotteita samalla kertaa terminaalin. Vanhasta terminaa-
lista myyntitilauksen siirtdminen terminaaliin laajennusosaan voidaan sen sijaan toteut-
taa edelleen tilauskohtaisesti, koska kuljettavat matkat ovat nyt paljon lyhyemmat. Li-
saksi talla varmistetaan se, ettd uudessa terminaalissa ei esiintyisi samoja ongelmia kuin
nykyisessa terminaalissa eli esimerkiksi tilanpuutetta liian aikaisesta varastoinnista ter-

minaalissa.

Lahtdlogistiikan toiminnoksi tunnistettiin teorian tarkastelussa myds pakkaaminen ja tata
myota siis pakkaamojen toiminta. Lyhyen aikavalin toimenpiteena pakkaamojen toimin-

taa suositellaan kehittdmaan sen kautta, ettd pakkaustavat standardoitaisiin yrityksessa
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paremmin, jotta tuotteiden pinoaminen ja kasittely olisi helpompaa. Pitkan aikavalin ke-
hityshankkeena pakkaamista olisi mahdollista kehittda puolestaan toteuttamalla yrityk-
seen keskitetty pakkaamo. Tassa kehityshankkeessa mukana on myds aiemmin esitelty
Transval. Kuten edella terminaalin laajentamisesta, myds keskuspakkaamosta on kes-
kusteltu yrityksessa jo aikaisemminkin, mutta asiat eivat ole edenneet suunnittelua pi-
demmalle. Keskitetyn pakkaamon avulla olisi mahdollista tehokkaasti yhdenmukaistaa
pakkausten valmistusta, kun tyéntekijdiden vaihtuvuus olisi vahaisempaa verrattuna ny-
kytilaan, jossa pakkaamista tekee useat tydntekijat eri osastoilla. Liséksi pakkaajaresurs-
sien maaraa olisi mahdollista tarkastella, kun toimintaa voitaisiin sovittaa paremmin tar-
vittavaan kapasiteettiin. Suorana hyotyna keskuspakkaamosta on my6s muilla osastoilla

vapautuva tila vanhojen pakkauslinjojen poistumisen myota.

Aiemmin suunnitellussa kehitysehdotuksessa keskuspakkaamo rakennettaisiin yrityk-
sen tehtaalle maalaamon eteldpuolelle. Tamankaltainen ratkaisu aiheuttaisi toisaalta
sen, ettd monille tuotteille voisi tulla turhia kasittelyja, kun ne siirretdan keskuspakkaa-
moon hakeissa. Kyseessa onkin hyvin herkka tarkastelu siitd, missa vaiheessa tuottei-
den siirtaminen on tehokkainta. Relanderin et al. (2011, s. 85) mukaan turhaa siirtelya
tuli mahdollisuuksien mukaan valttda. Suunnittelun kautta tunnistettiin lopulta, etta ny-
kyisessa yrityksen toimintalaajuudessa keskuspakkaamon toteuttaminen ei ole perustel-
tua, johtuen nykyisista tyotavoista ja haasteista tilan riittavyydessa. Kuitenkin yrityksen
kehittyessa ja erityisesti toiminnan ja pakkaamisen automatisaation lisdantyessa, kes-

kuspakkaamon toteuttamisen tarkastelu olisi jalleen ajankohtaista.
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6. YHTEENVETO

6.1 Tulokset ja paatelmat

Tutkimuksen tavoitteena oli tarkastella kohdeyrityksen terminaalin toimintaa. Lisaksi tar-
kastelussa oli etenkin [ahtologistiikkaan liittyvat toiminnot. Tarkastelun kautta yritykselle
tuli tarjota kehitysehdotuksia, joiden kautta naiden asioiden toimintaa olisi mahdollista
kehittaa ja tehostaa. Tata tavoitetta Idhdettiin purkamaan osiin kehittdmalla tutkimukselle
tutkimuskysymyksia, joihin vastaamalla voitaisiin luoda kehitysehdotuksia. Tutkimuksen
paatutkimuskysymykseen vastaamiseksi laadittiin nelja alatutkimuskysymysta, joiden si-
salto kasitelldadn seuraavaksi, jotta on mahdollista lopulta vastata myds paatutkimusky-

symykseen.

