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Tämä tutkimus toteutettiin valmistavan teollisuuden yritykselle, joka suunnittelee ja valmistaa 
alumiinituotteita ja -järjestelmiä. Tutkimuksen aiheena oli tutkia yrityksen terminaalin ja lähtölo-
gistiikan toimintaa. Yrityksessä tunnistettuja ongelmia oli etenkin nykyisen terminaalin tilanpuute 
sekä lähettämisen toimintatavat. Tutkimuksen toteutuksen kautta esimerkiksi näihin ongelmiin 
pyrittiin luomaan kehitysehdotuksia, joita yrityksen olisi mahdollista toteuttaa.  

Tutkimuksen teoreettinen osuus toteutettiin kirjallisuustutkimuksena. Kirjallisuustutkimuksen 
aluksi käsiteltiin logistiikkaa yleisellä tasolla, jonka kautta voitiin perehtyä erityisesti lähtölogistii-
kan lainalaisuuksiin. Lisäksi tarkasteltiin logistiikkaan liittyviä tietojärjestelmiä. Tämän jälkeen tar-
kasteltiin vielä erityisesti varastointiin ja terminaaleihin liittyvää teoriakirjallisuutta. Teoreettisen 
tarkastelun lisäksi toteutettiin empiiristä tarkastelua. Empiirinen tutkimusosio toteutettiin tapaus-
tutkimuksen muodossa. Tutkimusmenetelminä hyödynnettiin kvalitatiivisiin tutkimuksiin soveltu-
via menetelmiä, kuten haastatteluita sekä havainnointia. Tutkimusmenetelmien avulla kartoitettiin 
yrityksen terminaalin ja lähtölogistiikan toimintaa, ja pyrittiin havaitsemaan kehityskohteita.  

Tutkimuksen tekemisen aikana saatiin vahvistusta yrityksen esittämiin ongelmiin tilanpuut-
teesta ja tehottomista lähetyksen toimintatavoista. Tutkimuksen toteutuksen kautta tuloksina luo-
tiin kehitysehdotuksia yrityksen tarpeisiin kehittää toimintaansa. Nämä kehitysehdotukset jaettiin 
kolmeen luokkaan niiden laajuuden mukaisesti: lyhyen-, keskipitkän- ja pitkän aikavälin kehitys-
hankkeisiin. Lyhyen aikavälin kehitysehdotuksissa korostui toimintatapojen selkeyttäminen ja te-
hostaminen. Näissä kehitysehdotuksissa ohjeistuksien laatiminen on merkittävässä roolissa. 
Keskipitkän aikavälin kehitysehdotuksissa korostui etenkin yrityksen terminaalityöntekijöiden 
käyttämien järjestelmien kehittäminen. Järjestelmien tuomisella nykyaikaan, voidaan tietoa käyt-
tää entistä paremmin toiminnan tukena. Pitkän aikavälin kehityshankkeissa yritykselle suunnitel-
tiin uutta varastointiratkaisua, joka auttaa tilan säästämisessä. Lisäksi kahdessa muussa pit-
känajan kehityshankkeessa tuotiin esille mahdollisuutta terminaalin laajentamisesta sekä keskus-
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ABSTRACT 

Markus Muikku 
Improvement of outbound logistics and terminal operations 
Tampere University 
Master’s Degree Program in Information and Knowledge Management 
Master’s Thesis 
April 2021 
 

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.    
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1. JOHDANTO 

1.1 Tutkimuksen tausta 

Logistiikalle ei ole olemassa yhtä täysin yksiselitteistä määritelmää, ja logistiikkaa tulisi-

kin tarkastella aina tarkasteltavan näkökulman kautta. Vaikuttavana tekijänä yksiselittei-

sen määritelmän puuttumiselle on osittain se, että logistiikka on itse käsitteenä suhteel-

lisen nuori. Yritysten arkisena toimintona logistiikka on kuitenkin jo hyvin vanha. Vaikkei 

kaiken kattavaa logistiikan määritelmää voidakaan antaa, on logistiikka merkitykseltään 

yrityksille erittäin merkittävässä asemassa. Logistiikkaan liittyviä päätöksiä tehdään koko 

yrityksen hallintaketjussa, ja logistiikka voidaankin nähdä koko yrityksen läpileikkaavana 

prosessina. Tällöin 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 päätöksiä tehtäisiin vain yri-

tyksen eri yksiköissä, ilman kunnollista kokonaisuuden hallintaa, olisi seurauksena hel-

posti vain liuta uusia ongelmia.   

Logistiikan merkityksen kasvuun on vaikuttanut vahvasti myös se, että yritykset ovat tun-

nistaneet logistiikan kehittämisen kautta mahdollisuuden parantaa kilpailukykyään. Oi-

kea-aikaisilla toimituksilla, luvatun laadun toimittamisella ja kustannuksilla on ymmärretty 

olevan suuri vaikutus asiakkaiden tyytyväisyyteen. Tätä kilpailukykyä on lähdetty tavoit-

telemaan esimerkiksi ulkoistamisen kautta, ja ulkoisten kuljetusyritysten käyttö onkin li-

sääntynyt huomattavasti. Toiminnan tueksi on lisäksi enenevissä määrin ymmärretty tie-

don jakamisen tärkeys logistiikan eri toimijoiden välillä. (Hokkanen & Karhunen 2014, s. 

51–52; Relander et al. 2011, s. 25) Kun asiakkaiden, alihankkijoiden ja muiden sidosryh-

mien määrä yrityksellä kasvaa, edellyttää se entistä parempaa tiedonkulunkin toteutta-

mista samalla, kun muutkin logistiikan lainalaisuudet tulee täyttää.   

Yritysten varastotoiminnot voivat erota merkittävästi toisistaan, riippuen minkälaisia tuot-

teita yrityksen tuotevalikoimaan kuuluu. Esimerkiksi tuotteiden koko ja lämpötilan kestä-

vyys voivat aiheuttaa rajoituksia varastoitaville tuotteille. Joka tapauksessa varastoin-

nista aiheutuu kustannuksia, ja varastoon sitoutuu pääomaa. Varastointiin on alettukin 

kiinnittää enemmän huomiota, ja yrityksen varastopolitiikkaa pyritään suunnittelemaan 

paremmin. (Haapanen & Valta 1990, s. 63; Hokkanen & Karhunen 2014, s. 125–126) 
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Yritysten onkin nykyisin mahdollista selvittää varastoinnin nykytilaa asiantuntijoiden 

avustuksella ja pyrkiä kehittämään siitä toimivampaa ja tehokkaampaa.  

Näitä edellä mainittuja asioita on tunnistettu myös kohdeyrityksen toiminnassa. Tämän 

tutkimuksen kohdeyrityksenä on alumiinituotteita ja -järjestelmiä suunnitteleva ja valmis-

tava Purso Oy (jatkossa Purso). Purson tuotevalikoimaan kuuluvat niin alumiiniset va-

kioprofiilit ja komponentit kuin asiakkaan tarpeiden mukaan räätälöidyt ratkaisutkin. 

Purso on osa Purso Groupia, johon kuuluu esimerkiksi Nedal Aluminium B.V. sekä Lin-

japinta Oy, joka sijaitsee samalla tontilla Purson kanssa. Purso on suomalainen perhe-

yritys, joka on perustettu vuonna 1959 alkujaan Suojapinta Oy -nimisenä yrityksenä. Pur-

son tehdas sijaitsee Nokian Siurossa, ja yrityksessä työskentelee tällä hetkellä lähes 300 

ammattilaista erilaisissa tehtävissä suunnittelusta tuotantoon asti. Purson välittömään 

läheisyyteen on rakennettu lisäksi Purson alihankkijoille oma yrityspuisto. Yrityspuiston 

alihankkijoiden lisäksi alihankkijoita on ympäri Suomen, ja asiakkaita on aina Keski-Eu-

rooppaa myöten. (Purso 2020) 

1.2 Tutkimusongelma ja rajaukset 

Kohdeyrityksen toiminnassa tarkastelu kohdistetaan lähtölogistiikan ja terminaalin toi-

minnan kehittämiseen. Tavaraa Purson tehtaalta lähtee maanantain ja perjantain välillä, 

eli viikonloppuisin liikennettä ei ole. Nykyisellään terminaalin toiminnassa ongelmia ai-

heuttaa se, että lähtevä tavara painottuu vahvasti loppuviikkoon, etenkin perjantaille. 

Toinen yrityksessä tunnistettu kiireinen päivä on tiistai. Tämä aiheuttaa tilanteen, jossa 

viikon työkuorma jakautuu hyvin epätasaisesti. Tällöin loppuviikolla toimitaan kovassa 

kiireessä, mutta muina päivinä tilanne voi olla, että tarpeellista tehtävää työtä ei juurikaan 

ole. Loppuviikolle kasaantuvan työmäärään vaikuttaa vahvasti Keski-Eurooppaan suun-

tautuva vienti. Viennin osuus kaikesta tehtaalta lähtevästä materiaalista on noin 40 pro-

senttia. Tehokkaammalla toiminnalla olisi kuitenkin mahdollista vähentää kiirettä termi-

naalissa, vaikka työmäärän jakautumiseen ei voitaisikaan juurikaan vaikuttaa.  

Työkuorman tasaisuuden ongelman lisäksi yrityksessä on tunnistettu, että nykyinen ter-

minaali on toiminnan laajuuteen nähden pienehkö. Yrityksessä on jo aiemmin tutkittu 

terminaalin toiminnan muuttamista ja laajentamista, mutta suunnitteluista ei koskaan 

edetty toteuttamiseen asti. Ongelma nähdään kuitenkin yhä niin merkittävänä, että asiaa 

halutaan tutkia ja selvittää lisää. Terminaalin suhteellisen pieni koko aiheuttaa ongelmia 

etenkin siinä tapauksessa, kun terminaalia hyödynnetään pitkäaikaisvarastointiin. Pa-

himmassa tapauksessa terminaalissa saatetaan varastoida tavaraa jopa kuukausien 

ajan, vaikka tavaroille olisikin jo määritelty vastaanottaja. Tämänkaltainen toiminta on 
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ristiriidassa tyypillisen terminaalin toiminnan kanssa. Terminaalin täyttyminen pitkäai-

kaisvarastoinnin tavaroilla aiheuttaa myös toisenlaisen ongelman: kun terminaaliin ei 

mahdu enempää lähtevää tavaraa, joudutaan yhden myyntitilauksen tuotteita hakemaan 

useilta eri osastoilta samalla, kun tavarankuljetusajoneuvo (jatkossa rekka) odottaa las-

tausta. Lisäksi näillä osastoilla joudutaan monesti siirtelemään muita tuotteita pois myyn-

titilauksen tuotteiden tieltä, jotta trukin kyytiin saadaan halutut tuotteet. Tämänkaltai-

sessa tilanteessa aikaa kuluu runsaasti edestakaiseen ajamiseen eri osastojen välillä, 

kun ideaalitilanteessa tuotteet olisivat valmiina terminaalissa ja ne voitaisiin vain lastata 

rekan kyytiin.   

Ongelmakokonaisuudessa vaikutuksensa on myös sillä, että joillakin osastoilla oma va-

rasto on tiloiltaan erittäin pieni, jolloin joudutaan pakosta siirtämään tuotteita terminaaliin. 

Tämänkaltainen tilanne on etenkin tehtaan anodisointilaitoksen kohdalla. Purson termi-

naalin kautta lähetetään myös vajaan kymmenen alihankkijan lähetykset, joten nämäkin 

on otettava huomioon kokonaisuuden tarkastelussa. Osa alihankkijoista sijaitsee Purson 

kanssa samalla tontilla niin sanotussa yrityspuistossa. Yrityspuistossa varastointitilaa on 

kohtuullisesti, joten tuotteita on mahdollista säilyttää siellä ennen terminaaliin siirtoa.  

Kohdeyrityksen tavoitteena onkin selvittää tämän tutkimuksen kautta, kuinka terminaalin 

toimintaa voitaisiin selkeyttää ja lähtölogistiikan toimintaa saada tehostettua. Tavoitteen 

täyttyessä yritykselle voidaan tarjota konkreettinen kehittämissuunnitelma, kuinka hei-

dän olisi mahdollista mukauttaa toimintaansa. Tähän tavoitteeseen pyritään seuraa-

vassa alaluvussa kuvattujen menetelmien avulla. Lisäksi tämän tutkimuksen ja kehittä-

missuunnitelman toteutuksessa on osittain mukana myös logistiikkaratkaisuja ja logistii-

kan ulkoistuspalveluita tarjoava yritys Transval (Transval 2021), jonka osallisuutta kehi-

tysehdotuksiin kuvataan paremmin työn myöhäisemmässä vaiheessa.  

Edellä esiteltyjen kohdeyrityksen ongelmakohtien ja tämän tutkimuksen rajauksen sekä 

tavoitteiden pohjalta on mahdollista muodostaa päätutkimuskysymys. Päätutkimuskysy-

mys esitetään seuraavassa muodossa:  

• Kuinka Purso voi kehittää lähtölogistiikkaansa sekä tehostaa ja selkeyttää termi-

naalinsa toimintaa? 

Tähän päätutkimuskysymykseen vastaamiseksi on johdettu alatutkimuskysymyksiä, 

jotka auttavat vastaamaan päätutkimuskysymykseen pilkkomalla sitä pienemmiksi osa-

kokonaisuuksiksi. Alatutkimuskysymykset ovat seuraavassa muodossa: 

• Kuinka tavaroiden keräilyä voitaisiin kehittää? 

• Miten varastoinnin ja pakkaamisen toimintatapoja olisi mahdollista kehittää? 



4 
 

• Miten terminaalin layoutia olisi mahdollista muuttaa toimivammaksi?  

• Mitä mahdollisuuksia paremmalla tiedonhallinnalla voidaan saavuttaa? 

Tutkimuksen tarkastelun rajaus Purson tehdasalueella toteutetaan niin, että valaisinyk-

sikön materiaalien lähetyksiä ei oteta tarkasteluun mukaan, koska kyseisen yksikön lä-

hetykset hoidetaan oman järjestelmän ja lähetysalueen kautta. Muut tehtaan yksiköistä 

huomioidaan rajauksessa, samoin kun otetaan huomioon yrityspuistossa toimivien yri-

tysten vaikutukset. Tämän lisäksi edellä mainitut muutamat alihankkijat, jotka lähettävät 

tuotteensa Purson terminaalin kautta, otetaan terminaalin toiminnan kannalta huomioon. 

Tutkimuksen rajaukseen kuuluu lisäksi, että yrityksen sisälogistiikan toiminnot voidaan 

rajata suurimmaksi osaksi pois tarkastelusta. Sisälogistiikkaa joudutaan kuitenkin hie-

man tarkastelemaan kokonaisuuden paremman hahmottamisen takaamiseksi. Lähtölo-

gistiikan lisäksi joudutaan ottamaan huomioon osittain myös tulologistiikan tarkastelu, 

joka tulee tarkasteltavaksi alihankkijoiden lähettämien tuotteiden takia. Lähtölogistiikan 

toiminnoista rajataan pois kuljetusten osuus asiakkaille asti, eli tutkimuksen kontekstiin 

ei kuulu selvittää, mitä reittejä pitkin kuljetukset asiakkaille päätyvät. Tietovirtojen ja tie-

donhallinnan tarkastelussa ollaan kiinnostuneita yrityksen käyttämistä järjestelmistä 

sekä siitä, kuinka tietoa käytetään hyödyksi logistiikan prosessien toteuttamisessa.    

1.3 Tutkimusmenetelmät 

Tutkimuksen toteuttamiseen on olemassa erilaisia metodisia valintoja, jotka sisältävät 

tarkastelun esimerkiksi tieteenfilosofisista valinnoista sekä tutkimusstrategioista. Näitä 

valintoja sekä erilaisia vaihtoehtoja Saunders et al. (2016, s. 124) tarkastelevat ja kuvaa-

vat niin sanotun sipulimallin avulla, joka on esitettynä kuvassa 1. Tätä mallia hyödynne-

tään tämän tutkimuksen kannalta oleellisten tutkimusmenetelmien tunnistamiseksi ja 

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

Sipulimallin uloimmalla kuorella ovat tutkimusfilosofiat, joita ovat positivismi, kriittinen 

realismi, interpretivismi, postmodernismi sekä pragmatismi. Pragmatistisessa suuntauk-

sessa pyritään korostamaan tiedon käytännöllistä luonnetta ja tiedon vaikutukset tietyssä 

kontekstissa ovat merkityksellisiä. Pragmatismisessa tutkimuksessa tutkimus alkaa on-

gelmasta, ja tavoitteena tutkimuksessa onkin saada aikaan muutosta organisaation toi-

mintaan käytäntöön perustuvien ratkaisujen kautta. Pragmatistiselle tutkimukselle on 

myös tyypillistä, että tutkijan arvot voivat ohjata tutkimuksen tekemistä ja tunnistetuilla 

tutkimusongelmilla ja -kysymyksillä on vaikutusta käytettäviin lähestymistapoihin. (Saun-

ders et al. 2016, s. 137, 143) Tämän tutkimuksen tutkimusfilosofiana tullaan käyttämään 

pragmatismia, koska sen näkemykset sopivat kohteena olevan ongelman tarkasteluun 

hyvin. Tutkimuksen tavoitteena on nimenomaan tunnistaa yrityksen ongelmakohtia sekä 

kehittää ratkaisuja ja käytänteitä, joilla organisaation tarkasteltavana olevaa toiminta-alu-

etta voitaisiin kehittää.  

Teorian kehittämiseen on tunnistettavissa kolme erilaista lähestymistapaa. Nämä tavat 

ovat induktiivinen, deduktiivinen ja abduktiivinen päättely. Induktiivisessa päättelyssä 

lähdetään liikkeelle aineistosta sekä havainnoista ja tavoitteena on analyysin kautta 
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luoda uuttaa teoriaa. Deduktiivista päättelyä voi pitää induktiivisen päättelyn vastakoh-

tana, koska siinä aloitetaan teorian tarkastelusta. Teorian tarkastelusta edetään havain-

nointiin, jonka tavoitteena on testata teorian toimivuutta. Kolmas päättelyn muoto, ab-

duktiivinen päättely, yhdistää induktiivisen ja deduktiivisen päättelyn, ja siinä edetään 

havainnoinnin kautta teoriaan ja teoriasta takaisin havaintoihin. (Saunders et al. 2016, s. 

145) Tässä tutkimuksessa lähestymistapana on enemmän induktiivinen päättely kuin 

deduktiivinen tai abduktiivinen, koska tutkimuksessa havainnoidaan yrityksen käytännön 

ongelmaa, johon pyritään luomaan ratkaisu eli teoria. Havainnoinnin tukena käytetään 

lisäksi kirjallisuuskatsauksen tuomaa teoriaa, mutta tätä teoriaa ei varsinaisesti testata.  

Metodologisen valinnan kehällä tarkastellaan sitä, käytetäänkö tutkimuksessa kvalitatii-

visia eli laadullisia menetelmiä, kvantitatiivisia eli määrällisiä menetelmiä vai sekä laa-

dullisia että määrällisiä menetelmiä. Tämän lisäksi valittavana on käytetäänkö yksime-

netelmätutkimusta, mikä tarkoittaa joko yhden laadullisen tai yhden määrällisen mene-

telmän käyttämistä, vai monimenetelmätutkimusta. Monimenetelmätutkimusta on, että 

käytetään joko useita laadullisia tai määrällisiä menetelmiä, muttei kuitenkaan molempia 

samassa tutkimuksessa. Lisäksi monimenetelmätutkimusta on myös, jos hyödynnetään 

sekä laadullista että määrällistä tutkimusta yhdessä. (Saunders et al. 2016, s. 166–170) 

Työn luonteesta johtuen tullaan siinä hyödyntämään kvalitatiivisia tutkimusmenetelmiä, 

kuten haastatteluita ja havainnointia. Laadullisten menetelmien lisäksi tutkimuksessa tul-

laan käsittelemään myös numeerista aineistoa, mutta tätä aineistoa ei analysoida mer-

kittävästi. Tutkimuksen metodologisena menetelmänä tulee olemaan laadullinen moni-

menetelmätutkimus. Hirsjärvi et al. (2009, s. 136) toteavat kuitenkin, että laadullista ja 

määrällistä tutkimusta on hankala täsmällisesti erottaa toisistaan. 

Tutkimusstrategia voidaan määritellä suunnitelmaksi siitä, kuinka tutkija aikoo vastata 

tutkimuksensa tutkimuskysymykseen. Tutkimusstrategian valinnassa päätökseen vai-

kuttavat muun muassa luodut tutkimuskysymykset, tavoitteet tutkimukselle sekä tutki-

muksen toteuttamiseen käytössä oleva aika. Laadulliseen tutkimukseen sopivia tutki-

musstrategioita ovat esimerkiksi tapaustutkimus, toimintatutkimus sekä narratiivinen tut-

kimus. (Saunders et al. 2016, s. 177–178) Tapaustutkimuksen luonteeseen kuuluu, että 

se on perusteellinen tutkimus jostakin aiheesta tai ilmiöstä sen todellisessa ympäris-

tössä, jolloin tutkijan on mahdollista keskittyä itse tapaukseen (Yin 2014, s. 4). Tapaus-

tutkimusta toteutetaan hyödyntämällä useita tiedonlähteitä, ja samassa tutkimuksessa 

voidaan käyttää erilaisia menetelmiä tiedon keräämiseen. Näitä soveltuvia tiedonkeruu-

menetelmiä ovat esimerkiksi havainnointi, haastattelut ja dokumentointi. Tapaustutki-

mukseen kuuluu, että tutkittavasta tapauksesta tai pienestä joukosta tapauksia kerätään 
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yksityiskohtaista tietoa, joka kuvaa ilmiöitä tutkittavasta aiheesta ja yhteydessä ympäris-

töönsä. (Hirsjärvi et al. 2009, s. 134–135; Saunders et al. 2016, s. 184–186; Yin 2014; 

s. 103) Tapaustutkimus sopii luonteeltaan tämän tutkimuksen tutkimusstrategiaksi, 

koska tutkimuksessa tarkastellaan yksittäistä tapausta, ja jonka tutkimiseen käytetään 

erilaisia menetelmiä.  

Viimeisellä sipulimallin kehällä ennen ydintä, ja tiedon keräämisen ja analysoinnin vai-

hetta, on aikahorisontti eli tutkimuksen ajallisuuden jakso. Ajallisuuden tarkastelussa tut-

kimuksen toteutus voidaan jakaa kahteen luokkaan eli poikittais- ja pitkittäistutkimuk-

seen. Poikittaistutkimuksessa aineiston keräys tapahtuu tiettynä ajanhetkenä tai lyhyeh-

kön aikavälin aikana. Poikittaistutkimus soveltuu hyvin esimerkiksi tapaustutkimuksen 

toteuttamiseen. Pitkittäistutkimuksessa aineiston keräys tapahtuu puolestaan pitkän ai-

kavälin aikana, ja tutkimukseen kuuluu osaksi muutosten ja kehittymisen tutkinta. (Saun-

ders et al. 2016, s. 200) Tämä tutkimus tullaan toteuttamaan lyhyen aikavälin aikana, 

eikä se sisällä muutosten ja kehittymisen tutkintaa, joten kyseessä on vahvasti poikittais-

tutkimus.  

Osa tutkimuksen tiedon keräämisestä tapahtuu teoriataustan toteuttamista varten. Tämä 

teoriatausta tullaan laatimaan hyödyntäen kirjallisuustutkimuksen menetelmiä. Kirjalli-

suustutkimuksen kautta tarkoituksena on tutustua tutkimuksen kannalta olennaiseen kir-

jallisuuteen, kuten aikaisempiin tutkimusselosteisiin. Kirjallisuustutkimuksen tarkoitus 

onkin kuvata, miten ja minkälaisin näkökulmin aihetta on aiemmin tutkittu. Tämä tutki-

muskirjallisuuden katsaus tulisi toteuttaa kriittisesti sekä tiiviisti, tutkijan kehittäessä syn-

teesiä käsittelemästään aiheesta. (Hirsjärvi et al. 2009, s. 121–258)  

Tämän tutkimuksen kirjallisuustutkimuksen periaatteina hyödynnetään Finkin (2014, s. 

3–5) esittämää mallia, jossa kuvataan kirjallisuustutkimuksen toteuttamisen eri vaiheita. 

Prosessimalli koostuu seitsemästä vaiheesta sisältäen muun muassa hyödynnettävien 

tietokantojen valinnan, hakusanojen ja hakulausekkeiden määrittelyn sekä hakukritee-

reiden asettamisen (Fink 2014, s. 3–5). Kirjallisuuskatsauksen fyysisessä muodossa ole-

vaa lähdemateriaalia etsittiin Tampereen yliopiston kirjastoista, ja sähköisen materiaalin 

etsimisessä hyödynnettiin yliopiston hakupalvelu Andoria sekä Google Scholaria. Läh-

demateriaalin etsiminen tietokannoista aloitettiin käyttäen yksinkertaisia hakusanoja, ku-

ten ”logistiikka” ja ”logistics”. Näin saatujen tulosten kautta kyettiin jo löytämään varsin 

hyvin aihealueen perusteoksia, jotka käsittelevät aiheita kattavasti ja monipuolisesti. Sy-

ventävinä ja tarkentavina hakusanoina hyödynnettiin etenkin varastointiin, keräilyyn ja 

layoutiin liittyviä hakusanoja ja -lauseita. Hakusanoina tässä vaiheessa olivat esimerkiksi 

”warehouse layout” sekä ”order picking”. Tutkimuksessa hyödynnettävänä materiaalina 
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on sekä suomen- että englanninkielistä aineistoa, jonka valinnassa on pyritty huomioi-

maan uutuudenarvoa ja relevanttiutta.  

Saundersin mallin ytimessä esitetään tiedon kerääminen ja analysointi, joihin liittyy olen-

naisesti termit primaari- ja sekundaaritieto. Primaaritiedolla tarkoitetaan uutta tietoa, joka 

on välitöntä tutkimusaiheesta tai -kohteesta, ja jonka tutkija on itse kerännyt hyödyntäen 

erilaisia menetelmiä. Primaaritiedon kerääminen voidaan toteuttaa hyödyntäen esimer-

kiksi havainnointia, kyselyjä tai haastatteluja. Sekundaaritieto on puolestaan tietoa, joka 

syntyy jonkun muun keräämän materiaalin, eli sekundaariaineiston, pohjalta. Sekundaa-

riaineistoa ovat esimerkiksi yritysten omat valmiit tilastot sekä erilaiset dokumentit. (Hirs-

järvi et al. 2009, s. 186–189; Saunders et al. 2016, s. 354, 388) Kuten todettua, tullaan 

tämän työn primaariaineisto keräämään havainnoinnin ja haastatteluiden avulla. Sekun-

daariaineistona tullaan hyödyntämään kohdeyrityksen valmiita aineistoja, jotka on pää-

osin kerätty yrityksen toiminnanohjausjärjestelmästä.   

Primaariaineiston keruussa hyödynnettävässä havainnoinnissa on tunnistettavissa kaksi 

perinteistä lähestymistapaa: osallistuva sekä systemaattinen havainnointi. Systemaatti-

nen havainnointi on lähtökohtaisesti soveltuvampi kvantitatiivisiin tutkimuksiin, kun ol-

laan kiinnostuneita esimerkiksi toiminnan taajuudesta. Osallistuva havainnointi on puo-

lestaan laadullisen tutkimuksen menetelmä, jossa ollaan kiinnostuneita merkityksistä ja 

jossa tutkija havainnoi syitä eli vastausta kysymykseen miksi. (Hirsjärvi et al. 2009, s. 

212–215; Saunders et al. 2016, s. 354) Osallistuva havainnointi voidaan jakaa vielä osal-

listumisen asteen mukaan erilaisiin luokkiin esimerkiksi sen mukaan, kuinka paljon tutkija 

osallistuu konkreettisiin aktiviteetteihin. Kaksi tunnistettua osallistumisen astetta ovat 

täydellinen osallistuminen sekä osallistuja havainnoijana. Täydellisessä osallistumi-

sessa tutkija osallistuu työtehtävien tekemiseen ja hänen identiteettinsä pyritään salaa-

maan muilta työntekijöiltä. Osallistuja havainnoijana -tilanteessa tutkija on nimenomaan 

havainnoimassa toimintaa, eikä osallistu varsinaiseen työn tekemiseen. Lisäksi tutkijan 

olemassaolosta ollaan tietoisia tutkittavien joukossa. (Hirsjärvi et al. 2009, s. 216–217; 

Saunders et al. 2016, s. 358–359) Tässä tutkimuksessa käytetään osallistuvaa havain-

nointia ja etenkin havainnoin astetta osallistuja havainnoijana. Tällöin tutkija ei siis osal-

listu työn tekemiseen havainnoidessaan ja tarkkaillessaan esimerkiksi kohdeyrityksen 

terminaalin toimintaa.  

Toisena primaaritiedon keräämisen menetelmänä tullaan käyttämään haastatteluja. Eri-

laiset haastattelun lajit voidaan jakaa kolmeen luokkaan sen mukaan, kuinka strukturoitu 

haastattelu on, eli miten selvästi kysymykset on muotoiltu ja kuinka paljon haastattelija 

vaikuttaa haastattelun etenemiseen. Ensimmäinen haastattelun laji on lomakehaastat-

telu eli strukturoitu haastattelu, jossa kysymysten muodot on täysin määrätty, samoin 
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kuin niiden esitysjärjestys. Toinen ääripää on strukturoimaton eli avoin haastattelu, jossa 

haastattelu on enemmänkin keskustelu, jossa haastateltavan vastaukset johdattelevat ja 

vaikuttavat seuraavaan kysymykseen. Näiden kahden välimaastossa on puolistruktu-

roitu haastattelu, josta voidaan käyttää myös nimitystä teemahaastattelu. Tässä haas-

tattelun muodossa kysymykset on määrätty etukäteen, mutta niiden järjestystä on mah-

dollista muuttaa. Lisäksi teemahaastattelussa haastattelu kohdistuu tiettyihin teemoihin. 

(Hirsjärvi & Hurme 2008, s. 43–47; Saunders et al. 2016, s. 390–391) Tämän tutkimuk-

sen toteutuksessa tullaan käyttämään puolistrukturoitua- eli teemahaastattelua, koska 

tutkimukseen halutaan tietoa tietyistä asioista tuoden haastateltavien näkemystä riittä-

västi esiin. Saaranen-Kauppinen ja Puusniekka (2006) toteavat lisäksi, että teemahaas-

tatteluissa tulee kiinnittää huomiota siihen ketä haastattelee, jotta olisi mahdollista saada 

oleellista aineistoa käsiteltävistä asioista. Tämän seurauksena tutkimuksen haastattelui-

hin valittavat henkilöt tullaan valitsemaan tarkoituksenmukaisesti siten, että he ovat vah-

vasti sidoksissa tarkasteltavaan aiheeseen.  

Saundersin mallin ytimessä esitettiin olevan myös tiedon analysointi. Laadullisessa tut-

kimuksessa aineiston analyysi on toisaalta analyyttistä ja toisaalta synteettistä. Analyyt-

tisyys tulee esille aineiston systemaattisen eri teema-alueisiin luokittelun ja jäsentämisen 

kautta. Teema-alueiden lopullinen erittely ja jäsentäminen tapahtuu usean analysointi-

vaiheen jälkeen. Tutkimuksessa keskeisenä tavoitteena on kuitenkin löytää synteesiä 

luova temaattinen kokonaisrakenne, joka toimii koko aineiston kannattavana voimana. 

Raportoinnissa tuleekin pyrkiä tarkasteltavien teemojen kokonaisvaltaiseen käsittelyyn. 

