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Tama tutkimus tehtiin Oraksen valmistuotevarastolle. Tydssa tutkittiin pakkaajien te-
keméé keruu- ja pakkaustyota. Tehdysta tyostd etsittiin turhia toimintoja, jotka oli
mahdollista poistaa. Tutkimus tehtiin, koska varaston toimintoja haluttiin kehittaa ja
tehostaa.

Tutkimusmenetelmind kéytettiin havainnointia ja kyselylomaketta. Havainnoidessa
seurattiin jokaisen pakkaajan tapaa tehda tyonsa. Tassa kaytettiin apuna havainnointi-
lomaketta, johon Kirjattiin pakkaajien tyotekotavat. Seké pakkaajille etta trukinkuljet-
tajille luotiin omat kyselylomakkeet. Kyselylomakkeissa tiedusteltiin pakkaajien mie-
lipiteitd sellaisiin asioihin, joita ei ilmentynyt havainnoidessa. Trukinkuljettajilta tie-
dusteltiin asioita, jotka liittyivat pakkaajien kanssa tehtyyn yhteisty6hon.

Havainnoinnin tulokset olivat kvalitatiivisia. Tuloksiin vaikuttivat tehdyn tyén luonne.
Havainnoinnin tuloksena ilmeni puutteita muun muassa tyopisteiden kunnossa, pak-
kaajien ennakointitaidoissa ja ajankayt0ssa.

Pakkaajien kyselylomakkeen tulokset ovat kvantitatiivisia. Suurimmat ongelmat koh-
distuivat tyopisteiden kuntoon, keskusteluun ja yleisjonon tyhjentdmiseen. Trukinkul-
jettajien kyselyn perusteella isoin puute oli ennakoinnin vahaisyys.

Havainnoinnin, kyselyjen ja opinndytteen kirjoittajan oman tyokokemuksen perus-
teella luotiin kehitysehdotus toimintojen tehostamiseksi. Kehitysehdotukset jaettiin
kahteen osaan. Ensimmaisessa osassa ovat kolme tarkeinta kehityskohdetta, jotka ovat
tyopisteiden korjaaminen, ennakoimisen lisédminen ja tiettyjen keruupaikkojen uudel-
leen numerointi. Toisessa osassa on muita pienempié kehitys endotuksia kuten tuotan-
nosta lavalla tulevien tiettyjen tuotteiden kappalemadrien muuttaminen ja yleisjonon
ulkomaalaisten tilausten kirjallinen seuranta.
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This thesis was made for warehouse of Oras. Collection and packing process made by
packers was studied in this thesis. Goal was to find unnecessary operations and tasks
and solve how to remove them. This thesis was made because the processes of ware-
house were under developing and intensification.

Observation and questionnaires were used as research methods. Every packers’ way
of making their job were observed. An observation form was used as a help and a note-
taking accessory. Questionnaires were created for both packers and forklift drivers.
Packers were asked in their questionnaire about opinion on matters that didn’t occur
during observation. Forklift drivers were asked their opinion on co-operation made
with packers.

The results of observation were qualitative and were affected by nature of made work
order. As results of observation occurred lack in condition of workstations, packers’
anticipation skills and time management.

Packers’ questionnaire results were quantitative. The biggest problems were directed
to condition of workstations, conversation and clearing the works order queue. The
biggest problems on forklift drivers’ opinion were lack of anticipation.

The developing proposal was made in base of observation, questionnaires and thesis
writer’s own work experience for intensification of processes. Proposals were divided
in two parts. In the first part included three most important targets of development.
They are improving workstations, increasing anticipation and making new location
numbers for certain parts of the warehouse. The second part includes more minor de-
velopment targets such as changing product quantities on pallets which come from
production and starting to follow work orders leaving for Estonia, Latvia and Lithuania
in written form.



SISALLYS

1 JOHDANTO ..ottt ettt e et e e e sbe e e e ae e e e beeeasaeeaneeeas 6
1.1 Toimeksiantajan eSIttelY .........ccceriiiieiiieii i 6
1.2 Tyo0On taustat, tavoitteet ja rajaus .......ccccveveeiereerie e 6
1.3 TutkimusmeENeteIMA..........ooiiiiiiiceee s 7
1.4 OpIiNNAYLELYONTAKENNE .....c.veiviecieeie e 7

2 VARASTOINTI .ottt e e e e nnr e e e aaeeanee e 8
2.1 Varasto MEANTEIMENE ..o 8
2.2 VarastoiNNIN SYYE ....ooiiiieiicce e 8
2.3 Varastojen TUOKITIEIUA ..........ccecveieeiicie e 9

2.3.1 Kierto-, varmuus- ja ProSeSSiVarasto ..........cccccvevvereerreereeseesreesseseennnnns 9
I Y £ 1 111 (01473 o] o 1T T USSR 10
2.4 VaraStONONJAUS.........ccieeiiiieiie e see et ste e e et e e sre e e e steeeeaneenre s 12
2.4.1 Varastonohjaus taPO0]a ........cccveieerieeieieeniesie e e se et 13
2.4.2 TyONtO- Ja IMUONJAUS......ccveiieireeie ettt 13
2.4.3 FIFO- ja LIFO -periaatteet .........ccceevvivieeiiiieiie e 15
2.5 Varastoinnin MIttareita. ......ccoovevereieie e 15
2.5.1 Keratyt rivit tUNNISSA ......cccveiieiiieie et 15
2.5.2 TOIMITUSVAIMUUS .....ovviieieiiisieeiieieie ettt 16
2.5.3 Kiertonopeus ja -aiKa...........coeieeiueiieieeie et 16

3 KERAILY-JA PAKKAUSPROSESSL........cooviiiiiiiieieieeeeeeeeeeeeesseseseee et 17
3.1 Ker&ilyn VAINEET........ooviiiiiieee e 17
3.2 Tuotteiden SijoIttamingn VaraStOSSa.........coervererierieieerierienie e sieseeeeneas 17
3.3 KETAHYVAIINEEL ... 19
3.4 PaKKAAMINEN .....oiiiiiiiciiee ettt nre e nnes 22

4 LEAN-AJATTELU ..ot 24
4.1 PEIUSPEITAALE ......eiueiiieeite ittt sttt ettt st bbb 24
4.2 HUKKA.....coeiiiiiciic ettt 24

4.2.1 SeitsemMan NUKKAA ..........c.coiveiiiieiieccce e 25
4.2.2 Hukan tunnistaminen.........c.coeeueieereeieseese e sie e e ee e sea e 27
4.2.3 Hukan poistaminen ja syntymisen ehkaisy............ccococvrivnienininnnnennnn, 28
B I T (011111 ] - VUSSR 29
4.4 POMEriN arVOKETJU......ccveiiiiiiiiiiiiciieie e 29

5 KERAILY-JA PAKKAUSPROSESSI ORAKSEN VARASTOSSA ................. 32
5.1 Kerattavan tilauksen valitSeminen .........cccovveveeienieeie e 32
5.2  Kerdilyprosessi ja -VAINEEL..........cccccveiiiiieiieie e 33

5.3

PaKKAAMINEN ...ttt e e e e e e e e e e 37



6 TUTKIMUKSEN TOTEUTUS JA TULOKSET ....coooiiiiiiiiciiceee e 40

6.1 HAVAINNOINTI....cviiiiiiiiiiiiiceeeee e e 40
6.1.1 Kerdilyyn valmistautuminen ja Keraily ..........cccccovcevveiviin e 40

6.1.2 Pakkaaminen ja kollittaminen ...........ccccovvve i 42

6.1.3 Tyopisteet ja -VAIINEEL .........cccccveiiieceece e 46

6.1.4 Ergonomia ja SHSEYS.......ccviueiieiieeieseesieeie s e sie et ee et 49

6.2 KYSEIYIOMAKE ... 50
6.2.1 Pakkaajien kyselylomake ja tulokSet............ccccovveveiieiecnn s 51

6.2.2 Trukinkuljettajien kyselylomake ja tulokset ...........ccccccoveveveeivenenne. 56

7 TULOSTEN POHDINTA JA KEHITYSEHDOTUS........ccvi i 58
7.1 HaVaINNOINTI......ccciiiciiiccc e, 58
7.2 KYSEIYIOMAKKEEL.......ccoeeiiiecieee e 59
7.3 Kehitysehdotus toimintojen tehostamiseksi..........cccevvivieiveiicicseececenen, 60
7.3.1 Padkehityskohdat.............cccoiieiieiiic e 61

7.3.2 Muita kehityskohteita...........ccccoveveiiiiicie e 64

8 YHTEENVETO JA KIHTOKSET ..ottt 67
LAHTEET ..ottt ettt bttt n et 68

LITTEET



1 JOHDANTO

Opinnaytteen Kirjoittaja on tyoskennellyt opinndytetydn toimeksiantajan varastossa

pakkaajana kolmena kesédnd. Tama on vaikuttanut opinnaytetyon aiheen valintaan.

1.1 Toimeksiantajan esittely

Oras Oy on raumalainen kehittyneiden talotekniikan vesikalusteiden valmistaja, joka
on perustettu vuonna 1945. Ennen vesihanojen valmistuksen alkamista Oras valmisti
muun muassa putkiliittimid. Vesihanojen valmistus alkoi vuonna 1951 ja kosketusva-
paat hanat tulivat markkinoille 90-luvulla. Oras osti saksalaisen kilpailijansa Hansan
vuonna 2013, mika kaksinkertaisti Oraksen liikevaihdon ja henkilostomaaran. Hansan
ostamisen jalkeen Oraksesta muodostui Oras Group. Oras Group:n tavoitteena on

tehda veden kaytosta helppoa ja ymparistoa sadstavaa. (Herranen 2015, 7-16.)

Group:lla on nelja tehdasta, jotka sijaitsevat Raumalla, Saksan Burlengenfeldissa,
TSekin Kralovicessa ja Puolan Olesnossa. Oras Groupin liikevaihto oli 249,5 miljoo-
naa euroa ja tyontekijoita oli 1 413 vuonna 2017. Oras Group toimii kahdellakymme-

nelld eri markkinalla. (Oras Group:n www-sivut 2018.)

1.2 Tyobn taustat, tavoitteet ja rajaus

Opinndytety6 tehdd&n raumalaiselle Oras Oy:n valmistuotevarastolle. Varastossa tyos-
kentelee 23 tyontekijéa. Varaston tyontekijat ovat pakkaajia, lahettdmo- ja vastaanot-
totyontekijoité tai trukinkuljettajia. Opinndytety6ssa tutkitaan pakkaajien tekemaa ke-
réily- ja pakkaustyota. Tutkiminen aloitetaan siitd, miten tehtava tyo valitaan Oraksen
jarjestelemasta ja lopetetaan siihen, kun tuotteet lavataan valmiiksi rullapdydan paa-
han.

Pakkaajien tekeméstd tyosta on tavoitteena 10ytéa turhia toimintoja, jotka voidaan
poistaa. Tarpeellista on ymmarta4, mista turhat toiminnot johtuvat, jotta ne eivat palaa

takaisin poistamisen jalkeen. Mahdolliset muutokset tehdaan ensisijaisesti pakkaajien



tekemddn tyohon. Tyon tarpeellisuus perustuu Oraksen haluun tehostaa ja kehittéda

omia toimintojaan paremmiksi ja tuottavammiksi.

Opinnaytetyon tutkimusosuuteen valitaan sekéd keskusvarastoasiakkaita ettd pienem-
pia jalleenmyyjia. Jalleenmyyjista valitaan ne asiakkaat, joiden tilaukset ovat isompia
ja vastaavat ndin paremmin keskusvarastojen tilauksia, jotta tutkittava prosessi séilyy
mahdollisimman samanlaisena. Tutkimustulokset on mahdollista siirtd4 muihin tilauk-

siin.

1.3 Tutkimusmenetelma

Opinnaytetyon tutkimusote on laadullinen eli kvalitatiivinen. Otanta on mééraltdan
pieni, mutta sen laatu on hyva. Tyossa kaytetadn kvalitatiivisia tutkimusmenetelmig,
jotka voidaan esittaa kirjallisessa muodossa. Opinnaytetyossa kaytettyja aineistonke-
ruumenetelmié ovat itse kerailyprosessin havainnointi ja lomakehaastattelu. Kvalita-
tiivisilla menetelmilla on mahdollista saada selville tyon prosessiluonne. Opinnéyte-
tyontekija osallistuu tutkimukseen vaikuttamatta kuitenkaan tutkittavaan prosessiin tai
sen tyontekijoihin. (Eskola & Suoranta 1998, 15-18.)

Keréily- ja pakkausprosessia havainnoidaan. Havainnoimalla on mahdollista nahda
sellaisia toimintatapoja, joita pakkaajat eivat valttamatta aktiivisesti tiedosta. Havain-
noinnin ohella on mahdollista keskustella pakkaajien kanssa asioista, jotka eivét hei-
dan mielestaédn toimi oikein. Lomakehaastattelulla saadaan selville niita asioita, joita

ei uskalleta sanoa daneen totuudenmukaisesti havainnointitilanteessa.

1.4 Opinnaytetyonrakenne

Taman opinndytetydn ensimmaisessé osassa perehdytéddn varastoinnin perusteisiin,
kerdily- ja pakkausprosesseihin ja Lean-ajatteluun. Toinen osa koostuu itse tutkimuk-
sesta, joka suoritetaan havainnoinnin ja kyselylomakkeen avulla. Tyén lopussa arvioi-
daan tuloksia ja tehd&én niista johtopaatoksia sekd ehdotus uudesta tehokkaammasta

toimintatavasta.



2 VARASTOINTI

Tassa luvussa kasitellddn varastoa ja varastointia teoriassa. Kéasiteltavina aiheina ovat
miksi tuotteita varastoidaan, miten varastoja voidaan luokitella ja miten varastoja voi-

daan ohjata.

2.1 Varasto maaritelméana

Varastolla voidaan tarkoittaa itse rakennusta, johon on sijoitettu tuotteita odottamaan
seuraavaa siirtoa uuteen kohteeseen. Varastolla tarkoitetaan myos niitd tuotteita, jotka

ovat varastossa.

2.2 Varastoinnin syyt

Yrityksilla on monia syitd, jonka vuoksi tuotteita varastoidaan. Raaka-aineiden, kom-
ponenttien ja valmiiden tuotteiden varastointimaéarat ja -tavat riippuvat kunkin yrityk-
sen tavasta hoitaa toimintaansa. Yrityksilla on jokin tavoite tuotteen lopulliseksi ulos-
myyntihinnaksi. Tama vaikuttaa merkittavasti myods varastointiin ja varastoinnista ai-

heutuviin kustannuksiin.

Varastoinnilla valmistaudutaan tuleviin kausivaihteluihin, jotka johtuvat esimerkiksi
vuodenajoista ja markkinoiden vaihteluista. Vuodenajat vaikuttavat paljon siihen, mita
valmistetaan ja pitadkd tuotteet valmistaa suoraan varastoon, jotta ne saadaan heti
markkinoille kauden vaihteessa. My0s kasvatettavat ruokatuotteet kuten viljat ja vi-
hannekset vaativat oman varastointinsa, sill& niiden pita4 sailya sydomakelpoisina ym-

parivuoden sadonkorjuun jalkeen. (Hokkanen & Virtanen 2012, 10.)

Kuljetuskustannuksia voidaan alentaa varastoimalla tuotteita, jotta pystytdan lahetta-
maén suurempia tuote-erid yhdelld kuljetuskerralla. T&mé& on kustannustehokkaampaa
kuin lahettdd hajanaisia tuote-erid useasti. Raaka-aineita ja komponentteja ostettaessa
on mahdollista ostaa suurempia erid yhdell& kerralla, jotta kuljetuksista aiheutuvat kus-

tannukset saadaan laskettua mahdollisimman alas. Tuotteen kokonaishinta laskee, kun



valmiiseen tuotteeseen kohdistuu pienemmat kuljetuskustannukset. Samalla suuria
erid tilaamalla voidaan neuvotella mé&rdalennuksista. Varastoimalla raaka-aineita ja
komponentteja suurempia maaria on mahdollista laskea valmiin tuotteen tuotantokus-
tannuksia, kun valmistetaan suurempia sarjoja. Suuremmat sarjat vaativat myos enem-

man varastointitilaa ennen lahetysta asiakkaalle. (Hokkanen & Virtanen 2012, 12-13.)

Asiakastarpeella selitettdva varastointi voi liittyd esimerkiksi asiakkaan tarvitsemiin
varasosiin tuotantokoneen tai muun vastaavan laitteen mennessa rikki. Asiakkaalla ei
valttamattd ole omassa varastossaan kaikkia tarvitsemiaan varaosia, jolloin ne on tilat-
tava muualta. Talloin tarvittava varaosa on saatava matkaan nopeasti, jotta asiakas saa
jalleen tuotantonsa takaisin kéyntiin. Varasosan puuttuminen saattaa aiheuttaa pullon-
kaulan tuotantoon, jolloin tuotanto saattaa pyséhtya jopa kokonaan. Varastolla turva-

taan siis myos asiakkaan tyytyvéisyys. (Hokkanen & Virtanen 2012, 10-11.)

Valuuttakurssien muutokset vaikuttavat muun muassa ostettavien raaka-aineiden hin-
toihin. Jos hinnan nousu on tiedossa, siihen voidaan varautua ostamalla kyseisté raaka-
ainetta varastoon vanhalla hinnalla. N&in tuotteen kokonaishinta pysyy hieman alhai-
sempana niin kauan, kun halvemmalla saatua raaka-ainetta on kaytettavissa. (Hokka-
nen & Virtanen 2012, 14.)

2.3 Varastojen luokittelua

Varastoja voidaan luokitella eri tavoin niiden kayttotarkoituksen ja tekniikan mukaan.
Varastotyyppid valittaessa on otettava huomioon, mitd varastoitavat tuotteet vaativat
pysyakseen myyntikunnossa. Esimerkiksi osa elintarvikkeista vaatii kylma- ja pakas-
tevarastoja, kun taas teollisuuden tuotteille, jotka kestavat lampdotilanvaihteluita riittaé

pelkk& lammittdmé&ton varasto.

2.3.1 Kierto-, varmuus- ja prosessivarasto

Kiertovarastossa varastoitavat tuotteet vaihtuvat kulutuksen ja tdydennysrytmin mu-
kaisesti. Kiertovaraston kdyton syind voivat olla kuljetuskustannusten mééra ja mah-

dolliset paljousalennukset suuria méaaria tilattaessa. Kiertovarasto kuvaa sita, etta
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varaston tuotteet tyydyttavat kysynndn tietyssa ajassa. Kiertovarastoa kutsutaan myods
erakokovarastoksi. (Relander, Ritvanen, Inkildinen, Bell & Santala 2011, 80.)

Kiertovarastoon kuuluu oleellisesti myds varmuusvarasto, jolla pyritddn estdmaan
tuotteiden loppuminen kokonaan varastosta. Kun tuotteita tilataan varastoon lisaa, var-
muusvarastolla varmistetaan tuotteiden saatavuus siihen asti, kunnes uudet tuotteet
saapuvat varastoon. Uusi tilaus tehddan, kun varmuusvaraston yléraja saavutetaan.