Yrityksessa oli jo entuudestaan havaittu, etta tuotteiden kerailyyn osastoilta kuluu paljon
aikaa. Tama ilmeni myds tutkimuksen toteutuksessa kaytetyn havainnoinnin kautta. En-
simmainen tutkimuksen alatutkimuskysymys olikin, ettd kuinka tavaroiden kerailya voi-
taisiin kehittda. Rushton et al. (2017, s. 343) esittivat kolme paaasiallista kerailyperiaa-
tetta, joista yrityksessa on kaytossa tilauksesta keraily -menetelma. Menetelma oli toteu-
tettu niin, etta lastarille luovutettiin kerattavaksi tietyn myyntitilauksen tuotteet, kun ne
kaikki olivat valmiina pakattuina. Tama aiheuttaa sen, etta kerailykuormaa ei voida juu-
rikaan tasata, vaan keraily voi olla paikoin hyvin raskaasti kuormitettu. Mahdollistamalla
myyntitilausten kerdamisen aikaisemmassa vaiheessa mahdollistaisi se osaltaan lasta-
rien tydkuorman tasoittamista. Tamankaltainen muutos edellyttaisi kuitenkin tarkastelua
siitd, missa vaiheessa tuotteita olisi jarkevaa kerata, jotta voidaan varmistua siita, etta

kaikki myyntitilauksen tuotteet varmasti ehtivat samaan kuljetukseen.

Toinen teorian tarkastelussa esille noussut kerailymenetelma oli erakeraily, jota yrityk-
sessa ei kaytanndssa kaytetty ollenkaan. Rushton et al. (2017, s. 343—-344) esittivat, etta
yksittaisten tuotteiden keraily eri puolilta varastoa, etenkin kun matkat ovat pitkia, olisi
tehotonta, kun keraily toteutetaan tilauksesta kerailyn mukaisesti. Yrityksessa muutos
siihen, ettd erakerailya voitaisiin kayttaa, edellyttaisi muutosta siihen, ettd kerailyt va-
pautettaisiin kaikille lastareille. Talldin voitaisiin mahdollisesti vahentaa osastojen ja ter-
minaalin valisia ajokertoja, kun tuotteita tuotaisiin erind terminaaliin. Erakerailyn kaytta-
minen edellyttaisi kuitenkin terminaalissa erien jakamista tilauksille, josta aiheutuisi lisa-
tyota, mika ahtaassa terminaalissa olisi haastavaa. Yhdistettyna layoutin kehitysehdo-

tukseen erakerailyn hyodyntaminen olisi ratkaisu kuitenkin toimivampi.
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Toisen alatutkimuskysymyksen kautta lahdettiin selvittamaan, miten varastoinnin ja pak-
kaamisen toimintatapoja olisi mahdollista kehittda. Nykyisellaan yrityksessa pakkaa-
mista tapahtuu jokaisella osastolla erikseen. Tama heijastuu pakkausten tasalaatuisuu-
den vahaisyyteen. Toiminnan laadun taustalla on aina tasaisuus. Pakkausmenetelmien
paremman standardoinnin kautta yrityksessa olisikin mahdollista nostaa pakkausten ta-
salaatuisuutta. Tama nakyisi myos terminaalin ja osastojen varastoinnissa, kun tuotteita
olisi mahdollista pinota turvallisemmin paallekkdin. Pakkaamistapojen standardoinnin
jatkokehityksena lahdettiin lisdksi miettimaan olisiko yrityksessd mahdollista toteuttaa
jonkinasteinen keskuspakkaamo. Keskuspakkaamon toteuttaminen aiheuttaisi sen, etta
kuljetuksia ja siirtoja jouduttaisiin toteuttamaan paljon lisda. Uusi tuotteen siirto on myos
aina samalla riski siita, etta tuote vaurioituisi, joten turhia siirtoja tulisi myos valttaa. Kes-
kuspakkaamon toteutus nahtiin lopulta tulevaisuuteen sijoittuvaksi hankkeeksi, mika olisi

jarkevaa toteuttaa yhdessa toiminnan automatisoinnin lisdantyessa.