(Valli & Aaltola 2018, s. 68–69) Laadullisen aineiston keräämisellä ja analysoinnilla on 

vuorovaikutteinen suhde toisiinsa. Tämän takia tutkijan tulisi jokaisen haastattelun tai 

havainnoinnin jälkeen analysoida ja tulkita keräämäänsä tietoa. (Saunders et al. 2016, 

s. 566)   

Tässä tutkimuksessa tullaan edellä esitetyn mukaisesti käyttämään teemahaastattelua 

haastattelun muotona. Haastatteluun liittyy olennaisesti sen tallentaminen, jotta asioihin 

on mahdollista palata jälkikäteen ja analysoida niitä. Kun tämä aineisto on tallennettu, 

tutkijan tulee periaatteessa valita kahdesta eri tavasta menetellä: joko aineisto kirjoite-

taan tekstiksi eli litteroidaan tai sitten päätelmiä ja teemojen koodaamista tehdään suo-

raan tallennetusta aineistosta. (Hirsjärvi & Hurme 2008, s. 75, 138) Tässä tutkimuksessa 

tullaan hyödyntämään tekstin litterointia, mutta sitä ei toteuteta kuitenkaan sanatarkasti.  

Laadullisen aineiston analyysitapoja on olemassa useita, kuten teemoittelu, tyypittely, 

sisällönerittely sekä diskursiiviset analyysitavat. Teemoittelussa tai tematisoinnissa ai-

neistosta pyritään nostamaan esiin tutkimusongelmaa valaisevia teemoja. Tätä kautta 

on mahdollista vertailla eri teemojen esiintymistä ja ilmenemistä kerätystä aineistosta. 
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Teemoittelu edellyttää onnistuakseen teorian ja empirian vuorovaikutusta. Teemoittelu 

on soveltuva aineiston analysointitapa etenkin käytännöllisten ongelmien ratkaisemi-

sessa. Toinen yleinen aineiston analyysimenetelmä on tyypittely, jossa aineistoa ryhmi-

tellään tyypeiksi etsimällä samankaltaisuuksia. Tyypittelyn toteuttaminen vaatii kuitenkin 

aineiston jäsentämistä eli monesti teemoittelua. Sisällönerittelyssä mitataan, kuinka pal-

jon jotakin termiä tai asiaa on käytetty haastattelussa. Diskursiivisilla analyysitavoilla tar-

koitetaan puolestaan laajasti tarkastellen kielen sosiaalista ja kognitiivista tutkimusta, eli 

esimerkiksi puhetta ja kielen käyttöä tarkastellaan eri näkökulmista. (Eskola & Suoranta 

1998, s. 115, 125–140) Tämän tutkimuksen laadullisen aineiston analysoinnissa tullaan 

hyödyntämään pääasiallisesti teemoittelua.     

Kuten tässä luvussa on aiemmin tuotu ilmi, tullaan tämän tutkimuksen toteuttamisessa 

hyödyntämään myös määrällistä aineistoa. Tätä aineistoa ei kuitenkaan tulla analysoi-

maan merkittävällä tavalla, mutta on silti hyvä käydä lävitse, miten tätä kvantitatiivisen 

aineiston analysointia voidaan tehdä. Määrällisellä datalla, ennen kuin sitä on proses-

soitu ja analysoitu, voidaan välittää vain vähän merkityksellisyyttä esimerkiksi lukijoille. 

Tämän takia tätä kerättyä dataa tuleekin prosessoida ja muuttaa sitä kerätyksi tiedoksi. 

Määrällisen aineiston analysointimenetelmiä ovat esimerkiksi erilaiset taulukot, kuvaajat 

sekä tilastot ja tunnusluvut. Monimutkaisempia menetelmiä ovat esimerkiksi tilastollisen 

mallintamisen keinot. Näiden erilaisten menetelmien kautta on mahdollista paremmin 

ymmärtää kerätystä aineistosta erilaisia suhteita ja trendejä. Tätä kuvaajien ja tilastojen 

vaatimaa laskentaa ja piirtämistä varten voidaan käyttää esimerkiksi taulukkolaskenta-

ohjelma Exceliä. (Saunders et al. 2016, s. 496–497) Taulukon hyötynä on, että siihen on 

mahdollista saada esille paljon ja yksityiskohtaista tietoa. Kuvaajat puolestaan helpotta-

vat lukijan työtä ja antavat nopean yleiskuvan aineistosta. Tunnusluvuilla voidaan tarjota 

kuvaajiakin nopeammin tarkasteltavaa tietoa lukijalle. (Valli & Aaltola 2018, s. 218) Tässä 

tutkimuksessa määrällistä aineistoa tullaan käsittelemään esiteltyjen perusmenetelmien 

kautta, jolloin varastossa ja terminaalissa esiintyviä muutoksia on mahdollista kuvata 

esimerkiksi erilaisin taulukoin ja kuvaajin. Yrityksen toiminnanohjausjärjestelmästä saa-

tavasta datasta voidaan laatia kuvaajia nykytila-analyysin tueksi. Näissä kuvaajissa tul-

laan esittämään esimerkiksi kuinka yrityksen lähetykset ajoittuvat viikolle ja kuinka kauan 

tuotteiden pakkaamisesta eli kollituksesta kestää tuotteiden lähetykseen. Tähän analy-

sointiin ja kuvaajien laatimiseen tullaan käyttämään työkaluna Excel-ohjelmistoa.   

1.4 Työn rakenne 

Luvusta 2 alkaa tutkimuksen kirjallisuuskatsaus ja teoreettinen osio. Luvussa käsitellään 

aluksi yleisesti, mitä logistiikka on. Tämän jälkeen esitellään vuorollaan sisä-, tulo- ja 
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lähtölogistiikan erityispiirteitä. Luvun lopussa paneudutaan tarkemmin logistiikan tietojär-

jestelmiin ja tiedonhallintaan, ja kuvataan esimerkiksi minkälaisia järjestelmiä logistiikan 

operoinnissa on mahdollista hyödyntää. Luvun 3 aiheena on perehtyä tarkemmin varas-

toinnin perusperiaatteisiin sekä terminaalin toimintaan. Kiinnostuneita ollaan esimerkiksi 

siitä, minkälaisia erilaisia varastointitekniikoita on olemassa. Lisäksi on tarpeen ymmär-

tää, mitä layoutin käsitteellä tarkoitetaan.    

Luvussa 4 siirrytään empiirisen tutkimuksen puolelle ja kuvataan kohdeyrityksen nykytila 

yksityiskohtaisesti sekä aiheen kannalta tärkeitä toimintoja, kuten miten myyntitilauksen 

keräily eri osastoilta tapahtuu. Luku 5 sisältää tutkimuksessa tunnistetut kehitysehdotuk-

set yrityksen terminaalin toimintaan sekä tiedonhallintaan. Viimeisessä luvussa 6 luo-

daan yhteenveto tutkimuksesta, arvioidaan tutkimuksen onnistumista sekä nostetaan 

esille mahdollisia jatkotutkimustarpeita, joita on tutkimuksen toteutuksen aikana noussut 

esille.  
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2. LOGISTIIKKA 

2.1 Logistiikka ylätasolla 

Ensimmäisen kerran logistiikasta on puhuttu 1600-luvun loppupuolella, kun Ranskan ar-

meijassa käsiteltiin joukkojen materiaalihuoltoa sekä majoitusta. Yritystoimintaan ja liike-

elämään logistiikkaa alettiin yhdistää vasta 1960-luvulla, ja Suomessa asiaa alettiin ym-

märtää paremmin 1970- ja 1980-luvun vaihteessa. 1970-luvulla logistiikka nähtiin Suo-

messa vielä vahvasti vain kuljetusten ja varastotoimintojen aiheuttamien kustannusten 

näkökulmasta, kun 1980-luvulla alettiin jo kokonaisvaltaisemmin tunnistaa operatiivisten 

materiaalitoimintojen merkitys. 2000-luvulle tultaessa alettiin selvemmin ymmärtää, että 

logistiikka on keskeinen tekijä 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 määrittelyssä yhdistetään useita yrityksen eri toimintoja 

kokonaisvaltaiseksi prosessiksi, huomioiden esimerkiksi oston, tuotannon, markkinoin-

nin sekä jakelun. Tästä ajattelutavasta voidaan nähdä, että logistiikka on oikeastaan 

koko yrityksen toimintojen lävistävä asia ja merkittävä tekijä yrityksen arvoketjun muo-

dostamisessa. (Hokkanen & Karhunen 2014, s. 19; Karrus 2001, s. 14–15; Lahtinen 

2016, s. 27–28) Tätä logistiikan merkitystä yrityksen arvoketjussa voidaan havainnollis-

taa kuvassa 2 esitetyn rakenteen mukaisesti. Tämän mallin esitti alkujaan Michael E. 

Porter vuonna 1985 (Hokkanen & Karhunen 2014, s. 19).  

 

Kuva 2. Arvoketju (Lahtinen 2016, s. 28). 

Kuvassa 2 yrityksen toiminnot on jaettu perus- ja tukitoimintoihin. Perustoimintoihin kuu-

luvat tulologistiikka, operaatiot, lähtölogistiikka, myynti ja markkinointi sekä huolto. Näitä 

toimintoja voidaan puolestaan tukea yrityksen tukitoiminnoilla, joita ovat infrastruktuuri, 

inhimillisten voimavarojen hallinta, tekniikan kehittäminen sekä hankinnat. (Hokkanen & 
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Karhunen 2014, s. 19; Lahtinen 2016, s. 28) Näitä perustoimintoja kuvataan paremmin 

logistiikan virtojen esittelyn jälkeen.  

Logistiikassa on tunnistettavissa kaksi perusvirtaa, jotka ovat fyysinen materiaalivirta 

sekä informaatiovirta. Nämä virtauksen muodot ovat esiintyneet logistiikassa vaihdanta-

talouden alkamisesta lähtien. Näiden virtojen jälkeen tunnistettiin myös rahavirran ole-

massaolo. Lisäksi 1990-luvun jälkipuoliskolla ymmärrettiin raaka-aineiden niukkuuden 

realisoituminen, joten myös kierrätys- tai paluuvirta ymmärrettiin logistiikan virraksi. 

Nämä neljä virtauksen muotoa muodostavat logistiikan virtaukset niin yrityksen ja toimit-

tajien välillä kuin yrityksen ja asiakkaidenkin välillä. (Hokkanen & Karhunen 2014, s. 14–

15; Relander et al. 2011, s. 22) Paluuvirtojen tunnistamista 1990-luvun lopulla kuvaa 

hyvin se, että Haapanen ja Valta (1990, s. 27) tunnistavat logistiikan virroiksi vain mate-

riaali-, pääoma- ja tietovirrat vuonna 1990 ilmestyneessä kirjassaan. Kuvassa 3 on ku-

vattu nämä logistiikan neljä tunnistettua virtaa toimittajien, yrityksen ja asiakkaiden vä-

lillä.  

 

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 näin ollen edeltää 

muita logistiikan virtoja. Voidaankin sanoa, että tietovirta on virroista tärkein myös siksi, 

että sen avulla voidaan ohjata materiaalien toimitusketjua raaka-aineista asiakkaille sekä 

rahavirtoja, jotka suuntautuvat asiakkaiden suunnasta materiaalilähteille. Materiaalivir-

ralla kuvataan tuotteiden ja materiaalien kuljettamista sekä säilyttämistä. Materiaalivirto-

jen ei ole kuitenkaan pakko olla fyysisiä virtoja, vaan yhtä hyvin kyseessä voi olla palvelu 

eli aineeton asia. Rahavirtojen merkitys on myös suuri, koska se on virroista se, joka 

tukee merkittävimmin liiketoimintaa. Rahavirtaa syntyy, kun tuotteista ja raaka-aineista 
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maksetaan vastike. Neljännellä virralla eli paluuvirralla tarkoitetaan materiaalivirrasta 

syntyvien erilaisten jätevirtojen kierrätystä, kuin myös käytettyjen tuotteiden ohjaamista 

takaisin käytettäväksi esimerkiksi tuotannon raaka-aineena. Paluuvirrasta voidaan käyt-

tää myös termiä kierrätysvirta. (Hokkanen & Karhunen 2014, s. 14–15; Reinikainen et 

al. 2002, s. 8–10; Relander et al. 2011, s. 22) Tämän tutkimuksen johdantoluvussa esi-

teltiin tutkimuksen tutkimuskysymykset, joista on nähtävissä, että tässä työssä keskity-

tään logistiikan virroista etenkin materiaali- ja tietovirtojen tarkasteluun.  

Logistiikkaa voidaan jakaa ja kuvata monella tavalla, joista yksi tapa oli edellä kuvattujen 

virtojen kautta. Tämän lisäksi logistiikkaa voidaan havainnollistaa sen perusteella, että 

missä vaiheessa tuotteet ja materiaalit sijaitsevat tarkasteltavana olevan yrityksen näkö-

kulmasta. Tässä tarkastelutavassa on tunnistettavissa kolme suurempaa osakokonai-

suutta, eli tulo-, sisä- ja lähtölogistiikka. (Harrison et al. 2014, s. 11; Relander et al. 2011, 

s. 20–21) Reinikainen et al. (2002, s. 8) käyttävät samanlaista jakotapaa, mutta sisälo-

gistiikka-termin sijalla on operaatiot-termi, samalla tavalla kuten kuvassa 2 Lahtinen 

(2016, s. 28) käyttää. Kuvassa 4 on esitetty tätä logistiikan jakotapaa.    

 

Kuva 4. Yrityksen tulo-, sisä- ja lähtölogistiikka (Relander et al. 2011, s. 21). 

Kuvan 4 logistiikan eri kokonaisuuksiin sisältyy erilaisia vaiheita ja toimenpiteitä. Tulolo-

gistiikassa ollaan kohdeyrityksen näkökulmasta tekemisissä ylävirran toimittajien 

kanssa, ja tulologistiikka saa alkunsa hankintatoimesta. Tulologistiikan sisältämiä vai-

heita ovat esimerkiksi tavaran vastaanotto, tarkastus, purkaminen sekä tavaroiden siir-

täminen varastoon. Tulologistiikassa yritykseen tulevien materiaalien ei tarvitse olla vain 
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valmistukseen käytettäviä raaka-aineita, vaan kyseessä voi yhtä hyvin olla puolivalmis-

teita tai valmiita tuotteita. Sisälogistiikassa lähtökohtana on materiaalien ja tuotteiden 

käsittely yrityksen sisällä, erottaen toiminta kuitenkin tulo- ja lähtölogistiikasta. Sisälogis-

tiikan toimintoja ovat yrityksestä riippuen esimerkiksi tuotteiden kokoonpano sekä laittei-

den kunnossapito. Lähtölogistiikassa kohdeyritys on tekemisissä sen alavirran asiakkai-

den kanssa. Lähtölogistiikkaan luetaan kuuluvaksi esimerkiksi tuotteiden varastosta ke-

räily ja pakkaaminen sekä tuotteiden lähettäminen ja kuljetus. (Harrison et al. 2014, s. 

11; Reinikainen et al. 2002, s. 8; Relander et al. 2011, s. 20–21)  

2.2 Sisälogistiikka 

Tämän työn rajauksessa esitetään, että sisälogistiikka ei kuulu työn keskeiseen sisäl-

töön. Silti asiaa on syytä käsitellä lyhyesti, jotta voidaan paremmin ymmärtää myös lähtö- 

ja tulologistiikkaa. Sisälogistiikalla (in-house logistics) tarkoitetaan materiaalien ja tuot-

teiden käsittelyä yrityksen sisällä silloin, kun kyseessä ei ole kuitenkaan tulo- tai lähtölo-

gistiikka. Sisälogistiikkaan kuuluvia toimintoja ovat muun muassa tuotteen jalostus, ma-

teriaalien työstö, tuotteiden kokoonpano sekä eri työnvaiheiden väliset siirrot. (Hokkanen 

& Karhunen 2014, s. 20; Relander et al. 2011, s. 20–21) 

Edellä kuvassa 3 esitettiin logistiikan erilaisia virtoja. Näiden logistiikan virtojen kautta on 

mahdollista tarkastella myös sisälogistiikan toimintoja. Materiaalivirtaa sisälogistiikassa 

ovat ne kaikki toiminnot, jotka muuttavat valmistuksen raaka-aineet lopullisiksi yrityksen 

tuotteiksi. Sisälogistiikassa informaatiovirtaa hyödynnetään tuotannon ohjaamiseksi. Yh-

teydenpitoa tulee suorittaa taaksepäin etenkin raaka-ainevaraston kanssa ja eteenpäin 

valmisvaraston sekä jakelun kanssa. Sisälogistiikan informaatiovirrat ovat hyvin tapaus-

kohtaisia ja yrityskontekstiin sidonnaisia. Pääoma- eli rahavirtaa sisälogistiikasta 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 välistä logistiikkaa. Toimittajina voidaan nähdä myös esimerkiksi yrityk-

sen alihankkijat. Tämä logistiikan osakokonaisuus sisältää luonnollisesti myös logistiikan 

virtoja eli tieto-, materiaali-, raha- ja paluuvirtoja. Tulologistiikan ensimmäisenä 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, käy-

tetään yleensä englannin kielistä termiä sourcing. Termin käytöllä pyritään tuomaan 
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esille sitä, että hankintoihin sisältyy taloudellisten vaikutusten lisäksi myös uhkia ja mah-

dollisuuksia, jotka tulisi ottaa mahdollisimman hyvin huomioon. Hankinta voi olla luon-

teeltaan kertakauppaa, projektihankintaa, sopimuskauppaa tai pitkäaikaista hankintayh-

teistyötä, josta alihankinta on hyvä esimerkki. Hankinnan tehtäviin kuuluu tavara- ja pal-

velutoimitusten saatavuuden ja toimitusten jatkuvuuden takaaminen. Tavarantoimitta-

jayhteistyön kehittämisen taustalla tulee olla hankintastrategia, joka ohjaa käytännön 

hankintatyötä. Hankintastrategiaan liittyviä ratkaistavia päätöksiä voivat yrityksestä riip-

puen olla esimerkiksi ostetaanko paikallisilta vai kauempaa, mitä eritysosaamista tava-

rantoimittajilta edellytetään sekä paljonko tuotteita varastoidaan. (Sakki 2009, s. 184; 

Ritvanen & Koivisto 2007, s. 31)  

Hankintatoimen toteutumisen jälkeen tulologistiikkaan voidaan lukea kuuluvan yrityksen 

näkökulmasta neljä vaihetta: tavaran vastaanotto, tavaran tarkastus, pakkausten purka-

minen sekä tavaroiden sijoittaminen varastoon. (Hokkanen & Karhunen 2014, s. 19–20; 

Relander et al. 2002, s. 20) Tulologistiikan voidaankin katsoa käsittävän kaikki erilaiset 

toiminnot, jotka ovat turvaamassa toimitukset niin valmistuksen kuin kokoonpanon tar-

peisiin sekä vähittäismyyntiä varten (Zijm et al. 2019, s. 233). Tulologistiikkaa on lisäksi 

mahdollista tarkastella logistiikan eri virtojen kautta. Materiaalivirran tarkastelussa tulo-

logistiikassa teollisuusyritykseen tuleva materiaali saapuu yleensä vastaanottopistee-

seen ja raaka-ainevaraston kautta se siirretään varsinaiseen tuotantoon. Tämä 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 sekä toimittajien välinen tiedonsiirto. Li-

säksi materiaalien vastaanotto käy aktiivista tiedonvaihtoa muun muassa toimittajien ja 

kuljettajien kanssa. Rahavirran tarkastelussa tulologistiikassa pääomaa siirtyy yrityk-

sestä ulospäin materiaalien toimittajille sekä materiaalien kuljetuksesta vastaaville toimi-

joille. (Reinikainen et al. 2002, s. 8–10) 

Tulologistiikan kehittäminen niissä tapauksissa, jossa saapuvaa tavaraa on paljon ja li-

säksi saapuvia tuotteita ja materiaaleja on useita, on yrityksen toiminnalle hyvin olen-

naista. Tulologistiikan optimoinnin kautta on mahdollista pienentää kustannuksia sekä 

saavuttaa parempi kokonaislogistiikan tehokkuuden taso. Tulologistiikan tulisikin olla te-

hokasta sekä samalla joustavaa ja reaktiivista. Strategisen tason tarkastelussa yrityksen 

tulee päättää toimituskonseptista eli esimerkiksi siitä, kuinka toimittajat voidaan segmen-

toida. Operationaalisella tasolla tulee huolehtia tulologistiikan ajoituksista sekä järjeste-

lystä, jotta on mahdollista välttää esimerkiksi kuljettajien pitkiä odotusaikoja rekkojen pu-

rettavaksi pääsemiseen. (Zijm et al. 2019, s. 233–234) 



17 
 

2.4 Lähtölogistiikka 

Lähtölogistiikan (outbound logictics) perustoimintoihin kuuluvat varastosta keräily ja tuot-

teiden pakkaaminen sekä tuotteiden lähetys ja kuljetus asiakkaalle. Lisäksi lähtölogistii-

kan toimintoihin sisältyvät paluulogistiikka ja erilaiset lisäarvopalvelut. Näitä lisäarvopal-

veluita voivat olla esimerkiksi tuotteiden lajitteluun, pakkaamiseen, huoltoon sekä kierrä-

tykseen liittyvät 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 myymiä tuotteita asiakkaan toimesta, johtuen esimerkiksi takuukorjauk-

sesta tai kierrättämisestä. Tuotteen ohella on mahdollista ottaa talteen lisäksi esimerkiksi 

pakkausmateriaali ja hyödyntää se uudelleen. (Relander et al. 2011, s. 126–127) Lähtö-

logistiikan tärkeyttä yrityksille lisää se, että monessa tapauksessa lähtölogistiikan pro-

sessit yhdistävät yrityksen ja sen arvoketjun asiakkaat toisiinsa. Lähtölogistiikan ja siihen 

liittyvän jakelun ja asiakaskontaktoinnin avulla on mahdollista tarjota laadukkaat tuotteet 

ja palvelut asiakkaille menestyksekkäästi, kun prosessi toimii kunnolla. Jos taas proses-

sit eivät toimikaan kunnolla, yrityksen on mahdollista pilata aiemmin arvoketjussaan 

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

Kuten sisä- ja tulologistiikkaa voitiin edellä tarkastella logistiikan eri virtojen kautta, voi-

daan myös lähtölogistiikkaa tarkastella tämän lähestymistavan avulla. Materiaalivirran 

tarkastelussa lähtölogistiikka on siis jakelun lisäksi kaikki ne tarpeelliset tukitoiminnot, 

jotka ovat edellytyksenä sille, että tuotteet siirtyvät yritykseltä asiakkaalle (Reinikainen et 

al. 2002, s. 8). Näitä ovat esimerkiksi varastosta keräily ja lähetys. Näiden lisäksi lähtö-

logistiikkaan kuuluu asiakkailta saapuvien tilausten käsittely. Informaatiovirran tarkaste-

lussa kiinnitetään huomiota yrityksen sisäisen tiedonsiirron lisäksi myös yrityksen ulko-

puolisiin toimijoihin kohdistuvaan tiedonsiirtoon. Asiakkaiden suuntaan kohdistuva tie-

donsiirto on merkittävä osa asiakaspalvelua sekä samalla tuotteen arvonlisäystä. Asiak-

kaan lisäksi lähtölogistiikassa tulee tiedottaa myös kuljettajia ja muita lähtölogistiikan 

osapuolia, jotta heillä olisi täsmällistä tietoa omien operaatioidensa suorittamista varten. 

Rahavirtaa lähtölogistiikassa muodostuu siitä, että yrityksen tuotteita ja palveluita osta-

nut asiakas maksaa niistä, vaikka myynti ja markkinointi ovatkin logistisen ketjun ulko-

puolella. (Reinikainen et al. 2002, s. 8–10)  

Myös tehokas lähtölogistiikka on yrityksen toiminnan kannalta olennaista ja kriittinen te-

kijä yrityksen taloudellisen menestymisen taustalla. Tehokkaan ja toimivan lähtölogistii-

kan tyypillisiä tavoitteita ovat laatu, oikea-aikaisuus, asiakastyytyväisyys, joustavuus, 

kustannustehokkuus sekä kestävä toiminta. Esimerkiksi oikea-aikaisuudella ja toiminnan 

joustavuudella on myös merkittävä vaikutus asiakkaiden tyytyväisyyteen. Tarkastellessa 
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lähtölogistiikkaa strategisella tasolla joutuu yritys etsimään tasapainon ja tekemään pää-

töksiä neljän toisiinsa vaikuttavan tekijän perusteella. Nämä huomioon otettavat näkö-

kulmat ovat (1) millä markkinoilla yritys haluaa toimia, (2) mikä on tavoiteltava toimitus-

palvelun taso, (3) kuinka yritys voi erottautua kilpailijoista sekä (4) toiminnan tarkoituk-

senmukaistaminen. Taktisen tason, eli keskipitkän aikavälin suunnittelussa, tulee puo-

lestaan ottaa huomioon esimerkiksi ketkä toimivat yrityksen jakelukumppaneina ja min-

kälaisia kuljetusajoneuvoja on tarpeen käyttää. Operationaalisella tasolla tehdään pää-

töksiä esimerkiksi varastojen järjestelyistä sekä kapasiteetista. (Zijm et al. 2019, s. 311–

312) 

2.5 Logistiikkapalvelut ja ulkoistaminen 

Logistiikan merkityksen lisääntyessä on yrityksissä myös tunnistettu, että toimivan logis-

tiikan kautta on mahdollista saavuttaa kilpailuetua. Tätä kilpailuetua on ollut mahdollista 

pyrkiä saavuttamaan esimerkiksi hankkimalla logistiikkapalvelut yrityksen ulkopuoliselta 

toimittajalta. Logistiikkapalveluita ulkoistetaan, kun yritys haluaa esimerkiksi parantaa 

asiakaspalveluaan, vähentää kustannuksiaan tai tavoitteena on osaamisen lisääminen 

ja joustavammat logistiikkatoiminnot. Entistä yleisempää esimerkiksi on, että tuotanto-

yritykset eivät hoida kokonaan omaa logistiikkaansa. (Relander et al. 2011, s. 25; Tapa-

ninen 2018, s. 29) Näin toimitaan myös kohdeyrityksessä, jossa kuljetukset on ulkoistettu 

lähes täysin.   

Asiakasyrityksen ja logistiikanpalveluita tarjoavan yrityksen välisestä sopimuksesta riip-

puu, minkälaisia logistisia tehtäviä logistiikkapalveluyritys toteuttaa asiakkaan toimeksi-

antona. Nämä tehtävät voivat olla esimerkiksi tuotteiden varastointia, kuljetusta sekä ja-

kelua. Logistiikkapalveluyritys ei kuitenkaan itse missään vaiheessa omista kyseisiä tuot-

teita, joita se operoi. Palveluyrityksen toteuttamiin palveluihin ja tehtäviin voi lisäksi kuu-

lua esimerkiksi jatkojalostusta, sisältäen työvaiheita kuten kokoonpanoa, asentamista tai 

viimeistelyä. Tämä logistiikkapalvelun hankinta voi lisäksi tapahtua asiakkaan toimesta 

kertaluontoisena palveluna tai vaihtoehtoisesti pitkäaikaisin sopimuksin. (Karrus 2001, 

s. 257–259)  

Logististen palveluiden, joita asiakasyritykset ulkoistavat, perusmuotoja voidaan tunnis-

taa erilaisia, joita yleisimpiä ovat edelläkin mainitut kuljetuspalvelut ja varastointi. Suo-

malaisia kuljetuspalveluita tarjoavia yrityksiä ovat esimerkiksi VR, Finnair ja Posti. Postin 

rinnalla Suomessa on alkanut toimimaan myös useita ulkomaisia palvelutarjoajia, kuten 

UPS ja DHL. Yksinkertaisimmillaan kuljetusten ulkoistamisella esimerkiksi jollekin näistä 

yrityksistä asiakas hankkii vain kuljetuskapasiteettia. Toisessa ääripäässä kuljetusten ul-

koistamisessa ovat monimutkaiset, hyvin joustavat ja asiakkaalle räätälöidyt ratkaisut, 
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joissa puhutaan kuljetusten kokonaisjärjestelmän tarjoamisesta. Varastoinnin ulkoista-

misessa yksinkertaisin sopimussuhde on vain varastoinnin vuokraaminen palveluntarjo-

ajalta. Toisaalta asiakkaan on mahdollista hankkia myös varastohotellipalveluita, joissa 

pienimmillään voidaan varata vain yksittäinen varastohyllypaikka. Myös logistiikan tar-

peisiin vaadittavia tietojärjestelmiä ja erilaisia lisäpalveluita, kuten rahansiirtopalveluita, 

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

Riippuen siitä, mitkä asiakkaan tarpeet ja vaatimukset ovat, voidaan logistiikan ulkoista-

mista toteuttaa erilaisilla tasoilla. Näitä ulkoistamisen tasoja on tunnistettavissa neljä. 

Näistä logistiikan ulkoistamisen tasoista ensimmäisen osapuolen logistiikassa (1PL) ul-

koistamista ei varsinaisesti tapahdu, ja mallia voidaankin kutsua sisäisiksi palveluiksi. 

Tällä periaatteella toimiva yritys hoitaa itse logistiikkatoimintansa suunnittelun, toteutuk-

sen sekä hallinnan, tehden sen hyödyntäen omaa henkilökuntaansa ja kalustoa. Toisen 

osapuolen logistiikassa (2PL) kohdeyritys ostaa ulkopuoliselta toimijalta yksittäisiä logis-

tiikkapalveluja, kuten materiaalien kuljetuksen tai niiden varastointia. Toisen osapuolen 

logistiikasta voidaan käyttää myös termiä ostopalvelut. Kolmannen osapuolen logistii-

kassa (3PL) ulkoistamisen taso jälleen lisääntyy ja yritys ostaa toimitusketjun kokonais-

palveluja logistiikkapalveluyritykseltä. Logistiikan kokonaisohjauksen asiakasyritys kui-

tenkin pitää itsellään. Neljännen osapuolen logistiikassa (4PL) asiakasyritys hankkii lo-

gistiikkapalveluyritykseltä logistiikan kokonaispalvelun, jota voidaan kuvata myös integ-

roituna palveluina. Tällöin palveluntarjoaja ottaa huolehdittavakseen asiakasyrityksen lo-

gistiikan, kuten esimerkiksi suunnittelun, varastoinnin ja kuljetukset. 4PL-mallissa on tyy-

pillistä, että logistiikkapalveluyritys käyttää muita palveluntarjoajia apunaan. (Relander 

et al. 2011, s. 128; Ritvanen & Koivisto 2007, s. 62; Tapaninen 2018, s. 30) Näitä logis-

tiikan ulkoistamisen eri tasoja on havainnollistettu kuvassa 5.  
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Kuva 5. Logistiikkapalveluiden rakenteet (Mukaillen Haapanen et al. 2005, s. 
255).  

Kuvasta 5 on nähtävissä erot eritasoisten ulkoistamisen mallien välillä. Erityisesti kol-

mannen ja neljännen osapuolten logistiikan eroa kuva havainnollistaa hyvin.  