Varmuusvarasto pysyy vakiona. (Relander ym. 2011, 80-81.)

Prosessivarastossa varastoidaan esimerkiksi tuotannossa, kuljetuksessa tai jakelussa
olevia tuotteita. Tuotannon vélivarastoissa on tuotannossa tarvittavia raaka-aineita,
komponentteja ja puolivalmiita tuotteita. VVarastoidut tuotteet odottavat seuraavaa val-

mistusvaihetta. (Logistiikan maailman www-sivut 2018.)

2.3.2 Varastotyyppeja

Kuormalavavarasto (kuva 1) muodostuu kuormalavahyllyistd muodostetuista vierek-
kaisista hyllyriveistd. Hyllyjen maara ja korkeus ovat muokattavissa varastoon sopi-
viksi. Hyllyjen mitat on mitoitettu kdytettyjen kuormalavojen perusteella. Usein kay-
tettyja kuormalavoja ovat EUR- ja FIN-lavat. Kuormalavahyllyjen tayttdmisessa ja
tyhjentdmisessa kaytetadn apuna trukkia. Kuormalavahyllyjé on mahdollista muokata
yritykselle sopiviksi lisaédmalla matalille hyllyille tasoja, jotta kasin tapahtuva keréily
on mahdollista. Tasot voidaan tehda terasritilastd, puusta tai lapivirtausradoista. (Tu-

run Hylly- ja Trukkitalon www-sivut 2018.)
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Kuva 1. Kasten P90 Kuormalavahylly (Turun Hylly- ja Trukkitalon www-sivut
2018.)

Pientavaravarastot (kuva 2) tehddan useaan kerrokseen, josta ne voidaan keratd joko
kasin tai portaita ja lavahissia apuna kayttamalla. Pientavarahyllyille voi sijoittaa niita
tuotteita, jotka eivat vaadi paljoa tilaa ja joita keratdan saannollisesti. Pientavaralle
tarkoitettuja hyllyja voidaan myos sijoittaa kuormalavahyllyjen ylemmille tasoille, jos
tuotteita keratddn harvoin ja ne vievét vahan tilaa. (Logistiikan maailman www-sivut
2018.)

Kuva 2. Kasten S90 Pientavarahylly (Turun Hylly- ja Trukkitalon www-sivut 2018.)

Pystysuoria karusellivarastoja (kuva 3) kutsutaan myos nimelld paternoster. Karusel-
livarastot ovat paternostereita tai tavara-automaatteja. Naiden varastoratkaisujen hyl-
lyja voidaan tayttdd lava- ja pitkalla tavaralla seka pientavaralla. Karusellien
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tayttdminen ja purkaminen tapahtuu joko késin tai trukin avulla lattiatasolta. Karusel-
lien etuina ovat ergonomisuus ja koteloinnin tuoma suoja. Karusellit pyorittavat tarvi-
tut tuotteet kerdilykorkeudelle, jolloin turhia nostoja pystytaéan vélttamaan. Karusellien
kotelointi vdhentdd muun muassa auringon aiheuttamaa tuotepakkausten haalistumista

ja polyn aiheuttamaa likaantumista. (Karhunen, Pouri & Santala 2004, 366-367.)

Z1

e

d
i
il

4

Kuva 3. Paternoster-varastoautomaatti (Intologin www-sivut 2018.)

2.4 Varastonohjaus

Varastonohjaus voidaan maaritell& toiminnaksi, jolla pyritdan tasapainottamaan kus-
tannukset, toimituskyky ja laatu niin, ettd toiminnasta saadaan irti paras mahdollinen
lisdarvo. Yksinkertaisesti varastonohjaus on varastoihin sitoutuneen pdadoman hallin-
taa ja materiaalivirtojen ohjausta. Varastonohjaus auttaa varastoon liittyvien toiminto-
jen analysoinnissa antamalla tarkkoja tietoja toimintojen tehokkuuden seurannan pe-
rustaksi. Tehokkuuden seurannan osatekijoitd ovat muun muassa kaytetty keréilyaika,
keratyt rivit ja kasitellyt kilot. (Hokkanen & Virtanen 2012, 72.)

Varaston ohjaus voidaan jakaa kolmeen osaan: saatavuuteen, varastotasoon ja kéaytet-
tyyn tyomaaraan. Kun kolme tekijaa on saatu tasapainoon, varastonohjauksessa on on-
nistuttu. (Hokkanen & Virtanen 2012, 73.)
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2.4.1 Varastonohjaus tapoja

Varastoja voidaan ohjata minimi-maksimimenetelman avulla, jossa minimivarasto toi-
mii varmuusvarastona. Kun minimivarastoa ryhdytédan kayttaméaan, kytkeytyy tilaus
paalle. Maksimivarasto kasittdd sen tuotemééran kokonaisuudessaan, jota kaytetdan
tilausvélin ja tuotteiden hankinta-ajan aikana. Maksimivarasto lasketaan varmuusva-
raston péaalle. Tuotteiden maéara ei saa ylittdd madriteltyd maksimivarastoa. (Relander
ym. 2011, 88.)

Tilauspistejarjestelma pohjautuu taloudellisimman erédkokoon tilaamiseen. Tilaus-
piste madritell&&n tuotteiden menekin perusteella. Taydennystilaus lahetetdan silloin,
kun tuotteita on varastossa jaljell& vain sen verran, mitd ennen tilauksen saapumista
tarvitaan. Tilauksissa huomioidaan taloudellisin tilauskoko EOQ (Economic Order
Quantity), mika maaritetaan laskennallisesti, jossa huomioidaan tuotteen kysynté kap-
paleina, tilauskustannus ja yhden tuotteen varastointikustannus euroina. (Relander ym.
2011, 88-89.)

Materiaalilaskentaa kaytetdan hyodyksi, kun varastoa ohjataan tuotantoperusteisella
jarjestelmalld. Materiaalilaskennassa selvitetddn kysynnan maara ja ajankohta. Mate-
riaalilaskennan avulla pyritd&n pitdméaan varastotasot mahdollisimman piening, jolloin

valtytaan turhilta varastoilta. (Relander ym. 2011, 90.)

2.4.2 Tyonto- ja imuohjaus

Tyont6- ja imuohjaus (kuvio 1) liittyy enemmaén tuotannon toimintoihin kuin varaston
prosesseihin. Tuotannonohjaustapa vaikuttaa kuitenkin siihen, miten paljon tuotteita
tulee tuotannosta varastoon varastoitavaksi. Mitd enemmaén tuotannosta tulee tuotteita

varastoon, sitd enemman varastossa on oltava sailytystilaa.

Tyontdohjauksella tarkoitetaan tuotannonohjaustapaa, jossa yritys “tyontdd” tuotteet
markkinoille. Selva asiakastarve ei siis ohjaa tuotantoa. Tuotteet ovat varastossa ennen
kuin niiden seuraava omistaja on edes tiedossa. Varastolle ja keskeneréisille tuotteille

ei ole asetettu ylarajaa. Tyontdohjauksessa hyodynnetédédn usein tarvelaskentaa, jonka
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perusteella raaka-aineita ja komponentteja tilataan. (Logistiikan maailman www-sivut
2018.)

Imuohjauksessa tuotantoa ohjataan sen perusteella, mitd asiakkaat ovat tilanneet.
Raaka-aineita ja komponentteja ei liikutella turhaan eika niista valmisteta tuotteita va-
rastoon odottamaan seuraavaa omistajaa. Valmiiden tuotteiden tarve on lahtoisin asia-
kaskysynnasta. Imuohjaus perustuu ajatukseen, jossa varastot aiheuttavat kustannuk-
sia ja piilottavat prosessien ongelmia, jonka vuoksi varastotasot pyritddn pitdmaén
mahdollisimman alhaisina. My6s imuohjauksessa kaytetaan tarvelaskentaa, joka poh-
jautuu todellisille asiakastilauksille. (Logistiikan maailman www-sivut 2018.)

(Tuotanto)suunnitelma
'S IR N T
Tyonto | | | | | | | | | |

Materiaalivita ~ Ohjaussignaali

Kuvio 1. Tyonto- ja imuohjeuksen kaavio (Logistiikan maailman www-sivut 2018.)

Imuohjausta toteutetaan usein Kanban-korttien avulla. Kanban-kortti kertoo, mité tuo-
tetta saa valmistaa ja kuinka paljon. Kanban-kortti antaa luvan siirtaa niita raaka-ai-
neita ja komponentteja, joita juuri se tietty valmistusera tarvitsee. Imuohjausta voidaan
toteuttaa myos kaksilaatikkojarjestelmén avulla. Kahdessa laatikossa olevia tuotteita
kulutetaan yksi laatikko kerrallaan. Kun ensimmaéinen laatikko on tyhj&, voidaan tilata

kyseista tuotetta lisad. (Logistiikan maailman www-sivut 2018.)

JIT-periaate (Just-In-Time) liitetddn usein imuohjeukseen, mutta JIT-periaate on laa-
jempi kasite kuin imuohjaus. JIT suomennetaan joskus JOT-lyhenteell&, joka tulee sa-
noista Juuri Oikeaan Tarpeeseen. JIT tavoittelee tdydellista laatua ja kysynnén nopeaa
tyydyttamista. JIT myos pyrkii karsimaan prosesseista turhat toiminnot pois. (Logis-

tilkan maailman www-sivut 2018.)
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2.4.3 FIFO- ja LIFO -periaatteet

Lyhenne FIFO tulee englannin kielen sanoista first-in-first-out. Tdmé&n periaatteen mu-
kaan toimivassa varastossa tuotteet l&hetetadan eteenpdin siiné jarjestyksessd, missa ne
ovat tulleetkin varaston. Ensimmainen tuote, joka on tullut varastoon, l&dhtee ensim-
maisend ja viimeinen viimeisend. Tata periaatetta on kdytettava esimerkiksi pilaantu-
vien elintarvikkeiden kanssa. FIFO-periaate toteutetaan joko l&pivirtaushyllyjen tai va-
rastokirjanpidon avulla. Varastokirjanpidosta katsotaan tuotteiden varastointipdiva-
maaréat ja vanhimmalla pdivamaaralla Kirjattu tuote lahtee ensimmaisené pois. (Logis-

tilkkan maailman www-sivut 2018.)

Lyhenne LIFO tulee englannin kielen sanoista last-in-first-out. LIFO-periaate on vas-
takohta FIFO:lle. Viimeisené varastoon tuotu tuote lahtee seuraavaan paikkaan ensim-
maisend. Tama varastonohjaustapa sopii tuotteille, joilla on nopea varastokierto tai
jotka tuodaan varastoon vain hetkellisesti ennen siirtoa seuraavaan paikkaan. (Logis-

tilkan maailman www-sivut 2018.)

2.5 Varastoinnin mittareita

Mittari on menetelmé, jonka avulla voidaan kuvata jonkin prosessin osan suoritusky-
kya. Mittarit voidaan jakaa muun muassa taloudellisiin ja ei-taloudellisiin, koviin ja
pehmeisiin sek& maarallisiin ja laadullisiin mittareihin. Mittarien valintaan vaikuttavat
yrityksen luonne ja laajuus. Kaikki mittarit eivat sovi kaikille yrityksille, vaan niista
on loydettava omalle yritykselle parhaat vaihtoehdot. (Aho 2011; Relander ym. 2011,
102.)

2.5.1 Kerdatyt rivit tunnissa

Rivilla tarkoitetaan yhtd tuotenimikettd, jota kerdtd&n kerrallaan. T&td tuotetta voidaan
kerétd yksi kappale tai enemmaén. Yhdessé asiakastilauksessa voi olla useita riveja,
jotka kertovat kuinka monta eri tuotetta tilauksessa on. Rivi ei kerro kuitenkaan tark-

kaa kappalemaaréé, vaan se pitaa tarkistaa keréilyn yhteydessa. Keratyt rivit tunnissa
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-mittari kertoo sen, kuinka paljon kerailijat keskimaarin kerdavét tuoteriveja yhta tun-
tia kohden.

2.5.2 Toimitusvarmuus

Toimitusvarmuudella tarkoitetaan oikean tuotteen tai tuotteiden toimittamista asiak-
kaalle tehdyn sopimuksen mukaan. Sopimus méérittelee muun muassa oikean kulje-
tustavan. Tuotteen tai tuotteiden pitad olla toimitettu oikean paikkaan, oikeassa ajassa,
oikeaan hintaan ja oikean laatuisena. Mit& korkeampi toimitusaste on, sit4 parempi se

on eli tilaukset on toimitettu sovitulla tavalla. (TIEKEn www-sivut 2018.)

2.5.3 Kiertonopeus ja -aika

Varaston kiertonopeus lasketaan jakamalla vuodessa tapahtunut myynti varaston han-
kintahinnan keskiarvolla. Varaston kiertonopeus kertoo, kuinka paljon varastoon ja
sen eri tuotteisiin on sitoutunut pddomaan. Varaston kiertoaika puolestaan kertoo sen,
kuinka kauan tuote on varastossa ennen kuin se toimitetaan eteenpéin. Mita pienempi
varaston Kiertoaika on, sitd vahemmaén aikaa tuotteet ovat varastossa. Pienemman Kier-
toajan varastoon on sitoutunut vdhemmaén kayttopddomaa. (Hokkanen & Virtanen
2012, 167.)
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3 KERAILY- JA PAKKAUSPROSESSI

Tassa luvussa perehdytddn tuotteiden kerdilyyn ja pakkaamiseen varastossa. Kerdily-
prosessin etenemiseen vaikuttavat muun muassa, miten tuotteet on sijoitettu varastoon
ja mitd valineita kerdilyssé voidaan kdyttaa apuna. Pakkausprosessiin vaikuttavat tuo-

tepakkauksen muoto ja lisapakkaamisen tarve.

3.1 Kerailyn vaiheet

Kerdily alkaa kerailylistan vastaanottamisesta. Keréily voi tapahtua kappaleittain tai
lavoittain. Kerailya voidaan suorittaa piha-alueilla tai sisatiloissa, ja kerattavat tuotteet
voivat olla menossa tuotantoon tai seuraavalle asiakkaalle. Keraily tapahtuu joko dy-
naamisesti niin, ettd kerdilijd menee tuotteen luokse ja kerda sen tai staattisesti niin,
etta tuote tulee kerailijan luokse esimerkiksi karusellivarastojen avulla. Oikean tuot-
teen kohdalla tuote poimitaan ja kuitataan keratyksi. Kun kaikki halutut tuotteet on
kerétty, ne pakataan niin, ettd ne voidaan lahettda asiakkaalle. Jos tuotteet ovat me-
nossa tuotantoon, ne pakataan niin kuin tuotanto ne haluavat. Pakkaamisen jalkeen
tavarat asetellaan sille alustalle, jolla ne lahetetédan eteenpéin. Valmiit lahetykset voi-
daan tarvittaessa kelmuttaa kiristekalvolla. (Hokkanen & Virtanen 2012, 35-37.)

Kerdilyn avulla méaritellaan varaston tehokkuus ja toimivuus. Kerdilyssd suurin osa
kaytetystd ajasta kuluu tuotteiden etsimiseen ja kuljettamiseen. Kerdilyn tarkea ja kriit-
tinen vaihe on keréilyn oikeellisuus. Keréilijan on osattava keraté oikeaa tuotetta juuri
niin paljon kuin asiakas sitd haluaa. Keréilyn tehokkuutta voidaan mitata mittaamalla
kuinka paljon kerdilijat ovat keranneet riveja tunnissa. Tehokkuuteen vaikuttavia teki-
JOitd ovat muun muassa millaista tuotetta kerdtdén ja onko tuotteet sijoitettu niin, etta

ne ovat helposti ja nopeasti kerattdvissa. (Hokkanen & Virtanen 2012, 35-36.)

3.2 Tuotteiden sijoittaminen varastossa

Tuotteet on voitu sijoittaa varastoon tuoteryhmien tai varastotapahtumien mukaan. Va-

rastotapahtumien mukaan sijoitetut tuotteet ovat varastossa niin, ettd eniten keratyt
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tuotteet ovat lyhyiden kavelyetéisyyksien paéssa sellaisella korkeudella mist4 ne ovat
vaivatonta kerétd. VVahiten keratyt tuotteet on sijoitettu taas ylemmille tasoille pidem-
pien kavelyetéisyyksien paahan. Tuoteryhmien mukaan sijoitetut tuotteet ovat niin,
ettd kaikki samat tuotteet ovat samalla hyllylla tai alueella riippumatta siitd kuinka

paljon niita keratéan. (Logistiikan maailman www-sivut 2018.)

Tuotteiden sijoittelu varastossa vaikuttaa merkittavasti kerailyjarjestykseen. Jos tuot-
teet ovat tuoteryhmamukaisessa jarjestyksessd, saattaa kavelymatkat kasvaa huomat-
tavasti pidemmiksi keréttavien tuotteiden sijaitessa kaukana toisistaan. Toisaalta,
vaikka tuotteet olisivat varastotapahtumien mukaisessa jarjestyksessa, se ei kuitenkaan
takaa aina lyhyité ja nopeita keruu reitteja. Tilauksissa saattaa olla mukana niitd, tuot-
teita, joita menee harvoin, jolloin ndiden tuotteiden kerddmiseen menee enemman ai-

kaa.

Tuotteiden paikat voidaan jakaa aktiivi- ja reservipaikkoihin. Aktiivipaikoilla tapahtuu
kerdilya ja ne ovat sellaisella korkeudella, johon kerdilijat yltavat hyvin. Reservipai-
koilla taas ovat aktiivipaikkojen tdydennysvarastoja. Reservipaikat ovat korkeammalla
ja kauempana lahettdmosté. Tuotteilla voi olla kiinteét vakiopaikat, jotka eivat vaihdu.
Toinen vaihtoehto on, ettd tuotteilla ei ole vakiopaikkoja, vaan paikat vaihtuvat tarpeen
mukaan. Kolmas vaihtoehto on vakiopaikkojen ja vaihtuvien paikkojen yhdistelma,
jossa aktiivipaikat ovat aina vakioita ja reservipaikat vaihtuvia. (Logistiikan maailman

www-sivut 2018.)

Tuotteiden sijoittelua voidaan suunnitella kdyttamalla apuna ABC-analyysiad (kuvio
2). ABC-analyysin avulla tuotteet jaetaan A-, B- ja C-luokkiin esimerkiksi myyntita-
pahtumien tai myyntikatteen perusteella. A-luokan tuotteet tuottavat suurimman osan
myyntivolyymistd, mutta ne késittavat vain pienen osan koko nimikemaarésta. Myyn-
tivolyymi voi olla 80 %, kun taas nimikemaaré on vain 20 %. C-tuotteet ovat nimike-
méarallisesti suurin ryhmé, mutta tuottavat myyntivolyymista vain pienen osan. (Lo-

gistiikan maailman www-sivut 2018.)
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Kuvio 2. ABC-analyysia havainnollistava kuvio (Logistiikan maailman www-sivut
2018.)