Varastoinnin toimintatapoja tarkastellessa tunnistettiin, etta yrityksen terminaalissa tuot-
teita sailytettiin suurelta osin lattiavarastointina, seka osaa tuotteista myos hyllyvaras-
toissa. Tuotteiden heikon pinoamiskyvyn takia menetettiin potentiaalista varastointitilaa,
vaikka terminaalissa olisikin riittavasti korkeutta pinota tuotteita paremmin. Ratkaisuna
varastointitilan lisdamiseen olisikin toteuttaa terminaalin ulokehyllyja, joiden avulla tuot-
teita voitaisiin pinota merkittavasti korkeammalle kuin nykyisessa tilanteessa. Ulokehyl-
lyjen kayttdonoton myo6ta voitaisiin helpottaa myds yhta merkittdvaa ongelmaa, joka ny-
kyisessa terminaalissa on, eli kollien suurta jarjestelyn tarvetta. Nykyisessa tilanteessa
kolleja joudutaan usein siirtelemaan, jotta haluttuihin kolleihin paastaisiin kasiksi. Uloke-
hyllyissa tuotteet olisivat selkeasti omilla paikoillaan, josta ne olisi helppo kerata. Nykyi-
sellaankin kaikki kollit on yrityksessa numeroitu, joten kollien I6ytaminen ulokehyllyista
olisi mahdollista. Varastointiteknisen muutoksen kautta olisi myds mahdollista lisata era-

kerailyn kayttdéa, kun tuotteet olisi mahdollista sijoittaa terminaaliin jarkevasti.

Terminaalin koon ollessa yrityksen tarpeisiin nahden pieni, muodostettiin kolmanneksi
alatutkimuskysymykseksi, miten terminaalin layoutia olisi mahdollista muuttaa toimivam-
maksi. Jo aiemmassa tutkimuskysymyksessa tartuttiin hieman layoutin tarkasteluun, kun
pohdittiin varastotilan suhteellisen tilan kasvattamista varastoteknisen ratkaisun kautta.
Yrityksen nykyinen terminaali muistutti Karhusen et al. (2004, s. 370) esittdman jaottelun
mukaisesti lapivirtausvarastoa. Tamankaltaisissa varastoissa ja terminaaleissa ongel-
mana on paakaytavien suuri tilantarve. Layoutin toimintaa voidaan osaltaan kehittaa jo
toteuttamalla yrityksen terminaaliin toimivampi varastoratkaisu, jonka yhteydessa rekko-
jen ajolinja terminaalin Iapi olisi mahdollista muuttaa suoraksi. Tunnistettaessa yrityksen

layoutin kehittdmistad nahtiin, ettd tuotteiden uudelleen sijoittelulla ja varastoratkaisulla
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voidaan vastata mahdollisesti nykyiseen tarpeeseen. Reinikainen et al. (2002, s. 69) to-
tesi kuitenkin, etta layoutin suunnittelussa tulee ottaa huomioon myds yrityksen kasvuen-

nuste.

Nykyisen terminaalin layoutin kehittdmisen kautta ei voida loputtomiin kasvattaa varas-
tointitilaa, joten tilannetta oli tarpeen tarkastella myds laajemman kehittamisen kautta.
Yrityksen tuotteilla on varastointioloihin liittyen paasaantoisesti yksi kriteeri: ne eivat saa
kastua. Taman takia tuotteita tulee sailyttaa katetussa tilassa. Terminaalin kapasiteettia
olisikin mahdollista lisdtd sen kautta, ettd tehdaslayoutia kehitettaisiin. Tama tapahtuisi
siten, ettd terminaalin alueelle toteutettaisiin lisda katettua tilaa, jossa tuotteet olisivat
turvassa kastumiselta. Talldin terminaalin laajennuksen kautta sailytystila lisaantyisi,

mika auttaisi vahentdmaan esimerkiksi turhaa tuotteiden siirtelya.