2.6 Logistiikan tietojärjestelmät 

Logistiikan yhdeksi virraksi kuvassa 3 määriteltiin tietovirrat. Jotta logistiikkaa tai mitä 

tahansa muuta yrityksen toimintoa voitaisiin ohjata oikein ja tehokkaasti, tarvitaan johta-

misen tueksi oikeaa informaatiota. Tässä yhteydessä yrityksen tietojärjestelmillä on mer-

kittävä rooli. (Reinikainen et al. 2002, s. 166; Zijm et al. 2019, s. 167) Tuotannollisessa 

toiminnassa olevalla yrityksellä on käytössä useita tietojärjestelmiä. Näitä ovat esimer-

kiksi myynnin ja markkinoinnin järjestelmät, tuotanto- ja varastojärjestelmät sekä kirjan-

pitoon ja henkilöstöhallintoon liittyvät järjestelmät. (Tapaninen 2018, s. 22) Toiminnan-

ohjausjärjestelmä ERP (enterprise resource planning) on järjestelmä, joka integroi nämä 

kaikki tiedonlähteet ja -järjestelmät toisiinsa. ERP-järjestelmää voikin pitää yrityksen kes-

kushermostona, joka välittää tiedon sitä tarvitseville liiketoiminnan osastoille. (Slack et 

al. 2010, s. 409–410; Relander et al. 2011, s. 56–57)  
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Logistiikan ohjausjärjestelmiä voidaan jaotella ryhmiin erilaisin perustein, esimerkiksi sen 

mukaan onko niillä tavoitteena käsitellä menneisyyttä eli toteuttaa seurantaa vai tulevai-

suutta eli tehdä strategista suunnittelua. Yhden jaottelun mukaan logistiikan ohjausjär-

jestelmät voidaan jakaa seuraavasti:  

• myynnin järjestelmät 

• tuotannon suunnittelun järjestelmät 

• hankinnan suunnittelun järjestelmät 

• varastojen ohjauksen järjestelmät  

• jakelun ohjauksen järjestelmät. (Reinikainen et al. 2002, s. 111)  

Myynnin tietojärjestelmissä on tietokannat asiakkaista ja tuotteista sekä myyntiprosessia 

tukevat ohjelmistot. Myynninjärjestelmissä pääpaino kohdistuu tuotteiden saatavuuden 

varmistamiseen tilausten vastaanottoon liittyen sekä tietoon kuljetuskustannusten arvi-

oinnista. Logistiikan tavoitteiden huomioiminen ei kuitenkaan ole aina parhaalla mahdol-

lisella tasolla näissä järjestelmissä. Myynninjärjestelmissä on kuitenkin mahdollisuus tar-

jota asiakkaalle esimerkiksi eri palveluvaihtoehtoja, kuten toimitusaikojen valintaa asiak-

kaan tarpeiden mukaan. Tuotannon suunnittelun järjestelmille on tunnistettavissa kaksi 

päätehtävää eli materiaalin ja kapasiteetin ohjaus. (Reinikainen et al. 2002, s. 113) Ma-

teriaalin ohjauksessa tavoite on taata raaka-aineiden ja osien saatavuus sekä myyntiva-

likoiman tuotteiden toimituskyky (Sakki 2009, s. 115) Hankinnan järjestelmien kautta voi-

daan vaikuttaa varastointikustannusten määrään, huomioiden kuitenkin palvelukyvyn ta-

son säilyttäminen. Tähän voidaan vaikuttaa esimerkiksi sen kautta, että ostot suunnitel-

laan jatkuvasti myynnin ja tuotannon muutoksiin perustuen. (Reinikainen et al. 2002, s. 

113)  

Varastonhallintajärjestelmässä (WMS, warehouse management systems) päätavoit-

teena on varastonimikkeiden hallinta sekä varaston kiertonopeuden ohjaus ja valvonta, 

jotka ovat oleelliset osat varastojen ohjausjärjestelmää. Varastonhallintajärjestelmän on 

kyettävä antamaan luotettavaa tietoa tuotteista ja tapahtumista kaikille osapuolille. Va-

rastonhallintajärjestelmän käytöstä saatavia hyötyjä ovat lisäksi esimerkiksi tietojen syöt-

tövirheiden väheneminen sekä asiakaspalvelun paraneminen. (Murphy & Knemeyer 

2018, s. 47–48; Reinikainen et al. 2002, s. 114–115) Yhä useammin tätä tuetaan sillä, 

että varaston tietojärjestelmät ovat yhdistettynä yrityksen toiminnanohjausjärjestelmään, 

mikä mahdollistaa esimerkiksi asiakastilausten näkemisen varastojärjestelmässä (Rush-

ton et al. 2017, s. 412). Varaston toimimiseksi laadukkaasti ja tehokkaasti on hyvä ja 

toimiva tietojärjestelmä perusedellytys toiminnan tukena. Varastontietojärjestelmästä 
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löytyvät tiedot koskien muun muassa kaikkia tuotteita, varastointia ja asiakkaita. Tuottei-

siin liittyviä tietoja ovat esimerkiksi nimet, koodit, mitat sekä hinnat ja missä mitäkin tuo-

tetta on. Tietojärjestelmässä on saatavilla muutakin tärkeää tietoa, kuten varastokirjan-

pidon saldot. (Karhunen et al. 2004, s. 386–387)  

Reinikainen et al. (2002, s. 115) jakaa kuljetusten ohjausjärjestelmät kolmeen ryhmään 

kuljetustapahtuman suhteen: suunnitteluun, reaaliaikaiseen ohjaukseen sekä seuran-

taan. Suunnittelussa ollaan kiinnostuneita muun muassa siitä, että mitä kuljetetaan, 

ketkä ovat kuljetuksen osapuolet ja milloin itse kuljetus tapahtuu. Kuljetusten ohjausjär-

jestelmän suunnittelulla onkin merkittävä vaikutus asiakasvaatimusten täyttämisessä. 

Kuljetuksen reaaliaikaisessa ohjauksessa ollaan yhteydessä kuljetuksen suorittajaan 

esimerkiksi puheyhteyden avulla. Seurannan kautta kuljetuksista voidaan kerätä parem-

min tietoa esimerkiksi suoritteista ja tapahtumista. Kerättyä tietoa voidaan hyödyntää 

luotettavien kuljetuspalvelu- ja asiakaskohtaisten kustannuslaskentajärjestelmien kehit-

tämisessä. (Reinikainen et al. 2002, s. 115–116) Kuljetusten ohjausjärjestelmän (TMS, 

transportation management systems) avulla voidaan vähentää kuljetuskaluston tyhjänä 

ajoa, vähentää polttoaineen kulutusta sekä ylipäänsä vähentää kuljetuksista syntyviä 

kustannuksia (Murphy & Knemeyer 2018, s. 47–48).  

Kuten todettua, varastoissa ja logistiikassa ylipäänsä liikkuu paljon informaatiota. Tähän 

liittyen on olemassa termi telematiikka. Telematiikalla tarkoitetaan tietojenkäsittelyn ja 

tietoliikenteen samanaikaista hyödyntämistä informaation jakamisessa ja välittämisessä 

(Hokkanen & Karhunen 2014, s. 225). Telematiikan avulla yritykset pyrkivät tehosta-

maan yritystoimintaansa. Telematiikassa tietojenkäsittely voidaan jakaa neljään osa-alu-

eeseen: perinteiseen tietojenkäsittelyyn, toimistoautomaatioon, tietoliikenteeseen sekä 

tuotantoautomaatioon. Perinteisellä tietojenkäsittelyllä tarkoitetaan pääasiassa numee-

risten tiedostojen ja tietueiden käsittelyä näyttöpäätteellä. Toimistoautomaatiolla tarkoi-

tetaan tietokoneen hyödyntämistä toimistotehtävien hallinnassa; tätä on esimerkiksi eri-

laisten sovellusohjelmien kuten tekstinkäsittely- ja taulukkolaskentaohjelmien sekä säh-

köpostin käyttäminen. Tietoliikenteellä kuvastetaan sähköistä tiedonsiirtoa erilaisissa tie-

donhallintaverkostoissa. Tuotantoautomaatio on puolestaan kaikkea tuotantoon liittyvää 

tietojenkäsittelyä. (Hokkanen & Karhunen 2014, s. 225)  

Logistiikan toteuttamiseen voidaan hyödyntää erilaisia informaatioteknologian osa-alu-

eita, joista merkittävimpiä ovat esimerkiksi tunniste- ja tiedonkeruumenetelmät. Yrityksen 

toiminnassa syntyy paljon tietoa, eikä ongelma nykyisin olekaan tiedon tarjonnan puute, 

vaan ennemmin se, että kuinka tietoa vodaan tallentaa ja käsitellä tehokkaasti. Tällöin 

tarpeellinen tieto on käytettävissä oikealla hetkellä ja oikeassa paikassa. Tietojärjestel-

mien avulla voidaan kerätä tietoa esimerkiksi varaston tilasta. Kun tuote myydään ja 
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poistetaan varastosta, kirjautuu järjestelmään automaattisesti tieto, jolloin varastosaldo 

päivittyy samoin automaattisesti, mikä mahdollistaa uusien tilausten tekemisen. (Hokka-

nen & Karhunen 2014, s. 225–227) 

Erilaisia tiedontallennukseen ja -keräämiseen liittyviä menetelmiä on olemassa useita. 

Näitä ovat esimerkiksi magneettiset menetelmät, älykortit sekä viivakoodit. Myös radio-

taajuuteen perustuvia tunnistustekniikoita on olemassa, ja niiden käyttö on lisääntynyt 

viime vuosina. Viivakoodin optiseen lukemiseen voidaan hyödyntää erilaisia apulaitteita, 

joita ovat kynälukija, laserlukija, korttilukija sekä kameralukija. Nämä erilaiset lukulaitteet 

soveltuvat myös erilaisiin käyttötarkoituksiin. Esimerkiksi kynälukijalla viivakoodi pitää 

lukea lähietäisyydeltä, ja laserlukijana voidaan käyttää kiinteätä käsilaseria. Varastotoi-

mintaan liittyen viivakoodien käyttö 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 

Edellä kuvattujen järjestelmien kohdalla on jo oltu periaatteessa tekemisissä organisaa-

tion ulkopuolisten tahojen kanssa, etenkin kun on puhuttu myynnin ja jakelun tietojärjes-

telmistä. Yrityksen ulkopuolisilla toimijoilla on kuitenkin niin merkittävä vaikutus yrityksen 

toimintaan, että näitä, esimerkiksi asiakasjärjestelmiä, on syytä kuvata tarkemmin. Tämä 

yritysten ulkopuolisten toimijoiden merkityksen lisääntyminen on näkynyt sitä kautta, että 

yritykset ovat yhä enemmän verkottuneita keskenään. Erityisesti yritysten logistiikan to-

teuttaminen vaatii hyvää yhteistyötä ja tiedon kulkua esimerkiksi alihankkijoiden ja jake-

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

Yritysten välisestä tai yrityksen eri osastojen välisestä tiedonsiirrosta voidaan käyttää 

termiä yritystelematiikka. Tähän liittyen perinteisin osa-alue on ollut EDI/OVT-järjes-

telmä. EDI (electronic data interchange), suomeksi OVT (organisaatioiden välinen tieto-

jenvaihto), on nimensä mukaisesti sähköistä tiedonvaihtoa, joka on kaksisuuntaista. EDI 

onkin käsite, jolla määritellään eri toimialojen ja toimijoiden käyttämiä standardeja, joiden 

avulla lähetys- ja vastaanottoprotokollat yhteensovitetaan. EDI on kuitenkin hyvin jäykkä 

ja vanhahko kahden yrityksen välinen sanomien siirtotapa. (Hokkanen & Karhunen 2014, 

s. 235–236; Murphy & Knemeyer 2018, s. 44; Skjott-Larsen et al. 2007, s. 123) Johtuen 

yritysten toimintakentän monimutkaistumisesta, on yritysten välistä tiedonsiirtoa ollut 

pakko kehittää joustavammaksi ja tehokkaammaksi.  

Nykyisin markkinoilla on tehokkaampi dokumenttien siirron mahdollistava kieli eli XML 

(extensible mark-up language). XML:n etuina on, että sitä voidaan hyödyntää internetin 
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kautta ja se mahdollistaa käyttäjien itse määrittää, minkä muotoista tietoa siirretään. 

XML:n suurin hyöty on, että se on kaikkien käytettävissä, mikä mahdollistaa tehokkaan 

tiedonsiirron kaikkien toimijoiden välillä. (Hokkanen & Karhunen 2014, s. 237; Rushton 

et al. 2017, s. 751) Sähköisessä muodossa voidaan välittää kaikkia informaatiovirtaan 

kuuluvia toimintoja, kuten tilaus, laskutus, laskun maksu sekä mahdollinen reklamaatio. 

Sähköisessä muodossa kulkevan tiedon avulla on kyetty hälventämään toimitusketjujen 

rajapintoja ja näin ollen tehostaa informaation kulkua. Oikea-aikaisempi ja täsmällisempi 

tieto vähentää toiminnan epävarmuutta ja lisää samalla yrityksen tuotannon tehokkuutta. 

(Hokkanen & Karhunen 2014, s. 240–241)  

Olennainen osa asiakaslähtöistä toimitusketjua on hyvä asiakaspalvelu. Tätä voidaan 

pyrkiä toteuttamaan erilaisin menetelmin. Yrityksen on esimerkiksi pyrittävä toiminnas-

saan joustavuuteen, ja toiminnan lähtökohtana tulee olla asiakkaan vaatimukset. Näin 

on mahdollista kehittää sekä asiakkaita että tuotteita parhaiten palveleva toimitusjärjes-

telmä. (Relander et al. 2011, s. 15–16) Tärkeää on myös toteuttaa reaaliaikainen ja lä-

pinäkyvä informaatiojärjestelmä. Järjestelmän avulla ajantasainen tieto on asiakkaiden 

ja kaikkien verkostopartnerien hyödynnettävissä. Järjestelmän avulla asiakkaat voidaan 

lisäksi sitoa paremmin toimittajaan. (Christopher 2005, s. 180–181; Relander et al. 2011, 

s. 15–16) Järjestelmästä saatavaa tietoa on esimerkiksi tuotteiden ja osien sijainti sekä 

milloin niiden on tarkoitus saapua seuraavaan osoitteeseen. Tulevaisuudessa näiden 

tietojen rinnalle on yhä enemmän tulossa tietoa myös muun muassa toiminnan ekologi-

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

Oma merkityksensä logistiikan toimivuudessa on myös asiakkuudenhallinnalla sekä 

asiakassuhteiden johtamisella (customer relationship management, CRM). Asiakassuh-

teita on tärkeää hallita koko asiakassuhteen ajan, ja CRM-järjestelmällä voidaankin hal-

lita myynti- ja toimitustapahtumia tilausten käsittelyn alusta toimituksen loppuun saakka. 

CRM-järjestelmällä on mahdollista esimerkiksi tunnistaa potentiaalisia asiakkaita tietyille 

tuotteille, tarkastella asiakkailta saatua palautetta, tunnistaa asiakkaiden tarpeita sekä 

tarvittaessa kohdistaa jälkimarkkinointia. CRM-järjestelmän ideana on kerätä asiakastie-

toa ja hyödyntää sitä päätöksenteossa, mikä mahdollistaa asiakkaiden paremman pal-

velun. Järjestelmän kautta on myös mahdollista esimerkiksi tietää milloin asiakkaan 

hankkimat tuotteet ovat huollon tarpeessa. (Relander 2011, s. 65–66; Sadler 2007, s. 

135–136)  

Asiakkaiden tarpeisiin on kyettävä vastaamaan jatkuvasti lyhyemmillä toimitusajoilla sa-

malla kun asiakkaat vaativat räätälöityjä ratkaisuja. Tämä edellyttää toimitusketjussa kai-

kilta joustavuutta ja nopeaa reagointia. Keskeistä tässä on yhteistyö toimitusketjun eri 
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toimijoiden välillä. (Relander et al. 2011, s. 137) Toimitusketjussa, ja myös yritysten si-

säisessä toiminnassa, koordinoinnin lisääminen yhteisten tavoitteiden saavuttamisessa 

on merkittävä tekijä 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 läpinäkyviä verkoston muille yhteistyökumppaneille, mikä on nykyisin mahdol-

lista prosessien sähköistämisen kautta. Läpinäkyvyyden lisääntyessä tulee kuitenkin 

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

Vähittäiskaupan puolella toimitusketjun koordinoinnissa hyödynnetään paljolti ECR:ää 

(efficient consumer response). ECR:n toimintaperiaatteena on, että tavarantoimittajat ja 

jakeluketjun jäsenet toimivat tiiviissä yhteistyössä. Menetelmästä saatavia etuja ovat esi-

merkiksi yhteinen ennustaminen sekä kysyntälähtöinen tuotetäydennys. (Harrison et al. 

2014, s. 233; Relander et al. 2011, s. 140) ECR:n toteuttamisessa keskeistä onkin orga-

nisaatioiden välisten tietojärjestelmien verkottaminen sekä esimerkiksi selkeiden toimin-

taperiaatteiden määrittely. ECR:ssä voidaan määritellä muun muassa toimitusten hallin-

taa, markkinointiyhteistyötä sekä tuotteiden jäljitettävyyttä. (Relander et al. 2011, s. 140)  

ECR:ään on vahvasti liitoksissa CPFR (collaborative planning, forecasting and rep-

lenishment) -toimintamalli, jossa toimitusketjun tehokkuutta tavoitellaan yhteisen suun-

nittelun, ennustamisen sekä täydentämisen avulla. Näin toimiessa voidaan vähentää va-

rastoja, lisätä myyntiä sekä parantaa saatavuutta. CPFR-toimintamallin käyttöä on eten-

kin vähittäiskaupassa. Mallia käytetään myös toimialoilla, joissa on laaja tuotevalikoima, 

mutta tuotteiden kysyntä on hyvin epävakaata. (Harrison et al. 2014, s. 233; Relander et 

al. 2011, s. 140)  

2.8 Logistiikkaluvun teorian kytkeminen Purson caseen 

Tässä alaluvussa tuodaan esille edellä käsiteltyjen teoriataustojen merkitystä tämän tut-

kimuksen kannalta ja kuvataan miksi ne ovat oleellisia tutkimuksen toteutuksessa. Tut-

kimuksen suurempana kokonaisuutena on tarkastella yrityksen logistiikan toimintaa ja 

mahdollisuuksia sen kehittämiseen. Logistiikan pilkkominen kolmeen osaan, sisä-, tulo- 

ja lähtölogistiikkaan, mahdollistaa teorian tarkemman ja tarkoituksenmukaisemman läpi-

käynnin yrityscasen kannalta. Yrityksen näkökulmasta huomio haluttiin kiinnittää lähtö-

logistiikan tarkasteluun, ja teorian kautta voitiin tunnistaa, että lähtölogistiikan toimin-

nassa etenkin tuotteiden keräily, pakkaaminen ja kuljetus asiakkaille ovat tärkeitä toimin-

toja. Tämän tutkimuksen laajuudessa kuljetusten toimivuuteen ei kuitenkaan kiinnitetä 

huomiota. Yrityksen terminaalin toimiessa myös tavaran vastaanottopaikkana, tunnistet-
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tiin tarve huomioida tulologistiikan vaikutus terminaalin toimintaan. Tulologistiikan toimin-

nassa yhtenä vaiheena oli saapuvien tavaroiden sijoittaminen varastoon. Tämän 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 nähdä, että kohdeyrityksessä harjoitetaan 

toisen osapuolen logistiikkaa. Tämä tarkoittaa käytännössä sitä, että yrityksen kuljetuk-

set ovat suurelta osin ulkoistettuja. Tämä tekijä puolestaan vaikuttaa siihen, kuinka yri-

tyksen tulee olla yhteydessä ulkopuolisiin toimijoihin, mikä tarkoittaa erilaisten tietojär-

jestelmien käytön ja tiedonhallinnan sujuvuuden tarvetta. Tämän lisäksi yrityksen sisäi-

sillä tietojärjestelmillä tunnistettiin olevan vaikutusta muun muassa yrityksen logistiikan 

toimintaan. Myös se, kuinka nämä eri tietojärjestelmät voivat keskustella keskenään ja 

jakaa tietoa muille osapuolille, on tekijä, joka vaikuttaa merkittävästi logistiikankin toimin-

taan.  
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3. VARASTOT JA TERMINAALI 

3.1 Varastointi 

Yleiskielessä varastolla tarkoitetaan jotain fyysistä tilaa, joka voi olla esimerkiksi paikka 

tai rakennus. Tässä fyysisessä tilassa on mahdollista säilyttää tuotteita, materiaaleja ja 

komponentteja. Kaikissa logistisissa järjestelmissä varastointi on olennainen osa koko-

naisuutta. Varastoinnin avulla voidaan vaikuttaa merkittävästi halutun asiakaspalvelun 

takaamiseen, toteuttaen se pienimmillä mahdollisilla kustannuksilla. Taloudellisesti tar-

kasteluna varastointi onkin silloin toimivinta, kun toimituskyvyttömyyttä ei pääse tapah-

tumaan, mutta varastossa ei saa myöskään olla liiallisia varmuusvarastoja, jolloin varas-

toon sitoutuu turhaan rahaa. Tällöin yrityksen tulee löytää varastoinnin alin määrä tava-

raa, joka kuitenkin takaa liiketoiminnan jatkumisen ilman häiriöitä. (Karhunen et al. 2004, 

s. 305; Karrus 2001, s. 35; Reinikainen et al. 2002, s. 45) 

Yleisesti ajatellun varastointi-termin voi suomen kielessä ajatella tarkoittavan kuitenkin 

kahta eri asiaa, joita kuvastaa paremmin englannin kielen vastaavat termit. Tekninen 

määritelmä varastolle on edellä esitetty kuvaus, jossa varasto ymmärretään fyysiseksi 

tilaksi, jossa materiaalia voidaan säilyttää. Tästä määrittelystä käytetään englannin kie-

lessä termiä warehouse. Talousopin määrittelyn mukaan varastolla tarkoitetaan puoles-

taan vaihto-omaisuuden materiaaliosuutta. Tällä materiaaliosuudella tarkoitetaan yrityk-

seen hankittuja materiaaleja, jotka eivät ole jalostuksessa, ja niistä aiheutuvia kustan-

nuksia. Tästä varastoinnin määrittelystä käytetään englanniksi termiä inventory. Lisäksi 

sekaannusta voi aiheuttaa termi varastonohjaus (inventory management), joka kuvaa 

toimenpiteitä, joiden kautta yritys ohjaa materiaalivirtoja ja niistä syntyvää kassavirtaa 

sekä parantaa sijoitetun pääoman tuottoa. (Hokkanen & Karhunen 2014, s. 125, 202) 

Tämän takia tuleekin kiinnittää huomiota siihen, että määrittelee huolella asian mistä pu-

huu, jotta sekaannuksilta voidaan välttyä. 

Vaikka varastointi tunnistetaan tärkeäksi toiminnoksi, jotta asiakkaille voidaan tarjota riit-

tävä asiakaspalvelun taso, on varastoinnin tärkeydestä olemassa myös päinvastaisia 

näkemyksiä. Nykyisellään hallitsevammaksi käsitykseksi on noussut ajatus, että varas-

tointia on kannattavaa vähentää ja sen sijaan tulisi panostaa enemmän tilausperustei-

seen tuotantoon (Haapanen et al. 2005, s. 288). Varastointi ei ole nimittäin yrityksille 

ilmaista, ja siitä aiheutuu erilaisia kustannuksia yritykselle. Varastoitavat tavarat on jou-

duttu maksamaan yrityksen kassasta, jolloin niihin sitoutuu yrityksen pääomaa. Myös 
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itse varastointitilat maksavat, oli kyse niiden rakentamisesta tai vuokraamisesta. Varas-

toinnissa tavaroita joudutaan käsittelemään, josta syntyy esimerkiksi kone- ja pakkaus-

kustannuksia. Lisäksi varastoitaessa joudutaan hyväksymään riski siitä, että varastoi-

tava tavara pilaantuu tai materiaalin käyttötarve poistuu tavalla tai toisella. (Karhunen et 

al. 2004, s. 305) 

Vaikka varastoista nähdäänkin aiheutuvan erilaisia kustannuksia, on olemassa perustel-

tuja syitä, minkä takia varastointi voi olla kannattavaa. Lambert ja Stock (1999, s. 263–

265) listaavat yhdeksän syytä, miksi varastointi on perusteltua: 

1. kuljetuskustannusten alentamisen saavuttaminen 

2. tuotantokustannusten alentamisen saavuttaminen 

3. suurten hankintaerien edullisuus 

4. toimitusten varmistaminen 

5. yrityksen asiakaspalvelupolitiikan tukeminen 

6. markkinatilanteen muutosten tasaaminen (esim. kausiluonteisuus, kilpailu) 

7. tuottajien ja kuluttajien välisten aika- ja paikkaerojen tasaaminen 

8. halutun asiakaspalvelutason saavuttaminen pienimmillä 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 ryhmitellä 

esimerkiksi sen mukaan, mitä materiaalia niissä säilytetään tai mikä varaston käyttötar-

koitus on. Materiaalin tarkastelussa varastot voidaan ryhmitellä kappale- ja joukkotava-

ravarastoihin. Käyttötarkoituksen suhteen varastoja ryhmitellään valmistukseen ja jake-

luun liittyen. Lisäksi varastoja on mahdollista ryhmitellä sen mukaan missä vaiheessa 

jalostusta ne sijaitsevat, ja mikä niiden merkitys prosessissa on. (Hokkanen & Karhunen 

2014, s. 126–127) Näitä erilaisia valmistukseen liittyviä varastoja ovat: 

• raaka-ainevarasto 

• puolivalmiste- eli välivarasto 

• valmiste- eli tuotevarasto 

• tarvikevarasto 

• työvälinevarasto. (Hokkanen & Karhunen 2014, s. 127)  
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Raaka-ainevarasto on varasto, jossa säilytetään materiaalia ennen sen siirtämistä tuo-

tantoon. Raaka-ainevarastolle tyypillinen piirre on, että yrityksen käyttämiä jokaista ma-

teriaalilajia on varastossa paljon. Lisäksi varastossa olevien nimikkeiden yksikköhinta on 

pieni. Raaka-ainevarastoon saapuvat tuloerät ovat tavanomaisesti suuria ja niitä tulee 

harvoin. Lähtöerät sen sijaan ovat pieniä, mutta niitä tapahtuu taajaan. Raaka-aineva-

raston jälkeen olevassa mahdollisessa puolivalmistevarastossa säilytetään yrityksen eri 

tuotannon vaiheiden välillä olevaa keskeneräistä tuotantoa. Puolivalmistevarastollekin 

on tunnistettavissa tyypillisiä piirteitä, kuten se, että sinne saapuvat tuloerät ja sieltä läh-

tevät lähtöerät ovat suuruudeltaan ja taajuudeltaan samantasoisia. Puolivalmistevaras-

ton toiminta sitoutuu vahvasti tuotannon toimintaan, ja yrityksen varastoimat erät sijait-

sevat monesti hajallaan eri puolilla yrityksen toimitiloja. Valmistevarastossa säilytetään 

yrityksen tuottamia yrityksen omia lopputuotteita. Valmistevarastoissa materiaalin määrä 

on pieni ja siellä olevien nimikkeiden yksikköhinta on suuri. Valmistevarastoon saapuu 

pieniä tuloeriä taajaan, ja sieltä lähtee suuria lähtöeriä kerralla ajallisesti taajaan. Tarvi-

kevarastossa puolestaan säilytetään valmistusprosesseissa tarvittavia apuaineita ja tar-

vikkeita, kuten pakkaustarvikkeita ja varasosia. Työvälinevarastossa säilytetään tarvitta-

via työvälineitä, kun niille ei ole käyttöä. Työvälinevarastosta tarvittava esine on löydet-

tävä nopeasti ja siellä säilytettävät tavarat vaativat monesti kunnossapitoa. (Karhunen & 

Hokkanen 2014, s. 127)  

Edellä esiteltyjen varastoinnin luokittelutapojen lisäksi on olemassa myös luokittelu, 

jossa varastot jaetaan sen mukaan minkälainen varastotekniikka on kyseessä. Tämä 

luokittelutapa on myös kohdeyrityksen kannalta merkittävä, joten nämä luokat esitellään 

ja käsitellään seuraavaksi. Varastotekniikan mukaisessa tarkastelussa varastot voidaan 

jakaa seuraavanlaisiin luokkiin:  

• kuormalavavarasto 

• pientavaravarasto 

• kapeakäytävävarasto 

• korkeavarasto 

• syväkuormausvarasto 

• automaattivarastot. (Logistiikan maailma 2021) 

Kuormalavavarastossa varastoidaan nimensä mukaisesti kuormalavoja. Näitä lavoja voi-

daan varastoida päällekkäin pinoamalla, jos niiden kestävyys ja muoto mahdollistavat 

tämän pinoamisen. Vaihtoehtoisesti kuormalavat voidaan sijoittaa kuormalavahyllyihin. 
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Pientavaravarastot rakennetaan tyypillisesti pientavarahyllyistä, ja nämä pientavarahyl-

lyt ovat helposti muokattavissa erilaisiksi yrityksen tarpeiden mukaan. Kapeakäytävä-

varastojen käytöllä yrityksen on mahdollista säästää rakennuskustannuksissa, koska ra-

kentaminen ylöspäin on monesti halvempaa kuin varaston pinta-alan lisääminen. Ka-

peakäytävävarastoissa joudutaan käyttämään niin sanottuja kapeakäytävätrukkeja. Kor-

keavarastoissa varaston maksimikorkeus voi olla yli 40 metriä, ja varastointia toteutetaan 

siksi paikoin hissien avulla. Kuormalavavaraston lattiapinta-alasta jopa puolet voi viedä 

varaston käytävät. Siksi varastointia voi olla kannattavaa tiivistää, ja yksi keino tähän on 

syväkuormausvaraston käyttäminen. Syväkuormausvarastointi voidaan toteuttaa hyllyt-

tömästi tai hyödyntäen kuormaushyllyjä. Hyllyttömässä mallissa lavakuormat pinotaan 

varaston lattialle käytävään nähden kohtisuoriin pinoihin niin, että ne muodostavat rin-

nakkaisia jonoja. Automaattivarastot ovat tietokoneohjattuja varastoja, joissa suurin osa 

työstä on automatisoitu. Automaattivarastoissa yhdistellään muita varastoinnin tapoja 

kuljetusjärjestelmillä toisiinsa. (Karhunen et al. 2004, s. 325–362; Logistiikan maailma 

2021)   

3.2 Terminaali 

Edellä kuvattiin varastoja ja niiden tyypillisiä toimintatapoja. Seuraavaksi käsitellään va-

rastoinnin erikoistapausta eli terminaaleja (Hokkanen & Karhunen 2014, s. 137). Ylei-

sellä tasolla terminaaleilla tarkoitetaan pistettä, jossa yksi kuljetusmuoto päättyy ja toinen 

alkaa. Esimerkkejä terminaaleista on nähtävissä henkilöliikenteen puolella, kun matkus-

tajat vaihtavat henkilöautoista joukkoliikenteen välineisiin tai aloittavat laivamatkan sata-

materminaalista. Terminaaleja on myös tavaraliikenteen puolella, ja ne liittyvät jakeluket-

juun, kun liikennemuoto vaihtuu terminaalissa toiseksi tai kuljetuksia yhdistellään 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-

säksi tavaraterminaalissa voidaan toteuttaa tavaran purkamista, lajittelua sekä väliva-

rastointia. Logistiikkaterminaalit sijaitsevat puolestaan keskeisillä markkinapaikoilla, jotta 

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

Terminaali-termillä voidaan kuvata sellaista tavaran säilytystilaa, jossa siellä oleville ta-

varoille ja tuotteille on jo määritelty valmis vastaanottajan osoite. Tästä syntyykin merkit-

tävin ero terminaalin ja tavallisten varastojen välillä, joissa säilytetään mahdollisesti suu-

riakin määriä tuotteita ja joiden toimitusosoite ei ole vielä selvillä. Terminaali voidaan 

käytännössä nähdä aina jonkun kuljetusvaiheen loppupisteenä ja vastaavasti seuraavan 

kuljetusvaiheen alkupisteenä. Näin laveasti ajatellen useimmat varastot ovat nähtävissä 
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terminaaleiksi, koska nekin toimivat tavallaan kuljetusten pääte- tai liittymäpisteinä. Li-

säksi voidaan ajatella, että terminaali muodostaa oikeastaan ideaalimallin varastosta, 

koska terminaaleissa läpäisyaika on paikoin hyvinkin lyhyt. (Hokkanen & Karhunen 

2014, s. 137; Reinikainen et al. 2002, s. 27)  

Terminaalien toiminnalle on tyypillistä, että sinne saapuvat tavaraerät ovat tavanomai-

sesti pienehköjä ja terminaalissa voidaan toteuttaa näiden erien yhdistämistä. Tästä ta-

varaerien yhdistelystä voidaan käyttää myös termiä konsolidointi. Perinteisen terminaalin 

toiminnoiksi voidaan katsoa lukeutuvan saapuvan tavaran vastaanottoa, vastaanotetun 

tavaran siirtämistä ja tavaroiden uudelleen kuormausta. (Hokkanen & Karhunen 2014, s. 