Onnistunut ABC-analyysi antaa mahdollisuuden parantaa tuotteiden kierron suunnit-
telua. A-tuotteiden kierto on nopeaa ja niiden hankinnan on hyvé perustua niiden me-
nekkiin. A-tuotteet vaativat jatkuvaa seurantaa, jotta tuotteet eivat padse loppumaan.
Véhemmén térkeiden tuotteiden kierto on hitaampaa. Naihin tuotteisiin sitoutuneen
padoman kasvua liian suureksi kannattaa valttaa. (Logistiikan maailman www-sivut
2018.)

3.3 Kerailyvalineet

Kerdilyssd voidaan kéyttad apuna kuormalavoja, joita liikutellaan haarukkavaunujen
eli pumppukarryjen kanssa. Kerdéilyssé kaytetadan yleensa standardoituja EUR- ja FIN-
kuormalavoja. EUR-lavan mitat ovat 800 x 1 200 mm ja FIN-lavan 1 000 x 1 200 mm.
Useat kuormalavahyllyt ovat mitoitettu néille lavoille. FIN-lavaa kdytetd&n padasiassa
Suomessa ja EUR-lavaa koko Euroopan alueella. Kuvassa 4 on FIN-lava alimmaisena
ja EUR-lava paallimmaisend. Haarukkavaunujen piikit laitetaan kuormalavan lyhyem-
méstd paadysta lavan alle, jonka jalkeen lava nostetaan ilmaan. (Karhunen ym. 2004,
307-309.)
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Kuva 4. EUR- ja FIN-kuormalavat (Kaubaalused:n www-sivut 2018.)

Kerdily- ja kerrosvaunuihin voidaan laittaa keratyt tavarat kerdilyn ajaksi ennen pak-
kausta. Vaunuissa on kaksi tai useampia tasoja, joita voi saataa sopivalle korkeudelle.
Jos pakkaaja kerdd useampaa kuin yhté tilausta samalla kerralla, on tasoille mahdol-
lista jarjestaa eri tilausten tuotteet selkeiksi kokonaisuuksiksi. Samalla pakkaaminen

helpottuu, kun tavarat ovat selkedssa jarjestyksessd. Kuvassa 5 on keréilyvaunut.

> i

Y 1

Kuva 5. Kerdilyvaunu (Hexaplanin www-sivut 2018.)

Haarukkavaunut eli pumppukérryt (kuva 6) ovat yleisesti kdytdssé varastoissa. Ne on
tarkoitettu lattiantasolla tapahtuvaan lavakuormien siirtdmiseen lavan alle tyontyvien
haarukoiden avulla. Haarukkavaunujen nostokorkeus vaihtelee 10-20 cm valissa. Haa-
rukkavaunut voivat olla kasikayttoisig, jolloin lavakuorma nostetaan lattialta pump-
paamalla ohjausaisaa yl6s alas. Kuorma lasketaan kahvassa olevaa vipua nostamalla.

Haarukkavaunu voi olla myds varustettu akulla, jolloin lavakuorman nostaminen ja
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laskeminen tapahtuu nappia painamalla. Haarukkavaunu on myGs voitu varustaa

vaa’alla, jolloin lavakuormien punnitseminen on mahdollista. (Karhunen ym. 2004,

325.)

Kuva 6. Késikayttdinen haarukkavaunu (Turun Hylly- ja Trukkitalon www-sivut
2018.)

Kerdilyssa kéaytetddn apuna tiedonkeruulaitteita, jotka vahentavéat paperinkayttoa. Tie-
donkeruulaiteelle siirretaan tiedot kerattavista tuotteista radioteitse tai jarjestelmaén
kytkettyjen purkuasemien avulla. Laitteen avulla keradja pystyy kerddméan halua-
mansa tilauksen. Laitteeseen tallennetaan keratyt tiedot ndppaimistolld, kosketusnay-
tolla tai viivakoodinlukijalla. Kun koko tilaus on kerétty ja kuitattu, puretaan tiedon-
keruulaitteeseen tallennetut tiedot purkuasemalla padjarjestelméan. (Karhunen ym.
2004, 398.)

Trukki on ajettava, moottorikédyttdinen tyokone, jossa on tarvittavat laitteet materiaa-
lien siirtoa varten. Trukin joustavuuden takia sitd kaytetddn yleisesti tavaroiden siir-
rossa. Vaihdettavat laitteet kuten haarukat ja tartuntapihdit, tekevat trukista monipuo-
lisen tydkoneen. Trukki soveltuu hyvin vaaka- ja pystysiirtoihin. Trukkien nostokapa-
siteetti ja -korkeudet seké lattiatilan tarve vaihtelevat paljon riippuen trukin tyypisté ja
mallista. (Hokkanen & Karhunen 2014, 144.)

Trukin kdyttd vaatii tasaisen pinnan, jotta silla pystytaan tydskentelemaan. Trukilla on
mahdollista siirtdd kappaletavaroita, mutta jauheiden, nesteiden ja rakeisten aineiden
siirto bulkkina ei onnistu ilman niiden pakkaamista esimerkiksi laatikkoon tai sailioon.
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Posti- ja jakelukeskuksissa trukkien kaytté on tehotonta, kun kasitelladn yksittéisia
kappaleita. (Hokkanen & Karhunen 2014, 144.)

3.4 Pakkaaminen

Pakkaus voidaan jakaa kolmeen osaan: priméaéri-, sekundaéri- ja tertidadripakkaukseen.
Primadripakkaus on yksi yksittainen tuote omassa myynti pakkauksessaan. Sekundaa-
ripakkaus siséltada jonkin tietyn maarén tuotteita pakattuna yhteen pakkaukseen. Se-
kundadripakkaus voi sisaltdd esimerkiksi kymmenen priméaripakkausta. Tertidaripak-
kaus koostuu tietystd maarastd sekundaaripakkauksia. Tertidaripakkaus voi sisédltaa
esimerkiksi 12 sekundadripakkausta, jolloin primaaripakkauksia on yhteensé 120 kap-

paletta. Tertid&ripakkaus voidaan koota esimerkiksi kuormalavan paélle.

Tuotteiden pakkaamiseen on monia syitd. Tuotteen pakkaus toimii suojana muun mu-
assa likaa, polya, mekaanista kuluttamista, vuotamista ja napistyksia vastaan. Pak-
kaukseen voidaan kiinnittad informaatiota kuten lahetysosoite ja tieto sarkyvasta sisal-
I6sta. Hyvin pakattu tuote alentaa kuljetuskustannuksia, kun tuote on pakattu niin, ettei
se mene kuljetusten aikana rikki. Pakkauksen muoto vaikuttaa myds kuljetuskustan-
nuksiin. Laatikkomainen pakkaus on helpompi ja tilaa sadstavampi kuljettaa kuin pak-
kaus, jossa on monia ulokkeita tai kaarevia muotoja. Pakattua tuotetta on helpompi
kasitella. Pakkaus voi toimia myds markkinointi vélineend. Houkutteleva myyntipak-
kaus herattdd huomiota enemman ja saattaa vaikuttaa ostopaatokseen. (Hokkanen &
Karhunen 2014, 151.)

Pakkausmateriaali valitaan kdyttotarkoituksen mukaan. Pakkausmateriaalin valintaan
voi vaikuttaa myos sen uudelleen kaytettavyys sellaisenaan tai kierratettyna ja uudel-
leen muokattuna. Pakkausmateriaali voi olla muovia tai kuitupohjaista materiaalia ku-
ten paperia, kartonkia tai pahvia, metallia, lasia tai puuta. Pakkauksia voidaan joutua
tiivistdmaan esimerkiksi voimapaperin tai kuplamuovin avulla, jotta tuote ei liiku ja
rikkoudu pakkauksen sisélla. (Hokkanen & Karhunen 2014, 151.)

Pakkaamisessa voidaan kayttadd apuna pakkaus- ja nostopoytaa seké rullarataa ja teip-

pikonetta. Nailla apuvélineilla pystytdaan tekeméén pakkaamisesta ergonomisempaa.
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Nostopdydén avulla on mahdollista nostaa pakattavia tuotteita lattiatasolta pakkaajalle
sopivalle korkeudelle. Automatisoitu teippikone (kuva 7) véhentaa k&sin tehtavéa laa-
tikoiden teippaamista nopeuttaen pakkaamista. Samalla pakkaajan kédet rasittuvat va-
hemman. Teippikone sy6ttaé pakatut tuotteet rullaradalle, jossa ne liukuvat painovoi-

man ja radan rullien avulla radan paghan.

Kuva 7. Teippikone ja lyhyt rullarata (Telpakin www-sivut 2018.)
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4 LEAN-AJATTELU

Tassa luvussa kasitelladn Lean-ajattelua. Kappaleessa kaydaan 1api Leanin perusperi-
aate, hukkaa kasitteend ja seitsemaa erilaista hukan lajia. Luvussa kaydaan lapi myos

hukan tunnistamista, poistoa ja syntymisen ehkéisya seka erilaisia Lean-tydkaluja.

4.1 Perusperiaate

Leanin perusperiaate on ymmartad, ettd kyseessa on jatkuvan oppimisen ja kehityksen
prosessi. Lean ei siis ole mik&an pysyva tila, joka on mahdollista saavuttaa pysyvésti.
Leanissa on kaksi keskeistd periaatetta. Ensimmainen liittyy materiaalien, tiedon ja
tuotteiden keskeytyméttdman virtauksen luomiseen. Periaate ulottuu kaikkiin yrityk-
sen prosesseihin. Muun muassa nopeat tyokalujen ja tuotelinjojen tyénvaihdot, siisteys
ja jarjestys sekd laadunohjaus ovat lean-tuotannon aputy6kaluja, menetelmid, joilla
virtaus on mahdollista saada aikaan. Toinen periaate on johdon sitoutuminen jatkuvaan
tyontekijoihin investoimiseen ja edistdmaan jatkuvaa parantamista. (Tuominen 2010,

Vv.)

Lean-toiminnassa ei ole tarkoitus matkia lean-tyokalujen kayttod. Tarkoituksena on
sellaisten periaatteiden kehittamisesta, jotka sopivat parhaiten omaan yritykseen. Naita
periaatteita sovelletaan, jotta saavutetaan korkea suorituskyky ja paremmat lisdarvot
seka asiakkaalle ettd yhteiskunnalle. (Tuominen 2010, v.)

4.2 Hukka

Hukan véhentaminen on lean-ajattelun ydintoimenpide. Useimmissa prosesseissa on
jopa 90 % hukkaa ja vain 10 % arvoa tuottavaa toimintaa. Hukaksi voidaan maaritell&
kaikki toiminta, joka ei tuota lisdarvoa, mutta ne aiheuttavat kuitenkin kustannuksia.
(Tuominen 2010, 7.)
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4.2.1 Seitseman hukkaa

Lean-ajattelussa on maaritelty seitseman erilaista hukkaa, jotka on pyrittdva minimoi-
maan. Ndma hukan lajit ovat ylituotanto, varastointi, kuljetukset, virhekustannukset,

yliméaarainen tekeminen, turhat liikkeet ja odottaminen (kuvio 3). (Tuominen 2010, 7.)

Lean 7 Wastes

—

Over-

Processing Motion

Kuvio 3. Leanin seitseman hukkaa (Acoustafoamin www-sivut 2018.)

Ylituotantonolla tarkoitetaan sitd, ettd tuotannossa valmistetaan suuria maéaria tuot-
teita, joilla ei ole vielé asiakastarvetta tai niitd tuotetaan liikaa. Ylituotanto aiheuttaa
talloin turhaa varastointia ja siita johtuvia kustannuksia. Ylituotanto aiheuttaa ennen-
aikaisia ostotilauksia, varastojen kasvua ja virheiden lisddntymista. Tuotteet tai niiden
osat voivat myos pilaantua varastossa. (Tuominen 2010, 16.)

Leanin mukaan tuotannon on toimittava niin, ettd tuotteita valmistetaan juuri se maara
kuin tarvitaan juuri oikeana ajankohtana. Tat4 toimintaa kutsutaan JIT-ajatteluksi, ja
silld on mahdollista lopettaa ylituotannon tekeminen. Ylituotannon syyna on usein se,
ettd ndin on ennenkin toimittu, eika asiaan olla nahty tarvetta puuttua. Tuotteita val-
mistetaan suurissa erissa tai tuotteita valmistetaan suuren yllatyksen varalle, jos asia-
kas haluaa yhtakkia jotain tuotetta paljon. (Lean manufacturing toolsin www-sivut
2018; Tuominen 2010, 16.)
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Varastointi ja varastoitavat tuotteet vaativat tilaa, pakkaamista ja kuljetuksia. Namé
toiminnot eivat tuota lisdarvoa tuotteelle. VVarastointi voi sitoa kustannuksia pitkéksi-
kin aikaa ennen kuin ne saadaan peitettya tuotteen myymisen yhteydessa. Varastointi
voi my0s aiheuttaa tuotteiden pilaantumisen. Varastoista on myos pidettava tilastoja.
Varastoinnin syitd ovat vanhat tottumukset ja ajatukset siité, ettd ilman varastoja ei
pystyta toimimaan ja ndin on ennenkin toimittu. Myds tarvetta isommat tilat aiheutta-
vat ylimaaraisté varastointia. Myos edullisen hintaisten suurien erien ostaminen ja tuo-
tannon virheisiin varautuminen valmistamalla ja tuottamalla tuotteita enemmaén varas-

toon aiheuttaa ylimaaraisia varastoja. (Tuominen 2010, 18.)

Kuljetuksiin kuuluvat materiaalien kuten raaka-aineiden ja valmiiden tuotteiden siir-
tdmiset paikasta toiseen. Kuljetustarve syntyy esimerkiksi silloin, kun tuotantolinjojen
etdisyydet ovat pitki4 tai tuotantokoneet ovat vaérassa jarjestyksessa prosessin vaihei-
siin ndhden. Myos kuljettimien epakunto saattaa aiheuttaa tarvetta kaytta trukkia kul-
jetuksiin. My6s huonot, puutteelliset tai liian pienet varastotilat saattavat aiheuttaa sen,
ettd tuotteita on pakko siirtda jatkuvasti pois tielta tai tuotteet pitaa siirtdé pois pihalta
suojaan huonolta s&alta. Kuljetukset eivat kasvata tuotteiden arvoa, vaan niista joudu-

taan maksamaan muille suuriakin summia. (Tuominen 2010, 20.)

Virhekustannuksiin eli laatuhukkaan kuuluvat laatuvirheet, jotka aiheuttavat muun
muassa virheellisista toimintatavoista, tarkastuksista sek& virheisté johtuvista korjaa-
misista. Tuote on voinut myos pilaantua varastossa. Yritykseltad voi mahdollisesti olla
puutteelliset laatu- ja tarkastusstandardit tai maaritellyista standardeista poiketaan.
Myaos puutteellinen opetus tydhon tai ammattitaito aiheuttaa laatuhukkaa. (Tuominen
2010, 22.)

Yliméaéardinen tekeminen eli prosessihukka pitéé sisallaén sellaiset tyovaiheet kuten
tarpeettoman kiillottamisen ja tydstamisen, joista asiakas ei ole kiinnostunut tai valmis
maksamaan. Prosessihukka voi nakya esimerkiksi niin, ettd yritys on ostanut yhden
ison tyostokoneen, joka on nopea ja tehokas, mutta kaikki tuotteet pitaa tyostaa juuri
tdman koneen kanssa. Ongelmia syntyy, kun tuotteiden tydstoaikataulut eivét sovi yh-
teen. Leanin mukaisesti on jarkevampéaa hankkia sopivankokoinen kone, joka sopii

tiettyyn tyohon parhaiten. (Lean manufacturing toolsin www-sivut 2018.)
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Tyovaihehukkaan kuuluvat niin sanotut turhat liikkeet eivét tuota lisdarvoa tuotteelle
prosessin aikana. Turhia liikkeita ovat esimerkiksi pitkat véalimatkat tyopisteiden vé-
lilla niin jalkaisin kuin tyokoneilla ajaen ja tavaroiden nostaminen lattiatasolta ylos.
Turhat liikkeet voivat aiheuttaa ylimaaraista stressié tyontekijoille, mutta myds tyoko-
neille. Tyokoneetkin kuluvat kdyton aikana. Myos huonot tybohjeet tai kiinnostuksen
puute tyotd kohtaan aiheuttavat turhia tyOvaiheita. Pitkat asetusajat ja aikaa vaativat
tuotteiden vaihdot tuotantolinjoissa aiheuttavat hukkaa. (Lean manufacturing toolsin
www-sivut 2018; Tuominen 2010; 26.)

Odotusta aiheutuu silloin, kun tyontekija joutuu odottamaan koneen suoritusta tai vas-
taavasti kone tyontekijan suoritusta. Odotus voi johtua myés koneen rikkoutumisesta,
tuotannosta johtuvasta pullonkaulasta, jolloin joudutaan odottamaan edellisen vaiheen
valmistumista tai siitd, ettd eri osastojen tyOnvaiheistusaikataulut eivat sovi yhteen.
(Tuominen 2010, 30.)

4.2.2 Hukan tunnistaminen

Hukka on mahdollista tunnistaa erottelemalla vélillinen ja valiton tyo toisistaan. Vali-
ton tyo on sita tyotd, mika tuottaa jotain esimerkiksi valmiita tuotteita tai komponent-
teja. Vlillinen ty0 ei tuota mitdan. Taméan vuoksi vélillisen tyon mééra kannattaa pyr-
kia minimoimaan. Hukkaa etsitdan ja vahennetéan seka vélillisesta ja valittomasta
tyosta. (Tuominen 2010, 8.)

Miksi-tekniikka keskittyy tutkimaan tyon kolmea eri osaa: prosessia, sen sisaltamia
ty6vaiheita ja niihin liittyvié tietoja. Tekniikan mukaan aluksi pitéa selvittdd, mika on
tydvaiheen tarkoitus ja sen jalkeen selvitetddn, miksi ty6vaihe on tarpeellinen. Kysy-
mysta “miksi?” esitetadn niin monta kertaa, ettd ymmarretdan, mit4 hukkaa prosessissa
on. Kysymalld ”miksi?” voidaan myos selvittdd, mistd hukka syntyy ja miten sitd on
mahdollista valttad. "Miksi?”” kannattaa kysyé ainakin viisi kertaa, ettd todelliset juu-
risyyt tulevat esiin. Vastaukset ensimmaisiin miksi?” -kysymyksiin eivét aina ole tar-

peeksi tarkkoja ja totuudenmukaisia. (Tuominen 2010, 50.)
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Jos hukkaa ei pystytd tunnistamaan, voidaan tunnistaa arvoa tuottava tyo. Kaikki muu
toiminta kuuluu hukkaan. Hukka on myds mahdollista tuoda esille. Esille tuonnissa
valmistetaan yksi kappale kerrallaan olosuhteissa, jotka eivat ole JIT-ajattelun mukai-
set. Nykyista tilannetta voidaan analysoida. Analysoinnin apuna voidaan kayttaa esi-
merkiksi virtauskaaviota, aikatutkimuksia ja menetelmien kuvauksia. (Tuominen
2010, 8.)