Tutkimuksen teoriatarkastelussa tunnistettiin, ettd logistikassa on materiaalivirtojen li-
saksi olemassa muitakin virtoja. Tahan tutkimukseen tarkasteluun otettiin osittain mu-
kaan myds tietovirtojen tarkastelu. Yrityksen tarpeiden ja tahtotilan kautta tietovirtojen
tarkastelu rajattiin yrityksen sisaiseen tarkasteluun, jonka kautta kehitettiin tutkimukselle
sen neljas alatutkimuskysymys, mita mahdollisuuksia paremmalla tiedonhallinnalla voi-
daan saavuttaa. Terminaalin tyontekijoiden eli lastarien tarkeimmaksi tietolaitteeksi tun-
nistettiin heidan kayttamansa kapula. Kapulassa oli tietoa esimerkiksi myyntitilauksen
tuotteista, missa ne sijaitsevat ja kuinka paljon niitd on. Toiminnan tarkastelun ja haas-
tatteluiden kautta kuitenkin osoittautui, ettd kapulaa ei aina kayteta niin kuin olisi tarkoi-
tus. Talloin tietoa siita, ettd missa jokin tuote on, ei valttamatta ole muuta kuin tavaraan
viimeksi koskeneen lastarin muistissa. Kapulan oikeaoppisemman kayton myota olisi
mahdollista saada enemman tietoa tuotteiden kasittelysta ja tata kautta myos materiaalia
paatoksenteon tueksi. Lisaksi kapuloiden paivittamisella nykyaikaan olisi mahdollista li-

sata tyotehokkuutta ja parantaa tiedon kulkua ja kerdamista.

Reinikainen et al. (2002, s. 166) ja Zijm et al. (2019, s. 167) esittivat, ettd minka tahansa
toiminnan tehokkaan johtamisen taustalla on aina oikeanlainen informaatio. Yrityksessa
terminaalin toimintaan vaikuttaa luonnollisesti se, ettd kuinka paljon tuotteita eri osas-
toilta valmistuu. Nykyisessa tilanteessa yrityksen terminaaliosastolla ei ole kunnollista
nakymaa yrityksen pursotuslaitoksen toimintaan. Talldin tieto ei vality taysin mutkatto-
masti terminaalin ja valmistuksen valilla, joka vaikeuttaa terminaalin toiminnan suunnit-
telua. Paremman jarjestelmaintegroinnin kautta olisi mahdollista suunnitella terminaalin
toimintaa paremmin, sekd mahdollisesti tunnistaa muita tekijoita, joita nykytilanteessa
toimiessa ei ole osattu tunnistaa. Toimivamman tiedon keraamisen ja jakamisen kautta
olisi yrityksessa lisdksi mahdollista kehittaa suorituskykymittareita, joiden kautta olisi

mahdollista tunnistaa logistiikan ja muiden osastojen toiminnassa tapahtuvia muutoksia.
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Alatutkimuskysymyksiin vastaamisen jalkeen on tutkimuksessa mahdollista vastata
my0s paatutkimuskysymykseen. Paatutkimuskysymys laadittiin tyon rajauksen ja tavoit-
teiden kautta muotoon, kuinka Purso voi kehittaa lahtdlogistiikkaansa seka tehostaa ja
selkeyttaa terminaalinsa toimintaa. Verrattain pienillakin muutoksilla, joiden kautta yrityk-
sen toimintatapoja kehitetdan, voidaan tutkimuskohteina olevia asioita parantaa. Naita
pienempia toimintaa parantavia tekijoita yhdistaa se, etta ne ovat toimintatapoja muutta-
via toimenpiteitd. Esimerkiksi muuttamalla yrityksen lastarien tydskentelytapoja edella
kuvattujen kehitysehdotuksien kautta, voidaan lastarien tyotaakkaa tasoittaa seka turhaa

tavaroiden siirtelya vahentaa.