137–138) Terminaalissa tapahtuvaan tavaroiden ja kuormien yhdistelyyn liittyy myös 

termi cross-docking eli siirtokuormaus. Cross-docking terminaalin ideana on, että sinne 

saapuvat tavarat lastataan uudelleen kuljetettaviksi ilman hyllytystä tai käsittelyä. Cross-

docking terminaalissa materiaalien ja tuotteiden tulee saapua ajallisesti täsmällisesti ter-

minaaliin, jotta seuraava kuljetus voi alkaa sujuvasti ilman odottelua. Tämänlaisessa ter-

minaalissa toimintatapana voi olla, että materiaalit ja tuotteet siirretään suoraan termi-

naaliin saapuvasta rekasta toiseen rekkaan tai korkeintaan nostetaan hetkeksi maahan 

odottamaan. Cross-docking terminaalin tyypilliset toiminnot ovatkin vastaanotto, järjes-

tely sekä lähettäminen. (Hokkanen & Karhunen 2014, s. 448; Rushton et al. 2017, s. 

293–297)  

Terminaalin tehtävät ja toimenkuva määräytyvät useasti sen perusteella, kenen strate-

gian mukaisesti terminaalin toimintatavat on suunniteltu. Terminaalin toimintaa määritte-

leekin se, että mikä sen sija on käsiteltävässä logistisessa ketjussa. Sen lisäksi, että 

terminaalissa voi yhdistyä erilaisia kuljetusmuotoja toisiinsa, voidaan terminaalissa yh-

distää myös teollisuuden yrityksen sisäiset kuljetusjärjestelmät ulkoisiin kuljetusjärjestel-

miin. Kaikkien terminaalien toimintaperusteena ei olekaan siten toimia välittömän läpivir-

tauksen periaatteella. Tämänkaltaisesti toimivien terminaalien virtausta voisi kutsua hi-

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

3.3 Varaston tilasuunnittelu 

Tilasuunnittelulla on vaikutusta suunnittelun kohteena olevan yksikön toimintaan. Suun-

nittelulla voidaan vaikuttaa logistiseen toimivuuteen sekä investointi- ja käyttökustannuk-

siin. Puhuttaessa tilasuunnittelusta yleisellä tasolla, on suunnitteluun vaikuttamassa esi-

merkiksi laajennusmahdollisuudet, joustavuus, materiaalikäsittelyn sujuvuus, kaluston 

käytettävyys sekä kapasiteettitarpeen mukaisuus. Erilaisten tilojen käyttötarkoitukset 
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ovat hyvin erilaisia riippuen esimerkiksi yrityksen toimialasta tai toimintatavoista. Ti-

lasuunnitelmassa pyritään kuitenkin yleisesti välttämään esimerkiksi pitkiä siirtomatkoja 

sekä mutkittelevaa materiaalinkulkua. (Karrus 2001, s. 141–142)    

Tilasuunnittelun yhtenä tapauksena voidaan pitää varastojen ja terminaalien tilasuunnit-

telua. Varastojen tilasuunnittelussa tulee ottaa huomioon useita tekijöitä, jotta voidaan 

muodostaa toimiva kokonaisuus. Varastotilojen suunnitteluun on vaikuttamassa niin toi-

mintaan kuin tekniikkaankin liittyviä osa-alueita. Tilasuunnitteluun ovat vaikuttamassa 

yrityksen varastoitava tuotevalikoima, käytettävä varastointitekniikka, tontin koko ja 

muoto sekä tavaravirtauksen periaate. Näillä tekijöillä on puolestaan vaikutusta esimer-

kiksi varaston sisäisen layoutin kehittämisessä. Puutteellisen suunnittelun takia ongel-

maksi voivat muodostua esimerkiksi liian pienet tavaran käsittely- ja säilytystilat. Tämä 

aiheuttaa varastotiloissa turhaa tavaran siirtelyä, jonka myötä myös virheriskit lisäänty-

vät. (Relander et al. 2011, s. 84–85)   

Varastotilojen suunnittelussa tulee ottaa lisäksi huomioon, että minkälaiset toimitusajat 

yritys lupaa asiakkailleen. Tällä on vaikutusta siihen minkälaiset puskuri- ja odotustilat 

varastoon tulee suunnitella. Samoin edellä mainittu tuotevalikoima vaikuttaa etenkin 

siinä tapauksessa, jos tuotteet vaativat erityisiä olosuhteita, kuten kylmävarastointia tai 

vakilämpötilaa. (Relander et al. 2011, s. 84–85)  

Varaston tilasuunnittelun kautta tarkasteltu varaston tilojen järjestely voidaan toteuttaa 

monella tapaa, huomioiden edellä kuvatut mahdolliset rajoitteet, kuten tontin koko. Näitä 

varaston tavaravirtojen pääsuuntia ovat läpivirtaus eli I-virtaus, kulmavirtaus eli L-virtaus 

sekä U-virtaus. (Karhunen et al. 2004, s. 370; Relander et al. 2011, s. 85–86; Rushton 

et al. 2017, s. 378–380) Nämä varastonvirtauksen perusperiaatteet on esitetty kuvassa 

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

Läpivirtaus eli suora virtaus tarkoittaa sitä, että materiaalien vastaanotto tapahtuu vas-

takkaisella puolella varastoa kuin materiaalien lähetys. Läpivirtauksen tunnistettuja etuja 

ovat, että varaston pituus ja leveys ovat suhteellisen vapaasti määrättävissä. Lisäksi lä-

pivirtaus voi tarjota paremman tavaravirran itse varaston sisällä. Ongelmana läpivirtauk-

selle nähdään tarve pääkäytävien suurelle leveydelle, jotta trukit mahtuvat kulkemaan 

kunnolla. Läpivirtausperiaate edellyttää myös suurta tonttia, koska varaston molemmissa 

päissä tulee olla ajopiha. U-virtauksessa saapuva ja lähtevä tavara kulkevat samalta 

puolen varastoa. Hyötyinä U-virtauksessa on mahdollisuus käyttää pienempää tonttia 

kuin mitä läpivirtauksella toimivassa varastossa on mahdollista. U-virtauksessa tuotteita 

on lisäksi mahdollista sijoitella lyhyiden keräilymatkojen päähän paremmin, koska varas-

tossa on enemmän pääkäytäviä. Varaston piha-alueen käyttöä tarkastellessa U-virtauk-

sen hyödyt tulevat esiin etenkin tilanteessa, jossa saapuvat ja lähtevät kuormat sijoittuvat 

ajallisesti eri aikaan päivästä. Tällöin koko piha-alue on mahdollisesti käytettävissä vas-

taanoton tai lähetyksen tarpeisiin. U-virtaus edellyttää kuitenkin varastolta paljon käytä-
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vätilaa. Kulmavirtauksessa saapuvan tavaran vastaanotto ja lähtevän tavaran virtaus si-

jaitsevat varaston viereisillä sivuilla. L-virtauksessa tarvitaan pienempi tontti kuin läpivir-

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 lähetyksen vaatimat tilat ovat yleensä tyypiltään kuitenkin samankaltaiset. Nämä 

tilat voivatkin olla yrityksessä toisiinsa sulautuneita eli käytännössä eroa vastaanoton ja 

lähetyksen tiloille ei olla tehty. Tällöin on mahdollista välttää etenkin sitä, että ajoneuvoja 

joudutaan siirtelemään kuorman purkauksen ja uuden kuorman lastauksen välillä, vaan 

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

Kuvassa 6, jossa esitettiin tavaran läpivirtaussuuntia varastossa, tuotteita oli sijoitettu 

varastoon erilaisiin ryhmiin pohjautuen. Nämä ryhmät oli jaettu kolmeen luokkaan eli A-, 

B- ja C-ryhmään. Tästä jaottelusta voidaan käyttää termiä ABC-analyysi, jonka avulla 

voidaan luokitella ja kehittää erilaisia palvelutasoja. ABC-analyysin periaatteeseen kuu-

luu, että asiakaspalvelukapasiteettia voidaan kohdistaa tärkeimpiin asiakkaisiin ja nimik-

keisiin. Yleinen analyysin jakotapa on, että 20 prosenttia asiakkaista, jotka edustavat A-

ryhmää, tuo 80 prosenttia yrityksen liikevaihdosta, myyntikatteista sekä asiakasvalituk-

sista. Vastaavasti 80 prosenttia asiakkaista (B- ja C-ryhmät) tuovat 20 prosenttia liike-

vaihdosta. (Relander et al. 2011, s. 28–29) Tämä jakautumisen suhde 80/20 ei kuiten-

kaan ole aina kaikkiin tilanteisiin sopiva, vaan yhtä hyvin suhde voi olla 70/30. Lisäksi 

luokkia voi olla enemmänkin kuin vain 3: jaottelu voidaan toteuttaa esimerkiksi neljään 

luokkaan, jolloin mukaan otetaan D-luokka. Tällöin A-luokkaan voi sijoittua esimerkiksi 

60 prosenttia myynnistä, B-luokkaan 20 prosenttia, C-luokkaan 15 prosenttia ja D-luok-

kaan 5 prosenttia myynnistä. (Ritvanen & Koivisto 2007, s. 38–39)  

Myös varastoinnissa voidaan hyödyntää ABC-analyysiä työkaluna. Varastoinnin yhtey-

dessä ABC-analyysillä voidaan luokitella varastossa olevat tuotteet esimerkiksi tärkey-

den, myynnin määrän, tuottavuuden tai asiakasryhmien perusteella (Bloomberg et al. 

2002, s. 147; Haapanen et al. 2005, s. 297). Tämän varastoinnin yhteydessä 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 kerätään useasti, lyhyiden 

keräilyetäisyyksien päähän. Lisäksi nämä useasti kerättävät tuotteet voidaan sijoittaa 

hyllystöissä mahdollisimman otolliselle korkeudelle, jotta niitä on nopea ja helppo kerätä. 

Eniten kerättävät tuotteet pyritäänkin sijoittamaan lähelle keskikäytävää sekä pakkaa-

mon ja lähetyspisteen mahdollisimman hyvään läheisyyteen. Näin 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 Keräily 

Edellä esitetyllä varaston tuotesijoittelulla on merkittävä vaikutus keräilytoiminnan tehok-

kuuteen ja samoin siis varastotyöstä syntyviin kustannuksiin (Relander et al. 2011, s. 

87). Keräily (tai keräys) on se vaihe, kun asiakastoimituksen valmistaminen alkaa. Ke-

räysmenetelmät voidaan jakaa kahteen pääluokkaan sen mukaan kuinka kerääjä ja ta-

vara liikkuvat suhteessa toisiinsa. Toisessa pääryhmän muodossa kerääjä menee kerät-

tävän tavaran luo ja toisessa muodossa tavara tulee kerääjän luo. Kun tavara tulee ke-

rääjän luo, voidaan puhua automaattivarastoista, joissa tuotteet saapuvat keräyspaik-

kaan. Erilaisia automaattivarastoja ovat esimerkiksi automaattihissein toimivat korkea-

varastot sekä vaakatasossa olevat karusellivarastot. Kun keräys tapahtuu niin, että ta-

varat tulevat keräilijän luo, on etuna esimerkiksi työn fyysisen rasituksen vähentäminen. 

(Karhunen et al. 2004, s. 378) 

Yleisempinä keräilymuotoina ovat kuitenkin keräilymenetelmät, jossa keräilijä menee ta-

varan luo. Nämä keräilymenetelmät, jossa keräilijä menee tavaran luo, voidaan edelleen 

jakaa kahteen pääluokkaan sen mukaan miten kerätyt tuotteet siirretään esimerkiksi 

pakkaamoon tai lähettämöön. Ensimmäisessä luokassa tavaroiden siirtäminen tapahtuu 

katossa tai lattiatasolla sijaitsevilla kuljettimilla. Toinen ja samalla yleisempi luokka sisäl-

tää keräilymenetelmät, joissa kerääjät liikkuvat esimerkiksi trukkien avulla tavaroiden luo 

ja siirtävät ne laitteiden avulla. (Karhunen et al. 2004, s. 378) Valintaan siitä, että minkä-

laisia menetelmiä ja laitteita yrityksessä tulisi keräilyyn käyttää, ovat vaikuttamassa useat 

eri tekijät. Tärkeimmiksi päätökseen vaikuttaviksi tekijöiksi voidaan nostaa esimerkiksi 

tavaravirta, itse käsiteltävät tuotteet ja niiden koko sekä toimitusten ajoitus. (Relander et 

al. 2011, s. 83; Rushton et al. 2017, s. 354)  

Erilaisiin keräilyn tapoihin on olemassa erilaisia laitteita ja välineitä yksinkertaisista työn-

nettävistä vaunuista aina täysin automatisoituihin järjestelmiin, riippuen siitä, mitä keräi-

lymenetelmää käytetään (Rushton et al. 2017, s. 345).  Kohdeyrityksessä tapahtuva tuot-

teiden keräily tapahtuu siten, että keräilijä menee tavaran luo, joten tähän alueeseen 

kuuluvia laitteita esitellään tässä muutama. Erilaisia keräilyssä hyödynnettäviä laitteita 

ovat muun muassa haarukkavaunut, vastapainotrukit sekä kuljettimet. Trukkien etuna 

on, että niillä on mahdollista kerätä 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 lisäksi, että keräilymenetelmiä voidaan tarkastella sen mukaan, että liikkuuko keräi-

lijä vai tavarat ja millä laitteilla tavaraa liikutetaan, voidaan keräilyä tarkastella muutoin-

kin. Keräilyssä voidaan tunnistaa kolme pääasiallista keräilyperiaatetta, joita voidaan 

hyödyntää (Rushton et al. 2017, s. 343). Ensimmäisenä periaatteena on tilauksesta ke-

räily (pick-to-order). Kun tuotteita kerätään varastosta lähetettäväksi, ne voidaan kerätä 

yhden tilauksen perusteella. Tällöin keräily tapahtuu siten, että keräilijä kerää vain yhden 

tilauksen tai asiakkaan tuotteet kerralla koko varastoalueelta. Tämänkaltaisesti toi-

miessa ongelmana nähdään se, että keräilijä joutuu kulkemaan mahdollisesti koko va-

raston alueella vain yhden tilauksen takia. Etenkin tilanteessa, jossa tilauksessa on vain 

muutamia yksittäisiä tuotteita eri puolilta varastoa, voi tilauksesta keräily olla tällöin hyvin 

tehotonta. (Rushton et al. 2017, s. 343–344)  

Toinen keräilyperiaate eli eräkeräily (batch picking) tuokin tähän ongelmaan ratkaisun 

sillä, että tässä keräilymenetelmässä kerätään aina yhtä tuotetta kokonainen erä. Eten-

kin silloin, kun samaa tuotetta on tilattu useita pienempiä eriä, on mahdollista säästää 

aikaa, kun kaikki erät voidaan kerätä kerralla ja siirtää ne esimerkiksi lähettämöön. Erä-

keräilyssä ongelmana on puolestaan se, että nyt yhdellä kertaa kerätyt useat tilaukset 

joudutaan lajittelemaan omiin tilauksiinsa keräilyn suorittamisen jälkeen. Kolmas keräi-

lyssä tunnistettavista periaatteista on linjasta keräily (pick-by-line tai pick-to-zero). Tässä 

keräilyperiaatteessa tuodaan koko yhden tuotteen varasto keräilyalueelle esimerkiksi 

varmuusvarastosta, ja vasta tältä alueelta kerätään tuotteet jokaiselle tilaukselle. Tätä 

tuotteiden keräämistä keräilyalueelta omille tilauksilleen jatketaan, kunnes tuotelinja on 

kulutettu loppuun. (Rushton et al. 2017, s. 344) Tästä tulee englanninkielinen nimitys 

pick-to-zero. Tätä menetelmää voidaan soveltaa esimerkiksi edullisille ja lyhyen säily-

misajan tuotteille (Benrqya et al. 2020). Oikeaan keräilyperiaatteen valintaan on vaikut-

tamassa useita asioita, kuten yleiset tilausten koot, tuotevalikoima sekä käytettävissä 

olevat välineet ja laitteet. Lisäksi on syytä tunnistaa, että joissakin varastoissa ja tilan-

teissa voi olla tarpeellista käyttää useamman keräysperiaatteen yhdistelmää. (Rushton 

et al. 2017, s. 344)   

Oma vaikutuksensa keräilyn tehokkuuteen on myös yrityksen käyttämillä tietojärjestel-

millä. IT:n hyödyntäminen voidaan nähdä lähes välttämättömänä tukitoimintona keräily-

työssä etenkin, jos lähetysmäärät päivätasolla ovat suuria. Tietotekniikan ratkaisujen 

avulla on esimerkiksi mahdollista ohjata keräilyjärjestystä, ajoittaa keräily oikein sekä 

ohjata oikeille varastoalueille suuntautuvaa keräilyä. Suuressa osassa yrityksistä varas-

toinnin apuna käytetään viivakoodeja, samoin kuin hiljalleen yleistyvää RFID-teknolo-

giaa. Yritykset hyödyntävät myös omia varastonhallintajärjestelmiään, jotka voivat toimia 

esimerkiksi taulukkolaskentaohjelma Excelissä. (Relander et al. 2011, s. 87) 
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Varastointiin ja keräilyyn on vaikuttamassa se, miten tuotteet yrityksessä valmistetaan ja 

tuotetaan. Kohdeyrityksessä tuotteita valmistetaan sekä tilauksesta että varastoon, joten 

nämä ja muut erilaiset menetelmät on syytä käsitellä lyhyesti. Tuotannonohjauksessa on 

tunnistettavissa neljä perusohjausvaihtoehtoa: varasto-ohjautuva tuotanto (MTS), ti-

lausohjautuva tuotanto (MTO), asiakasohjautuva kokoonpano (ATO) sekä asiakasohjau-

tuva tuotesuunnittelu (ETO) (Relander et al. 2011, s. 48; Rushton et al. 2017, 261). Va-

rasto-ohjautuvassa tuotannossa tuotteita valmistetaan nimensä mukaisesti varastoon, 

mikä sitoo yrityksen pääomaa. Varasto-ohjautuvuus sopii etenkin tuotteille, jotka ovat 

säilyviä ja joiden valikoima on suppea ja toimitusaika lyhyt. Lisäksi kyseessä on yleensä 

vakiotuotteita. Varasto-ohjautuvasta tuotannosta voidaan käyttää myös termiä työntöoh-

jausmenetelmä. Tilausohjautuva tuotanto sopii puolestaan tapauksissa, joissa yrityksen 

tuotevalikoima on laaja ja yksittäisen tuotteen menekki on vähäistä. Tilausohjautuvassa 

tuotannossa kapasiteetti sovitetaan kysynnän mukaisesti. Tilausohjautuvasta tuotan-

nosta käytetään myös termiä 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-menetelmä sopii etenkin siis modulaarisille tuotteille. Asiakasohjautuvassa tuote-

suunnittelussa on kyseessä asiakaskohtaiset tuotteet, joiden suunnittelussa asiakas on 

mukana. Näille tuotteille on tyypillistä vaihteleva kysyntä sekä pitkä toimitusaika. (Relan-

der et al. 2011, s. 49; Rushton et al. 2017, s. 261) 

3.5 Layout 

Layoutin käsitteellä kuvataan jonkun operaation käyttämien fyysisten resurssien sijaintia. 

Tämä tarkoittaa, että tarkasteltavassa kohteessa tulee määrittää, mihin käytettävät lait-

teet ja koneet sijoitetaan, kuten tulee päättää, miten osastot ja henkilöstö sijaitsevat ko-

konaisuudessa. Lisäksi layoutin suunnittelulla voidaan päättää esimerkiksi työpisteiden, 

käytävien sekä varastojen fyysiset sijainnit. Layout on myös määrittämässä sitä, kuinka 

eri resurssit eli materiaalit, tieto ja asiakkaat virtaavat läpi yrityksen toimintojen. (Heizer 

& Render 2006, s. 342; Slack et al. 2010, s. 177) Sen lisäksi, että layout vaikuttaa yrityk-

sen työnvirtaukseen, on layoutilla vaikutusta myös muualle arvoketjussa. Esimerkiksi te-

hokkaampi yrityksen layout voi vaikuttaa materiaalien toimittajien tarpeeseen muuttaen 

toimitusten tarpeen tiheyttä. (Krajewski et al. 2007, s. 312) Layoutin suunnittelun perus-

periaatteena onkin helpottaa yrityksen työ-, materiaali- ja informaatiovirtojen kulkua 

(Stevenson 2014, s. 250).   
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Ensisijainen tavoite määritellessä parasta järjestystä tai layoutia yritykselle, oli se sitten 

koko laitokseen tai varastotiloihin, on minimoida materiaalin käsittelystä syntyvät koko-

naiskustannukset. Materiaalin käsittelystä syntyvien kustannusten määrään ovat vaikut-

tamassa kuljettavien matkojen etäisyydet, käsittelyyn käytettävä kalusto sekä materiaa-

livirran määrä. Nämä kustannusten määrään vaikuttavat ulottuvuudet ovat sidoksissa 

toisiinsa ja muuhun yrityksen päätöksiin. Esimerkiksi käytettävä kalusto riippuu siitä, min-

kälaisia tuotteita tai osia tulee liikutella, ja materiaalivirrat muuttuvat puolestaan tuotan-

non volyymien mukaan. Layoutin suunnittelua rajoittaa käytettävissä olevien tilojen suu-

ruus, joidenkin toimintojen vaatimat etäisyydet toisistaan sekä tilojen rakeenteelliset omi-

naisuudet. Esimerkiksi maalaamo ja hitsaamo eivät voi sijaita toistensa läheisyydessä, 

ja laitoksen toiseen kerrokseen ei voida välttämättä sijoittaa todella painavaa porausyk-

sikköä. (Kasilingam 1998, s. 123)   

Päätös layoutin rakenteesta on yritykselle merkittävä. Yritykselle sopimaton layout voi 

aiheuttaa liian pitkiä ja sekavia virtauksia, pitkiä prosessiaikoja, joustamatonta toimintaa 

sekä korkeita kustannuksia. Layoutin määrittelyn tuleekin alkaa huomioimalla kunnolla 

tavoitteet, jotka layoutin avulla pyritään saavuttamaan. (Slack et al. 2010, s. 179) Teh-

dyillä ratkaisuilla on suuri vaikutus varaston tehokkuuteen ja tuottavuuteen. Optimaali-

nen varastolayout on kuitenkin yrityskohtainen. Sopivan layoutin määrittelyyn ovat vai-

kuttamassa esimerkiksi varastoitavien tuotteiden ominaisuudet, yrityksen taloudelliset 

resurssit sekä asiakkaiden tarpeet. Lisäksi layout-ratkaisussa tulee ottaa huomioon hen-

kilö- ja laitekustannuksia sekä myös tilasta syntyviä kustannuksia ja informaatiokustan-

nuksia. Toimivan varastolayoutin suunnittelun kautta voidaan saavuttaa erilaisia hyötyjä, 

joita ovat: 

• varaston läpimenon lisääntyminen 

• tuotteiden virtauksen paraneminen 

• kustannusten lasku 

• asiakaspalvelutason lisääntyminen 

• henkilöstön paremmat työolosuhteet. (Reinikainen et al. 2002, s. 69)  

Lisäksi hyvän layoutin perusteisiin luetaan, että layout sijoittuu tilaan järkevästi, eikä 

vaadi esimerkiksi turhaa tilaa. Myös kaikkien laitteiden ja välineiden luo tulee olla helppo 

kulkea, jotta esimerkiksi huoltoa voidaan toteuttaa suunnitellusti. Onnistunut layout on 

lisäksi pitkään toimiva ja joustava mahdollisiin muutoksiin ja tarpeisiin liittyen. (Slack et 

al. 2010, s. 179)  
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Kuten mainittua, on layoutin suunnittelu yritykselle tärkeä toimenpide, jolla on vaikutusta 

yrityksen toimintaan pitkänkin aikaa. Varastolayoutin suunnittelu tuleekin toteuttaa yri-

tyksessä järjestelmällisesti (Reinikainen et al. 2002, s. 69). Järjestelmällisen suunnittelun 

tukena voidaan käyttää seitsemänvaiheista ohjetta, jonka vaiheet ovat: 

1. Tuotelinjan kasvuennusteen laatiminen ainakin viideksi vuodeksi tulevaisuuteen. 

2. Tuotelinjan, liikutettavien tuotemäärien, materiaalin virtauksen ja näihin tarvitta-

van varastotilan analysointi. 

3. Analysoidaan materiaalikäsittelylaitteille asetettuja vaatimuksia. 

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

mikäli mahdollista.  

5. Selvitetään kaikkien varastotoimintojen eli lähettäminen, vastaanotto, tilauksen 

keräily, pakkaaminen, varastointi, tuotepalautusten käsittely jne., väliset suhteet 

ja läheisyys toisiinsa. 

6. Luodaan vaihtoehtoisia layout-malleja. 

7. Valitaan paras layout-vaihtoehto ja tarkennetaan sitä yksityiskohtaisemmaksi. 

(Reinikainen et al. 2002, s. 69)  

Suunnittelun perusteella syntynyt layout-ratkaisu on yrityksen tarpeisiin toteutettu ja voi 

olla täysin uniikki kokonaisuus. Erilaisia layoutin perustyyppejä on tunnistettavissa kui-

tenkin lähteestä riippuen kolme tai neljä kappaletta. Stevenson (2014, s. 250) esittelee 

kolme layoutin perustyyppiä, jotka ovat tuote-, prosessi- ja paikkalayout, joihin esimer-

kiksi Slack et al. (2010, s. 180) sekä Kasilingam (1998, s. 123) lisäävät vielä solulayoutin. 

Listatuissa soluvaihtoehdoissa on tunnistettavissa erilaisia hyötyjä sekä haittoja, joten 

layout-tyypeistä on olemassa myös yhdistelmäversioita, joissa yhdistellään eri tyyppien 

hyviä puolia (Stevenson 2014, s. 250). 

Tuotelayoutia voidaan hyödyntää tapauksissa, jossa halutaan luoda sujuva sekä nopea 

materiaalivirta samankaltaisille tuotteille tai tuoteperheille. Tällöin tuotteiden volyymit 

ovat suuria ja vaihtelevuus vähäistä, mikä on mahdollista, koska prosessit ovat hyvin 

standardoituja ja niitä voidaan toteuttaa peräkkäisesti useita. Tuotelayoutin periaattee-

seen kuuluu, että prosessi on jaettu yhdenmukaisiin tehtäviin, mikä mahdollistaa työvä-

lineiden ja työvoiman 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 määriteltyä reittiä, jolla 

vaadittujen toimintojen järjestys vastaa sitä järjestystä, miten ne kohteessa on sijoitettu. 

Tämän takia tuotelayoutista on käytetty paikoin myös nimitystä linjalayout. Tuotelayoutin 
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tyypillinen käyttökohde on esimerkiksi autoteollisuuden kokoonpano, jossa prosessin 

vaiheiden järjestys on hyvin samanlainen riippumatta automallista. (Slack et al. 2010, s. 

183) Kuten mainittua, layout-tyypeissä on tunnistettavissa hyötyjä ja haittoja, kuten on 

myös tuotelayoutin kohdalla. Tunnistettuja hyötyjä tuotelayoutin käytössä ovat esimer-

kiksi suuret tuotantomäärät ja tästä johtuvat pienet yksikkökustannukset, korkea työvoi-

man ja laitteiden käyttöaste sekä reitityksen ja aikataulutuksen vakioituminen. Ongelma-

kohtina tuotelayoutissa on tunnistettavissa esimerkiksi yksipuolisen työn tuoma motivaa-

tion puute, järjestelmän herkkyys häiriöille sekä järjestelmän 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 käsittely ei ole toistuvaa, vaan käsittelyssä esiintyy vaihtelua. Prosessilayoutilla 

kyetäänkin vastaamaan suurta vaihtelua vaativiin tuotteisiin ja palveluihin. (Heizer & 

Render 2006, s. 349; Kasilingam 1998, s. 124; Stevenson 2014, s. 253) Tämänkaltai-

sessa layoutin hyödyntämisessä laitteet ja työpisteet on järjestetty ryhmiin siten, että sa-

mankaltaiset tehtävät ovat lähellä toisiaan. Johtuen siitä, että tuotteiden reititykset voivat 

erota toisistaan paljonkin, ei prosessilayoutissa ole välttämättä hyötyä automaatiosta 

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

Prosessilayoutin hyödyntämisessä tunnistettuja hyötyjä ovat etenkin ne, että layoutilla 

pystytään vastaamaan käsittelyssä esiintyviin muuttuviin vaatimuksiin, järjestelmä ei ole 

erityisen herkkä laitehäiriöille ja että yleiskäyttöön suunnitellut laitteet ovat halvempia 

kuin tuotelayoutin edellyttämät erikoislaitteet. Prosessilayoutin tuomia haittoja ovat tuot-

teiden reititykseen ja aikatauluttamiseen liittyvät jatkuvat haasteet, sekä se, että paikoin 

laitteiden käyttöaste voi olla huono ja materiaalinkäsittely voi olla hidasta. Lisäksi pro-

sessilayoutin kompleksisuus edellyttää laajempaa valvontaa sekä ohjausta, mistä aiheu-

tuu kustannuksia enemmän kuin tuotelayoutin tapauksessa. (Slack et al. 2010, s. 188; 

Stevenson 2014, s. 254)  

Paikkalayoutissa itse tuote tai projekti pysyy paikoillaan, ja työntekijät, materiaalit sekä 

työvälineet liikkuvat tarpeen mukaan. Tämä on seurausta siitä, että käsiteltävä tuote on 

mitoiltaan todella suuri tai painava, jolloin tuotteen siirtäminen on todella vaikeaa tai ei-

toivottavaa. Tällöin tarvittavat toiminnot viedään asiakkaan luokse, mikä on tyypillistä 

esimerkiksi rakentamisessa sekä laitekorjauksissa. (Kasilingam 1998, s. 124; Krajewski 

et al. 2007, s. 316; Stevenson 2014, s. 254–255) Paikkalayoutissa hyötynä on esimer-

kiksi, että työntekijöiden työtehtävät voivat olla todella moninaisia ja valmistettavat tuot-

teet samoin. Heikkoutena on vastaavasti todella korkeat yksikkökustannukset sekä riit-

tävän tilan ja aikataulun järjestäminen. (Slack et al. 2010, s. 188) 
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Neljäs layoutin perustyypeistä, eli solulayout, perustuu siihen, että työpisteet on järjes-

telty nimensä mukaisesti soluiksi. Tämä työpisteiden järjestely voidaan toteuttaa sen mu-

kaan, että tavoitteena on sijoittaa samankaltaisten tuotteiden, tuoteryhmien tai osatuot-

teiden vaatimat toiminnot samaan soluun. Soluihin muodostuvan tuotantoyksikön tavoit-

teena on, että solussa kyettäisiin valmistamaan koko tuote tai tuotteen osakokonaisuus 

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

Solulayoutin käytön hyötyjä ovat esimerkiksi keskeneräisen tuotannon vaatiman varas-

toinnin tarpeen väheneminen, käyttöön tarvittavan lattia pinta-alan vähäinen määrä sekä 

käytettävien työlaitteiden ja -koneiden korkea käyttöaste. Lisäksi solulayout auttaa vä-

hentämään tarvittavien raaka-aineiden varastoinnin määrää, kuten myös valmiiden tuot-

teiden varastoinnin määrää. (Heizer & Render 2006, s. 354) Solulayoutin haittapuolena 

on kuitenkin tuote-eräkohtaisen vaihtelun suuri määrä, joten organisoinnin on oltava 

sekä yksinkertaista että joustavaa (Martinsuo et al. 2016, s. 135). Erilaisten layout-tapo-

jen mahdollisuuksien tunnistamisen kautta yrityksen on mahdollista kehittää ja uudelleen 

suunnitella tarpeisiinsa soveltuva layout, jonka kautta yrityksen on mahdollista kehittää 

haluttuja prosessejaan.  

3.6 Varastot ja terminaali -luvun kytkeminen Purson caseen 

Kuten edellä logistiikkaa käsittelevän luvun lopussa kuvattiin mitä käsitelty teoria-aineisto 

tarkoittaa tämän tutkimuksen kannalta, niin myös tämän varastointiin ja terminaalin toi-

mintaan keskittyvän luvun lopuksi kuvataan, mitä teoria tarkastelulla tavoitellaan. Vaikka 

yrityksen termistössä puhutaan terminaalista, oli syytä silti tutkia, minkälaisia tekijöitä on 

vaikuttamassa varastointiin, koska myös muilla yrityksen osastoilla tapahtuu lyhytai-

kaista varastointia. Erilaisten varastoinnin luokittelutapojen ja varastotekniikoiden tarkas-

telun kautta on mahdollista tunnistaa, minkälaisia menetelmiä yrityksessä nykyisin hyö-

dynnetään ja mitä hyötyjä näillä ja muilla varastointitavoilla voidaan saavuttaa. Esimer-

kiksi yrityksen terminaalin tilanpuutetta olisi mahdollista lähteä tarkastelemaan erilaisten 

varastointitekniikoiden kautta. Teoriatarkastelun kautta voitiin lopulta tunnistaa, että ter-

minaali on varastoinnin erikoistapaus, joten erilaisten varastointimenetelmien tarkastelun 

kautta olisi mahdollista kehittää myös terminaalin toimintaa. 