4.2.3 Hukan poistaminen ja syntymisen ehkéisy

Oleellinen osa hukan syntymisessa on ajattelumaailma, ettd ndin on ennenkin tehty.
Tasta ajatuksesta on hyvéa paasta irti, jotta hukka on mahdollista poistaa. Yleisimpia
hukan l&heteitd ovat varastointi, kuljetukset, siirtotyd, prosessiajat ja tarkistaminen.
Naista hukan lahteista kannattaa aloittaa hukan tutkiminen. (Tuominen 2010, 8.)

Hukan syntymisté voidaan ehkaistéd standardoimalla prosessia. Hukan syntymisen eh-
kaisyssa kuuluu jatkuvasti kehittdd menetelmid, joilla tunnistetaan, poistetaan ja eh-
kaistadn hukan syntymisté. Prosessien lapinakyvyys ehkaisee myos hukan syntymista.
Standardoinnin tarkoitus on luoda ja yllapitaa sellaisia prosesseja, joissa ei ole yhtaan
hukkaa. Standardit on pystyttdvd mukauttamaan muuttuviin vaatimuksiin. Standar-
doinnilla sovitaan yhteiset menettelytavat, jotka kaikki ymmartavat ja joita noudate-
taan. (Tuominen 2010, 8, 68.)

Juurisyyanalyysi liittyy vahvasti miksi-tekniikkaan, jonka avulla on mahdollista saada
esille ongelmien todellisia eli juurisyita. Juurisyyanalyysissd on viisi vaiheitta, jotka
ovat ongelman maérittely, datan kerddminen, syy-seuraussuhteiden selvittdminen, juu-
risyiden selvittdminen seka ratkaisuvaihtoehtojen suosittelu ja toteutus. (Lis Groupin

www-sivut 2018.)

Kalanruotokaavion avulla selvitetdan syy-seuraussuhteita tai luokitellaan asioita. Ka-
lanruotokaaviolla voidaan luokitella ongelman yksityiskohtia omiin kategorioihin,
jonka jalkeen ongelma on helpompi avata pienempiin osiin. Kalanruotokaavio visuali-

soi ongelmaa ja tuo syy-seuraussuhteet ymmarrettavasti esille. Kaaviosta on myos
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helposti ndhtdvissa kaikki ne syyt, jotka on ongelmaa ratkottaessa otettu huomioon.
(Edu.fin www-sivut 2018.)

Tyonteko vaatii liikkeitd. Kehittamalla niita tyoliikkeitd, joita kyseinen prosessi vaatii,
voidaan tehostaa prosessia. Ne liikkeet, jotka todetaan turhiksi, poistetaan. Poistettavat
liikkeet voivat olla, joko koneen tai tyontekijan tekemid liikkeitd. Kehittamalla tyon-
tekijoiden tyotaitoja on mahdollista karsia turhia liikkeita kuten kumartumisia ja kur-
kottamisia. Myds tyontekijan, koneen ja materiaalin valista toimivuutta kehitetéan.
Kaytettdvien materiaalien on hyvé olla I&helld tyopistettd ja sopivalla korkeudella
tyontekijaan néhden, jotta tyon tekeminen yksinkertaistuu ja helpottuu. Siistit, puhtaat

ja ergonomiset tyopisteet tekevat tyénteosta helpompaa. (Tuominen 2010, 8, 62-63.)

4.3 5S -toiminta

Nimi 5 S tulee japanin kielen sanoista, jotka tarkoittavat suomeksi lajittelua, jarjesta-
mist4, siivoamista, standardointia ja yllapitoa. 5 S -toiminta kohdistuu ty6alueisiin, ja
sen mukaan ensimmaiseksi pitdé paattad, mitd tarvitaan ja mitd ei tarvita. Tarpeettomat
tavarat havitetddn. Taman jalkeen jaljellejadneet tavarat jarjestetddn omille paikoil-
leen. Tyoalue siivotaan ja tarkastetaan. Standardoinnissa luodaan lajittelulle, jarjesta-
miselle ja siivoamiselle standardit, joita noudatetaan. Yll&pitovaiheessa tarkastetaan,
onko standardeja noudatettu ja mahdollisesti muokataan standardeja paremmin sopi-
maan mahdollisesti muuttuneeseen tilanteeseen. Naiden toimenpiteiden tuloksena on
parantunut turvallisuus, joka on muodostunut siistimmistd ja jarjestyksessa olevista

tyopisteista. (Vaisanen 2013.)

5S ei ole siivousohjelma, joka on kerralla valmis. 5S:std kuuluu tehd& osa jokaista
tyopaivaa ja kaikkien kuuluu sitoutua siihen. 5S:n tarkoituksena on tehda lapimeno-

ajoista lyhyempia ja virtauksesta nopeampaa. (Véisanen 2013.)

4.4 Porterin arvoketju

Toimitusketjun hallinnalla pyritddn saamaan arvonlisaysté asiakkaalle niin, ettd kus-

tannukset pysyvat alhaisina. Arvonlisdys on tuote, sen osa tai toiminto, joka tuottaa
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tuotteelle liséa arvoa. Arvoketjun muodostavat toimitusketjun eri organisaatiot, jotka

osallistuvat toimitusketjuun. (Logistiikan maailman www-sivut 2018.)

Michael Porterin mukaan tuotteen arvoketju muodostuu yrityksen lapi virtaamasta ma-
teriaalista ja sen jalostuksesta. Logistisessa ketjussa luotettavuus perustuu ketjun hei-
kompaan lenkkiin. Logistinen toimitusketju muodostuu, kun arvoketjut yhdistetaan
materiaalin alkul&hteiltd loppuléhteille. Toimitusketjun jokaisessa vaiheessa muodos-
tuu arvonlisaa tuotteelle. Loppukuluttajan kannalta hyddyton arvonlisa pyritdédn mini-
moimaan. (Hokkanen & Karhunen 2014, 19.)

YRITYESEMN INFRASTRELUKTULIRI

Tuki- INHIMILLISTEM WOIMAWAROIEN HALLIMTS
toimen-
i TEEMIIEAMN KEHITYS
piteet
HaMETMTA

Tulo- Ope- Lahtd- | Myynti & Huolto
lagis- raa- logis- rnarkki-
tiikka tiot tiikka nainti

Perustoiminnot

Kuvio 4. Porterin arvoketju (VirtuaaliAMK:n www-sivut 2018.)

Kuviossa 4 on esitetty Porterin arvoketju, jossa toiminnot on jaettu perus- ja tukitoi-
menpiteisiin. Perustoiminnot ovat tulologistiikka, operaatiot, laht6logistiikka, myynti
ja markkinointi sekd huolto. Tulologistiikkaan kuuluu tavaran vastaanotto, tarkastus ja
sijoittaminen varastoon. Operaatioihin kuuluu tuotesuunnittelu, jalostus, kokoonpano
ja viimeistely. Laht6logistiikkaan lukeutuu varastossa tapahtuva kerdily, pakkaami-
nen, lahettdminen ja l&htéasiakirjojen laatiminen. Myynti ja markkinointi kattaa mark-
Kinointisuunnittelun, myyntitoiminnot ja menekinedistdmisen. Huoltoa voidaan kut-
sua myos jalkimarkkinoinniksi, jolla taataan asiakkaan tyytyvaisyys. Huollolla pyri-
td&&n minimoimaan virhetoiminnoista johtuneet asiakkaalle aiheutuneet kustannukset
ja maksimoimaan tuotteen kayttoika. (Hokkanen & Karhunen 2014, 19-20.)
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Perustoimintoja tuetaan ja mahdollistetaan tukitoimenpiteilla. Tukitoimenpiteita ovat
yrityksen infrastruktuuri, inhimillisten voimavarojen hallinta, tekniikan kehitys ja han-
kKinta. Infrastruktuuriin kuuluvat muun muassa rakennukset, tie- ja informaatioyhtey-
det. Inhimillisten voimavarojen eli henkildstéresurssien hallintaan luotaan yrityksen
henkilostopolitiikka, johon kuuluvat rekrytointi, koulutus ja terveydenhuollon jérjes-
tdminen sek& henkildstohallinto. Koneiden ja laitteiden sopivuus ja ajanmukaisuus
niin mekaniikan kuin tietojarjestelmien osalta kuuluvat tekniikan kehitys -toimintoon.
Hankinta on oleellinen osa valmistavan yrityksen tukitoimia. Raaka-aine-, puolival-

miste-, osa- ja tarvikeostot kuuluvat hankintoihin. (Hokkanen & Karhunen 2014, 20.)
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5 KERAILY- JA PAKKAUSPROSESSI ORAKSEN VARASTOSSA

Pakkaajien tyohon kuuluu seka kerdily- ja pakkaustoitd, varaosien pussittamista ja
myyntiyksikkotyota. Tama tutkimus keskittyy pakkaajien kerdily- ja pakkaustyohon.
Pakkaajilla ei ole kaytossdan omia trukkeja. Varastoalue ulottuu kahteen vierekkaiseen

halliin.

5.1 Keréttavan tilauksen valitseminen

Pakkaajille on luotu kiertdva viikkosuunnitelma, jossa erilaiset ty6t on jaettu mahdol-
lisimman tasapuolisesti pakkaajille. Viikkosuunnitelmassa on vuorotellen raskaampia
ja kevyempié pakkaustoita seké varaosien pussittamista. Pakkaaja katsoo viikkosuun-

nitelmasta, mita hanelle on tyoviikolle suunniteltu ja valitsee tydn sen pohjalta.

Toiminnanohjausjérjestelméassa on toiminto, josta pakkaaja nakee, mité tilauksia ky-
seiselle péivalle on tiedossa. Toimintoa kutsutaan jonoksi. Jonossa nékyy pakkaajalle
tarkeitd tietoja asiakkaasta kuten asiakkaan nimi ja asiakasnumero, tilauksen l&hetteen

numero, kerattava rivimaara ja kokonaispaino.

Toiminnosta 16ytyy viisi erilaista jonoa, joista tassd tutkimuksessa seurataan kahta.
Yleisjonossa on seké tydntekijoille viikkosuunnitelmassa jaettuja toité ettd sellaisia ti-
lauksia, joita ei ole merkattu kenellekdan. Pakkaajille jaetut tyot ovat keskusvarastojen
jatyomaiden tilauksia, Vendjalle lahtevia tilauksia ja postin kautta menevié pienia yh-
den kuljetuspakkauksen kokoisia tilauksia seka konsernin muille tehtaille ja jakeluva-
rastoille menevid tilauksia. Loput toist4 ovat merkkaamattomia t6it4, joita yleisjonon
keréajat valitsevat itse. Merkkaamattomat tyot ovat kotimaisten ja ulkomaalaisten jal-
leenmyyjien tilauksia. Onnisen keskusvarastotilaukselle on luotu oma jono. Onnisen
tilauksiin kuuluu oleellisena osana Cross Dock -tilaukset, jotka on kirjattu omiksi ti-
lauksikseen. Naita tilauksia on paljon ja ne tekevét yleisjonosta sekavan. Tdéman

vuoksi Onnisen keskusvaraston tilaukset on siirretty omaan jonoonsa.

Tilaus valitaan kasipéatteen ja lahetteen numeron avulla. Kasipéatteessé nakyy sama

jono kuin toiminnanohjausjarjestelmassakin, mutta nédkymé késipaatteessa on
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suppeampi. Kasipéaatteessa nakyy lahetteen numero, keréttava riviméara ja kokonais-
paino. Késipaatteen suppean ndkyman vuoksi tilausten tarkemmat tiedot on ensin tar-
Kistettava jonosta. Kerattava lahetys 10ytyy kasipéatteesta joko selaamalla jonoa nuo-
lindppainten avulla tai napyttelemalla lahetteen numeron kasipéatteeseen jonon ollessa
auki. Tilaus valitaan painamalla Enter- ja F1 -ndppaimia. Tilauksen valinnan jalkeen
tulostuu tyokortti, jossa on muun muassa tyokortin ja lahetteen numeroille omat viiva-
koodit, tilauksen numero, asiakkaan toimitus osoite, kerattavien rivien maara ja koko-

naispaino. Tyokortille ei tulostu tietoja kerattavista tuotteista.

5.2 Kerdilyprosessi ja -valineet

Pakkaaja katsoo k&sipadtteestd, mitd tuotetta hanen pitaa keratd, misté se keratdan ja
kuinka monta kappaletta kyseista tuotetta tarvitaan. Tuotteen kuittaaminen tapahtuu
kasipaatteella lukemalla oikean keruupaikan viivakoodin ja sen jalkeen oikean tuot-
teen viivakoodin. Pakkaaja napyttelee keratyn kappalemaaran kasipaatteeseen. Ensim-
maisen keratyn tuotteen jalkeen tuotteet kuitataan vield ty6kortille viivakoodin avulla,
jonne tuotteet tallentuvat pakkaamista varten.

Pakkaajilla on kaytossaan kerdilyvaiheessa haarukkavaunut, kerroskarryt ja keraily-
vaunut kasipaatteen lisdksi. Késipaate nayttaa kerdilyn aikana kerattavén tuotteen sal-
dotiedot. Kasipééatteesta nakee, kuinka paljon tuotetta on kaiken kaikkiaan saatavilla
ja kuinka paljon tuotetta on keruuhetkella keruupaikalla seké kuinka paljon tuotetta on
kerattava. Kerattavia tuotteita voi selata kasipaatteella kahdella tavalla. F5-nappullalla
pystyy katsomaan kunkin tuotteen saldotiedot keruupaikalla ja kerattdvan maaran yk-
sitellen. F3-nappulalla tuotteet listautuvat perakkain numerojarjestykseen ja samalla
néhd&an vain kerattavat kappalemaarat. Pakkaajat pystyvét tarkistamaan tuotekohtai-
set saldomaarat myos toiminnanohjausjarjestelman kautta, josta ndhd&én tuotteiden
tarkat sijainnit ja kappalemé&éarat kyseisessa sijainnissa. Jos tuotetta on keruupaikalla

lilan vahén, tuotteita pyydetaan liséa trukinkuljettajilta.

Keraysjarjestys on ennalta syotetty varastonhallintajarjestelméén. Se kulkee aina yh-
den kaytavan kerrallaan ylos ja viereistd kaytdvaa alas. Tdman jalkeen mennaan taas

seuraavaa kadytavaa ylos. Kasipaate siis maédrittelee kerdysjarjestyksen, mutta
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pakkaajan on mahdollista hypata jonkin rivin ohi F5-nappéaimella esimerkiksi, jos ky-
seinen tuote ei mahdu silla hetkelld kerdilyvalineen kyytiin. Ohitettu tuote kerdtdén
my6hemmin. Kerdily tapahtuu joko lattiatasolta tai ensimmaiseltd vaakapalkilta, joka
on laskettu sopivalle korkeudelle lattiapinnasta. Jos tuotteita pitda keratd ylempéa,

pyydetaén trukinkuljettajilta apua tuotteen alas nostamiseksi.

Kerdysjarjestys alkaa 30-hallin vasemmalta laidalta ja jatkuu kohti 10-hallin oikeaa
laitaa varaston pakkauspisteiltd pain katsottuna. Hallit ovat vierekkéin numeroinnista
huolimatta. Hyllyt ovat numerojérjestyksessd. Tuotteet on jarjestetty tuoteryhmittain
niin, ettd painavimmat, isoimmat ja samanmalliset tukkupakkaukset ovat jarjestyk-
sessd ensimmaisend. Esimerkiksi keraily alkaa 10-hallissa hanojen tukkupakkauksista,
jonka jélkeen tulevat venttiilit, suihkusetit ja letkut. 10-hallin lopussa ovat kevyet tuot-

teet, joita ei ole pakattu valmiiksi tukkupakkauksiin ja nelja karusellivarastoa.

Suurimmalla osalla tuotteista on oma vakituinen keruupaikkansa. Keruupaikat on mer-
kitty numeroilla ja numeroa vastaavalla viivakoodilla (kuva 8). Vakituinen keruu-
paikka merkitdén tuotenumerolla keruupaikkalapun ylélaidassa. Esimerkiksi keruu-
paikka 10 14 12 1 tarkoittaa, ettd tuotteen sijainti varastossa on

- 10 -hallissa

- 14 -kaytavalla

- 12 -lavapaikalla
- 1 -lattialla.
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Kuva 8. Keruupaikan numerointi ja viivakoodi 10-hallissa.

10-hallissa on perinteisten kuormalavahyllyjen ja karusellivarastojen liséksi pientava-
rahyllyja (kuva 9), joihin sijoitetaan niita tuotteita, joita valmistetaan ja keratdan va-
han. Nama tuotteet veisivat liikaa tilaa, jos ne sijoitettaisiin kuormalavahyllyjen yla-
paikoille. Samalla tyollistaisivat trukinkuljettajia liikaa, kun he joutuisivat nostamaan
tuotteita alas ylépaikoilta pakkaajia varten. Pientavarahyllyt on numeroitu niin, etta
yksi keruupaikka késittdd yhden kuormalavahyllyn palkkivalin. Esimerkiksi keruu-
paikka 10 08 PT 4 kertoo, ettd tuote on

- 10 -hallissa,
- 08 -kéytavalla,
- PT -pientavarahyllyssi ja

- 4 -neljannessé hyllyssa.
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Kuva 9. Pientavarahylly 10-hallissa.

30-hallissa sen sijaan ei ole yhtd tarkkaan merkittyja paikkoja tuotteille, vaan hyllyjen
keruupaikat on merkitty yhdellda numerosarjalla muutamia poikkeuksia lukuun otta-

matta. Esimerkiksi paikka 30 04 01 kertoo, etta tuote on

- 30 -hallissa,
- 04 -kaytavalla ja

- 01 -lattialla tai toisella tasolla.

30-hallissa pidet&én niité tuotteita, joille ei ole luotu vakiokeruupaikkaa 10-hallin puo-
lelle. 30-halliin tuodaan myds uusimmat tuotteet valiaikaiseen varastoon odottamaan
vakiokeruupaikan maarittamistd muualle. Naita tuotteita keratdan niin usein, ettei niita
kannata nostaa ylés kuormalavahyllyille varastoon. Esimerkiksi 30 04 01 -paikan ke-
ruualueella on tilaa 26 kuormalavalle, mutta yhdella keruupaikalla saattaa olla useita
eri tuotteita varastoituna (kuva 10). Téalla tavalla merkittyja keruupaikkoja on 30-hal-
lissa yhteensd nelja. Keruupaikan 30 04 01 lopussa on vield toinen taso lattiapaikan

liséksi, jolta ker&tadn tuotteita.
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Kuva 10. 30-hallin 30 04 01 -keruupaikka.