Yksistaan toimintatapoja muuttamalla ei kuitenkaan voida saavuttaa merkittavia muutok-
sia, koska terminaalin tilat eivat talloin kuitenkaan muuttuisi. Terminaalia voitaisiin kui-
tenkin kehittda sen kautta, etta varastointi toteutettaisiin tehokkaammin, jolloin suhteelli-
nen varastointitila lisdantyisi. Jarkevammin toteutettu varastointi vahentaisi myos tuottei-
den turhaa siirtelya, mika entisestdan selkeyttaisi myos lastarien tydntekoa. Pitkdnajan
kehittdmisessa tuli ottaa myds huomioon yrityksen toiminnan kasvaminen. Talléin myos
terminaalin toimintaa tulisi laajentaa, joten tehostamista tulisi hakea yksinkertaisesti ter-
minaalin kokoa kasvattamalla. Tama muutos yhdistettyna toimivampiin pakkausmenet-
telyihin seka tiedon parempaan kulkemiseen yrityksen sisalla, voidaan terminaalin toi-

mintaa tehostaa yhdessa toimivamman lahtologistiikan kanssa.

Tutkimuksen johdantoluvussa, paatutkimuskysymysta esitettdessa, tutkimuksen tarkoi-
tukseksi maariteltiin selvittda, kuinka yrityksen terminaalin toimintaa olisi mahdollista sel-
keyttaa ja lahtdlogistiikkaa tehostaa. Selvityksen kautta olisi mahdollista tarjota konkreet-
tinen kehittamissuunnitelma, joka vastaisi samalla tutkimuksen paatutkimuskysymyk-
seen. Luvussa viisi esitettyjen kehitysmahdollisuuksien ja alatutkimuskysymysten vas-
taamisen jalkeen tdma kehittdmissuunnitelma on mahdollista esittdd kokonaisuudes-
saan. Tutkimuksen liitteessa A esitetdan tdma kehittdmissuunnitelma yritykselle, joka

vastaa samalla tutkimuksen paatutkimuskysymykseen.

Kehittamissuunnitelmassa tuodaan esille, mita hydtyja eri toimenpiteiden toteuttamisen
avulla voidaan saavuttaa, samoin kuin esitetaan, mitd mahdollisia haasteita toteuttami-
seen liittyy. Liitteessa kehitysehdotukset on listattu jarjestykseen niiden laajuuden mu-
kaisesti hyddyntaen luvussa viisi esitettya jaottelua. Tama toimenpiteen laajuus esite-
tdan taulukon ensimmaisessa sarakkeessa suluissa kehitystoimenpiteen nimen pe-
rassa. Taman liséksi eri hankkeille on annettu suuntaa antava aikataulu, kuinka nopeasti
ne olisi mahdollista toteuttaa. Toteutuksen aikataulussa oletetaan, etta yksittainen hanke
voidaan aloittaa heti ja se toteutetaan ilman muiden hankkeiden mahdollista paallek-

kaistd vaikutusta kestoon. Kehitysehdotusten vastuutahoksi on maaritelty henkild tai
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henkilét, jotka ovat lahimmassa vaikutuksessa hankkeeseen. Vastuutahoissa esitettava
titteli logistiikkaosaston tuotantopaallikkd on kaytanndssa yrityksen logistiikkapaallikko.
Lisaksi taulukossa esitetdan kehitysehdotuksille kustannusarvio, joka antaa suuruus-
luokkaa hankkeen mahdolliselle toteutukselle, huomioiden hankkeen koko toteutuksen

suunnittelusta valmiiksi asti.

6.2 Tutkimuksen arviointi

Laadullisen ja maarallisen tutkimuksen arviointikohteissa on tunnistettavissa eroja. Laa-
dullisen tutkimuksen merkittavin luotettavuuden kriteeri on tutkija itsessaan, joten tutki-
muksen luotettavuuden arviointi koskee tutkimusprosessia kokonaisuudessaan. Maaral-
lisessa tutkimuksessa luotettavuudesta puhutaan ennen kaikkea mittauksen luotettavuu-
tena, eika tutkijan muita toimenpiteita ole tapana juurikaan arvioida. (Eskola & Suoranta
1998, s. 151) Tassa tutkimuksessa maarallista tutkimusta ei varsinaisesti toteutettu, jo-
ten mittausten luotettavuutta on tarpeetonta tarkastella. Sen sijaan maarallista aineistoa
kuitenkin hyddynnettiin laadullisen aineiston tukena, toteuttaen tasta datasta erilaisia ku-
vaajia nykytilan kuvaamisen tueksi. Tama nykytila-analyysissa hyddynnetty data kerattiin
yrityksen toiminnanohjausjarjestelmasta, joten on syyta luottaa siihen, etta aineisto on
tarkoituksenmukaista. Taman takia aineistosta laaditut kuvaajat antavat todenmukaisen

nakemyksen tarkastelluista asioista.