Varaston tilasuunnittelun ja layoutin teoreettisen tarkastelun kautta tunnistettiin tekijöitä, 

jotka ilmentyvät kohdeyrityksen toiminnassa. Yrityksen terminaalin toiminta muistuttaa I-

virtausperiaatteella toimivaa varastoa. Tämä luo haasteita, koska ajolinjat terminaalissa 

vievät paljon lattiapinta-alaa ja täten myös potentiaalista varastointitilaa. Tämän takia 

tuotteiden sijoittelun tarkastelu sekä layoutin kehittäminen ovat tekijöitä, joilla terminaalin 

toimintaa olisi mahdollista sujuvoittaa. Jotta terminaalin potentiaali saataisiin kunnolla 
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ulosmitattua, edellyttää se myös terminaaliin välittömästi linkittyvien tekijöiden tarkaste-

lua. Jo lähtölogistiikan tarkastelussa tunnistettiin, että keräily on lähtölogistiikan eräs tär-

keä toiminto. Erilaisten keräilymenetelmien ja toimintamallien tarkastelun kautta on mah-

dollista lähteä haastamaan ja kehittämään yrityksen nykyisiä toimintatapoja. Nämä toi-

mintamallien muutokset tulee kuitenkin ottaa huomioon kokonaisuuksina, jolloin yhden 

asian kehittämisessä tulee ottaa huomioon tämän muutoksen vaikutukset muuhun toi-

mintaan.  
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4. NYKYTILA-ANALYYSI 

4.1 Tehdasalueen ja yrityspuiston kuvaaminen 

Tässä luvussa tarkastelu aloitetaan kuvaamalla Purson koko tehdasalue sekä samalla 

tontilla sijaitseva yrityspuisto. Tämän tason tarkastelusta voidaan edetä vaiheittain yksi-

tyiskohtaisempaan tarkasteluun, jossa on mahdollista esittää esimerkiksi terminaalin 

materiaalivirtoja. Kokonaiskuvan ymmärtämiseksi ja hahmottamiseksi seuraavassa ku-

vassa 7 esitetään Purson Siurossa sijaitseva tehdasalue.  

 

Kuva 7. Purson tehdasalue ja yrityspuisto. 

Kuvassa 7 vasemmassa yläkulmassa sijaitsee Purson yrityspuisto, jossa toimii tällä het-

kellä kolme yritystä, jotka toimivat myös Purson alihankkijoina. Yrityspuistoon on valmis-

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

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

vaikutus tämän tutkimuksen kannalta tulee esille siinä, että yrityspuistossa sijaitsevien 

yritysten lähetyksiä toteutetaan Purson terminaalin kautta. Lisäksi yrityspuistoon tulevat 

kuljetukset kulkevat tämän saman terminaalin kautta, jossa kuljetukset siis puretaan. Jos 
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jalostuksessa ollut tuote tulee yrityspuistosta vielä johonkin Purson yksikköön lisäjalos-

tukseen, eikä siis lähde suoraan eteenpäin asiakkaalle, ei tuotetta ole tarpeen kuljettaa 

terminaalin kautta, vaan se viedään suoraan kyseiselle osastolle. Kun materiaaleja siir-

retään Purson joltakin osastolta yrityspuistoon, toteutetaan nämä kuljetukset yrityksessä 

sisäisinä kuljetuksina, jotka ovat tämän työn yhteydessä määritelty sisälogistiikkaan kuu-

luviksi. Nämä kuljetukset toteutetaan peräkärryllä varustetulla traktorilla. Tässä voidaan 

nähdä myös ero tulo- ja lähtölogistiikan operointiin, joissa kuljetuksiin käytetään vasta-

paino- ja nelitietrukkeja. Poikkeuksena trukkien käyttöön sisälogistiikan tukena ovat ti-

lanteet, kun esimerkiksi alihankkijoilta tullut tuote, joka on keskeneräistä tuotantoa, saa-

puu terminaaliin. Tällöin tämä keskeneräinen tuotanto siirretään trukilla suoraan esimer-

kiksi anodisointilaitokselle. Yrityspuistosta terminaaliin suuntautuvat siirrot toteutetaan 

hyödyntäen sekä trukkeja että traktoria, mikä paikoin kuluttaa terminaalin resursseja. 

Yrityspuistossa on onneksi nykyisellään sen verran varastotilaa, että siellä on mahdol-

lista säilyttää tuotteita, eivätkä ne pakkaudu liian aikaisin terminaaliin.    

Kuvan 7 vasemmassa alakulmassa on numerolla 21 kuvattuna Purson valaisinyksikkö. 

Tämä yksikkö tehtaasta hoitaa itse kuljetustensa tilauksen ja lähetyksen, koska heillä on 

käytössä oma tuotannonohjausjärjestelmänsä. Valaisinyksiköstä ei siis tule kuin korkein-

taan kerran–kaksi vuodessa tuotteita terminaaliin lähetettäväksi. Sen sijaan terminaalin 

kautta kulkee tuotteita, jotka ovat keskeneräistä tuotantoa ja jotka siirretään valaisinyk-

sikköön sisäisinä kuljetuksina. Tämä terminaalin kautta kulkeminen kuluttaa paikoin va-

rastointitilaa terminaalista. Valaisinyksikkö ei ole kuitenkaan tämän tutkimuksen kannalta 

kovinkaan merkittävässä roolissa. Valaisinyksikön kanssa samassa rakennuksessa on 

myös taivuttamo, joka on numeroituna numerolla 17. Taivuttamoon viedään tavaraa aina 

traktorilla, ja taivutetut tuotteet haetaan terminaaliin trukeilla. Taivuttamossa on omaa 

varastointitilaa valmiille tuotteille kohtuullisen hyvin, joten siellä on mahdollista varas-

toida tuotteita ilman, että niitä tarvitsee siirtää liian aikaisin terminaaliin.   

Tehtaasta irrallaan olevana rakennuksena on myös yrityksen maalaamo, joka toimii ni-

mellä Linjapinta Oy. Tämä rakennus sijaitsee kuvan 7 oikeassa yläkulmassa. Jos maa-

laamosta on lähdössä kerralla suuri toimitus, on mahdollista, että tuotteita ei lähetetä 

terminaalin kautta. Tällöin tuotteet vain nostetaan pihalle, josta ne voidaan siirtää kulje-

tuskalustoon. Tämä siirto tehdään kuitenkin hyödyntäen trukkia. Maalaamossa omaa va-

rastointitilaa on myös hyvin. Kolleja, joita lähetetään terminaalin kautta, pyritään säilyttä-

mään muutenkin mahdollisimman pitkään maalaamossa. Tämä johtuu siitä, että maa-

laamon oman pakkaamon valmistamat kollit ovat yleensä paljon huterampia kuin muiden 

osastojen valmistamat kollit. Tämä taas tarkoittaa sitä, että näiden kollien päällekkäin 
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pinoaminen on haastavaa, eivätkä pinot pysy terminaalissa kovin hyvin pystyssä. Maa-

laamon omassa varastossa näille kolleille on rakennettu lattiaan tukikehikoita, jotka mah-

dollistavat kollien pystyssä pysymisen.      

Kuvan 7 keskellä oleva suurin rakennus pitää sisällään (kuvassa vasemmalta oikealle) 

pursotuslaitoksen, pakkaamon (numerolla 14), terminaalin (19), konepajan (15), järjes-

telmäyksikön (16) sekä anodisointilaitoksen (22). Pursotuslaitoksesta alkaa alumiinipro-

fiilien valmistamisprosessi tehtaalla. Tämän tutkimuksen kannalta pursotuslaitoksen tar-

kastelu ei kuitenkaan ole merkittävässä asemassa, vaikka pursotuksen ajoituksella on 

luonnollisesti vaikutusta myös lähtölogistiikan ja terminaalin toimintaan. Sen sijaan pur-

sotuslaitoksen jälkeen sijaitseva pakkaamo on tämän tutkimuksen kannalta tarkem-

massa tarkastelussa. On syytä mainita, että nimi pakkaamo voi olla harhaanjohtava, 

koska siellä ei pakata kaikkia yrityksen tuotteita, vaan tuotteita ennemminkin kasataan 

yhteen. Jokaisella osastolla onkin oma pakkaamonsa. Tässä pakkaamossa noin 30–35 

prosenttia läpikulkevista profiileista menee suoraan asiakaspakkauksiin ja loput jatkavat 

jatkojalostukseen. Pakkaamon perällä joudutaan varastoimaan paljon keskenräistä tuo-

tantoa, jota kuljetetaan häkeissä. Tämä tuottaa yritykselle ongelmia, koska alueella esiin-

tyy tilanpuutetta. Ideaalitilanteessa pakkaamossa olisikin lähinnä vain valmiita kolleja 

asiakkaille ja jatkojalostukseen menevät materiaalit häkeissä voitaisiin siirtää suoraan 

seuraaville osastoille.    

Pakkaamon jälkeen kuvassa 7 sijaitsee terminaali, johon suurin huomio tässä tutkimuk-

sessa kohdistuu. Terminaalin tilaa käsitellään kuitenkin tarkemmin vasta seuraavassa 

alaluvussa. Konepajan, ja etenkin järjestelmäyksikön, tiloissa on runsaasti varastointiti-

laa keskeneräiselle tuotannolle. Lisäksi valmiille kolleille on olemassa tilat varastointiin 

lähellä terminaalia. Huomioitavaa konepajasta ja järjestelmäyksiköstä on, että sinne on 

kulku trukeilla ja traktorilla vain terminaalin kautta. Tämä voi paikoin aiheuttaa turhaa 

liikennettä terminaaliin. Kuvassa 7 oikealla sijaitsee anodisointilaitos. Anodisointilaitok-

seen profiilit siirretään järjestelmäyksikön kautta hyödyntäen linjakuljetinta. Lisäksi pro-

fiileja on mahdollista tuoda anodisointiin ulkokautta. Anodisointilaitoksella anodisoitujen 

ja pakattujen tuotteiden varastointitila on pieni, mikä aiheuttaa paikoin tilanteen, että tuot-

teita joudutaan siirtämään terminaalin hyvin aikaisin, osin pakon sanelemana. Kuten 

maalaamon kohdalla, myös anodisoinnin tuottamissa kolleissa on paikoin ongelmana 

se, että niiden pinoaminen on hankalaa, koska kollit ovat hyvin huteria. Yrityksessä ei 

olekaan selkeitä toimintatapoja sille, kuinka tuotteet tulisi pakata, mikä näkyy siinä, että 

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) 



46 
 

sekä Stevensonin (2014, s. 250, 253) kuvaileman prosessilayoutin mukainen, jossa on 

nähtävissä myös tuotelayoutin mukaisia piirteitä samanlaisten tuotteiden kohdalla.   

4.2 Terminaalin kuvaaminen 

Terminaali oli numeroituna kuvaan 7 numerolla 19. Terminaaliin saapuva kuljetuskalusto 

tulee kuvassa 7 sinisen nuolen osoittamaa reittiä. Terminaalin edustalla rekat odottavat 

lupaa päästä terminaaliin joko purettavaksi tai lastattavaksi, tai joskus toteutetaan mo-

lemmat toimenpiteet. Rekkojen odotuspaikka on pienessä alamäessä, ja talvisin se voi 

aiheuttaa ongelmia, kun mäki on paikoin liukas. Luvan saatuaan rekka ajaa terminaaliin 

terminaalin oikeanpuoleisesta ovesta, koska vasenta ovea käyttävät yleensä vain Pur-

son trukit ja traktori. Vasemmanpuoleisen oven käyttö on myös mahdollista, mutta se 

yleensä edellyttää terminaalissa tavaroiden järjestelyä pois tieltä. Paikoin tilanne voikin 

myös olla, että vasemmanpuoleista ovea on mahdotonta käyttää ollenkaan, kun termi-

naali on niin täynnä tavaraa. Lastauksen tai purkamisen jälkeen rekka ajaa terminaalin 

läpi 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) esittämää läpivirtausvaras-

toa eli I-virtausta. Lisäksi Reinikainen et al. (2002, s. 70–71) totesivat, että yrityksen vas-

taanotto ja lähetys voivat olla toisiinsa sulautuneita, eikä niiden tiloille ole tehty selkeää 

eroa. Tämä kuvaus toteutuu myös Purson terminaalin tiloissa. Aina rekan ei tarvitse ajaa 

terminaaliin, vaan lastaus ja purkutoiminnot voidaan toteuttaa myös yrityksen pihassa. 

Tällöin terminaalityöntekijöiden eli lastaajien (jatkossa lastari) tehtävänä on tiedottaa kul-

jetuskaluston kuljettajia siitä, mihin he haluavat näiden menevän valmiiksi. Tällä tavoin 

voidaan toimia esimerkiksi edellä mainittujen maalaamosta tulevien suurten toimitusten 

kanssa. 

Purso on laatinut tehdasalueestaan kartan, jossa esitetään eri varastojen sijainnit ja nii-

den kirjainnumerokoodit. Terminaalista on olemassa myös piirros, jossa esitetään termi-

naalin alueen jakautuminen erinimisiin varasto-osiin. Kuvassa 8 esitetään nämä termi-

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

Kuvassa 8 on nähtävissä, että terminaalin varastoalueet on nimetty alkamaan L-kirjai-

mella ja terminaalista puuttuu varastoalue L003. Alue L003 on aiemmin ollut olemassa, 

mutta yrityksessä luovuttiin sen käytöstä, koska alueen tavaroita jouduttiin usein varas-

toimaan muuallakin. Alueilla L001 ja L002 varastoidaan ja säilytetään tuotteita lattialla. 

Riippuen siitä, millaisia tuotteita on kyseessä, voidaan niitä pinota mahdollisuuksien mu-

kaan myös päällekkäin. Alueilla L001 ja L002 ei ole käytännössä eroa toisiinsa, vaan 

lattia-alueen jakaminen kahteen helpottaa tuotteiden löytämistä. Alueet L004, L005 ja 

L006 ovat hyllyvarastoja. Näiden hyllyjen välille ei ole yrityksessä tehty selkeää eroa. 

Kaikissa hyllyissä on siis sekaisin sekä valmiita asiakkaille lähteviä kolleja että niin sa-

nottua varastotavaraa. Terminaalin varastoalueet ovat hyvin laajoja, joka voi paikoin ai-

heuttaa myös haasteita. Tilanteessa, jossa yksittäinen kolli on ollut pidemmän aikaa ter-

minaalissa ja se on kirjattu esimerkiksi varastoalueelle L002, voi olla, että kollin löytämi-

nen ei tapahdu hetkessä, koska kolli voi olla missä vain alueella L002. Hyllyjen jakami-

nen sen sijaan auttaa siihen, että tuotteet on helpompi löytää. Tilanne ei ole kuitenkaan 
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täysin edellä mainitun ja kuvan 8 mukainen, koska yrityksessä ja terminaalin työntekijöillä 

eli lastareilla on osittain sovittuja käytäntöjä miten eri alueilla tuotteita varastoidaan. Ter-

minaalin toiminnan havainnoinnin ja työntekijöiden haastattelujen avulla on kyetty muo-

dostamaan tarkempi kuvaus terminaalin materiaalien tavanomaisesta sijoittumisesta. 

Tämä terminaalin tarkempi kuvaus esitetään kuvassa 9. 

 

Kuva 9. Terminaalin tarkempi layout.  

Kuvassa 9 on värikoodattu terminaalin layout sen mukaan, mitä eri alueilla pääasiallisesti 

varastoidaan ja säilytetään. Kuvassa sinisellä oleva alue on varattu saapuvan tavaran 
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vastaanottoa varten. Tässä yhteydessä saapuvalla tavaralla tarkoitetaan esimerkiksi va-

raosia tehtaan laitteisiin, eikä sellaista saapuvaa tavaraa, joka menisi jatkojalostukseen 

tai lähetettäisiin suoraan asiakkaalle. Kun terminaaliin tulee rekkakuljetuksilla puolestaan 

sellaista saapuvaa tavaraa, jota viedään vielä jatkojalostettavaksi, puretaan lasti siihen 

paikkaan, jossa on tällä hetkellä tyhjää tilaa. Suurin osa tällaisesta tavarasta pyritään 

viemään välittömästi seuraavalle osastolle. Kuitenkin on täysin mahdollista, että saapuva 

tavara voi olla useammankin päivän terminaalissa ennen sen siirtoa osastolle. Tällöin 

syynä on yleensä ajanpuute, sillä seuraavat rekat odottavat jo vuoroaan terminaaliin. 

Yrityksessä ei olekaan käytössä varsinaisesti mitään selkeää toimintatapaa, kuinka no-

peasti tavarat siirretään terminaalista osastoille, vaan siinä toimitaan tilanteen ja lastarin 

näkemyksen mukaan. Kun saapuvana tavarana on alihankkijoiden tuotteita, joita Purso 

lähettää, niin kollit sijoitetaan terminaalissa paikkaan, jossa on tilaa, odottamaan kulje-

tusta eteenpäin asiakkaille. Tieto siitä, milloin tätä saapuvaa tavaraa terminaaliin tulee, 

ei yrityksessä ole kovin tarkasti tiedossa. Asiaa ei nähdä merkittävänä ongelmana, koska 

tavaraa saapuu kerralla verrattain pieniä määriä ja rekka ehditään varmuudella purka-

maan. Oli saapuva tavara mitä tahansa, on niissä mukana saatelappu, jonka lastari lukee 

kapulalla. Tällöin järjestelmiin jää tieto, että onko vastaanotettu tavara jätetty terminaaliin 

vai siirretty suoraan seuraavalle osastolle.    

Punaisen suorakulmion alue on varattu käytännössä täysin yhdelle tuotteelle, jonka ky-

syntä on todella suurta. Tämän tuotteen menekki on paikoin niin suurta, että sen varas-

tointi aiheuttaa ongelmia tilanpuutteen takia. Tuotetta on kuitenkin pakko valmistaa suu-

ria määriä varastoon eli terminaaliin, koska sitä noudetaan kerralla niin suuria määriä, 

ettei valmistusta ole mahdollista toteuttaa muuten. Tämän punaisen alueen edustalle 

nostetaan tyypillisesti pieniä myyntitilauksia odottamaan hetkeksi kyseisen tilauksen kul-

jetuksen saapumista. Keltainen alue on pitkälti varattu anodisoinnista tuleville kolleille. 

Tällä alueella kollien pinoaminen on usein haastavaa johtuen kollien epävakaudesta. 

Keltaisen alueen yhteydessä oleva ruskea alue on käytännössä varattu pakkaamosta 

saapuville kolleille ja häkeille, joita pakkaamon työntekijät voivat itse tuoda terminaaliin. 

Tämän keltaisen ja ruskean yhdistävän alueen eteen sijoitetaan myös usein tavallista 

pidempiä tuotteita.     

Vaaleanvihreä pitkänmallinen suorakaiteen muotoinen alue on varattu yrityksen pitkiä 

tuotteita varten. Pitkä tuote on vähintään 8 metriä pitkä ja voi olla jopa 16 metrinen. Tyy-

pillistä on, että kollit ovat pisimmillään 13 metrisiä. Tätä pidemmät ovat harvinaisia. Näi-

den kollien lastaaminen aiheuttaa paikoin haasteita. Kun lastattava rekka saapuu termi-

naaliin, se lastataan tyypillisesti punaisen suorakaiteen alueen edustalla. Tällöin pitkien 
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tuotteiden lastaamisessa lastari joutuu taiteilemaan terminaalissa, että hän saa käännet-

tyä kollit rekan kyytiin. Kuvan 9 alareunassa oleva harmaa alue on varattu tuotepalau-

tuksia ja reklamaatioita varten. Kun reklamaatioita toimitetaan terminaaliin, on tyypillistä, 

että rekkaan ei lastata mitään uutta kyytiin. Reklamaatioille varattu alue on riittävä, kun 

palautetaan pieniä eriä tuotteita. Mutta, jos kerralla reklamoidaan suuri erä, eivät kaikki 

tuotteet kuitenkaan mahdu reklamaatioalueelle, vaan niitä saatetaan säilöä esimerkiksi 

saapuvan tavaran alueella. Tavaroita säilötään, kunnes ne on käsitelty ja päätetty niiden 

jatkotoimenpiteistä. Kaikki tähän mennessä kuvatut terminaalin alueet kuuluvat siis va-

rastoluokkaan L001. Ilman näitä sovittuja käytänteitä tuotteet alueella L001 voisivat olla 

todella pahasti sekaisin, mikä aiheuttaisi erittäin merkittäviä haasteita terminaalin toimin-

nalle.  

Terminaalin violetilla alueella säilytetään hyvin erikokoisia ja -mallisia kolleja lattialle va-

rastoituna. Pääasiallisesti alueelle varastoidaan järjestelmäyksiköstä ja konepajalta siir-

rettyä ei-lavatavaraa. Tilaa säästetään sillä, että kollit kestävät pinoamisen. Tällä alueella 

ongelmana on selvästi se, että etenkin terminaalin täyttyessä voidaan kolleja joutua siir-

telemään paljonkin, jotta päästään käsiksi haluttuun kolliin, joka sijaitsee alueen perällä 

tai kulmassa. Selvää logiikkaa siinä, kuinka kolleja siirrellään ja mihin ne sen jälkeen 

sijoitetaan, ei terminaalin toiminnassa ole. Siirtely perustuu lastarin näkemykseen siitä, 

että mihin edessä olevat tuotteet kannattaa siirtää, jotta niitä ei tarvitsisi moneen kertaan 

siirrellä. Kuitenkin siirtoja tehdään myös hetkellisen hyödyn saavuttamiseksi, jolloin jär-

jestelyä joudutaan tekemään myöhemmin entistä enemmän. Tämä jälkikäteen tapahtuva 

terminaalin järjestely on käytännössä kahden lastarin vastuulla. Järjestelyn toteuttami-

nen on tärkeää myös turvallisuuden kannalta. Terminaalissa ei ole nimittäin merkattu 

selkeästi kävelyreittejä, joten järjestyksen muuttuessa ihmiset saattavat kulkea erinäisiä 

reittejä pitkin terminaalin lävitse, mikä voi aiheuttaa vaaratilanteita.  

Vaaleansininen alue on varattu lähinnä järjestelmäyksiköstä tuleville kuuden metrin tuot-

teille sekä anodisoinnista saapuville häkeille. Oranssille alueelle ei lähtökohtaisesti va-

rastoida mitään, mutta jos terminaali alkaa täyttymään, sinne ahdataan kolleja, jotka 

mahtuvat varastohyllyjen väliin. Tilanne, että hyllyjen välissä on tavaraa, on varsin ylei-

nen, mikä tarkoittaa sitä, että hyllyjen saavutettavuus voi olla paikoin heikkoa. Yrityk-

sessä on tunnistettu, että terminaalissa olevissa varastohyllyissä on alueita, joihin ei kos-

keta käytännössä koskaan. Lisäksi nämä hyllyt eivät ole koskaan täynnä tavaraa, mikä 

mahdollistaa sen, että hyllyistä voidaan käyttää vain parhaalla korkeudella olevia hylly-

tasoja.  
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Vihreällä alueella varastoidaan siis lavatavaraa hyllyissä. Purson tehtaalla käytössä on 

eurolavoja. Valtaosa terminaalissa olevasta lavatavarasta on varastotavaraa. Tämä va-

rastotavara on sellaista, joka asiakkaan tilauksen tullen kollitetaan uudestaan ja voidaan 

tämän jälkeen lähettää asiakkaalle. Tälle varastotavalle ei ole siis olemassa vielä osoi-

tetta, johon ne tulisi toimittaa, joten Purson terminaali on teoriassa vastoin Hokkasen ja 

Karhusen (2014, s. 137) sekä Reinikaisen et al. (2002, s. 27) määritelmää terminaalista. 

Tämä tilanne on kuitenkin yrityksessä ymmärretty, ja terminaalissa hyväksytään myös 

tavaran varastointi. Terminaali-sanaa voidaankin osittain pitää yrityksessä vain nimityk-

senä tilalle, josta tavaraa lähetetään ja vastaanotetaan. Kuvassa 10 on esitettynä yrityk-

sen terminaalissa olevien kollien ikäjakaumaa sen mukaan, kuinka pitkään tuotetta on 

säilytetty terminaalissa.  

 

Kuva 10. Terminaalissa olevien kollien ikäjakauma.  

Kuvassa 10 esitetään tilanne yksittäisen päivän osalta, johtuen käytettävissä olevasta 

datasta. Tilanne ei luonnollisesti ole täysin vastaavanlainen jokaisen päivän kohdalla, 

mutta kuvassa on esitetty keskivertoisen päivän tilanne, eivätkä muutokset palkkien suh-

teellisessa koossa ole merkittäviä muuten kuin lomakuukausien aikana. Kuvaa tulkitta-

essa tulee lukijan ymmärtää, että kyseessä on vain hetkellinen tilanne siitä, minkä ikäisiä 

kollit terminaalissa ovat. Kuvasta 10 on kuitenkin nähtävissä hetkellisessä tarkastelussa, 

että hieman yli 60 prosenttia terminaalissa olevista tuotteista on siellä alle kaksi viikkoa. 

Yrityksen näkökulmasta myös seuraavat kaksi palkkia, eli kaikki tuotteet, jotka ovat alle 

kaksi kuukautta terminaalissa, ovat hyväksyttäviä. Terminaalissa olevista tuotteista kui-

tenkin noin 20 prosenttia on sellaisia, että niitä varastoidaan yli kaksi kuukautta. Tämä 

aiheuttaa luonnollisesti ongelmia tilojen riittävyyden kannalta, ja varastoon sitoutuu tur-

haan pääomaa.  Parempi käsitys tilanteesta saadaan, kun tarkastellaan sitä, kuinka 
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kauan kestää tuotteiden kollituksesta siihen, että ne lähtevät tehtaalla. Kuvassa 11 esi-

tetään kaavio tästä asiasta.   

 

Kuva 11. Aika kollituksen ja lähetyksen välillä. 

Kun tarkastellaan sitä, kuinka paljon kolleista lähetetään alle kahden viikon aikana val-

mistumisesta, voidaan kuvasta 11 nähdä, että luku on hieman yli 85 prosenttia. Viikon 

sisällä valmistumisesta lähtee noin 75 prosenttia kolleista. Kun asiaa tarkastellaan erik-

seen alihankintaan ja asiakkaille menevien kollien osalta, 75 prosenttia alihankintaan 

menevistä kolleista lähtee 4 vuorokauden sisällä. Asiakkaille menevistä kolleista 75 pro-

senttia lähtee 8 vuorokauden kuluessa kollituksesta. Kaikkiaan siis noin 25 prosenttia 

valmistuneista kolleista on tehtaalla valmiina yli viikon. Nämä kollit vievät tilaa sekä osas-

toilta, joissa ne on valmistettu, mutta myös terminaalista, jos ja kun ne sinne aikanaan 

siirretään. Kuvassa 12 tuodaan esille lisäksi terminaalissa olevan materiaalin kilomää-

rien muutosta viikkojen välillä.   
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Kuva 12. Terminaalin kilomäärien muutos viikkotasolla. 

Kuvasta 12 on kuitenkin huomattava, että kilomäärät eivät ole täysin suoraan verrannol-

lisia siihen, kuinka paljon lattiapinta-alaa kyseiset tuotteet terminaalista vievät. Joskus 

tilanne terminaalissa on kuitenkin sellainen, että tila on todella loppumassa. Tämä ai-

heuttaa sen, että terminaalissa olevia tuotteita joudutaan mahdollisesti siirtelemään use-

aan kertaan edestakaisin muiden tuotteiden tieltä. Tähän kuluu luonnollisesti aikaa, ja 

sen lisäksi jokainen tuotteen siirtäminen on riski siitä, että tuote vioittuu tavalla tai toisella. 

Alumiiniset tuotteet ovat nimittäin hyvin herkkiä erinäisille kolhuille ja naarmuille. Kesä-

aikaan ja kuivalla kelillä terminaalin kapasiteettia voidaan kasvattaa hetkellisesti sillä, 

että tuotteita on mahdollista säilyttää lyhyitä aikoja myös ulkona, jolloin tuotteiden siirte-

lyä voidaan vähentää. Terminaaliin liittyen suurimmaksi ongelmaksi yrityksessä onkin 

tunnistettu se, että terminaalin tilat ovat riittämättömät yrityksen tarpeisiin. Joskus tuot-

teita joudutaan varastoimaan myös vuokratuissa trailereissa, koska tila terminaalissa on 

tiukoilla. Tämän aiheuttaa asiakkaan lupauksista poikkeava noutoaikataulu, jolloin asia-

kas mahdollisesti hoitaa trailerien vuokran.  

Karhusen et al. (2004, s. 325–362) ja Logistiikan maailman (2021) esittämistä varastoin-

titekniikoista on siis Purson terminaalissa käytössä 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) esittämään ABC-analyysiin, joka näkyy etenkin punaisella värillä layout-kuvassa 

kuvatun tuotteen kohdalla. Kyseistä tuotetta lähetään suuria määriä ja usein, joten sen 

on kannattavaa olla mahdollisimman lähellä paikkaa, jossa rekat lastataan. Kuitenkin, 

kuten todettua, tapahtuu osa terminaalissa säilömisestä sen perusteella, missä vain tilaa 
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sattuu olemaan. Tämä korostuu etenkin siinä, että kuvassa 7 esitetyssä pursotuslaitok-

sessa, samoin kuin pakkaamossa, on kaksi linjaa, joista toisesta lastarit hakevat itse 

valmiit kollit terminaaliin ja toisesta pakkaamon väki toimittaa kollit terminaaliin. Jos tämä 

pakkaamon työntekijöiden tuomille kolleille varattu alue on kuitenkin täynnä, pakkaamon 

väki siirtää valmiit kollit terminaaliin sinne, missä tilaa vain on. Tämä aiheuttaa myös sitä 

ongelmaa, että kun myyntitilausta aletaan keräämään, voi yhden tilauksen tuotteita olla 

ympäri terminaalia.   

4.3 Terminaalissa operointi 

Terminaalin edustalla olevat portit ovat auki maanantaista perjantaihin kello 7–16. Poik-

keustilanteissa on kuljetuksia kuitenkin mahdollista sopia myös tämän ajan ulkopuolelle. 

Viikonloppuisin liikennettä terminaaliin, tai sieltä pois, ei kuitenkaan ole. Tavallisina päi-

vinä terminaalissa käy noin 10 rekkaa. Kiireisimpänä päivänä viikosta eli perjantaisin 

autoja voi käydä tuplaten eli jopa 20 kappaletta. Yhden rekan lastaamiseen kuluva aika 

on hyvin tapauskohtaista riippuen vahvasti lastattavista tuotteista, mutta keskimäärin las-

taaminen kestää runsaat puoli tuntia. Kuvassa 13 rekan kyytiin lastataan suuren volyy-

min tuotteita. Terminaaliin saapunut rekka lastataan sivusta. Kuvassa oikealla näkyvät 

puukehikoin pakatut kollit ovat myös lastattavissa tähän samaan kuljetukseen. Lastari 

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

rekan kyytiin.  

 

Kuva 13. Kollien lastaamista terminaalissa nelitietrukilla.  