5.3 Pakkaaminen

Pakkaaminen tapahtuu tyopisteelld (kuva 11), joka on merkitty viikkosuunnitelmaan.
Ty0pisteet vaihtuvat viikoittain. Yhdessa tyopisteessé on kaksi pakkauspaikkaa. Tyo-
pisteelld pakkaajalla on kaytdssaan pyorivilla kuulilla varustettu pakkauspoytd, pak-
kauspaperia, teippikone, nostopdyta ja rullarata. Manuaalisia tyovalineitda ovat muun
muassa turvapuukko, kasiteippari ja haarukkavaunut. Tarvittavat pakkauspahvit on si-

joitettu kunkin tyopisteen viereen ja ne ovat hyllyissa samassa jarjestyksessa.
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Kuva 11. Tydpiste.

Suurimmassa osassa tuotteista on viivakoodit, jota kdytetadn tuotteita pakatessa. Tuot-
teet, jotka eivat sisélla viivakoodia, on pakko pakata jollain toisella tavalla kuin viiva-
koodinlukijan avulla. Pakkaamisessa tarvitaan tyokorttia, jonne tuotteet ovat kerdil-
lessa tallennettu. Pakkaaminen tapahtuu pakkausohjelman avulla, jota voi kéayttaa tie-
tokoneen ja kasipdatteen viivakoodinlukijan avulla. Pakkaaminen onnistuu myos né-
pyttelemalla pakkausohjelmaan tuotteen numeron tai selaamalla tuotenumeroita nuo-
lindppainten avulla. Pakkausohjelman kautta tuotteille tulostetaan kollitarrat, jotka
kiinnitetadn tukkupakkaukseen. Kaikki tuotteet pakataan kuljetusta varten sopivan ko-

koiseen tukkupakkaukseen.

Kollitarra on kaksiosainen. Yldosassa on tiedot vastaanottajasta ja lahettdjastd, mita
tuotetta pakkaus siséltéa ja kuinka monta kappaletta, pakkauksen kollinumeron ja kol-
linumeron viivakoodin. Yldosan tietojen on tdsmattava laatikon sisaltéon. Kollitarran
alaosassa on asiakkaan ja kuljetusyrityksen kayttdmié tietoja kirjallisena ja viivakoo-

dattuna tietona.

Pakkaamiseen on kaytdssé kaksi ohjelmaa. Vanhempi ohjelma, toiminto numero 7,
tulostaa aina yhden tarran kerrallaan. Vanhemman ohjelman avulla on mahdollista pa-
kata yhteen laatikkoon useampia tuotteita, jolloin yhdelle kollitarralle on tallennettu ja
tulostuu useamman eri tuotteen tiedot. Uudempi ohjelma, toiminto numero 14, mah-

dollistaa useamman kollitarran tulostamisen yhdelld tulostuskerralla. Uudemmalla
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ohjelmalla ei kuitenkaan pysty pakkaamaan erituotteita samaan laatikkoon. Esimer-
kiksi, jos pakkaaja on keréannyt 12 laatikkoa jotain tuotetta, han tarvitsee pakatakseen
tuotteet 12 kollitarraa. Vanhemmalla ohjelmalla 12 kollitarran tulostamiseen tarvitaan
12 tulostuskertaa. Uusi ohjelma osaa laskea, kuinka monta kollitarraa pakkaaja tarvit-

see ja tulostaa automaattisesti tarvittavat 12 kollitarraa yhdella tulostuskerralla.

Pakkaaja voi lavata osan tuotteista itse suoraan kuormalavalle ”lavapohjaksi”, jolloin
tuotteet kollitetaan niiden ollessa lavalla. Kollittamisen jélkeen lavapohja siirretdan
l&hettdmon puolelle rullaradan padhan (kuva 12). Loput tuotteet, jotka eivét olleet
kuormalavalla, pakataan tarvittaessa pakkauspoydalla sopivan kokoisiin laatikoihin.
Pakatut laatikot teipataan kiinni joko koneellisesti tai kasin, niihin liimataan kollitarrat,
jonka jélkeen laatikot siirretdadn rullaradalle. Rullarata liikuttaa laatikot lahettamén
puoleiseen paatyyn. Lahettdmon tyontekijat lavaavat rullaradalla olevat laatikot kuor-

malavalle.

Kuva 12. Kollitettuja lavapohjia lahettamon puolella.

Lopuksi pakkaaja tulostaa tilauksen lahetteen ja laittaa sen valmiiksi pakkapussiin.
Lahetteen lisaksi lahettdmolle annetaan keratyn tilauksen tyokortti. Tyokortissa on tie-

toja, joita l&hettdmon henkilokunta tarvitsee lahettdessaén tilausta.
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6 TUTKIMUKSEN TOTEUTUS JA TULOKSET

Tutkimus toteutettiin kahdessa osassa. Pakkaajien keruu- ja pakkausprosessia havain-
noitiin. Seka pakkaajille etta trukinkuljettajille laadittiin omat kyselylomakkeet, joilla

pyrittiin saamaan lisatietoja havaintojen tueksi.

6.1 Havainnointi

Havainnoinnissa kéytettiin apuna havainnointilomaketta (liite 1), jonka avulla kaikilta
pakkaajilta pystyttiin seuraamaan samoja asioita. Havainnointeja tehtiin yhteensé 11
kappaletta eli kaikkien varaston pakkaajien toimintatavat ty6ta tehdessa havainnoitiin.
Havainnoidessa pyrittiin seuraamaan padasiassa keskusvarastotilausten kerdamista ja
pakkaamista. Jos keskusvarastotilauksen seuraaminen jonkun pakkaajan kohdalla ei
ollut mahdollista, valittiin seurattavaksi tyoksi mahdollisimman iso kotimainen jal-

leenmyyjan tilaus, jota pystyi rinnastamaan keskusvarastotilaukseen.

6.1.1 Kerailyyn valmistautuminen ja keréaily

Havainnoidessa tarkasteltiin, kuinka moni pakkaaja suunnitteli tilauksen keraysjarjes-
tysta etukdteen ja tarkasti tuotteiden keruupaikan saldon ennen tilauksen kerd&@misen
aloittamista. Havainnointi hetkell& seitsemén pakkaajaa 11:sta suunnitteli keruujérjes-
tystd ja kuusi pakkaaja 11:sta tarkisti tuotteiden keruupaikkasaldot ennen kerdamisen

aloittamista.

Ne pakkaajat, jotka olivat tarkistaneet tuotteiden keruupaikkojen saldot ennen keréilyn
aloittamista, pyysivat puuttuvia tuotteita trukinkuljettajilta heti aloitettuaan kerailyn.
Ne pakkaajat, jotka eivat tarkistaneet keruupaikkojen saldoméaria ennen keréilya, jou-
tuivat pyytdméén puuttuvia tuotteita trukinkuljettajilta vasta huomattuaan tuotteen
kohdalla niita olevan liian vdhan. Tama johti ajoittain odotteluun, jos trukinkuljettaja
el pystynyt heti reagoimaan pakkaajan pyyntéon. Myos trukinkuljettajan 16ytdmiseen
kului useaan otteeseen aikaa. Pakkaajat k&velivét varastoa paddysté paatyyn etsiessaan

trukinkuljettajaa.
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Suurin osa pakkaajista tarkisti kuitenkin, meneeko tilaukseen taytta lavallista jotain
tuotetta, vaikka he eivét olisikaan tarkistaneet tuotteiden saldoja tai suunnitelleet ke-
ruujérjestysta etukateen. Taydet lavat kuitattiin ensimmaiseksi. Osa kirjasi kuitattujen
taysien lavojen tiedot myds késin paperille. Osa tarkisti taysien lavojen maarén F3- ja
osa F5-nappulan avulla. F3-nappulaa kayttavat pakkaajat eivét tuotteita selatessaan

pysty ndkeméaan keruupaikkojen saldotietoja. Taysi lava on tuotteen tertidaripakkaus.
Kuvassa 13 vasemmalla ndkyy normaali keruundkyma, jonka avulla pakkaajat keré&a-

vat tuotteita. F5-nappulla selatessa késipadte nayttadd jokaisen keréttdvan rivin erik-

seen. Oikealla puolestaan nakyy F3-nappulan nakyma, jota selataan nuolindppaimilla.

Cart Contents

Jnpicked 30 pe
10 pe

Kuva 13. Kasipaatteen keruundkyma ja F3-nappulan tuotenimikelistaus.

Aikaa kului venttiileitd kerdtessa hyvien ja ehjien laatikoiden erotteluun huonoista ja
rikkindisista laatikoista. Venttiililavojen paalle ei saa nostaa toista lavaa. Nain on kui-
tenkin jossain kuljetuksen vaiheessa péaéssyt kdymaan, mika on aiheuttanut venttiili-
laatikoiden litistymistd ja rikkoutumista. Keruun aikana 16ytyi myos rikkindisia hana-
pakkauksia, jotka kuljetettiin ohjeiden mukaisesti myyntiyksikéihin korjattavaksi.

Rikkindisia venttiililaatikoita ei sen sijaan kuljetettu korjattavaksi.
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Keskusvarastotilauksia tehdessa keruuvélineen valitseminen onnistui joka kerta ha-
vainnointia tehdessd hyvin. Keskusvarastotilaukset ovat usein niin isoja, ettd keruu-
ty6ssa tarvitaan seké haarukka- ettd kerrosvaunuja. Osa pakkaajista, jotka eivét tehneet
havainnointihetkell& keskusvarastotilausta eivatka tarkistaneet kerattdvéan tilauksen
tuotteita ja kappalemadrid, huomasivat keratessadn tilausta valinneensa vaaran keruu-

vélineen. Tdmé aiheutti ajoittain tuotteiden ylima&raista nostamista alustalta toiselle.

Kaikki pakkaajat tekivat lavapohjia tilauksen ollessa tarpeeksi painava. Monet kertoi-
vat pitavansé 100 kg:n tilausta rajana sille, kerddko tilauksen kerros- vai haarukkavau-
nuun. Alle 100 kg:n tilaukset keréttiin usein kerrosvaunuun. Varastossa kaytossa ole-

vien kerrosvaunujen kantokyky on noin 100 kg.

Eroja lavapohjien tekemisessa syntyi siind, miten pitkélle lavaaminen vietiin. Osa pak-
kaajista lavasi itse mahdollisimman paljon ja osa sen verran, mit4 on vield lavalla

helppo kasitella.

30-hallin pitkilta keruupaikoilta ja 10-hallin pientavarahyllyilta ei keratty havainnoin-
tihetkelld usein, jonka vuoksi ndiden hyllyjen toimivuudesta ei pystytty saamaan laa-
jempaa kuvaa. Néistd hyllyista keréttiin kerran tuotteita havainnointi hetkella. 30-hal-

lista tuotteet 16ytyivét helpommin kuin 10-hallin pientavarahyllyista.

6.1.2 Pakkaaminen ja kollittaminen

Kahdeksan pakkaajaa kaytti kollitarrojen tulostamisessa pelk&astdén tietokonetta.
Kolme pakkaajaa kéytti seka tietokonetta ettd késipaatettd. Kuusi pakkaajaa kaytti ha-
vainnointihetkelld pelk&stddn vanhempaa ohjelmaa, joka tulostaa yhden kollitarran
kerrallaan. Loput viisi pakkaajaa kayttivat kumpaakin sek& vanhempaa ettd uudempaa

ohjelmaa tulostaessaan kollitarroja.

Osa pakkaajista koki uuden jarjestelman epéselvaksi, koska tulostetut kollitarrat eivéat
ole numerojarjestyksessa. Tdma on ongelma esimerkiksi silloin, kun viimeisessa kol-
litarrassa on vahemman tuotteita kuin muissa kollitarroissa ja tdmé viimeinen kolli-

tarra on sekoittunut muiden kollitarrojen keskelle. Esimerkiksi, kun keittidhanaa on
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keratty 47 kappaletta ja hanan tukkupakkaus on 5 kappaletta per myyntipakkaus, kol-
litarroja tulostuu 10 kappaletta. Viimeisen kollitarran kappalemaara on kaksi kappa-
letta viiden sijaan. Jos kahden kappaleen kollitarra ei ole viimeisend, on vaarana, etta
tdhan kahden kappaleen kollitarraan pakataan epdhuomiossa viisi hanaa. Tasta voi
muodostua l&hetysvirhe, jos pakkaaja ei huomaa lopuksi pakanneensa yhden laatikon

vaarin.

Pakkaamisessa kaytettavia kollitarroja tulostettiin kolmella eri tavalla. Paasaantoisesti
kuusi pakkaajaa kaytti viivakoodinlukijaa, nelja pakkaajaa kaytti nuolindppaimia tuot-
teiden selaamiseen ja yksi pakkaaja napytteli tuotenumeron pakkausohjelmaan. Viiva-

koodinlukijaa ei siis kdytetty aina, kun se olisi ollut mahdollista.

Kuitenkin seitseman pakkaajaa kéytti toista kollien tulostamistapaa péasaantoisen ta-
van ohella. Viisi pakkaajaa kaytti apuna tuotenumeron népyttelya ja kaksi viivakoo-
dinlukijaa pakatessaan tuotteita. Néaistd seitsemastd kolme pakkaajaa kéytti tuotenu-
meron kopioi-liitd -toimintoa tulostaessaan useampaa saman tuotteen kollia perékkain.
He népyttelivét tuotenumeron ensin pakkausohjelmaan. Taman jalkeen tuotenumero
on mahdollista kopioida ja liittad, jolloin useampien kollien tulostaminen hieman no-

peutuu.

Lavapohjia kollitettiin usein napyttelemélld, vaikka muu tilaus olisi pakattu viivakoo-
dinlukijalla. Ne pakkaajat, jotka eivat katsoneet kollitettavaa lavapohjaa kollitarroja
tulostaessaan joutuvat kiertelemééan lavaa etsiessaan kollitarraa vastaavaa tuotetta.
Sama etsimisilmi® oli huomattavissa osan pakkaajien kohdalla, jotka tulostivat kolli-
tarrat selaamalla. Kaikki eivat muistaneet ulkoa, mité tuotteita kollitettavilla lavoilla
oli. Muistin tueksi lavaa jouduttiin kiertelem&an useasti tai kollitettavien tuotteiden

numerot Kirjoitettiin paperille.

Suuriin myyntipakkauksiin pakatut tuotteet osoittautuivat helpoiten kollitettaviksi tuo-
tepakkauksiksi. Naiden tuotteiden etsintaan kaytettiin silmamaaraisesti vahinten aikaa.
Sen sijaan pienemmat myyntipakkaukset, péaasiassa venttiilien tukkupakkaukset, ai-
heuttivat enemman aikaa vievaa etsintdd. Mitd enemman pakkaajat lavasivat venttiili-
laatikoita lavapohjalle ja joutuivat jarjestelemaan niitd uudestaan, sitd enemman hei-

dan piti kéyttaa aikaa tuotteiden kollittamiseen.
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Tasainen lavapohja on mahdollista kollittaa yhdell& kollitarralla usean kollitarran si-
jaan. Kaikissa havainnoiduissa tilauksissa ei tullut tilanteita, jossa yhden kollitarran
kaytto olisi ollut mahdollista. Kuitenkin lahes kaikki kertoivat kayttdvéansa yhta kolli-
tarraa silloin, kun se on mahdollista. Havainnoidessa oli my®os tilanteita, kun yht& kol-
litarraa ei kaytetty, vaikka siihen olisi ollut mahdollisuus. Jos tasaisen kerroksen péélle
lavataan muita tuotepakkauksia, tasaisen pohjan ja muiden tuotteiden valiin kuuluu
ohjeistuksen mukaan laittaa pakkauspaperia erottamaan kerrokset toisistaan. Kaikki

pakkaajat eivat tatd sdantod havainnointihetkella noudattaneet.

Yhden kollitarran kayttoa varsinkin keskusvarastojen tilauksissa tulisi korostaa. Jos
esimerkiksi tasaiseen kerrokseen vaaditaan 25 laatikkoa, mutta tilauksessa on vain 23
laatikkoa, laatikot voidaan jérjestaa niin, ettd laatikot muodostavat kaikesta huolimatta
tasaisen kerroksen. Téall6in laatikoiden valiin j&& muutamia hieman isompia aukkoja,
jotka eivat kuitenkaan haittaa kuljetuksessa. Jarjestamélla laatikot eri tavalla on mah-

dollista kéayttaa yhta kollitarraa 23 sijaan.

Yksi tapa keratd ja kollittaa suuria méaria painavampia tuotteita on kuitata tuotteet,
mutta jattad ne hetkeksi odottamaan keruupaikalle. Taman jalkeen tuotteille tuloste-
taan kollitarrat. Kollitarrat otetaan mukaan keruupaikoille. Keruupaikalla tuotteet la-
vataan ja kollitetaan kaytavalla samaan aikaan. Osa pakkaajista kirjoittaa kuitatut tuot-
teet lapulle, jotta keruujarjestys pysyy muistissa. Osa pakkaajista lahtee lavaamaan
tuotteita ilman erillisida muistilappuja. Tatd keruutapaa kaytetddn lahinna venttiileita
kerétessa. Viisi pakkaajaa kertoi kayttavansa tata keruutapaa. Kolme pakkaajaa kayt-

t&4 taté keruutapaa harvoin ja kolme kertoli, ettei lavaa koskaan talla tavalla tuotteita.

Keruupaikalla lavaamisen ja kollittamisen etuna nahtiin se, etta painavat venttiililaati-
kot pit&& nostaa vain kerran lavalle. Haittapuolina ndhtiin huono tyfasento, koska kol-
littaminen on tehtdva lattian rajassa ja epdvarmuus siitd, kerddko oikeaa tuotetta oikean

maaran lavalle.

Kaikkia tuotteita ei ole pakattu valmiiksi tukkupakkauksiin. Ndma4 tuotteet on pakat-
tava pakkauspoydallda sopivaan tukkupakkaukseen. Keskusvarastotilauksiin menee

usein useita tukkupakkauksia kasin pakattavia tuotteita. Talléin on mahdollista liimata
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kollitarrat etuk&teen valmiiksi tukkupakkaukseen ennen tuotteen pakkaamista. Yhdek-
sén pakkaajaa liimasi tai kertoi liimaavansa kollitarrat etukéteen tukkupakkaukseen.
Kaksi pakkaajaa liimasi tarrat yksitellen tukkupakkaukseen tuotteen pakkaamisen jal-

keen.

Pakkaajat noudattivat pa&asiassa ennalta maarattyja tukkupakkauskokoja yhté poik-
keusta lukuun ottamatta. Pakkausohjelma antaa tiedon oikeasta tukkupakkauksesta la-
hes kaikista tuotteista. Esimerkiksi ohjelma antaa tiedon, etta tuotetta 252 020 (Apollo
kasisuihku) pakataan 20 kappaletta 945 084 -laatikkoon. Ongelman muodostavat ne
tuotteet, jotka on maarétty pakattavaksi 10 kappaletta laatikkoon BOX. Osa pakkaa-
jista pakkaa tallaista tuotetta yli 10 kappaletta yhteen laatikkoon ja osa pakkaa 10 kap-

paletta yhteen laatikkoon. Pakkaajilla ei ole selkeaa tietoa siitd, kumpi tapa on oikea.