Tutkimuksen luotettavuutta arvioitaessa lahestytaan tutkimuksen arviointia yleensa kah-
den kasitteen, reliabiliteetin seka validiteetin, kautta. Tutkimuksen reliaabeliudella tarkoi-
tetaan sita, kuinka toistettavia tutkimuksen mittaukset ovat. Validius tarkoittaa puoles-
taan tutkimuksen toteutuksessa kaytettyjen mittarien ja menetelmien kykya mitata sita
mitad tarkoituksena oikeasti on. Naiden kasitteiden kaytto perinteisesti ymmarrettyna laa-
dullisen tutkimuksen arvioinnissa on kuitenkin nahty osittain sopimattomana. (Eskola &
Suoranta 1998, s. 152; Hirsjarvi et al. 2007, s. 231-232) Laadullisen tutkimuksen luotet-
tavuutta arvioitaessa kiinnitetdankin enemman huomiota esimerkiksi tutkijan tapaan se-

lostaa tutkimuksen toteutusta (Hirsjarvi et al. 2007, s. 232).

Taman tutkimuksen toteutuksessa yhtena aineistonkeruumenetelmana olivat haastatte-
lut. Haastattelujen luonne oli puolistrukturoitu haastattelu, jossa haastattelujen kysymyk-
set oli laadittu etukateen, mutta niiden jarjestysta oli mahdollista muuttaa. Lisaksi haas-
tatteluille oli ominaista, ettd haastateltavat henkil6t valitaan tarkoituksenmukaisesti, jotta
keratty aineisto olisi oleellista tutkimuksen kannalta. Lisaksi nAma haastattelut kohdistui-
vat usealle eri tyOntekijatasolle, jotta kokonaisuuden hahmottaminen olisi parempaa.

Tutkimuksen haastatteluissa olleita kysymyksia ei testattu ennen haastatteluiden toteut-
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tamista. Haastatteluissa annettiin kuitenkin haastateltaville mahdollisuus tuoda omia na-
kemyksiaan esille, jos niita ei suoraan osattu haastattelussa kysya. Nain ollen voitiin var-
mistua siitd, etta tarkasteltavasta asiasta tuli kasiteltya kaikki olennaiset asiat mahdolli-

simman kattavasti.

Haastattelujen ohella toinen merkittava toiminnan ymmartamisen menetelma oli havain-
nointi. Tatd havainnointia toteutettiin yrityksessa useana eri paivana. Taman kautta oli
mahdollista ndhda toimintaa seka hyvin Kiireisind ettd rauhallisempina paivina. Tutkija
laati havainnoinnista aktiivisesti muistiinpanoja, joiden tueksi kerattiin myos kuvamateri-
aalia. Havainnointia toteutettiin lisdksi kaikilla yrityksen eri osastoilla, jotta jalleen koko-
naisuuden hahmottaminen olisi paremmalla tasolla. Havainnointia olisi kuitenkin ollut
mahdollista kehittda siten, ettd tutkija olisi myds osallistunut tydén tekemiseen eli ollut
mukana taydellisena osallistujana. Tyodn luonteen takia tdmankaltaisen menetellyn to-

teuttaminen olisi kuitenkin ollut haastavaa.