Terminaalissa työskentelee neljä lastaria siten, että kaksi heistä tulee kello kuuteen aa-

mulla, yksi kello kahdeksaan ja yksi kello kymmeneen. Tällä mahdollistetaan se, että 

lastarit ehtivät järjestelemään terminaalia ennen ensimmäisten rekkojen saapumista. 
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Esimerkiksi pakkaamosta yön aikana terminaaliin siirrettyjä kolleja voi olla tarpeen siir-

rellä. Kiireisimpänä aikana päivästä lastareita on työnteossa kaikki neljä henkilöä. Las-

tarien työpäivän kiireellisyys riippuu suoraan siitä, kuinka paljon rekkoja terminaaliin päi-

vän aikana saapuu, ja vaihtelua voi olla suurestikin. Lastarien toimintaan kuuluu rutiineja, 

kuten että joka aamu valmistellaan kuljetukset yhteen tiettyyn kohteeseen, johon on siis 

joka päivä lähetettävää. Lisäksi torstaisin osataan valmistautua etukäteen perjantain 

ruuhkapäivään siirtelemällä lähetettäviä tuotteita etukäteen valmiiksi. Kuvassa 14 on esi-

tettynä lähetettyjen kollien määrä viikonpäiville jaettuna vuositason tarkastelussa.  

 

Kuva 14. Terminaalista lähetettyjen kollien jakautuminen työpäiville. 

Kuvasta 14 on nähtävissä, että perjantain vientipäivänä lähtee noin 30 prosenttia viikon 

kaikista kolleista. Lisäksi tiistai erottuu hieman suurempana palkkina muista päivistä, joh-

tuen siitä, että tiistai on yrityksessä toinen vientipäivä. Kiloilla mitattuna perjantain osuus 

olisi vielä hieman suurempi kuin kollien määrällä tarkastellessa. Kollien tason tarkastelu 

on kuitenkin järkevämpää, koska se kuvaa paremmin lastarien työtaakkaa. Lastaami-

sessa käytettävä trukki jaksaa nostaa kollin rekan kyytiin joka tapauksessa, oli sen paino 

muutaman sata kiloa suurempi tai ei.    

Terminaalin toimintaan on käytössä kaikkiaan viisi nelitietrukkia sekä kaksi vastapai-

notrukkia. Nelitietrukeista kaksi on kuitenkin varsinaisesti pakkaamon työntekijöiden käy-

tössä ja lisäksi yhtä nelitietrukkia käytetään välillä esimerkiksi alumiinibillettien purkami-

seen. Lastarien käytössä on siis kahdesta kolmeen nelitietrukkia. Lastarien tulee lisäksi 

aina välillä mennä esimerkiksi anodisointiin tai maalaamoon siirtelemään yksittäisiä häk-

kejä osastoilla tai osastojen välillä, mikä on pois terminaalin resursseista. Nelitietrukeissa 

on ominaisuuksina sivuttain kääntyvät renkaat ja ulospäin kurotettava haarukka, mitkä 

mahdollistavat paitsi kapeilla käytävillä kulkemisen, myös rekan tehokkaan lastaamisen. 
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Vastapainotrukeista toinen on yrityksen sisäisen logistiikan työntekijän käytössä, ja sillä 

siirretään tavaraa myös terminaaliin. Toinen vastapainotrukeista on lastareiden käy-

tössä, ja sitä hyödynnetään etenkin lavatavaran siirtämisessä terminaalin hyllyjen väli-

selle alueelle. Vastapainotrukin käyttö kyseiseen tarkoitukseen johtuu siitä, että se on 

nelitietrukkia ketterämpi. Tavaran siirtelyn lisäksi trukit mahdollistavat myös tavaran pi-

noamisen terminaalissa, kuten Karhunen et al. (2004, s. 326–329) ja Rushton et al. 

(2017, s. 347–348) esittivät trukkien yhdeksi hyödyksi varastoinnissa. Kuvassa 15 on 

kuvattuna yrityksen terminaalissa hyödyntämää kalustoa.  

 

Kuva 15. Vasemmalla kuvassa nelitietrukki ja oikealla vastapainotrukki. 

Terminaaliin ja terminaalissa siirrellään karkeasti jaoteltuna kahdenlaisia materiaaliyksi-

köitä: häkkejä ja kolleja. Pursolla häkillä tarkoitetaan metallista kehikkoa, joita on yrityk-

sessä olemassa kahdenlaisia. Yleisempi on niin sanottu normihäkki, jota käytetään pää-

asiallisesti keskeneräisen tuotannon siirtämisessä ja varastoinnissa. Toinen häkki on 

vientihäkki, jota käytetään nimensä mukaisesti tuotteiden kuljettamiseen asiakkaille. Si-

säisissä siirroissa käytettävä normihäkki on pituudeltaan vientihäkkiä pidempi, mutta 

vientihäkki on puolestaan normihäkkiä korkeampi. Kolli on sen sijaan jonkin muotoinen 

ja kokoinen kuljetusyksikkö, joka on kollitettu eli siihen on laitettu esimerkiksi aluspuut 

tai muovit ympärille. Terminaalin toiminnassa haasteita aiheuttaa se, että nämä kollit 

voivat pisimmillään olla jopa 16 metriä pitkiä, kun ne normaalisti ovat noin 6 metrin pitui-

sia. Lisäksi asiakkaille kolleina lähetettävät tuotteet voivat olla hyvin monen muotoisia, 

mikä aiheuttaa haasteita paitsi tuotteiden varastoinnissa, mutta myös 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 keräily ja siirtäminen terminaaliin toteutetaan tehtaalla siis hyödyntäen truk-

keja, koska nämä kuljetukset lasketaan yrityksessä lähtölogistiikan alle. Kuten kuvasta 

7 on nähtävissä, nämä siirtämiset tapahtuvat paikoin hyvinkin pitkän matkan päästä, 

etenkin kun kolleja haetaan taivuttamosta tai yrityspuistosta. Tämän takia olisikin toivot-

tavaa, että rekkaan lastattavat kollit olisivat valmiina terminaalissa, jotta ne voitaisiin vain 

nostaa rekkaan. Onneksi lastarien ei juurikaan tarvitse hakea kolleja yrityspuistosta, 

koska tätä toteutetaan tarvittaessa myös traktorilla. Kuvassa 17 esitetään jakaumaa sille, 

miltä osastoilta tuotteita terminaaliin siirretään.    
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Kuva 17. Jakauma sille, miltä osastoilta kolleja terminaaliin siirretään. 

Jakaumasta voidaan nähdä, että suurin osa, eli vajaa 40 prosenttia, valmistetuista kol-

leista tulee terminaaliin pursotuslaitoksen pakkaamosta. Mitattaessa tätä määrää kilojen 

kautta on pursotuksen pakkaamon osuus lähes 50 prosenttia. Pursotuksen pakkaamon 

lisäksi järjestelmäyksikkö erottuu jakaumassa, ja sen osuus onkin hieman yli neljännes 

kollien määrästä. Kuvasta 17 on huomioitava, että yrityksessä taivuttamon varasto lu-

keutuu mukaan koneistuksen varastoihin, joten taivuttamolle ei siksi ole kuvassa omaa 

pylvästä. Matalimpaan palkkiin on yhdistetty yrityspuistosta tulevien kollien määrä.   

Joskus voi olla tilanne, että rekka on terminaalissa lastattavana, mutta aikaa tuhlaantuu 

siihen, että kolleja joudutaan hakemaan eri osastoilta. Tällöin lastarin tulee siirtää yli-

määräiset kollit pois tieltä osastoilla. Tämä siirtely voidaan suorittaa hyödyntäen katossa 

olevaa siltanosturia, jolloin haluttu kolli voidaan ottaa trukin kyytiin ja kuljettaa se termi-

naaliin. Sen lisäksi, että kollien siirtelyyn kuluu lastarien aikaa, on kyseessä ylimääräistä 

työtä aiheuttava asia. Lastarien on nimittäin noustava useasti pois ja takaisin trukista, 

jotta he pystyvät käyttämään siltanosturia. Paikoin lastari on saattanut etukäteen käydä 

siirtelemässä tuotteita muilla osastoilla rahtikirjan perusteella niin, että ne ovat nopeasti 

otettavissa kyytiin, muttei ole voinut siirtää niitä etukäteen terminaaliin, koska siellä ei ole 

ollut tilaa.  

Rushton et al. (2017, s. 343–344) tunnisti kolme pääasiallista keräilyperiaatetta, joita 

voidaan hyödyntää tuotteiden keräilyssä. Pursolla hyödynnetään näistä kahta. Ensinnä-

kin, kolleja kerätään terminaaliin tilauksesta keräily -periaatteen mukaisesti. Tällöin lä-

hettämön henkilökunta vapauttaa lastarin kapulaan jonkin myyntitilauksen, jonka tuotteet 

lastarin on mahdollista kerätä valmiiksi. Kapula on lastareilla oleva käsikäyttöinen työvä-

line, joka kertoo heille, mitä esimerkiksi yhdeltä myyntitilaukselta vielä puuttuu ja millä 
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osastolla nämä tuotteet sijaitsevat. Kun lastari siirtää tuotteen terminaaliin, hän lukee 

kapulalla tuotteen, jotta tieto säilyy siitä, että missä kyseinen tuote on. Samoin, kun las-

tari lastaa kollin rekkaan, hän skannaa tuotteen, jotta voidaan nähdä, että myyntitilaus 

on kyseisen kollin suhteen täytetty. Kolleissa on skannattavana viivakoodi, jonka Relan-

der et al. (2011, s. 87) esitti olevan toimiva ja laajalti varastoinnin apuna käytetty tekno-

logia.   

Kollien tilauksesta keräilyn lisäksi yrityksessä hyödynnetään myös joidenkin tuotteiden 

kohdalla eräkeräilyä. Tällöin samaa tuotetta sisältäviä kolleja tuodaan kerralla suuri 

määrä terminaaliin, jossa kyseisiä kolleja lastataan rekan kyytiin sen verran kuin myyn-

titilauksella niitä on. Eräkeräilyä hyödynnetään etenkin kuvassa 9 punaisella värillä esi-

tetylle korkean volyymin tuotteelle, jota on käytännössä aina terminaalissa, sekä 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, että mitä toimenpiteitä hän kolleille aikoo tehdä. Suurimmaksi osaksi las-

tarit käyttävät lähetysvalintaa, jolloin myyntitilauksella olevat tuotteet lukitaan tämän ky-

seisen kapulan käyttöön, eivätkä muut pysty kapulallaan käsittelemään näitä tilauksen 

tuotteita. Tällöin käytetään nimenomaan tilauksesta keräily -menetelmää. Lisäksi lasta-

rien olisi mahdollista käyttää kapulassaan valintaa keräily, joka mahdollistaisi kollien siir-

tämisen etukäteen terminaaliin ilman sitoutumista myyntitilaukseen. Tätä toimintoa ei 

kuitenkaan juuri käytetä muuten kuin edellä mainitun korkean volyymin tuotteelle ja va-

rastotuotteille, johtuen terminaalin tilan puutteesta.    

Kapulassa oleva tieto ja sen käyttäminen mahdollistaa sen, että lastarien on mahdollista 

tietää, että missä mikäkin kolli sijaitsee. Yrityksessä on kuitenkin havaittu, että kapulaa 

ei hyödynnetä niin kuin sitä olisi parhaimmillaan mahdollista hyödyntää. Yrityksessä on 

nimittäin tunnistettu, että kaikkia kolleja ei skannata kapulalla niin kuin olisi mahdollista. 

Tällöin voidaan joutua tekemään turhaa työtä, kun kollia etsitään esimerkiksi anodisoin-

tilaitokselta, vaikka se onkin terminaalissa; koska tätä siirtoa ei ole kapulalla luettu, ei 

tieto ole myöskään missään ylhäällä. Tämä ei kuitenkaan ole aiheuttanut merkittäviä on-

gelmia yrityksessä siitä syystä, että yrityksen lastarit ovat pysyneet jo vuosia samassa 

työssä. Tämän takia he tietävät kokemuksesta, että missä haluttua tuotetta yleisesti on 

varastoitu. Työntekijöiden mahdollisen vaihtumisen takia olisi toimintatapoihin syytä kiin-

nittää kuitenkin huomiota. Tämä näkyy myös esimerkiksi lomakuukausien aikana, kun 

vakityöntekijöitä on vähemmän. Tämä ajanjakso on tunnistettu yrityksessä kaikista haas-

tavimmaksi ja kiireisimmäksi ajaksi. Terminaalin työntekijät myöntävät sen, että termi-

naalin toimimiseksi nykyisellä tasolla, on siihen vaikuttamassa suuresti se, että lastareilla 
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on kokemuksen tuomaa pelisilmää. Tämä näkyy esimerkiksi siinä, kuinka kolleja kannat-

taa terminaalissa siirrellä toisten kollien tieltä, 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) sekä 

Tapanisen (2018, s. 30) esittämän tarkastelun mukaisesti tasolla 2PL eli toisen osapuo-

len logistiikassa. Tällä tasolla yritys hankkii ulkopuoliselta toimijalta yksittäisiä logistiik-

kapalveluita, kuten materiaalien kuljetuksen. Pursolla materiaalien kuljetus on ulkoistettu 

pääasiallisesti Postille. Postin kanssa on tehty sopimus, että heidän rekkansa saapuu 

päivittäin tiettyyn kellon aikaan Purson tehtaalle. Postin suorittamissa kuljetuksissa lähe-

tetään tyypillisesti tuotteita useille asiakkaille, joita voi parhaimmillaan olla toistakym-

mentä. Tällöin tuotteet kuljetetaan asiakkaille Postin jakelukeskusten kautta, eli kuljetuk-

set eivät ole täysin suoria. Jos kyseessä on niin sanottua lähetystavaraa asiakkaille, voi-

daan käyttää myös muita kuljetusyrityksiä, mutta yhden toimijan kanssa työskentelyn on 

tunnistettu tekevän toiminnasta selkeämpää. Pursolla on myös oma rekka, jota voidaan 

käyttää asiakaskuljetusten suorittamiseen. Lisäksi yrityksellä on asiakaskuljetuksia var-

ten pakettiauto, jolla voidaan toteuttaa pieniä kuljetuseriä. Asiakkaiden on myös mahdol-

lista itse järjestää kuljetukset, kun kyseessä on noutotavaraa. Tällöin kuljetusyrityksenä 

voi olla mikä vain asiakkaan hankkima yritys. Tämä kuljetusten määräytyminen perustuu 

siihen, mitä toimituslausekkeissa on sovittu asiakkaan kanssa. Kun Purso itse lähettää 

tuotteita, on terminaalinkin toiminta selkeämpää, koska tällöin osataan paremmin aika-

tauluttaa toimintaa. Asiakkaiden itse järjestämät kuljetukset voivat periaatteessa tulla 

koska vain sen jälkeen, kun asiakkaalle on ilmoitettu, että tuotteet ovat valmiina noutoa 

varten. Tällöin kuitenkin asiakas yleensä ilmoittaa etukäteen, milloin heidän tilaamansa 

kuljetus on tulossa tuotteet noutamaan.   

4.4 Logistiikan tietojärjestelmät ja tiedonkulku 

Haluttujen profiilien ja tuotteiden valmistuksen ensimmäisenä valmistusimpulssina voi-

daan pitää sitä, kun asiakas on yhteydessä Pursoon. Yhteydenotto toteutetaan tyypilli-

sesti tavallisia yhteydenpitojärjestelmiä käyttäen, kuten sähköpostia hyödyntämällä. Li-

säksi asiakkaiden on mahdollista lähettää tilauksensa suoraan tilauslomakkeella. Nämä 

yhteydenotot tapahtuvat yrityksen myyntiyksikköön. Tällöin tilaus kirjataan myynnin 

omaan Lime-järjestelmään, joka on myös yrityksen CRM-järjestelmä. Tämän lisäksi ti-

laus kirjataan yrityksen käyttämään ERP-järjestelmään, jossa tieto on kaikkien saatavilla. 

Yrityksen käytössä olevana ERP-järjestelmänä on Powered. Myyntitilauksesta tehdään 

tässä vaiheessa tuotantotilaus, joka on nähtävissä yrityksen pursotuslaitoksen puolella. 
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Tällöin on mahdollista alkaa aikatauluttamaan ja kuormittamaan tehtaan tuotantoa. Kuor-

mituksen perusteella voidaan asiakkaalle ilmoittaa vielä tarkempi päivä, milloin hänen 

tilaamansa tuotteet olisivat valmiita. Pursolla on ollut vajaan vuoden käytössä tuotannon 

aikatauluttamiseen ja hienokuormittamiseen kehitetty APS-järjestelmä. APS-järjestel-

mänä yrityksessä on käytössä iPES. iPES:n avulla pursotuksen toimintaa voidaan järke-

vöittää esimerkiksi niin, että samanlaisia tuotteita valmistetaan enemmän kerralla, jotta 

työvälineitä ei tarvitsisi vaihtaa jatkuvasti. Tätä iPES-järjestelmää ei kuitenkaan ole yh-

distetty kunnollisesti logistiikkaan, mikä voi aiheuttaa terminaalin täyttymistä.  

Terminaalin toiminnan kannalta se, että profiileja tuotetaan suurempia eriä kerralla, voi-

kin näkyä haasteina. Asiakkaiden on mahdollista tilata useita erilaisia tuotteita kerralla, 

tai Purson itse sopimaan kuljetukseen kuuluu eri tuotteita. Tällöin tilanne voi olla, että 

yhtä tai muutamaa kollia joudutaan odottamaan pitkän aikaa, vaikka kaikki muut kollit 

olisivat valmiina terminaalissa. Tällöin joudutaan joskus turvautumaan siihen, että asiak-

kaille lähetetään keskeneräinen toimitus, koska muutaman kollin odottaminen koituisi 

rahallisesti kalliimmaksi. Tähän ongelmaan ei tietenkään ole vaikuttamassa yksin pur-

sotuksen toiminta, vaan eri jatkojalostuksen osastoillakin on luontaisesti työjononsa, 

joilla on vaikutusta terminaalin toimintaan. Terminaali on viimeinen linkki ennen asiak-

kaalle toimitusta, joten mahdolliset ongelmat kasaantuvat helpoiten terminaalin ja logis-

tiikan toiminnan haasteiksi. Osittain tehokkaammalla tiedonkululla voitaisiin myös vähen-

tää liian aikaista tuotantoa, joka nähdään terminaalin ja logistiikan kannalta yhtenä haas-

teena terminaalin liiallisessa täyttymisessä.  

Siitä, miten tavara Purson tehtaalla liikkuu eri osastojen välillä, puhutaan kiertona. Hä-

kissä on saatelappu, joka osoittaa minne häkki tulee seuraavaksi siirtää. Yhdellä myyn-

titilauksella voi siis olla erilaisia tuotteita, joilla on myös erilainen kierto. Nämä samalla 

myyntitilauksella olevat tuotteet eivät kuitenkaan muodosta yhteistä kokonaisuutta en-

nen kuin ne ovat valmiit ja lastarin kapulassa on kerättävänä tilaus. Siihen asti tuotteet 

ovat vain yksittäisiä tuotteita, mutta niiden aikaisemmalla linkittämisellä toisiinsa olisi 

mahdollista ennakoida toimintaa paremmin. Kun valmistetut tuotteet ovat osastoilla val-

miina, syntyy niistä merkintä työjonoon, joka osoittaa lähettämön henkilökunnalle, että 

nämä tuotteet ovat lähetyskunnossa. Tällöin voidaan lähettää tieto kuljetusliikkeelle, että 

tavarat ovat noudettavissa. Tämä yhteydenotto toteutetaan hyödyntäen kuljetustenhal-

linnan tietojärjestelmä Unifaunia.  Kuten aiemmin on esitetty, lopulta myyntitilaus vapau-

tetaan lastarin kapulaan, joka osoittaa, mitä tuotteita tilaukselle tulee kerätä. Ennen tätä 

myyntiyksikkö on ollut yhteydessä asiakkaaseen ja kertonut, että tilatut tavarat ovat val-

miina noudettavaksi, kun kyseessä on nimenomaan noutotavara. Jos taas kyseessä on 
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lähetystavara, jonka kuljetuksen Purso järjestää itse, ilmoitetaan kuljetuksen tarpeesta 

kuljetusliikkeelle.  

Lastarien tärkeimpänä tietojärjestelmänä ja laitteena on heidän käyttämänsä kapula. Ka-

pulassa on tiedot muun muassa kerättävien profiilien numeroista, mikä kuljetusliike on 

tuotteet noutamassa sekä miltä osastolta nämä tuotteet tulee hakea. Kapulaan vapautu-

vien myyntitilausten lisäksi lastareille voi tulla pyyntöjä eri osastoilta, että jotain tuotteita 

tulisi siirrellä. Nämä pyynnöt voivat tulla kiireisinä soittamalla, mutta usein niitä lähete-

tään sähköpostitse. Sähköpostitse lähetettyjä pyyntöjä ei kirjata mitenkään, joten on 

mahdollista, että yksi lastari on mennyt toteuttamaan siirron, minkä jälkeen toinen lastari 

huomaa saman pyynnön ja menee tekemään samaa asiaa. Tällöin syntyy turhaa epä-

selvyyttä, joka olisi vältettävissä, jos nämä talon sisäisetkin pyynnöt kirjattaisiin jotenkin. 

Lastarien käytössä on yhä tietoteknisten laitteiden lisäksi paperille tulostettavat rahtikir-

jat. Rahtikirjojen avulla lastarit voivat tarkistaa ja valmistella ennen tuotteiden kerää-

mistä, että kollit ovat eri osastoilla helposti saavutettavissa ja otettavissa. Rahtikirjoissa 

on myös ilmoitettu kollien mitat, toisin kuin kapulasta saatavissa olevissa tiedoissa, mikä 

mahdollistaa lastauksen suunnittelua.   

Kun yritykseen ja terminaaliin tulee saapuvia kuljetuksia, tieto siitä, että mitä kuljetus 

sisältää, tulee paperisten rahtikirjojen muodossa. Esimerkiksi Postin toiminnassa ollaan 

kuitenkin siirtymässä sähköisiin rahtikirjoihin, joten sillä tulee olemaan vaikutuksensa 

myös Purson toimintaan. Paperisten rahtikirjojen heikkoutena on etenkin se, että mah-

dollisia korjauksia joudutaan tekemään useaan paperiin, kun sähköisessä muodossa 

oleviin rahtikirjoihin muokkaukset päivittyisivät automaattisesti.  
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5. KEHITYSMAHDOLLISUUDET 

5.1 Lyhyen aikavälin kehityshankkeet 

Tämän tutkimuksen tavoitteeksi asetettiin kohdeyrityksen puolelta löytää ja tunnistaa te-

kijöitä, joiden kautta olisi mahdollista kehittää yrityksen terminaalin toimintaa sekä sa-

malla sujuvoittaa lähtölogistiikkaa. Terminaalin toiminnan ja lähtölogistiikan nivoutuessa 

niin merkittävästi toisiinsa, on kehityshankkeiden ja -ideoiden käsittely mielekkäämpää 

niiden laajuuden kautta kuin että niitä käsiteltäisiin erikseen terminaalin ja lähtölogistiikan 

kautta. Lisäksi kehitysehdotuksissa on nostettu esille yrityksen logistiikan toimintaan vai-

kuttavien tietojärjestelmien käyttöön liittyviä asioita. Jaotellessa kehitysehdotukset eri ka-

tegorioihin niiden laajuuden ja ajallisen työmäärän mukaan, on ensimmäisenä luokkana 

lyhyen aikavälin kehityshankkeet. Tämän luokan hankkeet ovat sellaisia, että niiden to-

teuttaminen ei välttämättä edellytä kovin merkittäviä investointeja, ja nämä toimenpiteet 

voidaan toteuttaa käytännössä välittömästi. 

Nykytila-analyysissä yhdeksi ongelmaksi terminaalin toiminnassa tunnistettiin haastatte-

luiden ja havainnoinnin kautta se, että tilanpuutteen takia kolleja siirrellään terminaalissa 

paikoin ilman kunnollista järjestelmällisyyttä. Suurempana hankkeena olisi kehittää yri-

tykselle uusi varastointiratkaisu, mutta ennen sitä asiaa voidaan kehittää mahdollisesti 

myös pienempien toimenpiteiden kautta. Tätä siirtelyä toteutettiin paikoin vain hetkelli-

sen hyödyn perusteella, jolloin myöhemmin työmäärä saattoi lisääntyä, kun terminaalin 

järjestelyä joudutaan toteuttamaan enemmän. Yrityksessä olisikin mahdollista kiinnittää 

enemmän huomiota lastarien pelisääntöihin, jolloin lastarien työnteko myös yhdenmu-

kaistuisi. Karhunen et al. (2004, s. 374) esittääkin, että vaikka varastoalalla joudutaan 

tekemään paljon itsenäisiä päätöksiä, tulisi näiden päätösten kuitenkin noudattaa sovit-

tuja menettelytapoja. Tällöin myös yrityksen muiden työntekijöiden olisi helpompi tietää, 

miten lastarit erilaisissa tilanteissa toimivat. Kun kollien siirtelyä toteutettaisiin tarkoituk-

senmukaisemmin, Relanderin et al. (2011, s. 85) mukaan vähentyisi myös riski siitä, että 

tuotteisiin syntyisi vahinkoja turhien käsittelykertojen kautta. Kollien terminaalissa siirte-

lyn lisäksi pelisääntöjen avulla voitaisiin vaikuttaa siihen, että saapuvan tavaran käsitte-

lyä voitaisiin yhdenmukaistaa. Nykyisin lastareilla oli omanlaisensa näkemykset esimer-

kiksi siitä, että kuinka nopeasti saapuva tavara siirretään jatkojalostukseen eri osastoille. 

Ongelmia aiheutui etenkin silloin, jos saapuvaa tavaraa on suuria määriä kerralla. Tulo-

logistiikkaan liittyvän vastaanoton tulee olla tällöin erityisen tehokasta, jotta kustannuksia 
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on mahdollista pienentää sekä samalla saavuttaa parempi kokonaislogistiikan toiminta-

taso (Zijm et al. 2019, s. 233–234). Epäselvä toiminta saapuvien tavaroiden käsittelyssä 

on aina pois muusta lastarien tekemisestä.  

Tutkimuksen varsinaiseen kohdeaiheeseen ei sisältynyt turvallisuuteen liittyvien toimin-

tojen tarkastelu, mutta turvallisuuden kehittämisellä voidaan vaikuttaa myös terminaalin 

sujuvampaan toimintaan. Varastojen ja terminaalien keskeisiin turvallisuusongelmiin 

kuuluvat esimerkiksi raskaiden tavaroiden siirtely sekä kulkukäytävien epäjärjestys (Kar-

hunen et al. 2004, s. 410). Nykyisellään yrityksen terminaalissa ei ole merkitty selkeästi, 

missä jalankulku alueella tapahtuu. Ennen pitkää terminaalissa voi syntyä vakavakin on-

nettomuus, jos koneiden ja ihmisten reittejä ei kyetä paremmin erottamaan. Kävelyreit-

tien merkitsemisen kautta turvallisuuden lisääntyessä voi myös työntehokkuus lisääntyä, 

kun työkoneiden on mahdollista liikkua alueella tehokkaammin, mutta kuitenkin edelleen 

varoen. Lisäksi kävelyreittien selkeällä kuvaamisella voi olla vaikutusta terminaalin 

layoutin kehittämiseen, joten toteutettaessa kehityssuunnitelmia on kävelyreittien kuvaa-

minen syytä ottaa mukaan suunnitteluun.  

Lastarien pelisääntöjen kirkastamisen lisäksi voitaisiin lähtölogistiikkaa kehittää myös 

muiden osastojen toiminnan kautta. Lähtölogistiikkaan katsottiin nimittäin lukeutuvan 

myös tavaroiden ja kollien pakkaaminen. Lyhyen aikavälin ja pienen resurssin toimenpi-

teenä tulisi eri osastoille täsmentää entistä selvemmin pakkaamisen laatuperiaatteet. 

Nykyisellään pakkausten standardisoinnin puutteet aiheuttavat terminaalissa ongelmia 

esimerkiksi siten, että joitain tuotteita on mahdotonta pinota turvallisesti päällekkäin. Li-

säksi aika ajoin lastarien tulee palauttaa pakattuja kolleja osastoille, koska ne on pakattu 

siten, että ne eivät kestäisi kuljetusta. Hyvin toteutetun pakkauksen tulisi mahdollistaa 

tuotteiden taloudellisen käsittelyn, turvallisen kuljetuksen sekä 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 päällekkäin, mikä toisi myös hie-

man lisätilaa terminaaliin. Pakkausten laadun paraneminen voisi näkyä myös pakkaus-

materiaalien hukan vähentymisenä, mikä näkyisi mahdollisesti pienenä kustannussääs-

tönä, mutta toisaalta parempiin pakkauksiin voisi kulua myös enemmän pakkausmateri-

aaleja. Tässä tutkimuksessa ei kiinnitetä huomiota pakkausteknisiin ratkaisuihin, eli tar-

kastelussa ei ole ollut minkälaisia erilaisia pakkausmenetelmiä on olemassa. Tämän ta-

kia tutkimuksessa tuodaan vain esille, että pakkaamisen yhdenmukaistaminen olisi keino 

kehittää yrityksen toimintaa ja yrityksen kehitettäväksi jää tarkastella, miten nämä pak-

kaukset olisi järkevintä toteuttaa.  
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Eri osastojen pakkaamistapojen paremman standardoinnin lisäksi voidaan terminaalin 

toimintaan vaikuttaa myös muutenkin muiden osastojen toiminnan kehittämisen kautta. 

Yrityksen toiminnassa tunnistettiin, että pursotuslaitoksen pakkaamo pyörii kolmessa 

vuorossa ja on siten toiminnassa myös öisin, toisin kuin terminaalin työntekijät. Tämä 

tarkoitti sitä, että pakkaamon työntekijät itse siirsivät valmistuneita kolleja terminaaliin 

niille sovituille paikoille, mutta paikoin myös sinne missä tilaa vain sattuu olemaan. Jos 

tilaa ei pakkaamon tuotteille varatulla alueella ole, tulisi tuotteet sijoittaa yhteisten peli-

sääntöjen mukaisesti mahdollisimman lähelle tätä aluetta. Lisäksi pursotuslaitokselta tu-

levien kollien ongelmana oli, että pakkaamon työntekijät siirtävät kollit terminaaliin kovin 

väljästi, mikä aiheuttaa tilahaittaa ja heikentää samalla kollien käsittelyä jatkossa. Lasta-

rien työpäivän alusta kuuluukin monesti hyvä tovi siihen, että he järjestelevät terminaalia 

kuntoon. Tämä tarkoittaa siis periaatteessa turhaa työtä, mutta myös riskiä siitä, että 

tuotteisiin syntyy vaurioita turhien käsittelykertojen kautta. Yrityksen sisällä olisikin mah-

dollista järjestää ajokoulutusta trukkien käyttöön, mikä voisi tuoda helpotusta edellä esi-

tettyyn ongelmaan.     

Nykytilan tarkastelussa sekä teoriaosuudessa tunnistettiin myös tekijöitä, jotka ovat vai-

kuttamassa yrityksen tiedonhallintaan sekä tietojärjestelmiin. Lastarien toiminnan tär-

keimmäksi tietojärjestelmäksi ja -laitteeksi tunnistettiin heidän käyttämänsä kapula. Ka-

pulan avulla lastarien oli mahdollista tietää, mitä tuotteita tietyn rekan kyytiin tulee lastata 

ja missä nämä kyseiset tuotteet tehdasalueella sijaitsevat. Relanderin et al. (2011, s. 62) 

mukaan tämänkaltaisen järjestelmän tärkeimpiä tehtäviä onkin osoittaa tarkasti tiettyjen 

tuotteiden varastopaikka ja sijainti. Yrityksen toiminnan tarkastelussa kuitenkin havaittiin, 

että kapuloita ei käytetä aina niin kuin niitä pitäisi, vaan lastarit hyödynsivät työssään 

paljon kokemuksen tuomaa tietoa siitä, että missä kyseisiä tuotteita yleisesti varastoi-

daan. Tämä ei ole aiheuttanut merkittäviä haasteita lastarien toiminnassa, mutta ongel-

mat voivat näkyä muiden tehtaan työntekijöiden toiminnassa. Kapulan oikeellisen käytön 

kautta voidaan parantaa tietoisuutta siitä, että missä tuotteet sijaitsevat. Lisäksi, kun ka-

pulaa käytetään oikeaoppisesti, voidaan tehokkaammin kerätä tietoa liikuteltavista kol-

leista, ja tätä tietoa voidaan käyttää ja jakaa tulevaisuudessa päätöksenteon tukena. Ta-

paninen (2018, s. 22) toteaakin, että tiedon vaihtaminen on mahdollista vain, jos tietoa 

osataan kerätä oikein. Kapulan järjestelmällisempi käyttö helpottaisi myös loma-aikojen 

sijaisten työntekoa, sillä heille ei ole kertynyt vuosien kokemusta yrityksen toiminnasta.  