Havainnointihetkelld kaikkia niitd tuotteita, jotka ohjeistuksen mukaan pakataan jo
tuotannossa tukkupakkaukseen, ei oltu pakattu tukkupakkaukseen. Joskus tdma johtuu
siitd, etta tietty tukkupakkaus on paéssyt loppumaan kokonaan varastosta. Talla kertaa
tuotteen tukkupakkausta oli kuitenkin hyllyssa, mutta tuotteita ei ollut siitd huolimatta
pakattu tukkupakkaukseen. N&iden pakkaamattomien hanojen pakkaaminen varas-
tossa tukkupakkaukseen vei aikaa. Myos litistyneita venttiililaatikoita vaihdettiin tyo-

pisteilla.

Pakkaajilla meni myds aikaa rullaradan uudelleen jarjestdmiseen. Tamé johtui siita,
ettd lahettdmon tyontekijat eivat olleet ehtineet tyhjentdd rullarataa kuormalavalle.
Pakkaajien tydtehtaviin ei kuulu rullaradan tyhjentdminen eika sita ole huomioitu va-

raston mittareissa.

Tuotteiden tarkistuslaskennassa ilmeni eroja, kun tarkasteltiin késin pakattavia tuot-
teita. Kuusi pakkaajaa laski pakattavat tuotteet kerran ja viisi pakkaaja laski tuotteet
kaksi kertaa. Pakkaajat, jotka laskivat tuotteet kahdesti, laskivat tuotteet ensimmaisen
kerran keruupaikalla ja tarkistivat kappaleméaaran uudestaan pakkauspaikalla. Tata pe-
rusteltiin esimerkiksi silla, ettd keruupaikalla oli saattanut olla muitakin pakkaajia sa-
maan aikaan, jolloin keskittyminen oli saattanut herpaantua. Herpaantumisesta johtuen

kappaleiden laskennassa olisi saattanut tapahtua virhe. Pakkaajat, jotka laskivat
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tuotteet kerran, perustelivat toimintatapaansa silld, ettd luottavat omaan laskenta tu-
lokseensa.

6.1.3 TyoOpisteet ja -valineet

Tuotteen kuittaaminen vaaralta paikalta ei onnistu vahingossa. Kuitenkin, jos pakkaaja
on vahingossa yrittanyt kuitata tuotteen vaaralta keruupaikalta, ké&sipaate ei nayta oi-
keaa keruupaikkaa virheellisen kuittaamisen jalkeen. Tadma4 aiheutti sen, ettd pakkaajan
oli muistettava tuotteen oikea keruupaikka ulkoa tai etsittavé se hyllyjen reunassa ole-
vien keruupaikkamerkintdjen avulla. Toinen vaihtoehto on, ettd pakkaajan on haettava

vadrin kuitattu rivi uudestaan keruulle F5-nappulan avulla.

Pakkaajien keruulavoilla on merkittyna kaksi varastointipaikkaa. Ne on pyritty sijoit-
tamaan niin, ettd yhdeltdkaan pakkauspaikalta ei ole kohtuuttoman pitkda matkaa ke-
ruulavojen varastointipaikalle. Ongelmana on, ettd kumpikin paikka on ajoittain pit-
kaan tyhjand. Tama aiheuttaa sen, ettd pakkaajat joutuvat etsiméén tyhjaé keruulavaa
keruupaikoilta tai hakemaan niitd 10-hallin perimmaisestd kulmasta. L&hettdamoon

haetaan keruulavoja myds nailta kahdelta pisteelté.

Pakatessa ilmeni ongelmia tukkupakkausten riittdmisen kanssa. Keskusvarastotilauk-
siin menee usein paljon pitkaan 945 199 -tukkupakkaukseen pakattavia suihkusettejé.
Pakkauspaikoilla ei ollut aina tarpeeksi kyseista tukkupakkausta, jonka vuoksi tarvit-
tava maara tukkupakkausta haettiin joltain toiselta tyopisteelta. Valilla tukkupakkaus-
ten loppuminen johtui siitd, ettei niitd pyydetty ajoissa lisad, vaikka tiedossa oli niille
olevan tarvetta. Valilla tukkupakkausten lisaéamista hyllyyn joutui odottamaan jopa
muutaman paivan. Tukkupakkausten lisaédminen hyllyyn on merkitty paivystévan tru-

Kinkuljettajan tehtévaksi.

Osa tukkupakkauksista kuuluu madaltaa turvapuukolla sopivan korkuiseksi. Osa pak-
kaajista koki nykyiset turvapuukot huonosti kéteen sopivaksi. My6s turvapuukkojen
nopea tylstyminen aiheutti harmia. Tylsalla turvapuukolla kuljetuspakkauksen madal-

taminen hidastuu. Samaan aikaan nopeat ja voimakkaat nykaisyt kuljetuspakkauksia
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leikatessa lisddntyvat, kun tylsad turvapuukkoa koitetaan saada toimimaan paksun
pahvin kanssa.

Tyopisteissa ilmeni havainnointihetkelld paljon ongelmia. Yleisin ongelma oli, etta
lilan kevyet tai painavat laatikot eivéat liikkuneet rullapdydallad kunnolla sen jalkeen,
kun paketinheittdja oli siirtdnyt laatikon rullapdydén oikealle puolelle (kuva 14). Tama
aiheutti sen, ettd pakkaajan oli useasti tyonnettdva pakatulle laatikolle liséa vauhtia,
jotta laatikko lahti liilkkumaan rullapdydan péatya kohti. Vain kahta pieninté laatikko-
kokoa mahtuu rullapdydalle kaksi kappaletta vierekkain ilman ettd kuljetuspakkaus
karsii. Jos pakkaaja ei huomannut laatikon ja&neen paikoilleen rullapdydalle, saattoi
seuraava laatikko jaada jumiin paketinheittajan ja rullapdydalla olevan laatikon véliin.
Paketinheittdja lopettaa laatikon tyontdmisen vasta, kun on paassyt oman liikeratansa

loppuun.

Kuva 14. Laatikko ei liiku rullapdydalla.

Pakkauspoydassa 3-4 paketinheittdja ei toiminut kunnolla. Heittdjén paalle laittamisen
jalkeen heittdja ei toiminut ollenkaan ja laatikot eivat siirtyneet rullapdydan oikealle
puolelle. Ongelma poistui vasta, kun laitteesta sammutettiin paineilman tulo hetkeksi.
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Tama toimenpide vaati joka kerta tyopisteen kiertdmisté toiselle puolelle, silla virta-
kytkimet sijaitsevat laitteen vasemmalla puolella. My6hemmin samasta poydasta kat-
kesi paketinheittdjan jousi, joka palauttaa paketinheittajan paikalleen (kuva 15). Pak-
kaaja joutui kasin siirtdimaan heittajan takaisin paikalleen lahes joka kerta, kun heitta-
jaa kaytettiin. Rikkindinen paketinheittdja aiheutti tukkupakkauksille ulkoisia vauri-
oita, kun pakkaaja ei muistanut siirtdd paketinheittdja4 omalle paikalleen.

Kuva 15. Rikkindinen paketinheittaja.

Automaattisissa teippikoneissa ilmeni myds ongelmia. Teippikoneen teipin katkaisu-
terissé oli ongelmia ja yksi koneista ei katkaissut laatikon pohjaan tulevaa teippia ol-
lenkaan (pakkauspOytd 5-6). Tdma aiheutti sen, etta teippikone oli pyséaytettava koko-
naan, jotta teipin pystyi katkaisemaan turvapuukolla lahelt4 koneen katkaisuterid. Osa
teippikoneista ei painanut teippid kunnolla laatikon pintaan, vaan teippi jai toréttdmaan
niin, ettei teippi ottanut kunnolla kiinni laatikkoon. Valill& pakkaajien piti teipata k&sin
laatikkoja uudestaan kiinni, kun laatikko jéi teippikoneen teippaamisen jalkeen toi-

sesta paasté auki (kuva 16).
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Kuva 16. Teippikoneen epaonnistunut teippaus.

Kuluneiden kolmen kesén aikana, kun opinndytteen Kirjoittaja on tydskennellyt varas-
tossa pakkaajana, varastosta on loppunut oleellisia tyotarvikkeita. Pakkauspaperi on
loppunut useaan otteeseen. Tama on johtanut siihen, ettd pakkaaminen on hidastunut,
koska pakkaajien on pitdnyt keksid vaihtoehtoisia tapoja estaa tuotteita litkkumasta
tukkupakkauksessa. Tietyn kokoisten tukkupakkausten loppuminen on hidastanut ja
hankaloittanut pakkaamista. Pakkaajilta on loppunut kaksi osaiset kollitarrat, jolloin
on pitanyt kayttaa yksiosaista lavatarraa kollitarran sijaan. Lavatarran kaytto ei haittaa
isommissa laatikoissa, mutta sitd on hankalampi liimata pienimpiin kuljetuspakkauk-
siin. Myds Oras-logollinen lahetepaperi on paassyt loppumaan niin, ettd tdydennysta

omaan tulostimeen on pitanyt etsia kayttdmattémien tulostimien lokeroista.

6.1.4 Ergonomia ja siisteys

Ergonomian huomioimisessa on pakkaajakohtaisia eroja. Pakkaajat kiinnittivat enem-
méan huomiota ergonomiaan keruutyon aikana. Lavoja esimerkiksi vedettiin pois hyl-
lyn alta, jotta kyyristymista pystyttiin valttdmaan. Yksi tapa valttdd yhden tuotteen

nostamista useasti on ottaa kaikki keruupaikalla olevat tuotteet tyopisteelle ja pakata
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vain se madrd, mitd asiakas tarvitsee. N&in toimittiin esimerkiksi tilanteessa, kun asia-
kas oli tilannut 20 kappaletta kasin pakattavaa suihkusettia. Taydessé lavassa on 36
suihkusettid. Pakkauspaikalle jatettiin magneetilla lappu, joka kertoi muille pakkaa-

jille, missé tuote silla hetkelld on.

Ty0pisteelld ergonomian tarkeys unohtui pakkaajilta useammin. K&ytssa olevaa nos-
topoytaa ei kaytetty joka kerta, kun siihen olisi ollut tarvetta. Perusteluina oli, ettd nos-
topoyta on liian hidas nousemaan ja laskemaan. Tyopisteilla tehtiin my6s turhia nos-
toja, kun lattiatasolta tai kerrosvaunuista nostettiin tuotteita ylh&alla olevan nostopéy-
dan paalle.

Ergonomia on oleellinen osa pakkaajien tyota eika sita saisi unohtaa missaan tilan-
teessa. Pakkaajien ty0 ei ole kevyttd, joten heiddan kehonsa ovat jatkuvassa rasituk-
sessa. Erilaisia apuvélineitd on syyta kayttaa aina, kun on mahdollista. Turhia nostoja
kannattaa aina valttaa. Tyon tehokkuus ei saa menna tydn teon turvallisuuden ja er-

gonomian edelle.

Kaikki tyopisteet olivat siisteja havainnointihetkelld. Tyhjid irtonaisia tukkupakkauk-
sia ei ollut lattioilla. Pakkaajat eivat kompastelleet tydpisteella toita tehdessaan. Tar-

vittavat tydvalineet kuten turvapuukko ja kasiteippari 16ytyivat helposti.

6.2 Kyselylomake

Pakkaajille ja trukinkuljettajille tehtiin omat kyselylomakkeet. Pakkaajien kyselylo-
makkeen (liite 2) avulla pyrittiin kartoittamaan pakkaajien mielipiteitd pakkauspaik-
kojen toimivuudesta, tyon tasapuolisuudesta, tyota hairitsevista tekijoista ja yhteistyon

sujuvuudesta trukinkuljettajien kanssa. Kymmenen pakkaajaa 11:sta vastasi kyselyyn.

Trukinkuljettajien kyselylomakkeessa (liite 3) tiedusteltiin tyovélineiden toimivuu-
desta ja yhteistyosta pakkaajien kanssa. Nelja trukinkuljettajaa kuudesta vastasi kyse-

lyyn. Yksi trukinkuljettajista ei ollut tdissd, kun lomaketta taytettiin.
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6.2.1 Pakkaajien kyselylomake ja tulokset

Pakkaajien kyselylomakkeessa oli kahdenlaisia kysymyksia. Paadkysymyksissa tiedus-
teltiin pakkaajien mielipidetté asteikolla 1-5, jossa numerot tarkoittavat

- 1 Taysin eri mielta

- 2 Hieman eri mielta

- 3 En osaa sanoa

- 4 Jokseenkin samaa mieltd

- 5 Taysin samaa mielta.

Paakysymyksille oli tehty kirjallisia jatkokysymyksid, joissa pakkaajia pyydettiin pe-
rustelemaan vastauksiaan. Lomakkeen lopussa oli vapaan sanan alue, johon pystyi Kir-
jaamaan pakkaajan tyon hyvia ja huonoja puolia, joita ei kyselylomakkeen aiemmat

kysymykset kasitelleet.

Ensimmainen kysymys koski pakkauspaikkojen toimivuutta. Seitseman pakkaajaa
koki pakkauspaikat hieman toimimattomiksi, kaksi pakkaajaa melko toimiviksi ja yksi
pakkaajan tdysin toimimattomiksi (kuvio 5). Pakkaajat olivat kyselyn mukaan kaik-
kein tyytymattomampia pakkauspaikkojen toimivuuteen.

Jatkokysymyksessa tiedusteltiin tyytymattomilta pakkaajilta, mitda muutoksia he halu-

aisivat pakkauspaikoille tehd&. Vastauksissa kirjattiin ongelmiksi, etta

Rullapoyté ei luista alaspain eika niitd huolleta tarpeeksi usein
- Paketinheittdja ei toimi kunnolla

- Automaattinen teippikone on rikki

- Ty0OpOytié ei pysty saatamaan

- Pakkauspisteet ovat ahtaita, eiké poydilla ole tarpeeksi tilaa

- Pakkauspisteilld ei ole kiinteita tuulettimia.

TyOpoytien sadtda on haastavaa saada toimimaan kunnolla. Yhdessa pakkauspdydéssa
on kaksi pakkaajaa kerrallaan ja pakkaajien pituuserot ovat valilla isot. Jos samassa

pOydassa on varaston lyhin ja pisin pakkaaja, pOytaéa ei pystyta sdatamaan lyhyelle alas
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ja samaan aikaa pitkalle pakkaajalle tarpeeksi ylos. Pydan on oltava samassa tasossa,
jotta teippikonetta on mahdollista k&yttaa.

Kun jotain menee varastossa rikki, siitd pitdd tehda korjauspyynté rikkoutuneen osan
korjaamiseksi. Ongelmaksi koettiin se, ettd korjauspyyntéihin ei reagoida tarpeeksi
nopeasti. Rikkinaiset tyovélineet koetaan hidasteeksi ja stressin aiheuttajaksi.

Pakkauspaikat ovat toimivat

2 Hieman eri mielta

B 4 Jokseenkin samaa
mielta

B 1 Taysin eri mielta

Kuvio 5. Kuinka moni koki pakkauspaikan toimivaksi.

Seuraava kysymys koski pakkaamon tyonkieroa, jossa méaéritellaan kullekin pakkaa-
jalle ty6t viikkokohtaisesti. Taméa kysymys heratti véahiten tyytymattomyytta pakkaa-
jien kesken. Kuviosta 6 ndhdaan, ettd kahdeksan pakkaajaa oli sitd mieltd, ettd tyon-
kierto on jokseenkin tasapuolinen kaikkia pakkaajia kohtaan. Yksi pakkaaja koki tyon-
Kierron taysin tasapuoliseksi ja yksi pakkaaja oli hieman eri mieltd tyonkierron tasa-

puolisuudesta.

Jatkokysymys esitettiin kaikille, mutta viisi pakkaajaa jatti vastaamatta jatkokysymyk-
seen. Jatkokysymyksessa pyydettiin perustelemaan oma vastaus. Myonteisten vastaus-

ten perusteluina oli

- Kaikki ovat mukana tyonkierrossa
- Jokaiselle tulee vuorollaan vaativimpia toita

- Kaikki ty6t eivat sovi kaikille.
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Tydnkierron epatasapuolisuutta perusteltiin sillg, ettd kaikki pakkaajat eivét joudu kor-
vaamaan tekematta jaanytté tyota. Pakkaaja on saattanut olla pois sellaisena péivana,
jolloin hanell& olisi ollut tiedossa esimerkiksi ison ulkomaalaisen keskusvarastotilauk-
sen kerddminen ja pakkaaminen. Tallin toisen pakkaajan on tuurattava poissaolevaa
pakkaajaa, jotta tyo tulee tehtyd. Kaikki poissaolevat pakkaajat eivat joudu tekeméaan

ja korvaamaan tuuraajan tekeméa tyota seuraavalla viikolla.

Tyonkierto on tasapuolinen

M 4 Jokseenkin samaa
mieltad

B 5 Taysin samaa mielta

2 Hieman eri mielta

Kuvio 6. Kuinka moni pakkaaja koki tyonkierron tasapuoliseksi.

Seuraava kysymys kasitteli yleisjonon tyhjentdmista (kuvio 7). Kolme pakkaajaa oli
sitd mieltd, ettd yleisjonon keradminen ja pakkaaminen ei ole taysin tasapuolista, kun
taas kolmen pakkaajan mielestd se on jokseenkin tasapuolista. Kahden pakkaajan mie-
lesté yleisjonon kerddminen ja pakkaaminen on taysin epatasapuolista. Kaksi pakkaa-

jaa ei osannut kertoa kysymykseen mielipidetta.

Jatkokysymys koski kaikkia vastanneita ja siind pyydettiin perusteluita omalle vas-
taukselle. Nelj& pakkaajaa ei vastannut ollenkaan jatkokysymykseen. Kaikki kolme
pakkaajaa, jotka olivat melko tyytyvaisié yleisjonon kerd&dmisen ja pakkaamisen tasa-
puolisuuteen eivét perustelleet omaa mielipidettddn ollenkaan. Tasapuolisuuteen tyy-

tymaéttomat pakkaajat perustelivat vastaustaan seuraavasti:

- Osa pakkaajista valitsee itselleen helpoimmat tyot

- Tyoladmmat rivit eivat jakaudu tasaisesti kaikille pakkaajille
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- Ulkomaalaiset yleisjonon tilaukset jaavét jonoon viimeiseksi eivétka kelpaa
kaikille
- Osalle pakkaajista riittaa toita koko paivaksi, jolloin he saavat helpotusta mui-

hin ty6tehtaviin

Yleisjonon kerdaaminen on
tasapuolista

2 Hieman eri mielta

M 4 Jokseenkin samaa
mieltd

B 1 Taysin eri mielta

3 En osaa sanoa

Kuvio 7. Kuinka moni pakkaaja koki yleisjonon tyhjentamisen tasapuoliseksi.