Koska laadullisessa tutkimuksessa luotettavuuden merkittdvimmaksi kriteeriksi todettiin
tutkija itse, on tutkijan tekemillad ratkaisuilla merkittdva vaikutus tutkimuksen toteutuk-
seen. Laadullisessa tutkimuksessa tutkijan tekemilla valinnoilla on siis vaikutuksensa
myos tutkimuksen tuloksiin. Laadullista tutkimusta onkin paikoin pidetty subjektiivisena
keinona tuottaa tietoa, vaikka tutkimuksessa tavoitteena olisikin olla objektiivinen (Eskola
& Suoranta 1998, s. 18). Tassa tutkimuksessa objektiivisuutta luotiin sen kautta, etta
tutkija oli yrityksessa ikaan kuin ulkopuolisena tarkkailijana. TallGin tutkijalla ei ollut en-
nakkokasityksia tutkittavasta yrityksesta eika aiheesta, eivatkd nama ennakkoluulot ol-
leet nain vaikuttamassa tutkimuksen toteuttamiseen. Yrityksen tavoitteena olikin tutki-

muksen kautta saada uutta ndkemysta yrityksen toimintaan liittyen.

Taman tutkimuksen tutkimusstrategiaksi valittiin tutkimuksen luonteen takia tapaustutki-
mus. Tapaustutkimuksen periaatteisiin kuului, ettad se on perusteellinen tutkimus tietysta
aiheesta sen todellisessa ymparistdssa (Yin 2014, s. 4). Tutkimuksen tavoitteena olikin
luoda nimenomaan kohdeyrityksen aiheeseen liittyen tuloksia, jotka voisivat hyddyntaa
yritysta. Nain ollen tutkimuksen tavoitteena ei ollut toteuttaa yleistettdvaa ratkaisua,
mutta tutkimuksessa saatuja tuloksia on silti mahdollista hyddyntda sovellettavin osin
vastaavanlaisissa tapauksissa. Tutkimuksen tuloksissa nahtiin yhtenevaisia piirteita teo-
riatarkasteluun, joiden kautta tapauskohtaisen menettelyn avulla onnistuttiinkin 16yta-
maan toimintatapoja ja menetelmid kuinka terminaalin toimintaa olisi mahdollista kehit-

taa, ja nain ollen tutkimuksen tavoite tayttyi.
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Yksi tapa entisestaan lisata tutkimuksen luotettavuutta on kayttaa tutkimuksessa trian-
gulaation periaatteita. Triangulaatiossa luotettavuutta lisatadan kayttamalla useampia me-
netelmia samanaikaisesti. Triangulaatiossa on yleisesti tunnistettavissa nelja paatyyp-
pid: aineisto-, tutkija-, teoria- ja menetelmatriangulaatio. (Puusa & Juuti 2020, s. 176—
177) Tassa tutkimuksessa luotettavuutta kyettiin lisidamaan aineisto- ja menetelmatrian-
gulaation kautta. Aineistotriangulaatiota on esimerkiksi, etta tutkimuksessa hyddynne-
taan eri tiedon kohteita, kuten yrityksen johtoa ja myyntihenkilostda. Menetelmatriangu-
laatiolla tarkoitetaan, ettd tutkimusaineiston hankinnassa kaytetaan useita tiedonhankin-
tamenetelmia, kuten haastattelua ja kyselytutkimusta. (Puusa & Juuti 2020, s. 176-177)
Aineistotriangulaatiota syntyi, kun tutkimuksessa haastateltiin yrityksen tyontekijoita eri
osastoilta ja tasoilta. Menetelmatriangulaatio ilmeni haastatteluiden ja havainnoinnin

kaytténa tiedonhankintamenetelmina.