Tietojärjestelmien käyttöön ja samalla keräilyyn kohdistuva lyhyen aikavälin kehityseh-

dotus on lisäksi keräilytapojen kehittäminen vastaamaan kiireellistä toimintaa. Nykyi-

sessä tilanteessa terminaaliin keräilyn aloittavana impulssina toimii se, kun lähettämön 
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henkilökunta vapauttaa myyntitilauksen kerättäväksi. Tällöin myyntitilauksen kaikki tuot-

teet tulee olla valmiina ja pakattuina osastoilla. Tämä aiheuttaa sen, että keräilytahti voi 

olla hyvin vaihtelevaa, sillä keräysmääräykset tulevat aina koskien koko myyntitilausta ja 

tällöin keräilykuorman tasaaminen on vähäistä. Yrityksessä on päädytty noudattamaan 

tämänkaltaista menettelyä, jotta voidaan olla varmoja siitä, että kaikki tuotteet ovat var-

masti valmiita, kun niiden kuljetus tilataan. Lastarien työtaakkaa olisi kuitenkin mahdol-

lista tasoittaa merkittävästi sen kautta, että lähetettävien tuotteiden keräily mahdollistet-

taisiin jo ennen viimeisen tuotteen pakkaamista. Rushton et al. (2017, s. 345) puhuu niin 

sanotusta aaltokeräyksestä, jossa tuotteiden keräilyä vapautettaisiin aalloissa eli tietyn 

ajanjakson välein. Tämä menetelmä ei täysin sovellu yrityksen tarpeisiin, koska tilauksia 

tulee hyvin eri tahtiin, mutta idea perustuu kuitenkin keräämisen tasoittamiseen, joka 

yrityksessäkin olisi tarpeen. Todennäköisesti tämä ei edellyttäisi juurikaan muutoksia 

lastarien kapulaan tulevaan näkymään, vaan kyseessä olisikin ennemmin toimintatavan 

muutos, jonka hyödyt voisivat olla hyvinkin nähtävissä. 

Suuri osa tässä alaluvussa esitetyistä lyhyen aikavälin kehityshankkeista on sellaisia, 

että ne ovat toteutettavissa helpohkosti ja lähinnä työntekijöiden toimintatapoja muutta-

malla. Murphy ja Knemeyer (2018, s. 195) toteavatkin, että varaston tehokkuuden lisää-

minen ei aina edellytä suuria investointeja, vaan tehokkuutta voidaan lisätä tutkimalla 

nykyisiä toimintatapoja ja kehittämällä niitä. Lisäksi osa lyhyen aikavälin toimista tarvit-

see tuekseen erilaista dokumentaatiota, johon voidaan tukeutua tarpeen vaatiessa. Esi-

merkiksi kollien valmistamisen standardointiin tulisi luoda selkeämmät ohjeet, jotta kol-

lien tasalaatuisuus voitaisiin taata. Osaltaan kollien laadun vaihtelua on selittämässä yri-

tyksessä esiintyvä työntekijöiden vaihtuvuus pakkausosastoilla. Täsmällisempien ohjeis-

tuksien kautta olisi kuitenkin mahdollista vähentää vaihtuvuuden tuomia haasteita, mitä 

tulee kollien laatuun.  

5.2 Keskipitkän aikavälin kehityshankkeet 

Edellä kuvattiin kehitysehdotuksia, joiden toteuttaminen olisi mahdollista hyvin nopealla 

aikataululla, ilman merkittäviä investointeja. Seuraavana kategoriana kehityshankkeissa 

on keskipitkän aikavälin hankkeet. Tämän kaltaiset hankkeet edellyttävät jo enemmän 

suunnittelua ja niiden toteuttamiseen vaaditaan tyypillisesti investointeja. Lastareilla käy-

tössä olevissa kapuloissa oli tietoa esimerkiksi siitä, että mitä tuotteita lastarien tulee 

tiettyyn kuljetukseen kerätä. Sen lisäksi, että lastarien työnkuvaan kuuluu näiden tuottei-

den kerääminen, kuuluu siihen luonnollisesti myös näiden tuotteiden rekkaan lastaami-

nen. Lastarien haastattelujen pohjalta esille nousi puute siitä, että kapulassa ei ole riittä-

vän hyvin tietoa lastattavien kollien mitoista. Sinällään tieto on kuitenkin olemassa, koska 
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se on nähtävillä rahtikirjoissa, mutta ei kuitenkaan kapulassa. Johtuen siitä, että kollit 

ovat hyvin erikokoisia ja -muotoisia, muistuttaa niiden rekkaan lastaaminen paikoin pa-

lapelin tekoa. Tämä palapelin ratkaiseminen edellyttää lastarilta kokemusta ja pelisilmää 

sekä yhteistyötä rekan kuljettajan kanssa. Tarjoamalla lastarien kapulaan lisätiedon kol-

lien mitoista, olisi heidän mahdollista paremmin hahmottaa, miten tuotteet olisi kannat-

tavaa rekkaan lastata. Tämä voisi hieman tehostaa lastaamista, mutta ennen kaikkea 

helpottaa lastarien työntekoa.     

Yrityksessä on myös puhuttu jo aiemmin kapuloiden päivittämisestä kokonaan. Markki-

noilla on olemassa ratkaisuja, joissa lastarien käytössä olisi nykyaikainen tabletti, jonka 

kautta heidän olisi mahdollista saada enemmän tietoa kerättävistä kolleista. Tableteissa 

olisi mukana siis myös kollien mitat ja ohjelmisto, joka auttaa järjestelemään kollit rekan 

kyytiin mahdollisimman järkevästi. Bondin (2018) mukaan trukkeihin asennettavien tab-

lettien avulla voidaan merkittävästi parantaa tuotteiden keräilyä sekä lähettämistä. Tab-

lettien käyttöönoton kautta lastareille saataisiin myös kulkemaan mukana sähköposti, 

johon nykyisellään yrityksessä saattaa tulla apupyyntöjä muilta osastoilta sekä yritys-

puistosta. Tällöin lastarien olisi mahdollista reagoida nopeammin pyyntöihin ja sujuvoit-

taa myös muiden osastojen toimintaa. Tablettien yhteydessä olisi kannattavaa hankkia 

langaton lukija (Bond 2018), jota voitaisiin hyödyntää kollien ja muiden tuotteiden kirjaa-

misessa. Tabletti olisi sijoitettuna trukissa niin, ettei sitä olisi tarpeen juurikaan siirrellä, 

vaan kollien viivakoodien lukeminen olisi mahdollista tehdä langattoman lukijan avulla. 

Tablettien käyttöönoton kautta yrityksessä olisi enenevissä määrin mahdollista siirtyä 

hyödyntämään myös täysin sähköisiä rahtikirjoja, kuten yrityksen tärkeimmän kuljetus-

yrityksenkin tavoitteenakin on.       

Kuvassa 8 kuvattiin aiemmin sitä, kuinka yrityksen terminaali on jaettu eri varastoaluei-

siin. Terminaalissa oli esimerkiksi kolme eri nimettyä hyllyvarastoa, joiden välillä ei käy-

tön suhteen ollut kuitenkaan mitään eroa. Lisäksi terminaalin lattia-ala oli jaettu kahteen 

osaan, mikä tarkoitti, että yksittäinen tuote voi teoriassa olla missä vain kohtuullisen suu-

rella alueella. Lastarien haastattelujen avulla kyettiin muodostamaan kuitenkin tarkempi 

terminaalin layout-kartta, joka esiteltiin kuvassa 9. Terminaalin toimintaa voitaisiinkin ke-

hittää osittain sen kautta, että terminaali jaettaisiin tarkemmin varastoalueisiin, mikä hel-

pottaisi tuotteiden löytämistä. Yhtä tarkkaa varastoaluerajausta kuin kuvassa 9 esitettiin 

ei kuitenkaan ole kannattavaa toteuttaa, mutta esimerkiksi varastoalue L002 olisi mah-

dollista jakaa kahteen osaan, mikä helpottaisi sekalaisempien tuotteiden löytämistä. Re-

landerin et al. (2011, s. 53) mukaan selkeät varastopaikat helpottavat tuotteiden nopeaa 

löytämistä ja vähentävät virheellistä toimintaa, mikä tarkoittaa muun muassa kustannus-

ten laskua sekä joustavuuden lisäystä.  



68 
 

Teoriatarkastelun ja nykytila-analyysin kautta tunnistettiin lisäksi, että yrityksen terminaa-

lissa menetetään paljon säilytystilaa suurien ajokaistojen takia, johtuen terminaalin tava-

ran läpivirtausperiaatteesta (Relander et al. 2011, s. 85; Rushton et al. 2017, s. 380). 

Nykyisessä tilanteessa terminaaliin ajatetaan pääasiassa sen oikeanpuoleisesta tulo-

ovesta. Koska poistumistie on terminaalin toisella puolella risteävästi, menetetään kul-

kuväyliin entistä enemmän potentiaalista varastotilaa. Olisikin mahdollista tarkastella, 

yhdessä mahdollisen layout-kehitysehdotuksen kanssa, että terminaaliin kuljettaisiinkin 

vasemmanpuoleisesta ovesta, jolloin sisään- ja ulosajo tapahtuisivat samaa suoraa ajo-

kaistaa pitkin.   

Yrityksen tuotannonsuunnittelu- ja kuormitusjärjestelmä iPES on ollut yrityksessä käy-

tössä vajaan vuoden. Järjestelmän avulla on onnistuttu sujuvoittamaan pursotusta mer-

kittävästi, mutta kuten nykytila-analyysissä tunnistettiin, eivät hyödyt ole täysin siirtyneet 

terminaalin toimintaan. Järjestelmän näkyvyyttä terminaalin toiminnassa ei ole vielä to-

teutettu riittävän hyvin. iPES:n parempi yhdistäminen logistiikan toimintoihin mahdollis-

taisi terminaalin työntekijöiden varautumisen paremmin siihen, mitä on tulossa. Yrityk-

sessä olisikin tarpeen selvittää, kuinka järjestelmät olisi mahdollista integroida paremmin 

toisiinsa, jotta järjestelmistä saatavaa tietoa olisi mahdollista käyttää paremmin päätök-

senteon tukena. Relanderin et al. (2011, s. 180) mukaan integroitujen järjestelmien 

avulla voidaankin esimerkiksi alentaa läpimenoaikaa, tehostaa toimintaa sekä pienentää 

kustannuksia, etenkin reaaliaikaisen tiedon avulla.     

5.3 Pitkän aikavälin kehityshankkeet 

Pitkän aikavälin kehityshankkeilla tarkoitetaan hankkeita, jotka edellyttävät täsmällistä 

suunnittelua ja joiden investoinnit ovat merkittäviä. Aiemmin johdantoluvussa mainittiin, 

että osassa tämän tutkimuksen toteutuksesta, on mukana ollut logistiikan konsultointiyri-

tys Transval. Hankkeissa, joissa Transval on ollut mukana, tuodaan heidän osallistumi-

sensa esille. Kuten moneen kertaan tässä tutkimuksessa on tullut ilmi, yksi merkittävim-

mistä ongelmista terminaalin toiminnan kannalta on sen toimintaan nähden pieni koko. 

Jo aiemmin tunnistettiin, että kollien paremman pinoamisen kautta olisi mahdollista hel-

pottaa tilanpuutetta, koska terminaalissa on kuitenkin riittävästi korkeutta. Toteuttamalla 

varastotekninen ratkaisu yhdessä kollien laadun vakautumisen ohella, olisikin terminaa-

lissa mahdollista ottaa käyttöön lisää varastointitilaa. Karhunen et al. (2004, s. 320) esit-

tää, että niin sanotut oksahyllyt soveltuvat erityisesti pitkien tuotteiden varastointiin ja 

lisäksi useiden eri tavaralaatujen varastointiin pienellä alueella. Tämä varastotekninen 

ratkaisu voitaisiin yrityksessä toteuttaa näiden ulokehyllyjen tai oksahyllyjen avulla, 

joissa on yksinkertaiset piikit, joiden päälle tuotteita voidaan pinota. Oksahyllyjen käytön 
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hyödyt voitaisiin saavuttaa parhaiten yhdessä lastarien kapuloiden päivittämisen kanssa, 

kun jokaiselle tuotteelle voitaisiin määrittää tarkka varastopaikka. Kuvassa 18 on havain-

nollistava kuva siitä, miltä ulokehyllyt näyttävät.   

 

Kuva 18. Havainnollistava kuva ulokehyllystä/oksahyllystä (Mukaillen Thtt 2021). 

Terminaalin paremman tilankäytön avulla voidaan helpottaa terminaalissa työskentelyä, 

etenkin sen kautta, että tuotteita ei olisi enää tarpeen siirrellä niin paljoa toisten tuotteiden 

tieltä. Yksistään terminaalin varastointitilan kasvattaminen ei kuitenkaan välttämättä 

vielä riittäisi, etenkin kun osa tuotteista jouduttaisiin joka tapauksessa säilyttämään 

maassa, johtuen niiden fyysisistä ominaisuuksista. Suuremman kokoluokan muutoksena 

yritykselle suunniteltiinkin ratkaisua, jossa terminaali muuttuisi enemmän varastoksi ja 

terminaalia voitaisiin laajentaa osittain muualle. Tässä suunnitelmassa myös Transvalilla 

oli osuutensa suunnitelman kehityksessä. Tämän kaltaista ratkaisua oli yrityksessä toki 

suunniteltu myös aikaisemmin, mutta suunnittelussa ei päästy koskaan toteutukseen 

asti. Nyt toteutetussa kehityssuunnitelmassa terminaali siirtyisi kuvassa 7 esitetyssä teh-

dasalueen layoutissa maalaamon ja järjestelmäyksikön väliin. Tuotteiden ominaisuuk-

sien pysyessä muuttumattomana tulisi terminaalin laajennuksen olla edelleen katettu, 

jotta tuotteet eivät pääsisi kastumaan. Ratkaisussa muutoksia edellyttäisi myös kuljetus-

kaluston kulkureitit tehtaalle ja tehdasalueella. Kuvassa 19 esitetään terminaalin laajen-

nuksen sijainti tehdasalueella, sekä muut terminaalin siirrosta johtuvat muutokset. 
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Kuva 19. Lisäterminaalin uusi sijainti tehdasalueella sekä kuljetuskaluston liikenne. 

Kuvasta 19 voidaan hyvin nähdä, kuinka terminaali sijoittuisi maalaamon ja järjestel-

mäyksikön väliin. Uuden terminaalin käytön alkaessa kohdistuisi muutoksia siis myös 

kuljetuskaluston reitteihin tehdasalueella. Kuvassa 19 esitetyn mukaisesti kuljetuska-

lusto saapuisi terminaaliin anodisointilaitoksen kulmalta. Lastaamisen jälkeen rekan olisi 

mahdollista poistua joko entisen saapumisreitin kautta ylämäkeen tai vaihtoehtoisesti 

entisen terminaalin lävitse vanhaa reittiä pitkin, eli kuvassa alaspäin osoittavan nuolen 

suuntaan. Etenkin talvisaikaan ylämäkeen lähteminen voi olla raskaalle kalustolle haas-

teellista, joten vanhan terminaalin läpi ajaminen olisi silloin turvallisempaa. Uudesti sijoi-

tettuun terminaalin saapuessa rekat lastattaisiin ja purettaisiin maalaamon edessä. Tum-

manharmailta suorakaiteen muotoisilta alueilta tuotteet nostettaisiin rekan kyytiin. Rek-

koja olisi kiireisinä aikoina mahdollista olla samaan aikaan lastattavana ja purettavana 

kaksi, parhaimmillaan jopa kolme. Vaihtoehtoisesti, jos halua ei olisi toteuttaa kokonai-

suudessaan kuvassa 19 esitettyä ratkaisua, voitaisiin siitä toteuttaa myös kevyempi ver-

sio. Tällöin voitaisiin vain kattaa järjestelmäyksikön ulkoseinusta, jolloin tuotteita voitai-

siin pitää lyhyitä aikoja katetun lipan alla.  

Uudessa terminaaliratkaisussa tuotteita säilytettäisiin vain oikeaoppisen terminaalin mu-

kaisesti eli mahdollisimman lyhyen aikaa, ja tuotteille olisi aina valmiina kohdeosoite, 

kuten Hokkanen ja Karhunen (2014, s. 137) sekä Reinikainen et al. (2002, s. 27) esittivät. 

Lähtevä tavara siirrettäisiin terminaaliin järjestelmäyksikön tai maalaamon puoleiselle 

seinälle, josta se olisi helppo nostaa rekan kyytiin, ilman turhaa pyörimistä. Tehtaalle 

saapuva tavara tyhjättäisiin rekoista, ja se siirrettäisiin seuraavalle osastolle mahdolli-
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simman nopeasti. Vanhan terminaalin tilanpuutteen helpottuessa, helpottaisi se huomat-

tavasti muiden osastojen tilanpuutetta, kun tuotteita olisi mahdollista siirtää vapaammin 

uuteen terminaalivarastoon, koska siellä on uudessa suunnitelmassa enemmän tilaa.  

Vanhan terminaalin muuttuessa suurelta osin varastoksi ja varastointitilan kasvaessa, 

mahdollistaisi se myös tehokkaammin eräkeräilyn hyödyntämisen. Nykyisessä tilan-

teessa tuotteita kerättiin terminaaliin lähinnä tilauksesta keräily -periaatteen mukaisesti. 

Suurella tehdasalueella tämä tarkoitti sitä, että tuotteita jouduttiin hakemaan välillä pi-

dempäänkin, mihin kului lastarien aikaa. Etenkin tilanteissa, jossa tehdasalueen eri puo-

lilta haettiin vain yksittäisiä tuotteita, voi tällainen keräily olla tehotonta (Rushton et al. 

2017, s. 343–344). Ongelmana tämänkaltaisessa toiminnassa on etenkin se, että jos 

kaksi lastaria hakevat käytännössä peräkkäin tavaraa samalta osastolta, on toisen las-

tarin kulku sinne turhaa. Uuden suunnitelman mukaisesti, terminaalin laajentuessa, voi 

lastari tuoda useamman tilauksen sisältämiä tuotteita kerralla varastoon, jolloin usean 

lastarin ei tarvitse ajaa samaa reittiä. Rushton et al. (2017, s. 344) näkivätkin eräkeräilyn 

mahdollistavan tämänkaltaisissa tilanteissa ajan säästämistä. Tavallisesti tällainen me-

nettely vaatisi eräkeräiltyjen tuotteiden jakamista tilauksille jakoalueella. Kuitenkin, yh-

distettäessä tämä muutos aiemmin esiteltyyn varastointiratkaisuun, joudutaan tuotteet 

joka tapauksessa sijoittamaan ulokehyllyyn, joten suurempien erien kuljettaminen ker-

ralla olisi tehokkaampaa.   

Tämänkaltaisen toimintavan avulla voidaan vähentää tuotteiden osastoilta keräilyyn käy-

tettävää aikaa, johon nykytilanteessa kului suurin osa lastarien työajasta. Tällöin aikaa 

jää enemmän itse lastaamiseen. Lisäksi tarkasteluun tulisi asettaa yrityksen sisälogistii-

kan kuljetusten ja lastarien toteuttamat keräilyt, koska osaltaan nämä toiminnot voivat 

olla päällekkäisiä, sillä niissä kuljetaan osin samoilla reiteillä. Tämänkaltainen toiminta-

tapamuutos edellyttäisi lisäksi muutosta siihen, kuinka yrityksessä vapautetaan tilauksia 

lastarien kerättäväksi. Nykytilanteessa lastarien kapula ei mahdollista sitä, että lastari 

toisi useamman myyntitilauksen tuotteita samalla kertaa terminaalin. Vanhasta terminaa-

lista myyntitilauksen siirtäminen terminaaliin laajennusosaan voidaan sen sijaan toteut-

taa edelleen tilauskohtaisesti, koska kuljettavat matkat ovat nyt paljon lyhyemmät. Li-

säksi tällä varmistetaan se, että uudessa terminaalissa ei esiintyisi samoja ongelmia kuin 

nykyisessä terminaalissa eli esimerkiksi tilanpuutetta liian aikaisesta varastoinnista ter-

minaalissa.   

Lähtölogistiikan toiminnoksi tunnistettiin teorian tarkastelussa myös pakkaaminen ja tätä 

myötä siis pakkaamojen toiminta. Lyhyen aikavälin toimenpiteenä pakkaamojen toimin-

taa suositellaan kehittämään sen kautta, että pakkaustavat standardoitaisiin yrityksessä 
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paremmin, jotta tuotteiden pinoaminen ja käsittely olisi helpompaa. Pitkän aikavälin ke-

hityshankkeena pakkaamista olisi mahdollista kehittää puolestaan toteuttamalla yrityk-

seen keskitetty pakkaamo. Tässä kehityshankkeessa mukana on myös aiemmin esitelty 

Transval. Kuten edellä terminaalin laajentamisesta, myös keskuspakkaamosta on kes-

kusteltu yrityksessä jo aikaisemminkin, mutta asiat eivät ole edenneet suunnittelua pi-

demmälle. Keskitetyn pakkaamon avulla olisi mahdollista tehokkaasti yhdenmukaistaa 

pakkausten valmistusta, kun työntekijöiden vaihtuvuus olisi vähäisempää verrattuna ny-

kytilaan, jossa pakkaamista tekee useat työntekijät eri osastoilla. Lisäksi pakkaajaresurs-

sien määrää olisi mahdollista tarkastella, kun toimintaa voitaisiin sovittaa paremmin tar-

vittavaan kapasiteettiin. Suorana hyötynä keskuspakkaamosta on myös muilla osastoilla 

vapautuva tila vanhojen pakkauslinjojen poistumisen myötä.  

Aiemmin suunnitellussa kehitysehdotuksessa keskuspakkaamo rakennettaisiin yrityk-

sen tehtaalle maalaamon eteläpuolelle. Tämänkaltainen ratkaisu aiheuttaisi toisaalta 

sen, että monille tuotteille voisi tulla turhia käsittelyjä, kun ne siirretään keskuspakkaa-

moon häkeissä. Kyseessä onkin hyvin herkkä tarkastelu siitä, missä vaiheessa tuottei-

den siirtäminen on tehokkainta. Relanderin et al. (2011, s. 85) mukaan turhaa siirtelyä 

tuli mahdollisuuksien mukaan välttää. Suunnittelun kautta tunnistettiin lopulta, että ny-

kyisessä yrityksen toimintalaajuudessa keskuspakkaamon toteuttaminen ei ole perustel-

tua, johtuen nykyisistä työtavoista ja haasteista tilan riittävyydessä. Kuitenkin yrityksen 

kehittyessä ja erityisesti toiminnan ja pakkaamisen automatisaation lisääntyessä, kes-

kuspakkaamon toteuttamisen tarkastelu olisi jälleen ajankohtaista.  
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6. YHTEENVETO 

6.1 Tulokset ja päätelmät 

Tutkimuksen tavoitteena oli tarkastella kohdeyrityksen terminaalin toimintaa. Lisäksi tar-

kastelussa oli etenkin lähtölogistiikkaan liittyvät toiminnot. Tarkastelun kautta yritykselle 

tuli tarjota kehitysehdotuksia, joiden kautta näiden asioiden toimintaa olisi mahdollista 

kehittää ja tehostaa. Tätä tavoitetta lähdettiin purkamaan osiin kehittämällä tutkimukselle 

tutkimuskysymyksiä, joihin vastaamalla voitaisiin luoda kehitysehdotuksia. Tutkimuksen 

päätutkimuskysymykseen vastaamiseksi laadittiin neljä alatutkimuskysymystä, joiden si-

sältö käsitellään seuraavaksi, jotta on mahdollista lopulta vastata myös päätutkimusky-

symykseen.  

Yrityksessä oli jo entuudestaan havaittu, että tuotteiden keräilyyn osastoilta kuluu paljon 

aikaa. Tämä ilmeni myös tutkimuksen toteutuksessa käytetyn havainnoinnin kautta. En-

simmäinen tutkimuksen alatutkimuskysymys olikin, että kuinka tavaroiden keräilyä voi-

taisiin kehittää. Rushton et al. (2017, s. 343) esittivät kolme pääasiallista keräilyperiaa-

tetta, joista yrityksessä on käytössä tilauksesta keräily -menetelmä. Menetelmä oli toteu-

tettu niin, että lastarille luovutettiin kerättäväksi tietyn myyntitilauksen tuotteet, kun ne 

kaikki olivat valmiina pakattuina. Tämä aiheuttaa sen, että keräilykuormaa ei voida juu-

rikaan tasata, vaan keräily voi olla paikoin hyvin raskaasti kuormitettu. Mahdollistamalla 

myyntitilausten keräämisen aikaisemmassa vaiheessa mahdollistaisi se osaltaan lasta-

rien työkuorman tasoittamista. Tämänkaltainen muutos edellyttäisi kuitenkin tarkastelua 

siitä, missä vaiheessa tuotteita olisi järkevää kerätä, jotta voidaan varmistua siitä, että 

kaikki myyntitilauksen tuotteet varmasti ehtivät samaan kuljetukseen.   

Toinen teorian tarkastelussa esille noussut keräilymenetelmä oli eräkeräily, jota yrityk-

sessä ei käytännössä käytetty ollenkaan. Rushton et al. (2017, s. 343–344) esittivät, että 

yksittäisten tuotteiden keräily eri puolilta varastoa, etenkin kun matkat ovat pitkiä, olisi 

tehotonta, kun keräily toteutetaan tilauksesta keräilyn mukaisesti. Yrityksessä muutos 

siihen, että eräkeräilyä voitaisiin käyttää, edellyttäisi muutosta siihen, että keräilyt va-

pautettaisiin kaikille lastareille. Tällöin voitaisiin mahdollisesti vähentää osastojen ja ter-

minaalin välisiä ajokertoja, kun tuotteita tuotaisiin erinä terminaaliin. Eräkeräilyn käyttä-

minen edellyttäisi kuitenkin terminaalissa erien jakamista tilauksille, josta aiheutuisi lisä-

työtä, mikä ahtaassa terminaalissa olisi haastavaa. Yhdistettynä layoutin kehitysehdo-

tukseen eräkeräilyn hyödyntäminen olisi ratkaisu kuitenkin toimivampi.  
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Toisen alatutkimuskysymyksen kautta lähdettiin selvittämään, miten varastoinnin ja pak-

kaamisen toimintatapoja olisi mahdollista kehittää. Nykyisellään yrityksessä pakkaa-

mista tapahtuu jokaisella osastolla erikseen. Tämä heijastuu pakkausten tasalaatuisuu-

den vähäisyyteen. Toiminnan laadun taustalla on aina tasaisuus. Pakkausmenetelmien 

paremman standardoinnin kautta yrityksessä olisikin mahdollista nostaa pakkausten ta-

salaatuisuutta. Tämä näkyisi myös terminaalin ja osastojen varastoinnissa, kun tuotteita 

olisi mahdollista pinota turvallisemmin päällekkäin. Pakkaamistapojen standardoinnin 

jatkokehityksenä lähdettiin lisäksi miettimään olisiko yrityksessä mahdollista toteuttaa 

jonkinasteinen keskuspakkaamo. Keskuspakkaamon toteuttaminen aiheuttaisi sen, että 

kuljetuksia ja siirtoja jouduttaisiin toteuttamaan paljon lisää. Uusi tuotteen siirto on myös 

aina samalla riski siitä, että tuote vaurioituisi, joten turhia siirtoja tulisi myös välttää. Kes-

kuspakkaamon toteutus nähtiin lopulta tulevaisuuteen sijoittuvaksi hankkeeksi, mikä olisi 

järkevää toteuttaa yhdessä toiminnan automatisoinnin lisääntyessä.  

Varastoinnin toimintatapoja tarkastellessa tunnistettiin, että yrityksen terminaalissa tuot-

teita säilytettiin suurelta osin lattiavarastointina, sekä osaa tuotteista myös hyllyvaras-

toissa. Tuotteiden heikon pinoamiskyvyn takia menetettiin potentiaalista varastointitilaa, 

vaikka terminaalissa olisikin riittävästi korkeutta pinota tuotteita paremmin. Ratkaisuna 

varastointitilan lisäämiseen olisikin toteuttaa terminaalin ulokehyllyjä, joiden avulla tuot-

teita voitaisiin pinota merkittävästi korkeammalle kuin nykyisessä tilanteessa. Ulokehyl-

lyjen käyttöönoton myötä voitaisiin helpottaa myös yhtä merkittävää ongelmaa, joka ny-

kyisessä terminaalissa on, eli kollien suurta järjestelyn tarvetta. Nykyisessä tilanteessa 

kolleja joudutaan usein siirtelemään, jotta haluttuihin kolleihin päästäisiin käsiksi. Uloke-

hyllyissä tuotteet olisivat selkeästi omilla paikoillaan, josta ne olisi helppo kerätä. Nykyi-

selläänkin kaikki kollit on yrityksessä numeroitu, joten kollien löytäminen ulokehyllyistä 

olisi mahdollista. Varastointiteknisen muutoksen kautta olisi myös mahdollista lisätä erä-

keräilyn käyttöä, kun tuotteet olisi mahdollista sijoittaa terminaaliin järkevästi.     

Terminaalin koon ollessa yrityksen tarpeisiin nähden pieni, muodostettiin kolmanneksi 

alatutkimuskysymykseksi, miten terminaalin layoutia olisi mahdollista muuttaa toimivam-

maksi. Jo aiemmassa tutkimuskysymyksessä tartuttiin hieman layoutin tarkasteluun, kun 

pohdittiin varastotilan suhteellisen tilan kasvattamista varastoteknisen ratkaisun kautta. 

Yrityksen nykyinen terminaali muistutti Karhusen et al. (2004, s. 370) esittämän jaottelun 

mukaisesti läpivirtausvarastoa. Tämänkaltaisissa varastoissa ja terminaaleissa ongel-

mana on pääkäytävien suuri tilantarve. Layoutin toimintaa voidaan osaltaan kehittää jo 

toteuttamalla yrityksen terminaaliin toimivampi varastoratkaisu, jonka yhteydessä rekko-

jen ajolinja terminaalin läpi olisi mahdollista muuttaa suoraksi. Tunnistettaessa yrityksen 

layoutin kehittämistä nähtiin, että tuotteiden uudelleen sijoittelulla ja varastoratkaisulla 
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voidaan vastata mahdollisesti nykyiseen tarpeeseen. Reinikainen et al. (2002, s. 69) to-

tesi kuitenkin, että layoutin suunnittelussa tulee ottaa huomioon myös yrityksen kasvuen-

nuste. 

Nykyisen terminaalin layoutin kehittämisen kautta ei voida loputtomiin kasvattaa varas-

tointitilaa, joten tilannetta oli tarpeen tarkastella myös laajemman kehittämisen kautta. 

Yrityksen tuotteilla on varastointioloihin liittyen pääsääntöisesti yksi kriteeri: ne eivät saa 

kastua. Tämän takia tuotteita tulee säilyttää katetussa tilassa. Terminaalin kapasiteettia 

olisikin mahdollista lisätä sen kautta, että tehdaslayoutia kehitettäisiin. Tämä tapahtuisi 

siten, että terminaalin alueelle toteutettaisiin lisää katettua tilaa, jossa tuotteet olisivat 

turvassa kastumiselta. Tällöin terminaalin laajennuksen kautta säilytystila lisääntyisi, 

mikä auttaisi vähentämään esimerkiksi turhaa tuotteiden siirtelyä.  