Pakkaajilta kysyttiin, hairitseeko tyon lomassa kéyty keskustelu tyontekoa (kuvio 8).
Nelja pakkaajaa koki keskustelun hieman hairitsevaksi ja kolme pakkaajaa ei juuri-
kaan hairiintynyt keskustelusta. Yksi pakkaaja koki keskustelun taysin hairitsevéksi ja
yhté pakkaajaa ei keskustelu hairinnyt ollenkaan. Yksi pakkaaja ei osannut kertoa mie-

lipidettd&n. Tama oli kysymys, josta tuli tuloksena eniten hajontaa.

Jatkokysymys kohdistettiin niille pakkaajille, jotka kokivat keskustelun jollain asteella
hairitsevaksi. Kaikki tyytyméattomét pakkaajat vastasivat jatkokysymykseen. Jatkoky-
symyksell& haluttiin tiedustella, missé tilanteessa tai tilanteissa keskustelu koetaan héi-

ritsevaksi. Vastauksissa Kirjoitettiin, etta keskustelu on hairitsevaa, kun

Keskustelu estaa keskittymisen omaan tyéhon
- Lasketaan kappaleita laatikkoon

- Lasketaan varaosia laatikkoon

- Tehd&an taulukoita

- Haluaa olla joskus omassa rauhassa.
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Perusteluissa kerrottiin myds, ettei normaali keskustelu haittaa. Ehtona talle annettiin,
ettd pakkaajalla on oltava laskentarauha tyopisteelld. Kukaan ei vaatinut taydellista

hiljaisuutta tyo pisteelld.

Keskutelu ei hairitse tyontekoa

2 Hieman eri mielta
B 4 Jokseenkin samaa
mieltd
W 1 Taysin eri mielta

B 5 Tdysin samaa mielta

3 En 0saa sanoa

Kuvio 8. Kuinka moni pakkaaja ei kokenut keskustelua hairitsevaksi.

Toiseksi viimeisessd kysymyksessa tiedusteltiin, millaiseksi pakkaajat kokivat pak-
kaajien ja trukinkuljettajien yhteistyon ja miten sitd voisi kehittdd paremmaksi. Kaksi
pakkaajaa jatti vastaamatta kysymykseen.

Yhteistyd koettiin suurimmaksi osaksi melko toimivaksi, vaikka yhteisty6ta kuvailtiin
myos kohtalaiseksi. Vaikka trukinkuljettajan tuomaa tuotetta keruupaikalle joutuu jos-
kus odottamaan, tatd ei koettu hairitsevéksi. Tyytymattomyyttd sen sijaan aiheutti
ajoittain trukinkuljettajien tyojarjestys, jos taysia lavoja nostettiin paakaytavalle ennen
pakkaajan pyytdaman tuotteen nostamista keruupaikalle. Myds ruokailujarjestys ai-
heutti harmistumista. Trukinkuljettajat saattavat olla samaan aikaan syomassa, mutta
kuitenkin eri aikaan kuin pakkaajat. Tdma aiheuttaa sen, ettd pakkaajat saattavat olla

osan ajasta ilman trukinkuljettajaa.

Pakkaajilla oli kaksi ehdotusta, miten yhteisty6té voisi kehittdd. Toinen ehdotus koski
pakkaajien tekemad tyota ja toinen trukinkuljettajia. Pakkaajien pitdisi poistaa tuotteen
keruupaikalta tyhjat lavat, jotta trukinkuljettajan on helpompi laittaa taysi lava keruu-
paikalle. Toinen ehdotus oli, ettd trukinkuljettajien pitéisi myos tehda valilla keruu- ja
pakkaustyota, jotta pakkaajien tarpeet olisivat helpommin ymmarrettavissa.
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Viimeinen kyselylomakkeen kohta oli vapaan sanan kenttd, johon pakkaajat saivat Kir-
joittaa oman tydnsa hyvia ja huonoja puolia. Hyviksi puoliksi Kirjoitettiin tyon liikku-
vuus, monipuolisuus ja vaihtelevuus, mika tekee joka paivésta erilaisen. Vaihtelevuus
tulee tyonkierron kautta. Positiiviseksi puoleksi nahtiin se, ettd apua on saanut aina,
kun sité on pyytanyt.

Negatiivisia puolia pakkaajien tydssa on stressitasoja nostava kiire ja se, etta pakkaa-
jan pitéisi olla kahdessa paikassa samaan aikaan. Kiire nostaa huolimattomuusvirhei-
den maarad. Tyo koettiin myos ajoittain raskaaksi. Tyonkierto koettiin my6s hanka-
laksi eiké sen koettu sopivan Kkaikille. Aiempi jaottelu kotimaan ja ulkomaan vientiti-
lauksiin koettiin paremmaksi. Ty0 koettiin myos liian ohjatuksi eika tyontekijoihin

luoteta tarpeeksi, kun taas toisaalta haluttaisiin lisaa selkeitd ohjeistuksia tyontekoon.

Vapaan sanan kentdssa ihmeteltiin myds tyohon tuloaikoja. Talla hetkelld tyot voi
aloittaa kello 5.45-6.15 tai 6.45-7.15. Ihmettelya heratti, miksi téihin ei voi tulla kello
6.30.

6.2.2 Trukinkuljettajien kyselylomake ja tulokset

Trukinkuljettajien kyselylomake jaettiin niille trukinkuljettajille, jotka tydskentelevat
ldhettdmdssa tai pakkaajien hyllytysajossa tai mahdollisesti kummassakin tydssa. Pel-
kastaan vastaanoton hyllytysajoa tyokseen tekevat trukinkuljettajat rajattiin pois kyse-

lysta. Trukinkuljettajien kyselylomakkeessa oli pelkastadn avoimia kysymyksia.

Ensimmainen kysymys koski trukinkuljettajien kaytettavissa olevien trukkien ja mui-
den tyovalineiden kuntoa. Samalla tiedusteltiin, puuttuuko trukinkuljettajilta jokin
oleellinen tyovéline. Trukkien kunto koettiin hyvéksi, mutta tukipyoratrukkeja ei riita
kaikille niita tarvitseville. Istuttavat tydntomastotrukit aiheuttavat joillekin trukinkul-
jettajille turhia Kipuja tai niilla ei osata ajaa. Pakkaajien rullaradat koettiin huonokun-
toisiksi, koska laatikot eivat liuu kunnolla radan loppuun. Varaston ja laiturin vélinen

liukuovi koettiin liian vetoisaksi.



57

Seuraavaksi tiedusteltiin, miten pakkaajan on mahdollista auttaa trukinkuljettajaa hyl-
Iytysajossa. Toiveina oli, ettd tarvittavat tuotteet kirjoitettaan paperille, joka ojenne-
taan trukinkuljettajalle. Samalla toivottiin myos, ettd pakkaajat kayttéisivat omaa toi-
minnanohjausjarjestelmaa saldojen tarkistamiseen eika trukinkuljettajien jarjestelmaa.
Ennakoinnin tarkeys nostettiin esille. Pakkaajilta toivottiin myds, ettd keruupaikoilta
I0ytyvét tyhjat pahvilaatikot siivottaisiin pois. Kaikki vastanneet trukinkuljettajat toi-

voivat, ettd keruupaikalla olevat tyhjat lavat vietdisiin pois.

Kolmannessa kysymyksessa tiedusteltiin, miten pakkaajat pystyvat helpottamaan tru-
Kinkuljettajien tyota ldhettdamossé. Ennakointi nousi tassakin kysymyksessa esille.
Pakkaajilta toivottiin kommunikointia tilauksen siséllosta ja mita tilaukseen on vielé
tulossa. Pakkaajilta toivottiin myds selkeita lavapohjia, joihin on helppo jatkaa lavaa-
mista. Myo6s kuljetuspakkaushyllyjen siistind pitdminen kuuluu pakkaajan tyohon.
Maalaisjarjen kayttoa toivottiin.

Pakkaajien ei ole kannattavaa lavata lavapohjia, jos he eivét ole taysin varmoja siita,
miten tukkupakkaukset kannattaa asetella kuormalavalle. Epdvarmoissa tilanteissa
varmempaa on laittaa laatikot rullapdydalle, jotta l&hettdmon tyontekijoiden ei tarvitse

purkaa huonosti lavattua lavapohjaa.

Myaos trukinkuljettajilta tiedusteltiin, miten pakkaajien ja heidan yhteisty6 sujuu ja mi-
ten sitd olisi mahdollista kehittdd. Yhteistyotd kuvailtiin olevan ihan ok”. Pakkaajien
koettiin pyytavén tuotteita omille paikoille liian nopealla aikataululla, mihin trukin-
kuljettajilla ei aina ole mahdollista vastata. Ennakoimista perdankuulutettiin tassékin
kysymyksessad. Kehitysehdotuksena oli, ettd pakkaajat tarvitsisivat jonotusnumerot.
Trukinkuljettajien vastausten vaikutelma oli tyytymattoméampi kuin pakkaajien vas-

taus samaan kysymykseen.

Viimeisend kohtana lomakkeessa oli vapaan sanan kenttd, johon trukinkuljettajilla oli
mahdollisuus Kirjoittaa oman tyonsa hyvat ja huonot puolet. Trukinkuljettajien tyon-
Kiertoa ei koettu tasapuoliseksi. Nykyisen tydnkierron koettiin mahdollistavan omalla
mukavuusalueella pysymisen, mutta tdima ei ole mahdollista kaikille. Osa trukinkul-
jettajista kiertdd monessa tyossé ja se koettiin epédoikeudenmukaiseksi. Tyonkierron

lisadmisella olisi mahdollista saada enemman osaamista ja joustavuutta tyon tekoon.
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7 TULOSTEN POHDINTA JA KEHITYSEHDOTUS

Tassa luvussa kasitteelladn tehdyn tutkimuksen luotettavuutta. Tehtyjen havainnoin-
tien, kyselylomakkeesta saatujen vastausten ja opinnaytteen Kirjoittajan oman tyoko-
kemuksen perusteella luodaan kehitysehdotus toimeksiantajalle toimintojen tehosta-

miseksi.

7.1 Havainnointi

Kaikki pakkaajat olivat vuorollaan havainnoinnin kohteena. Tdma nostaa tyon luotet-
tavuutta. On kuitenkin huomattava, ettd tyon tarkkailu on saattanut muuttaa pakkaajien
ty6tapoja parempaan suuntaan. Tydtapojen parantaminen on saattanut olla tiedostettua

tai tiedostamatonta toimintaa.

Osalla pakkaajista oli huomattavissa tarkkailusta johtuvaa hermoilua. Osalla hermos-
tuminen laukesi pienen ajan kuluessa. Rennompi tydskentely takaa paremmin normaa-
lin ja vertailukelpoisen havainnointituloksen. Toisaalta pidempé&én jatkunut hermoilu
saattoi aiheuttaa tyon hidastumista, kun tyOvaiheita tarkistettiin tai jouduttiin keskitty-

maan normaalia enemman.

Havainnoidessa pakkaajat keskustelivat hieman normaalia enemman. Tadma on luulta-
vasti suurelta osalta johtunut siitd, ettd vieressa on jatkuvasti tuttu tyontekija. Juttele-

misella on myos rikottu hermostuneisuutta.

Suurimmalla osalla oli tyon alla iso keskusvarastotilaus. Muutama pakkaaja teki ha-
vainnointihetkelld suurempia jalleenmyyjien tilauksia, jotta havainnoitavat ty6t olisi-
vat mahdollisimman hyvin vertailtavissa keskenaan. Jalleenmyyjien tilaukset olivat
kuitenkin sen verran pienempid, etti osa havainnoitavista asioista piti kysya pakkaa-

jalta lopuksi. Tdma on voinut aiheuttaa pientd vaaristymaa tutkimuksen tuloksiin.

Jalleenmyyjatilausten seuraaminen paljasti kuitenkin enemman pakkaajien ennakoin-
titapoja kuin keskusvarastotilausten seuraaminen. Keskusvarastotilaukset antoivat

enemman aikaa ja mahdollisuuksia pakkaajalle pé&attada, missa jarjestyksessa tilaus
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kerdtdén ja pakataan. Pakkaajien tyotavoista olisi saanut kattavamman kuvan, jos jo-
kainen pakkaaja olisi tehnyt seka keskusvarasto- etta jalleenmyyjatilauksen.

Tilausten erilaisuuden vuoksi kaikkia varaston osa-alueita ei pystytty tutkimaan. 30-
hallin varastoalue ja 10-hallin pientavarahyllyjen toimivuudesta ei saatu kunnollista
tietoa. Opinnaytteen kirjoittajan oman kokemuksen perusteella kyseiset varastoalueet
ovat aikaa vievia. Tuotteiden I0ytdminen perustuu paljolti omaan muistiin. Tuotteet
I0ytyvéat helposti, jos on kerannyt samaa tuotetta aiemmin tai tietdd, minka mallista

pakkausta etsitaan.

Opinnaytteenkirjoittajan aiemmat kesatyot tukevat havaintoja ja toimivat myds hy-
vana vertailukohteena havainnoille. Havainnoidessa tehdyt havainnot vastaavat melko
paljon normaalia tyoskentelyd. Kaikkien pakkaajien toimintatavat ovat jo ennestaan
tuttuja jokaisen pakkaajan kanssa jaetun tyopisteen vuoksi. N&in ollen havainnoidessa

on pystytty toteamaan pienia eroja normaaliin toimintatapaan.

Havainnoidessa eroavaisuudet ja haasteet liittyvéat pieniin, yksityiskohtaisiin asioihin.
Jokaisen tilauksen luonne vaikuttaa pakkaajien tyotapoihin ja muuttavat niité erilai-
siksi. Tdman vuoksi havainnoidessa saadut luvut eivét ole absoluuttisia eika niita voi
muuttaa yleispateviksi taulukoiksi. Kuitenkin havainnoinnista saatiin selville pakkaa-

jien perustapa, jolla toita tehdaan.

Havainnoinnissa haasteena oli opinnéytteen kirjoittajan oman mielipiteen ja kokemuk-
sen haivyttaminen havainnointity6ta tehdessd. Havainnoidessa pyrittiin mahdollisim-

man pieneen tyohon osallistumiseen ja vaikuttamiseen omilla mielipiteilla ja tavoilla.

7.2 Kyselylomakkeet

Pakkaajien kyselylomakkeen vastausprosentti oli korkea, silld vain yksi pakkaaja ei
palauttanut lomaketta. Kymmenen pakkaajaa palautti kyselyn. Vastauslomakkeet pa-
lautettiin nimettdbmind, jolla on pyritty varmistamaan vastausten luotettavuus. Nimet-
tomyys vahentad pelkoa siitd, ettd vastauksista seuraisi vastaajalle jotain jalkitoimen-

piteita.
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Suurin osa kirjallisista vastauksista olivat selkeita ja helppoja tulkita. Kuitenkin sekaan
mahtui niitdkin vastauksia, joiden tulkitseminen oikein vaati enemman miettimista.
Vaarana on, etta vastaus tulkittaisiin vaarin ja nédin vaaristaisi tutkimustulosta. Téllai-

sia vastauksia ei onneksi tullut montaa.

Pakkaajat eivat vastanneet kaikkiin pyydettyihin kysymyksiin. Osa tyytyvéisista pak-
kaajista ei vastannut niihin jatkokysymyeksiin, joissa pyydettiin perusteluja tyytyvai-
selle mielipiteelle. Tdhan on voinut vaikuttaa se, ettd yleensé kysytdan vain syita tyy-
tymaéttomyyteen, jolloin tyytyvaisyyden perustelu on voinut tuntua hankalalta. llman
tyytyvaisten pakkaajien mielipidettd on vaarana, etté jokin hyvaksi todettu asia tai toi-

minto lopetetaan, jos joku muu ei ole ollut tyytyvainen siihen.

Pakkaajien kyselyn vastauksista pystyi luomaan kaaviokuvat. Naista kaavioista nakee
hyvin, mitd mieltd pakkaajat ovat kysytyisté aiheista. Aiheet ovat myos sellaisia, jotka

ovat yleispatevampia verrattuna havainnoinnin tuloksiin.

Trukinkuljettajien vastausprosentti oli 1ahes yhta hyva kuin pakkaajien. Tutkimushet-
kella varastossa oli kuusi trukinkuljettajaa, jotka osallistuivat tutkimukseen. Vain vii-
delle jaettiin kysely yhden trukinkuljettajan poissa ollessa kyselyn tayttdmisen het-
kelld. Néaista viidestd nelja palautti kyselyn. Myos trukinkuljettajien kyselyt palautet-

tiin nimettdmina.

Trukinkuljettajien kysely oli kohdistettu seka hyllytysajossa etta lahettdmon puolella
toité tekeville trukinkuljettajille. Kaikki kyselyyn vastanneet eivét tehneet molempia
toitd. Tdman vuoksi on haastavaa arvioida, onko kyselyyn osallistuneet vastanneet

kaikkiin heitd koskeviin kysymyksiin.

7.3 Kehitysehdotus toimintojen tehostamiseksi

Kehitysehdotukset on jaettu kahteen osaan niiden tarkeyden perusteella. Ensimmai-
sessa alakappaleessa on kolme térkeintd tekijad ja jalkimmaisessa muita pienempié

kehitysideoita.
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Kehittamisen kohteet koskevat Leanin seitsemé&n hukan mukaan odottamista, turhia
liikkeitd ja varastointia. Odottamista muodostuu esimerkiksi, kun pakkaajat odottavat
trukinkuljettajan tydpanosta tai omaa vuoroaan Kkarusellivarastoilla. Seka pakkaajat
etta trukinkuljettajat tekevat turhia liikkeitd nostamalla tavaroita tasolta toiselle. Va-
rastoinnin hukka liittyy vahvasti turhiin nostoihin. Muodostamalla hieman suurempia
lavakuormia jo tuotannossa voidaan saéastda seka tilaa ettd ylimaardaisiin nostoihin ku-

luvaa aikaa.

7.3.1 Paakehityskohdat

Ennakoinnin tarkeys ja sen puute nousivat esille vahvasti sekd havainnoinnissa etta
kyselyssd. Pakkaajat alkavat tarkistaa tilauksen saldoja, jos eivét jo nykyaan tarkista,
ennen kerddmisen aloittamista. Tarkistaessa niité tuotteita, joita on liian vahan, pyy-
detéén heti kerddmisen alkaessa lisaa trukinkuljettajalta. Tarvittavat tuotteet voidaan
pyytaa suullisesti, jos niitd on vahan. Yhté tai maksimissaan kahta tuotetta voi pyytaa
suullisesti. Jos tarvittavia tuotteita on enemman, ne kirjoitetaan erilliselle paperille,
joka ojennetaan trukin kuljettajalle. Pyynt6jé, joissa vaaditaan tuotetta valittomasti ke-
ruupaikalle, pyritan valttamaan. Nain on mahdollista antaa trukinkuljettajalle aikaa
reagoida pyyntoihin. Samalla tuotteiden odottamiselta keruupaikalla on mahdollista

vahentaa.