6.3 Jatkotutkimustarpeet

Tutkimuksen tuloksena kohdeyritykselle tarjottiin kehitysehdotuksia ja ne koottiin kehit-
tamissuunnitelmaksi, joka yrityksen olisi mahdollista toteuttaa tehostaakseen yrityk-
sensa lahtdlogistiikan ja terminaalin toimintaa. Kehitysehdotukset perustuivat nykytilan
seka teoreettisen aineiston tarkasteluun. Tutkimuksen toteutuksen aikana kehitysehdo-
tuksia ei testattu, eika siis toteutettukaan. Seuraavana vaiheena yrityksessa olisikin tar-
kastella, mita kehitysehdotuksia se pitaa kaikista potentiaalisimpina ja toteuttamiskelpoi-
simpina. Erityisesti lyhyen aikavalin kehityshankkeiden toteuttaminen ja testaaminen
olisi mahdollista toteuttaa yrityksessa nopealla aikataululla. Toimenpiteiden toteuttami-
sen yhteydessa syntyisi lisdksi tarve tarkastella ja mitata suorituskyvyn muutoksia logis-
tiikkassa, jotta mahdolliset muutokset olisi mahdollista nahda helpommin. Suurempien
hankkeiden kohdalla yrityksen tulisi selvittdd yhdessa Transvalin tai muun toimijan
kanssa, miten nAma muutokset on mahdollista toteuttaa ja minkalaisessa tarkemmassa
aikataulussa, jos niiden toteuttamiseen halutaan ryhtya. Lisaksi pakkausmenetelmien

yhdenmukaistamisen selvittdminen on jatkossa tarkea toimenpide.

Terminaalin toiminnan tarkastelussa yhdeksi haasteeksi tunnistettiin se, ettd tydmaara
jakautuu tyopaiville epatasaisesti. Tama nakyi terminaalin toiminnassa siten, etta hiljai-
sina paivina lastareilla ei ollut juurikaan tehtavaa, kun taas kiireisina paivina oli todella
kiireellista. Vaikka tassa tutkimuksessa esitettyjen kehitysehdotusten kautta olisi mah-
dollista tehostaa terminaalin toimintaa, ei niilla pystyta vaikuttamaan siihen, ettd milloin
asiakkaat haluavat tuotteensa lahetetyksi. Tutkimuksen suunnitteluvaiheessa oli tarkoi-

tus selvittaa asiakkaiden ja alihankkijoiden tarpeita, jotta voitaisiin mahdollisesti etsia rat-
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kaisuja, joiden kautta tydmaaran jakautumista viikolle voitaisiin tasoittaa. Tasta tarkaste-
lusta kuitenkin luovuttiin yrityksen ratkaisusta. Tutkimuksessa tuotiin sen sijaan lyhyesti
esille asiakkaiden ja alihankkijoiden tiedonhallinnan teoriaa ja kuvattiin, kuinka se yrityk-
sessa toteutetaan. Yrityksessa olisi kuitenkin edelleen mahdollista tutkia tata asiaa laa-
jemmin, jotta voitaisiin vaikuttaa yhteen juurisyyongelmista, mika aiheuttaa haasteita ter-

minaalin toiminnalle.

Logistiikan ja terminaalin toimintaan on lisaksi luonnollisesti vaikuttamassa se, etta
kuinka paljon yrityksessa voidaan tuotteita valmistaa. Tuotantomaaran liséksi sen aika-
tauluttamisella, mita ja milloin tiettyja profiileita valmistetaan, on suoria vaikutuksia logis-
tiikkkatoimintojen sujuvuuteen. Kuten tutkimuksessa tuotiin aiemmin ilmi, esiintyy termi-
naalissa paikoin haasteita siksi, etta profiilien tuotanto tapahtuu logistiikan nakékulmasta
epaedullisessa jarjestyksessa. Vaikka yhtena kehitysehdotuksena tuotiinkin esille, etta
tuotannonsuunnittelun jarjestelmien tulisi olla ndkyvampia logistiikan suuntaan, olisi yri-
tyksessa myds mahdollista tarkastella koko yrityksen sisaista tuotantoketjua tarkemmin.

Tata kautta yrityksen eri toiminnot olisi mahdollista tasapainottaa paremmin.
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Kehitystoi- .. 0 . Kustannus-
y. Hyodyt Riskit/haasteet | Aikataulu | Vastuutaho .
menpide arvio
Tuotteiden kasittely-
kertojen vahentami-
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Terminaalin . U . -
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. P y Muutosvastarinta | Toteutetta- | Lastarit, logistiik-
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tuu . . ... |dentar-
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tuotteista s - tarjoaman | noori
. Laitteiden kayton .
Parempi yhteyden- noin 1 kuu-
. opettelu .
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Kehitystoi- .. - . Kustannus-
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Terminaalin Suunnittelu
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