Tutkimuksen teoriatarkastelussa tunnistettiin, että logistiikassa on materiaalivirtojen li-

säksi olemassa muitakin virtoja. Tähän tutkimukseen tarkasteluun otettiin osittain mu-

kaan myös tietovirtojen tarkastelu. Yrityksen tarpeiden ja tahtotilan kautta tietovirtojen 

tarkastelu rajattiin yrityksen sisäiseen tarkasteluun, jonka kautta kehitettiin tutkimukselle 

sen neljäs alatutkimuskysymys, mitä mahdollisuuksia paremmalla tiedonhallinnalla voi-

daan saavuttaa. Terminaalin työntekijöiden eli lastarien tärkeimmäksi tietolaitteeksi tun-

nistettiin heidän käyttämänsä kapula. Kapulassa oli tietoa esimerkiksi myyntitilauksen 

tuotteista, missä ne sijaitsevat ja kuinka paljon niitä on. Toiminnan tarkastelun ja haas-

tatteluiden kautta kuitenkin osoittautui, että kapulaa ei aina käytetä niin kuin olisi tarkoi-

tus. Tällöin tietoa siitä, että missä jokin tuote on, ei välttämättä ole muuta kuin tavaraan 

viimeksi koskeneen lastarin muistissa. Kapulan oikeaoppisemman käytön myötä olisi 

mahdollista saada enemmän tietoa tuotteiden käsittelystä ja tätä kautta myös materiaalia 

päätöksenteon tueksi. Lisäksi kapuloiden päivittämisellä nykyaikaan olisi mahdollista li-

sätä työtehokkuutta ja parantaa tiedon kulkua ja keräämistä.  

Reinikainen et al. (2002, s. 166) ja Zijm et al. (2019, s. 167) esittivät, että minkä tahansa 

toiminnan tehokkaan johtamisen taustalla on aina oikeanlainen informaatio. Yrityksessä 

terminaalin toimintaan vaikuttaa luonnollisesti se, että kuinka paljon tuotteita eri osas-

toilta valmistuu. Nykyisessä tilanteessa yrityksen terminaaliosastolla ei ole kunnollista 

näkymää yrityksen pursotuslaitoksen toimintaan. Tällöin tieto ei välity täysin mutkatto-

masti terminaalin ja valmistuksen välillä, joka vaikeuttaa terminaalin toiminnan suunnit-

telua. Paremman järjestelmäintegroinnin kautta olisi mahdollista suunnitella terminaalin 

toimintaa paremmin, sekä mahdollisesti tunnistaa muita tekijöitä, joita nykytilanteessa 

toimiessa ei ole osattu tunnistaa. Toimivamman tiedon keräämisen ja jakamisen kautta 

olisi yrityksessä lisäksi mahdollista kehittää suorituskykymittareita, joiden kautta olisi 

mahdollista tunnistaa logistiikan ja muiden osastojen toiminnassa tapahtuvia muutoksia.  
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Alatutkimuskysymyksiin vastaamisen jälkeen on tutkimuksessa mahdollista vastata 

myös päätutkimuskysymykseen. Päätutkimuskysymys laadittiin työn rajauksen ja tavoit-

teiden kautta muotoon, kuinka Purso voi kehittää lähtölogistiikkaansa sekä tehostaa ja 

selkeyttää terminaalinsa toimintaa. Verrattain pienilläkin muutoksilla, joiden kautta yrityk-

sen toimintatapoja kehitetään, voidaan tutkimuskohteina olevia asioita parantaa. Näitä 

pienempiä toimintaa parantavia tekijöitä yhdistää se, että ne ovat toimintatapoja muutta-

via toimenpiteitä. Esimerkiksi muuttamalla yrityksen lastarien työskentelytapoja edellä 

kuvattujen kehitysehdotuksien kautta, voidaan lastarien työtaakkaa tasoittaa sekä turhaa 

tavaroiden siirtelyä vähentää.  

Yksistään toimintatapoja muuttamalla ei kuitenkaan voida saavuttaa merkittäviä muutok-

sia, koska terminaalin tilat eivät tällöin kuitenkaan muuttuisi. Terminaalia voitaisiin kui-

tenkin kehittää sen kautta, että varastointi toteutettaisiin tehokkaammin, jolloin suhteelli-

nen varastointitila lisääntyisi. Järkevämmin toteutettu varastointi vähentäisi myös tuottei-

den turhaa siirtelyä, mikä entisestään selkeyttäisi myös lastarien työntekoa. Pitkänajan 

kehittämisessä tuli ottaa myös huomioon yrityksen toiminnan kasvaminen. Tällöin myös 

terminaalin toimintaa tulisi laajentaa, joten tehostamista tulisi hakea yksinkertaisesti ter-

minaalin kokoa kasvattamalla. Tämä muutos yhdistettynä toimivampiin pakkausmenet-

telyihin sekä tiedon parempaan kulkemiseen yrityksen sisällä, voidaan terminaalin toi-

mintaa tehostaa yhdessä toimivamman lähtölogistiikan kanssa.  

Tutkimuksen johdantoluvussa, päätutkimuskysymystä esitettäessä, tutkimuksen tarkoi-

tukseksi määriteltiin selvittää, kuinka yrityksen terminaalin toimintaa olisi mahdollista sel-

keyttää ja lähtölogistiikkaa tehostaa. Selvityksen kautta olisi mahdollista tarjota konkreet-

tinen kehittämissuunnitelma, joka vastaisi samalla tutkimuksen päätutkimuskysymyk-

seen. Luvussa viisi esitettyjen kehitysmahdollisuuksien ja alatutkimuskysymysten vas-

taamisen jälkeen tämä kehittämissuunnitelma on mahdollista esittää kokonaisuudes-

saan. Tutkimuksen liitteessä A esitetään tämä kehittämissuunnitelma yritykselle, joka 

vastaa samalla tutkimuksen päätutkimuskysymykseen.  

Kehittämissuunnitelmassa tuodaan esille, mitä hyötyjä eri toimenpiteiden toteuttamisen 

avulla voidaan saavuttaa, samoin kuin esitetään, mitä mahdollisia haasteita toteuttami-

seen liittyy. Liitteessä kehitysehdotukset on listattu järjestykseen niiden laajuuden mu-

kaisesti hyödyntäen luvussa viisi esitettyä jaottelua. Tämä toimenpiteen laajuus esite-

tään taulukon ensimmäisessä sarakkeessa suluissa kehitystoimenpiteen nimen pe-

rässä. Tämän lisäksi eri hankkeille on annettu suuntaa antava aikataulu, kuinka nopeasti 

ne olisi mahdollista toteuttaa. Toteutuksen aikataulussa oletetaan, että yksittäinen hanke 

voidaan aloittaa heti ja se toteutetaan ilman muiden hankkeiden mahdollista päällek-

käistä vaikutusta kestoon. Kehitysehdotusten vastuutahoksi on määritelty henkilö tai 
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henkilöt, jotka ovat lähimmässä vaikutuksessa hankkeeseen. Vastuutahoissa esitettävä 

titteli logistiikkaosaston tuotantopäällikkö on käytännössä yrityksen logistiikkapäällikkö. 

Lisäksi taulukossa esitetään kehitysehdotuksille kustannusarvio, joka antaa suuruus-

luokkaa hankkeen mahdolliselle toteutukselle, huomioiden hankkeen koko toteutuksen 

suunnittelusta valmiiksi asti.  

6.2 Tutkimuksen arviointi 

Laadullisen ja määrällisen tutkimuksen arviointikohteissa on tunnistettavissa eroja. Laa-

dullisen tutkimuksen merkittävin luotettavuuden kriteeri on tutkija itsessään, joten tutki-

muksen luotettavuuden arviointi koskee tutkimusprosessia kokonaisuudessaan. Määräl-

lisessä tutkimuksessa luotettavuudesta puhutaan ennen kaikkea mittauksen luotettavuu-

tena, eikä tutkijan muita toimenpiteitä ole tapana juurikaan arvioida. (Eskola & Suoranta 

1998, s. 151) Tässä tutkimuksessa määrällistä tutkimusta ei varsinaisesti toteutettu, jo-

ten mittausten luotettavuutta on tarpeetonta tarkastella. Sen sijaan määrällistä aineistoa 

kuitenkin hyödynnettiin laadullisen aineiston tukena, toteuttaen tästä datasta erilaisia ku-

vaajia nykytilan kuvaamisen tueksi. Tämä nykytila-analyysissä hyödynnetty data kerättiin 

yrityksen toiminnanohjausjärjestelmästä, joten on syytä luottaa siihen, että aineisto on 

tarkoituksenmukaista. Tämän takia aineistosta laaditut kuvaajat antavat todenmukaisen 

näkemyksen tarkastelluista asioista.  

Tutkimuksen luotettavuutta arvioitaessa lähestytään tutkimuksen arviointia yleensä kah-

den käsitteen, reliabiliteetin sekä validiteetin, kautta. Tutkimuksen reliaabeliudella tarkoi-

tetaan sitä, kuinka toistettavia tutkimuksen mittaukset ovat. Validius tarkoittaa puoles-

taan tutkimuksen toteutuksessa käytettyjen mittarien ja menetelmien kykyä mitata sitä 

mitä tarkoituksena oikeasti on. Näiden käsitteiden käyttö perinteisesti ymmärrettynä laa-

dullisen tutkimuksen arvioinnissa on kuitenkin nähty osittain sopimattomana. (Eskola & 

Suoranta 1998, s. 152; Hirsjärvi et al. 2007, s. 231–232) Laadullisen tutkimuksen luotet-

tavuutta arvioitaessa kiinnitetäänkin enemmän huomiota esimerkiksi tutkijan tapaan se-

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

Tämän tutkimuksen toteutuksessa yhtenä aineistonkeruumenetelmänä olivat haastatte-

lut. Haastattelujen luonne oli puolistrukturoitu haastattelu, jossa haastattelujen kysymyk-

set oli laadittu etukäteen, mutta niiden järjestystä oli mahdollista muuttaa. Lisäksi haas-

tatteluille oli ominaista, että haastateltavat henkilöt valitaan tarkoituksenmukaisesti, jotta 

kerätty aineisto olisi oleellista tutkimuksen kannalta. Lisäksi nämä haastattelut kohdistui-

vat usealle eri työntekijätasolle, jotta kokonaisuuden hahmottaminen olisi parempaa. 

Tutkimuksen haastatteluissa olleita kysymyksiä ei testattu ennen haastatteluiden toteut-
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tamista. Haastatteluissa annettiin kuitenkin haastateltaville mahdollisuus tuoda omia nä-

kemyksiään esille, jos niitä ei suoraan osattu haastattelussa kysyä. Näin ollen voitiin var-

mistua siitä, että tarkasteltavasta asiasta tuli käsiteltyä kaikki olennaiset asiat mahdolli-

simman kattavasti.  

Haastattelujen ohella toinen merkittävä toiminnan ymmärtämisen menetelmä oli havain-

nointi. Tätä havainnointia toteutettiin yrityksessä useana eri päivänä. Tämän kautta oli 

mahdollista nähdä toimintaa sekä hyvin kiireisinä että rauhallisempina päivinä. Tutkija 

laati havainnoinnista aktiivisesti muistiinpanoja, joiden tueksi kerättiin myös kuvamateri-

aalia. Havainnointia toteutettiin lisäksi kaikilla yrityksen eri osastoilla, jotta jälleen koko-

naisuuden hahmottaminen olisi paremmalla tasolla. Havainnointia olisi kuitenkin ollut 

mahdollista kehittää siten, että tutkija olisi myös osallistunut työn tekemiseen eli ollut 

mukana täydellisenä osallistujana. Työn luonteen takia tämänkaltaisen menetellyn to-

teuttaminen olisi kuitenkin ollut haastavaa.  

Koska laadullisessa tutkimuksessa luotettavuuden merkittävimmäksi kriteeriksi todettiin 

tutkija itse, on tutkijan tekemillä ratkaisuilla merkittävä vaikutus tutkimuksen toteutuk-

seen. Laadullisessa tutkimuksessa tutkijan tekemillä valinnoilla on siis vaikutuksensa 

myös tutkimuksen tuloksiin. Laadullista tutkimusta onkin paikoin pidetty subjektiivisena 

keinona tuottaa tietoa, vaikka tutkimuksessa tavoitteena olisikin olla objektiivinen (Eskola 

& Suoranta 1998, s. 18). Tässä tutkimuksessa objektiivisuutta luotiin sen kautta, että 

tutkija oli yrityksessä ikään kuin ulkopuolisena tarkkailijana. Tällöin tutkijalla ei ollut en-

nakkokäsityksiä tutkittavasta yrityksestä eikä aiheesta, eivätkä nämä ennakkoluulot ol-

leet näin vaikuttamassa tutkimuksen toteuttamiseen. Yrityksen tavoitteena olikin tutki-

muksen kautta saada uutta näkemystä yrityksen toimintaan liittyen.   

Tämän tutkimuksen tutkimusstrategiaksi valittiin tutkimuksen luonteen takia tapaustutki-

mus. Tapaustutkimuksen periaatteisiin kuului, että se on perusteellinen tutkimus tietystä 

aiheesta sen todellisessa ympäristössä (Yin 2014, s. 4). Tutkimuksen tavoitteena olikin 

luoda nimenomaan kohdeyrityksen aiheeseen liittyen tuloksia, jotka voisivat hyödyntää 

yritystä. Näin ollen tutkimuksen tavoitteena ei ollut toteuttaa yleistettävää ratkaisua, 

mutta tutkimuksessa saatuja tuloksia on silti mahdollista hyödyntää sovellettavin osin 

vastaavanlaisissa tapauksissa. Tutkimuksen tuloksissa nähtiin yhteneväisiä piirteitä teo-

riatarkasteluun, joiden kautta tapauskohtaisen menettelyn avulla onnistuttiinkin löytä-

mään toimintatapoja ja menetelmiä kuinka terminaalin toimintaa olisi mahdollista kehit-

tää, ja näin ollen tutkimuksen tavoite täyttyi.  
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Yksi tapa entisestään lisätä tutkimuksen luotettavuutta on käyttää tutkimuksessa trian-

gulaation periaatteita. Triangulaatiossa luotettavuutta lisätään käyttämällä useampia me-

netelmiä samanaikaisesti. Triangulaatiossa on yleisesti tunnistettavissa neljä päätyyp-

piä: aineisto-, tutkija-, teoria- ja menetelmätriangulaatio. (Puusa & Juuti 2020, s. 176–

177) Tässä tutkimuksessa luotettavuutta kyettiin lisäämään aineisto- ja menetelmätrian-

gulaation kautta. Aineistotriangulaatiota on esimerkiksi, että tutkimuksessa hyödynne-

tään eri tiedon kohteita, kuten yrityksen johtoa ja myyntihenkilöstöä. Menetelmätriangu-

laatiolla tarkoitetaan, että tutkimusaineiston hankinnassa käytetään useita tiedonhankin-

tamenetelmiä, kuten haastattelua ja kyselytutkimusta. (Puusa & Juuti 2020, s. 176–177) 

Aineistotriangulaatiota syntyi, kun tutkimuksessa haastateltiin yrityksen työntekijöitä eri 

osastoilta ja tasoilta. Menetelmätriangulaatio ilmeni haastatteluiden ja havainnoinnin 

käyttönä tiedonhankintamenetelminä.  

6.3 Jatkotutkimustarpeet 

Tutkimuksen tuloksena kohdeyritykselle tarjottiin kehitysehdotuksia ja ne koottiin kehit-

tämissuunnitelmaksi, joka yrityksen olisi mahdollista toteuttaa tehostaakseen yrityk-

sensä lähtölogistiikan ja terminaalin toimintaa. Kehitysehdotukset perustuivat nykytilan 

sekä teoreettisen aineiston tarkasteluun. Tutkimuksen toteutuksen aikana kehitysehdo-

tuksia ei testattu, eikä siis toteutettukaan. Seuraavana vaiheena yrityksessä olisikin tar-

kastella, mitä kehitysehdotuksia se pitää kaikista potentiaalisimpina ja toteuttamiskelpoi-

simpina. Erityisesti lyhyen aikavälin kehityshankkeiden toteuttaminen ja testaaminen 

olisi mahdollista toteuttaa yrityksessä nopealla aikataululla. Toimenpiteiden toteuttami-

sen yhteydessä syntyisi lisäksi tarve tarkastella ja mitata suorituskyvyn muutoksia logis-

tiikassa, jotta mahdolliset muutokset olisi mahdollista nähdä helpommin. Suurempien 

hankkeiden kohdalla yrityksen tulisi selvittää yhdessä Transvalin tai muun toimijan 

kanssa, miten nämä muutokset on mahdollista toteuttaa ja minkälaisessa tarkemmassa 

aikataulussa, jos niiden toteuttamiseen halutaan ryhtyä. Lisäksi pakkausmenetelmien 

yhdenmukaistamisen selvittäminen on jatkossa tärkeä toimenpide.  

Terminaalin toiminnan tarkastelussa yhdeksi haasteeksi tunnistettiin se, että työmäärä 

jakautuu työpäiville epätasaisesti. Tämä näkyi terminaalin toiminnassa siten, että hiljai-

sina päivinä lastareilla ei ollut juurikaan tehtävää, kun taas kiireisinä päivinä oli todella 

kiireellistä. Vaikka tässä tutkimuksessa esitettyjen kehitysehdotusten kautta olisi mah-

dollista tehostaa terminaalin toimintaa, ei niillä pystytä vaikuttamaan siihen, että milloin 

asiakkaat haluavat tuotteensa lähetetyksi. Tutkimuksen suunnitteluvaiheessa oli tarkoi-

tus selvittää asiakkaiden ja alihankkijoiden tarpeita, jotta voitaisiin mahdollisesti etsiä rat-
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kaisuja, joiden kautta työmäärän jakautumista viikolle voitaisiin tasoittaa. Tästä tarkaste-

lusta kuitenkin luovuttiin yrityksen ratkaisusta. Tutkimuksessa tuotiin sen sijaan lyhyesti 

esille asiakkaiden ja alihankkijoiden tiedonhallinnan teoriaa ja kuvattiin, kuinka se yrityk-

sessä toteutetaan. Yrityksessä olisi kuitenkin edelleen mahdollista tutkia tätä asiaa laa-

jemmin, jotta voitaisiin vaikuttaa yhteen juurisyyongelmista, mikä aiheuttaa haasteita ter-

minaalin toiminnalle.   

Logistiikan ja terminaalin toimintaan on lisäksi luonnollisesti vaikuttamassa se, että 

kuinka paljon yrityksessä voidaan tuotteita valmistaa. Tuotantomäärän lisäksi sen aika-

tauluttamisella, mitä ja milloin tiettyjä profiileita valmistetaan, on suoria vaikutuksia logis-

tiikkatoimintojen sujuvuuteen. Kuten tutkimuksessa tuotiin aiemmin ilmi, esiintyy termi-

naalissa paikoin haasteita siksi, että profiilien tuotanto tapahtuu logistiikan näkökulmasta 

epäedullisessa järjestyksessä. Vaikka yhtenä kehitysehdotuksena tuotiinkin esille, että 

tuotannonsuunnittelun järjestelmien tulisi olla näkyvämpiä logistiikan suuntaan, olisi yri-

tyksessä myös mahdollista tarkastella koko yrityksen sisäistä tuotantoketjua tarkemmin. 

Tätä kautta yrityksen eri toiminnot olisi mahdollista tasapainottaa paremmin.  



81 
 

LÄHTEET 

Ballou, R.H. (2004). Business logistics/supply chain management: planning, organizing, 
and controlling the supply chain, 5th edition, Pearson Prentice Hall, Cleveland, 789 p.  

Benrqya, Y., Babai, M., Estampe, D. & Vallespir, B. (2020). Cross-docking or traditional 
warehousing: what is the right distribution strategy for your product?, International Jour-
nal of Physical Distribution & Logistics Management, Vol. 50(2), pp. 255-285.  

Bloomberg, D.J., LeMay, S. & Hanna, J.B. (2002). Logistics, Prentice Hall, New Jersey, 
310 p.  

Bond, J. (2018). Rugged tablet PC improves order picking and shipping, Modern Mate-
rials Handling, Vol. 73(1), p. 58.  

Christopher, M. (2005). Logistics and supply chain management: creating value-adding 
networks, 3rd edition, Financial Times Prentice Hall, Harlow, 305 p. 

Eskola, J. & Suoranta, J. (1998). Johdatus laadulliseen tutkimukseen, Vastapaino, Tam-
pere, 197 s.  

Fink, A. (2014). Conducting research literature reviews: from the internet to paper, 4th 
edition, SAGE Publications, California, 257 p. 

Haapanen, M. & Valta, E. (1990). Logistiikka, Ekondata oy, Espoo, 206 s. 

Haapanen, M., Vepsäläinen, A.P.J. & Lindeman, T. (2005). Logistiikka osana strategista 
johtamista, WSOY, Porvoo, 311 s. 

Harrison, A., van Hoek, R. & Skipworth, H. (2014). Logistics management and strategy: 
competing through the supply chain, 5th edition, Pearson, England, 427 p. 

Heizer, J. & Render, B. (2006). Operations management, 6th edition, Pearson Prentice 
Hall, New Jersey, 671 p.  

Hirsjärvi, S., Remes, P. & Sajavaara, P. (2007). Tutki ja kirjoita, 15. painos, Tammi, Hel-
sinki, 464 s. 

Hirsjärvi, S. & Hurme, H. (2008). Tutkimushaastattelu: teemahaastattelun teoria ja käy-
täntö, Gaudeamus Helsinki University Press, Helsinki, 213 s.  

Hokkanen, S. & Karhunen, J. (2014). Johdatus logistiseen ajatteluun, 7. painos, Sho 
Business Development Oy, Kangasniemi, 464 s. 

Karhunen, J., Pouri, R. & Santala, J. (2004). Kuljetukset ja varastointi – järjestelmät, 
kalusto ja toimintaperiaatteet, Suomen logistiikkayhdistys ry, Helsinki, 437 s.  

Karrus, K. (2001). Logistiikka, WSOY, Helsinki, 419 s. 

Kasilingam, R. (1998). Logistics and transportation design and planning, Kluwer Aca-
demic Publishers, Jacksonville, 297 p.  



82 
 

Krajewski, L., Ritzman, L. & Malhotra, M. (2007). Operations management: processes 
and value chains, 8th edition, Pearson Prentice Hall, New Jersey, 728 p. 

Lahtinen, H. (2016). Horisontaalinen yhteistyö logistiikassa – Resurssitehokkaat logis-
tiikkakeskukset, Reijo Rautauoman säätiö, Lahti, 168 s.  

Lambert, D. & Stock, J. (1999). Strategic logistics management, 3rd edition, Irwin 
McGraw-Hill, USA, 862 p.  

Logistiikan maailma. (2021). Varastotyypit ja -tekniikka, verkkosivu. Saatavissa (viitattu 
7.1.2021): https://www.logistiikanmaailma.fi/logistiikan-toimijat/varastointi/varastotyypit-
ja-tekniikka/  

Martinsuo, M., Mäkinen, S., Suomala, P. & Lyly-Yrjänäinen, J. (2016). Teollisuustalous 
kehittyvässä liiketoiminnassa, Edita, Helsinki, 342 s. 

Murphy, P. & Knemeyer, A. (2018). Contemporary logistics, 12th edition, Pearson, Har-
low, 312 p.  

Purso. (2020). Purso -kotisivut, verkkosivu. Saatavissa (viitattu 20.11.2020): 
https://purso.fi/  

Puusa, A. & Juuti, P. (2020). Laadullisen tutkimuksen näkökulmat ja menetelmät, Gau-
deamus, Helsinki, 392 s.  

Reinikainen, P., Mäntynen, J., Rantala, J. & Viitanen, S. (2002). Logistiikan perusteet, 
Tampereen teknillinen korkeakoulu, Liikenne- ja kuljetustekniikka, Tampere, 177 s. 

Relander, S., von Bell, A., Inkiläinen, A., Ritvanen, V. & Santala, J. (2011). Logistiikan ja 
toimitusketjun hallinnan perusteet, Reijo Rautauoman säätiö, Helsinki, 252 s.  

Ritvanen, V. & Koivisto, E. (2007). Logistiikka pk-yrityksissä, Hankinta kilpailutekijänä, 
WSOY, Helsinki, 200 s.  

Rushton, A., Croucher, P. & Baker, P. (2017). The handbook of logistics and distribution 
management: understanding the supply chain, 6th edition, KoganPage, England, 876 p.  

Saaranen-Kauppinen, A. & Puusniekka, A. (2006). KvaliMOTV, Teemahaastattelu, verk-
kosivu. Saatavissa (viitattu 19.11.2020): https://www.fsd.tuni.fi/menetelmaope-
tus/kvali/L6_3_2.html  

Sadler, I. (2007). Logistics and Supply Chain Integration, Sage Publications, California, 
259 p.  

Sakki, J. (2009). Tilaus-toimitusketjun hallinta: B2B – Vähemmällä enemmän, 7. uudis-
tettu painos, Jouni Sakki Oy, Helsinki, 221 s.  

Saunders, M., Lewis, P. & Thornhill, A. (2016). Research Methods for Business Stu-
dents, 7th edition, Pearson, 768 p.   

Skjott-Larsen, T., Schary, P., Mikkola, J. & Kotzab, H. (2007). Managing the Global Sup-
ply Chain, 3rd edition, Copenhagen Business School Press, 459 p.  

Slack, N., Chambers, S. & Johnston, R. (2010). Operations management, 6th edition, 
Pearson Education, Harlow, 686 p.  



83 
 

Stevenson, W.J. (2014). Operations management, 12th edition, McGraw-Hill Education, 
New York, 904 p.  

Tapaninen, U. (2018). Logistiikka ja liikennejärjestelmät, Otatieto, Helsinki, 137 s.  

Thtt. (2021). Turun Hylly- ja Trukkitalo -kotisivut, verkkosivu. Saatavissa (viitattu 
22.3.2021): https://thtt.fi/  

Transval. (2021). Transval -kotisivut, verkkosivu. Saatavissa (viitattu 11.1.2021): 
https://www.transval.fi/  

Valli, R. & Aaltola, J. (2018). Ikkunoita tutkimusmetodeihin 2, Näkökulmia aloittelevalle 
tutkijalle tutkimuksen teoreettisiin lähtökohtiin ja analyysimenetelmiin, 5. uudistettu pai-
nos, PS-kustannus, Jyväskylä, 272 s.  

Yin, R.K. (2014). Case study research: design and methods, 5th edition, Sage Publica-
tions, 282 p.  

Zijm, H., Klumpp, M., Regattieri, A. & Heragu, S. (2019). Operations, Logistics and Sup-
ply Chain Management, 1st edition, Springer International Publishing, Essen, 734 p.  

 
  



84 
 

LIITE A: KEHITTÄMISSUUNNITELMA 

Kehitystoi-
menpide 

Hyödyt Riskit/haasteet Aikataulu Vastuutaho 
Kustannus-

arvio 

Lastarien toi-
mintatapojen 
selkeyttämi-
nen 
(lyhyt) 

Tuotteiden käsittely-
kertojen vähentämi-
nen 
Tuotteiden vahin-
goittumisriskin ma-
daltuminen 
Saapuvan tavaran 
käsittelyn sujuvoitta-
minen 

Muutosvastarinta 
Uusien tapojen 
omaksuminen 

Toteutetta-
vissa välit-
tömästi 

Lastarit, logistiik-
kaosaston tuo-
tantopäällikkö 

0 € 

Terminaalin 
kävelyreittien 
merkintä 
(lyhyt) 

Turvallisuuden li-
sääntyminen 

Uusien merkintö-
jen noudattami-
nen 

Suunnittelu 
ja toteutus 
huomioi-
den 2–3 
viikkoa 

Lastarit, logistiik-
kaosaston tuo-
tantopäällikkö 

n. 1000 € 

Pakkausten 
laadun tasoit-
taminen oh-
jeiden avulla 
(lyhyt) 

Tuotteiden parempi 
pinoaminen 
Varastotilan suhteel-
linen kasvu 

Kustannusten 
nousu pakkaus-
materiaalin kulu-
tuksen takia 
Työntekijöiden 
kouluttaminen 

Dokumen-
taation to-
teuttami-
nen huomi-
oiden 2–3 
viikkoa 

Pakkaamo-
jen/osastojen esi-
henkilöt 

n. 2000 € 

Kapulan käy-
tön korosta-
minen 
(lyhyt) 

Datan keruu toimin-
nasta tehostuu 
Tuotteiden helpompi 
löytäminen 

Muutosvastarinta 
Uusien tapojen 
omaksuminen 

Toteutetta-
vissa välit-
tömästi 

Lastarit, logistiik-
kaosaston tuo-
tantopäällikkö 

0 € 

Keräilyn va-
pauttaminen 
ennen myyn-
titilauksen 
valmistumista 
(lyhyt) 

Keräilykapasiteetin 
tasoittaminen 

Tehokkaan keräi-
lyhetken määrit-
täminen 
Tietojärjestelmän 
mukauttaminen 

Toteutetta-
vissa välit-
tömästi, 
kun tieto-
järjestelmä 
mahdollis-
taa keräyk-
sen 

Lähettämön hen-
kilökunta, kehi-
tysinsinööri 

n. 1000 € 

Kapuloiden 
uusiminen 
(keskipitkä) 

Datan keruu tehos-
tuu 
Lastareille tarkem-
paa tietoa kerättä-
vistä ja lastattavista 
tuotteista 
Parempi yhteyden-
pito 

Tarvittavien omi-
naisuuksien mää-
rittäminen 
Oikean laitetoi-
mittajan valinta 
Laitteiden käytön 
opettelu 

Huomioi-
den tar-
vemääritte-
lyn ja toi-
mittajien 
tarjoaman 
noin 1 kuu-
kausi 

Logistiikkaosas-
ton tuotantopääl-
likkö, kehitysinsi-
nööri 

n. 8000 € 
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Kehitystoi-
menpide 

Hyödyt Riskit/haasteet Aikataulu Vastuutaho 
Kustannus-

arvio 

Terminaalin 
varastoaluei-
den tarkenta-
minen 
(keskipitkä) 

Tuotteiden löytämi-
sen tehostuminen 
Virheellisen toimin-
nan väheneminen 

Optimaalisen rat-
kaisun löytäminen 
Tietojärjestelmien 
päivittäminen 

Suunnittelu 
ja järjestel-
mäpäivityk-
set huomi-
oiden 2–3 
viikkoa 

Logistiikkaosas-
ton tuotantopääl-
likkö, kehitysinsi-
nööri 

n. 3000 € 

iPES:n näky-
mää logistiik-
kaan 
(keskipitkä) 

Toiminnan ennustet-
tavuus terminaalissa 
paranee 

Integroinnin to-
teutus 

Integroin-
nin laajuu-
desta riip-
puen 2–4 
viikkoa 

Logistiikkaosas-
ton tuotantopääl-
likkö, pursotuslai-
toksen tuotanto-
päällikkö, kehi-
tysinsinööri 

n. 3000 € 

Varastotekni-
sen ratkaisun 
toteuttami-
nen 
(pitkä) 

Varastotilan lisäänty-
minen 
Tuotteiden selke-
ämpi järjestys 

Ratkaisutoimitta-
jan valinta 
Trukkien uusimi-
sen tarpeen tar-
kastelu 

Toimittajan 
valinta, 
suunnittelu 
ja toteutus 
huomioi-
den 2–3 
kuukautta 

Logistiikkaosas-
ton tuotantopääl-
likkö 

n. 100000 € 

Terminaalin 
laajennus 
(pitkä) 

Varastotilan lisäänty-
minen 
Lastauskapasiteetin 
lisääntyminen 

Ratkaisutoimitta-
jan valinta 
Rekkojen ajoreit-
tien toimivuus 

Uuden ter-
minaalin 
toteutusta-
vasta riip-
puen noin 
3 kuu-
kautta 

Logistiikkaosas-
ton tuotantopääl-
likkö, tuotanto-
johtaja 

Toteutusta-
vasta riip-

puen 
 n. 100000–

150000 € 

Eräkeräilyn 
hyödyntämi-
nen 
(pitkä) 

Toiminnan tehok-
kuuden kasvu 
Edestakaisin ajami-
sen väheneminen 

Tietojärjestelmien 
päivittäminen 
Toimintatapojen 
omaksuminen 

Toteutus 
edellyttää 
varastorat-
kaisun to-
teutta-
mista, jo-
ten kesto 
noin 2-3 
kuukautta 

Logistiikkaosas-
ton tuotantopääl-
likkö, kehitysinsi-
nööri 

Toteutus it-
sessään 

 n. 5000 € 

 