Aina odottamiselta ei pysty valttymaéan ennakoimalla. Kiireellisia tilauksia nostetaan
aika ajoin jonoon, jolloin kaikkien tilauksen tekemiseen osallistuvien osapuolien on
pystyttédva reagoimaan niihin. Varastossa myos kiertdd samaan aikaa useita pakkaajia
keruutdissd, jolloin jonkin tuotteen keruupaikka on voinut tyhjentya kerd@misen ai-
kana. N&it4 tilanteita sattuu usein suosittujen tuotteiden kohdalla. N&it& tuotteita on
pystyttava lisddmaan keruupaikoille lyhyemmallakin aikataululla. Tarkoitus ei ole,
ettd pakkaajat tarkistaisivat keruupaikkojen saldoja jatkuvasti yhta tilausta kerates-

saan.

30-hallin varastopaikkojen ja 10-hallin pientavarahyllyjen numerointia muutetaan

niin, ettd yksi keruupaikka kattaa pienemman pinta-alan. Kun tuotetta etsitdan
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pienemmaélté pinta-alalta, keruutyd nopeutuu. Esimerkiksi keruupaikka 30 04 01 muu-
tetaan vastaamaan numeroinniltaan Hansa-tuotteiden varastohyllyjen numerointia. Jo-
kaisella palkkivalilla on oma numeronsa ja lattiataso ja 2. taso erotetaan numeroinnilla
toisistaan. Talloin keruupaikka 30 04 01 jaetaan kahdeksaan osaan. Uudet paikka-
numerot ovat taulukossa 1. Palkkivali tarkoittaa kuormalavahyllyjen pystysuunnassa
olevia palkkeja ja palkkien laskeminen aloitetaan l&hettdimon puoleisesta péadysta.
Tama sama numerointi kopioidaan muihinkin 30-hallin alueella oleviin keruupaikkoi-

hin selkeyden lisadmiseksi.

Taulukko 1. 30 04 01 -keruupaikan uusi numerointi.

Palkkivali Keruupaikan uusi numero
1-2 3004011
2-3 3004051
3-4 3004091
4-5 3004121
5-6 3004151
5-6, ylempi keruutaso | 30 04 15 2
6-7 3004181
6-7, ylempi keruutaso | 30 04 18 2

Myds 10-hallin puolella olevien pientavarahyllyjen numerointia uudistetaan. Talla het-
kelld esimerkiksi hyllyn 10 09 PT 1 kattaa yhden hyllykokonaisuuden. Uudessa ke-
ruupaikkanumeroinnissa yksi hylly jaetaan puoliksi. Néin tuotteen todellinen sijainti
tarkentuu ja kerddminen nopeutuu. Numeroinnin muutos tehdaan myos 10 08 -pienta-

varahyllyille. Uudet pientavarahyllyjen numeroinnit 16ytyvét taulukosta 2.
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Taulukko 2. Pientavarahyllyjen uusi numerointi.

Keruupaikan vanha numero | Keruupaikan uusi numero
1009 PT 1 1009 PT 1
1009 PT 1 10 09 PT 2
1009 PT 2 10 09 PT 3
1009 PT 2 1009 PT 4
1009 PT 3 1009 PT 5
1009 PT 3 1009 PT 6
1009 PT 4 1009 PT 7
1009 PT 4 1009 PT 8

Toiminnanohjausjarjestelméan paivityksen jéalkeen kerdyspaatteeseen tuli muutos,
jonka avulla on mahdollista kerétd yhta tuoterivia kahdesta paikasta. Jos tuote ei ole
mahtunut yhteen hyllyyn, sitd on mahdollista kerété nyt toisesta paikasta kasipéaatteen
avulla. Tuotteet on kuitenkin pyrittava sijoittamaan vierekkain hyllyille, jotta niita ei
tarvitse etsid. Naista keruupaikan numeroinnin muutoksista tarkeampi on 30-hallin ke-
ruupaikkojen numeroinnin muutokset. 30-hallin keruualue on suurempi kuin 10-hallin

pientavarahyllyjen keruualue.

Tydpisteiden pakkausvalineiden kunto on paikoitellen huono. Lahes kaikkien rullara-
tojen rullat eivat pyori kunnolla ja pakatuille tukkupakkauksille pitadd antaa vauhtia.
rullarata ei toimi niin kuin pitdisi, jos rullaradalla olevat tavarat eivét lahde liukumaan
alas automaattisesti kohti lahettdamdoa. Rullaradan rullien laakerit ovat kuluneet eivatka
rullat pyori sen vuoksi kunnolla. Osa rullista ei pyori juuri ollenkaan. Tdman huomaa,
kun laittaa ké&della rullat pyoriméan ja osa pyséhtyy huomattavasti aikaisemmin kuin
muut. Pakkauspoydan oikealle puolelle, jolle paketinheittdja tyontaa pakatut laatikot,
voidaan asentaa samanlainen rullia py0rittdva moottori, joka on jo pakkauspdydan va-
semmalla puolella. Moottori varmistaa sen, ettd laatikot lahtevat varmasti liukumaan

lahettamoa kohti.

Tyopisteiden teippikoneiden ongelmat pitdd 16ytaa ja ratkaista. Havainnoidessa ja
tyota tehdessé ei selvid, miksi teippikone ei aina teippaa laatikkoa kunnolla kiinni.

Ajoittain jotkin koneet saattavat jattd4d myos teipin kokonaan katkaisematta. Huolto-
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ja korjauspyyntojen kiireellisyytta pitdd nostaa, jotta rikkindisten tyovalineiden kanssa
ei tarvitse tyoskennelld pitkaén. Tyopisteet tarvitsevat vuosittaista huoltoa.

7.3.2 Muita kehityskohteita

Pakatessa esimerkiksi keskusvarastojen tilauksia, joissa ei saa yhdistell& eri tuotteita
samaan laatikoon, kaytetaan pakkausohjelmaa 14. Tdma ohjelma tulostaa suuret kol-
limaarat nopeammin kuin mitd pakkaajat ehtivét napytteleméan, selaamaan tai luke-
maan viivakoodilla tuotteita. Sill4 aikaa, kun tulostin tulostaa itsendisesti kollitarroja,

pakkaaja ehtii jo hakemaan tarvittavat pakkauspahvit hyllyista.

Keskusvarastoille 1&hetetdan usein tiettyja suihkusettejé taysia lavallisia. Keskusvaras-
tojen pakkauspaikoille tulostetaan niiden suihkusettien tukkupakkauksen etiketit val-
miiksi, joita pakataan kaksi kappaletta 945 199 -tukkupakkaukseen. Etiketteja tuloste-
taan rullalle niin paljon, ettd niité riittdd useaksi viikoksi kaikille. Viimeisen etiketin
kayttdja kay tulostamassa rullan uudelleen tdyteen seuraavaa pakkaajaa varten. Pak-
kauspaikalle tulostetuilla etiketeilld pystytddn véhentaméan kollitarrojen kéayttdd, kun
yhteen lavaan tarvitsee liimata vain yksi kollitarra ja yhdeksan etikettia aiemman yh-
deksan kollitarran sijaan. Kollitarra on kaksiosainen, mika aiheuttaa sen, ettd yhden
kollitarran liimaamiseen menee tuplasti enemmaén aikaa kuin yhden etiketin liimaami-
seen. Etiketeille voidaan tehd& esimerkiksi lapindkyvésta muovista laatikko, joka on
Kiinnitetty magneetilla pakkauspaikan etuseinaan. Laatikkoon liimataan 5 S:n mukai-

sesti kunkin tuotteen numero ilmaisemaan etiketin paikkaa.

Edella mainittuja suihkusetteja laitetaan nykyaén tuotannossa lavalle 15 kappaletta. Se
muutetaan 18 kappaleeseen, koska yhden tdyden lavan kappalemaaré on 18. Néin tuot-
teet menevat pienempéén tilaan. Myos trukinkuljettajien tyotehtdva nopeutuu, kun hei-
dan ei tarvitse tdydentdd vajaata 15 kappaleen lavaa kolmella kappaleella saadakseen
lavalle 18 kappaletta tiettyd tuotetta. Samalla riski siitd, ettd trukinkuljettaja liséé la-

valle epdhuomiossa vaaraé tuotetta, pienenee tai poistuu jopa kokonaan.

Pakkaajien yhtend tyotehtdvana on valmistaa myyntiyksikoissé pesukoneventtiileita.

Vaikka tdma tyo ei koskekaan myyntiyksikon toitd, sielld voidaan hieman helpottaa
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itse keruu- ja pakkausty6téd. Tuotenumerolla 180 varustettua pesukoneventtiilia kuuluu
pakata 20 kappaletta 945 182 -tukkupakkaukseen. Talla hetkell& tuotetta pistetdan 20
kappaletta valmistusvaiheessa muovilaatikkoon. Nopeuttaakseen pakkaajien tyotéa ky-
seisen tuotteen voisi jo valmistusvaiheessa pakata muovilaatikon sijaan suoraan tuk-
kupakkaukseen. Ndin saastetadn pakkaajien aikaa. Myos varastotilaa saastyy, silla ky-
seinen tukkupakkaus on pienempi kuin muovilaatikko.

Vaikka pakkauspisteilta 16ytyy lankapuhelimet, niita kdytetdan todella vahan. Trukin-
kuljettajalle soittamisen sijaan tyydyt&d&n usein etsiméan trukinkuljettajaa varastosta.
Jos jokaisella pakkaajalla olisi tyépuhelin, trukin kuljettajalle olisi mahdollista soittaa
ja pyytééa tarvitsemaansa tuotetta. Samalla, jos jollekin pakkaajalle sattuu varastossa
jonkin asteinen onnettomuus ja eikd pakkaaja kanna omaa henkildkohtaista puhelinta
aina mukanaan, pakkaajalla on mahdollisuus soittaa itselleen apua. On taysin mahdol-

lista, ettd onnettomuus tapahtuu, kun ketdan ei ole kuulemassa avunhuutoja.

Osaa pakkaajista oli tyytyméttomia yleisjonon tyhjentdmiseen varsinkin, kun kyse oli
ulkomaalaille lahtevista tilauksista. Nama tilaukset, jotka ldhtevat Viroon, Latviaan ja
Liettuaan eivét jakaudu kaikkien mielestd tasaisesti kaikkien pakkaajien kesken. Jat-
kossa voidaan Kirjata ylos, kuka on tehnyt minkakin ulkomaalaisen tilauksen millakin
viikolla. Samaan listaukseen voidaan merkité tilauksen rivimadré ja paino antamaan
tietoa tehdysta tyosté. Jos tarkastelussa alkaa ilmeta yksipuolisuutta, voidaan ulkomaa-
laiset tilaukset lisata tyonkiertoon.

Kaikki pakkaajat eivat kuitenkaan pida tydnkierron tuomasta pakottamisesta ja tun-
teesta, ettei pakkaajiin luoteta. Osa kaipaa liséa ohjeistusta, kun taas osa l0yhempéaa
ohjeistusta. Jos ulkomaalaiset tilaukset jakautuvat tasaisesti kaikkien kesken, ei ole
mitéan syyta lisata niitd tyonkiertoon. Tdma vaatii sen, ettd pakkaajien on pystyttavé
yhdessd puhumaan ja sopimaan kuka tekee minkékin ulkomaalaisen tyon millakin vii-

kolla.

Yleisjonon jako-ongelmaa voidaan myos ratkaista jakamalla ty6t tarkkaan jokaiselle
pakkaajalle paivakohtaisesti. Kunkin pakkaajan tyot tulostetaan tyolistalle ja ne on tar-
koitus tehda paivén aikana. N&in kullekin pakkaajalle saadaan mahdollisimman paljon

samanlaisia tilauksia tasapuolisesti. Kaikki tilaukset eivat kuitenkaan ole samanlaisia,
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vaikka ne siltd nopealla silmadyksell& nayttavat. Toiset ty6t ovat tydlddmpid kuin toiset
ja vievét ajoittain paljon aikaa. Talloin muiden pakkaajien apu on oleellinen téiden

selvittdmiseksi.

To6iden jakaminen pakkaajien kesken ndin tarkkaan vaatii edellisten péivien ja viikko-
jen toiden tarkkaa arkistointia ja suurta tyota silta tyontekijalta, joka jakaa tyot. Jokai-
sen pakkaajan on tehtéva tietty maara riveja paivaa kohden, jotta varaston mittaristot
nayttavat hyvéa tulosta. Jakamalla yleisjonon tyot tarkasti jokaiselle yleisjonon teki-
jalle on mahdollista saada sama maaréa riveja yleisjonon pakkaajille. N&in on myds
mahdollista puuttua téiden valikoimiseen ja pelkastadn omalla mukavuusalueella py-
symiseen. Jakamisessa ei saa missaan nimesséa esiintya kiusaamista, syrjintaa tai tois-
ten suosimista. Toiden tarkka jakaminen aiheuttaa hyvin suurella todennakdisyydella

pakkaajille tunnetta siitd, heihin ei endd luoteta tyontekijoina.

Myos taukojen pituudet vaikuttavat pakkaajien mittaristoihin. Tehollinen tyoaika va-
rastossa on 7,5 tuntia. Tauoille siirtymiseen ei ole varattu aikaa. Jokainen tauko, joka
venyy liian pitkéksi aiheuttaa mittarien tuloksen laskua. Pitdmalla sovituista taukojen

pituuksista kiinni on mahdollista saavuttaa paremmat mittarien tulokset.
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8 YHTEENVETO JA KIITOKSET

Taman opinnéytetyon tarkoituksena oli tehda Oraksen valmistuotevarastolle kehitys-
ehdotus, jonka avulla varaston prosesseja on mahdollista tehostaa. Tyon tavoitteena
oli 16ytaa ja tunnistaa pakkaajien tekemésta keruu- ja pakkaustydsta turhia toimintoja,
jotka ovat poistettavissa. Tutkimukseen otettiin mukaan ne trukinkuljettajat, jotka
tyoskentelevét hyllytysajossa ja lahettdm0ssé. Tyosta rajattiin pois vastaanoton tehta-

vat, koska opinnaytteen kirjoittajalla ei ole kokemusta vastaanoton toista.

Opinndytteen tutkimusosuus suoritettiin Oraksen varastossa syyskuun aikana. Tyome-
netelmiin kuului pakkaajien tekeméan tyon havainnointi ja lomakekyselyn tuottaminen

pakkaajille ja trukinkuljettajille.

Tutkimuksen tuloksena luotiin kehitysehdotus, joka on jaettu kahteen osaan kehityk-
sen kohteen tarkeyden perusteella. Ensimmaisessa osassa on esitelty tarkeimmat koh-
teet eli ennakoinnin lisédminen, tiettyjen keruupaikkojen uudelleen numerointi ja pak-
kauspdytien korjaaminen. Toisessa o0sassa on esitelty muita mahdollisia kehityksen
kohteita.

Haluan kiittaa kaikkia tutkimukseen osallistuneita osapuolia. Kiitos pakkaajille, tru-
kinkuljettajille ja Juha Vainiolle. Te mahdollistitte timén opinndytetydn tekemisen ja

onnistumisen!
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LIITE1

OPINNAYTTEEN KIRJOITTAJAN HAVAINNOINTI LOMAKE

1 Kerailyyn valmistautuminen Huomioita
1.1 Jérjestyksen suunnittelu Kylla Ei

1.2 Saldojen tarkistus Kylla Ei

2 Keraily

2.1 Nostotyd Pumpparit  Kerroskéarryt

2.2 Hanalaatikot (tdydet) Kaikki Lavapohja  Ei ollenkaan

2.3 Venttiililaatikot (taydet) Kaikki Lavapohja  Ei ollenkaan

2.4 Turhien nostojen valttdminen Kylla Ei

3 Kollitus

3.1 Kollitus tyopisteelld Kylla Ei

3.2 Kollitus kaytavalla Kylla Ei

3.3 Kollien tulostaminen Viivakoodi Né&pyttely  Selaaminen

3.4 Kéytettava laite Tietokone  Kaésipaate

3.5 Kéytettava ohjelma 7 14

3.6 Kollien liimaaminen Etukéateen tyhjaan laatikkoon Yksitellen
3.7 Yhden tarran kaytto Kylla Ei

4 Pakkaaminen

4.1 Tuotteiden laskenta 1 2 3+
4.2 Teippari Kone Kaési

4.3 Nostopoyta Kylla Ei

4.4 Tuotteiden yhdistaminen Kylla Ei

5 Siisteys ja turvallisuus

5.1 Tuotteet I0ytyvét helposti Kylla Ei
5.2 Kaytettavat tyovélineet 1oytyvat Kylla Ei
5.3 Irtolaatikoita Kylla Ei

5.4 Kompurointia ym. Kylla Ei



LIITE 2
KYSELYLOMAKE PAKKAAJILLE

Ympyroi mielestasi paras vaihtoehto ja perustele pyydettéessa vastauksesi. Perusteluja
saa jatkaa paperin kaéntopuolelle, jos tila loppuu riveiltd kesken. Kirjoitathan kaanto-

puolelle vastatessasi kysymyksen numeron vastauksen eteen.

1 Taysin eri mielta

2 Hieman erimielta

3 En osaa sanoa

4 Jokseenkin samaa mielta

5 Taysin samaa mielta

1. Mielesténi pakkauspaikat ovat toimivat 1 2 3 4 5
Vastaa kysymykseen 2, jos vastasit tdhan vaihtoehdon 1 tai 2.

2. Mitd muutoksia pakkauspaikat mielestési vaativat?

3. Koen tydnkierron tasapuoliseksi. 1 2 3 4 5

4. Perustelut kysymyksen 3. vastaukselle.

5. Koen yleisjonon tyhjentdmisen tasapuoliseksi.1 2 3 4 5

6. Perustelut kysymyksen 5. vastukselle.




7. TyoOn lomassa kéytava keskustelu ei haittaa minua.1 2 3 4
Vastaa kysymykseen 8, jos vastasit tdhan vaihtoehdon 1 tai 2.

8. Millaisissa tilanteissa koet keskustelun hairitsevaksi?

9. Millaiseksi koet yhteistyon pakkaajien ja trukinkuljettajien valilla ja

miten yhteistyota voisi kehittda?

10. Vapaa sana! Kirjoitathan tahan mieleesi tulevat risut ja ruusut tyéhosi

liittyen.

KIITOS, ETTA VASTASIT!



LIITE 3
KYSELYLOMAKE TRUKINKULJETTAJALLE

Voit jatkaa vastauksia lomakkeen toiselle puolelle, jos vastausriveilta loppuu tila.

1. Onko kaytettavissa olevat trukit ja muut tyovalineet kunnossa?
Puuttuuko sinulta mielestési jokin oleellinen tydvaline tai -laite?

2. Miten pakkaaja pystyy helpottamaan tyotasi hyllytysajossa?

3. Miten pakkaaja pystyy helpottamaan tyotasi lahettdamossa?

4. Millaiseksi koet yhteistyon pakkaajien ja trukinkuljettajien valilla
ja miten yhteistyota voisi kehittaa?

5. Vapaa sana! Kirjoitathan tdhan mieleesi tulevat risut ja ruusut tyéhosi
liittyen.

KIITOS, ETTA VASTASIT!



