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This thesis deals with the operations and production of data protection services of
Lassila & Tikanoja unit in Vantaa. The aim of the thesis is to provide the company
with better understanding of their current state and challenges of their processes.

At the beginning the theory related to the development of the production process is
examined. The operations of the unit were developed to be more economically pro-
fitable by looking for areas with problems and wastes that were in line with Lean thin-
king. Production was also developed to be more profitable with already existing, avai-
lable resources. The research work was carried out by observation, participating in
the work, research and by freely interviewing drivers and managerial employees. Af-
ter observing the current state of production, identified areas with problems were re-
viewed, after which the problem areas and their effectiveness were analyzed.

As a result of the thesis, solutions were presented to the company with the reasons
why the solutions would be effective. The results of the thesis could not be observed
with efficiency indicators, which had been originally planned. An interview was used
to estimate the benefits of the proposals. According to the interview, the proposed
changes were beneficial to the company and they were expected to increase effici-
ency and reduce wastes in the future.
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Lyhenteet

TCS: Transport Control System. Tehtavienhallintajarjestelma.

GDPR: General Data Protection Regulation. Euroopan unionin yleinen tieto-

suoja-asetus.
TS: Tietosuoja.

TL: Takalastaaja.



1 Johdanto

Tyo kasittelee yrityksen Lassila & Tikanojan ymparistdpalveluihin kuuluvaa ar-
kaluontoisten asiakirjojen tuhoukseen erikoistunutta tietoturvapalveluiden yksik-
koa ja sen tuotantoprosessia. Tyon tavoitteena on saada tuotannosta tehok-
kaampaa, niin etta nykyisilla, kaytossa olevilla resursseilla tuottavuutta ja kan-
nattavuutta pystytaan kasvattamaan. Tyo on tehty tutkimalla, tydohon osallistu-
malla, havaitsemalla seka haastattelemalla vapaamuotoisesti kuljettajia ja ylem-

pia toimihenkiloita.

1.1 Tyon lahtokohdat, tavoitteet ja rajaukset

Tyossa perehdytaan tuotantoon vaikuttaviin ongelmakohtiin seka kaydaan lapi
jo tiedossa olevia ongelmakohtia. Havaittuja ongelmakohtia pyritaan kehitta-
maan ja kehitysmenetelmia kokeilemaan kaytannossa. Alkuperaisen suunnitel-
man mukaan tuotannossa kokeiltujen kehitysmenetelmien tuomaa vaikutusta
piti havainnoida kaytossa olevilla mittareilla. Taman lisaksi keskitytaan tuotanto-
menetelmien kehittdmiseen. Yritykselle tyd antaa selkeamman kasityksen tuo-

tannon nykytilasta seka sen ongelmakohdista.

Aikaisemmin havaittuna ongelmakohtana on ollut tyontekijoiden kokema Kiire,
vaikka tilastollisesti tydomaara on vahentynyt. Tyo on rajattu koskemaan ongel-
makohtia, joiden kehittdminen ei aiheuta merkittavia taloudellisia kuluja. Lisaksi
asiakkaan tai yrityksen tietoturvaa vaarantavat tiedot ja ongelmat on rajattu

pois.

Tuotannon tehokkuutta voidaan mitata astiaa/tunti-mittarilla, nykyinen astiaa/
tunti-mittarin lukema on noin 4, joka kuvaa kuskin tyhjentavan tyotuntia kohden
noin 4 astiaa. Tavoitteena on pystya nostamaan lukemaa 1-2 astialla per tunti.
Tyossa kehitettiin myds muita tuotannon kannattavuuden tarkasteluun soveltu-
via mittareita, joilla voidaan havaita toivottua tuotannon kehitysta seka mitata

nykytilaa.



Tavoitteena on tutustua myos digitalisaation vaikutuksesta tuhottavan paperin

maaraan seka GDPR-asetuksen vaikutusta yritysten paperintuhoukseen.

1.2 Lassila & Tikanoja Oyj

Lassila & tikanoja Oyj on vuonna 1905 Suomessa perustettu palveluyrityskon-
serni, joka keskittyy tarjoamaan tukipalveluita kiinteistoihin, laitoksiin seka ym-
paristohuoltoon. Lassila & Tikanoja kuvailee itseaan yrityksena, joka tekee kier-
totaloudesta totta. Yritys on palveluillaan seka nakyvyydellaan saavuttanut laa-

jalti tunnettavuutta Suomessa.

Vuonna 1905 Lassila & Tikanoja toimi vaasalaisena tukkuliikkeena, jonka tuot-
teina olivat kangas- ja rihkamatavarat seka muutamat paivittaistavarat. Yritys
toimii nykyaan Suomen lisaksi myos Ruotsissa. Suomessa yrityksen liiketoi-
minta jakautuu kolmeen eri toimialaan, joita ovat teollisuuspalvelut, kiinteistopal-
velut ja ymparistopalvelut. Yritys tyollistaa kokonaisuudessaan noin 8000 henki-

|6a. (Historia 2021; Liiketoiminta-alueemme 2021.)

Opinnaytetyo tehtiin Vantaalla sijaitsevaan ymparistopalveluiden Tietoturvapal-
veluiden tulosyksikkdon, jonka alaisuudessa tyoskentelee noin 15 henkiloa. Ym-
paristopalveluiden tavoitteena on edistaa kiertotaloutta ja tukea niin yritys kuin
kotitalous asiakkaita kiertotalouden kehittamisessa. Kiertotalouden toteutumisen
kasvua ymparistopalvelut edistavat materiaalien mahdollisimman korkealla ja-
lostusasteella. Ymparistdpalveluiden liikevaihto on noin 1/3 Lassila & Tikanojan
koko liikkevaihdosta. Yrityksen liikevaihto vuonna 2021 oli 812,5 Miljoonaa eu-
roa. (Strategiamme 2021; Sijoittajat 2021.)

1.3 General Data Protection Regulation

Asiakkaalle paperin tuhoamispalvelun kayttamiseen syita on useita, muun mu-
assa liikesalaisuudet ja arkaluontoiset materiaalit. Lisaksi laki velvoittaa yritysta
huolehtimaan asiakkaiden tietosuojasta. GDPR eli Euroopan unionin yleinen tie-

tosuoja-asetus otettiin kayttéon 27.4.2016. Asetuksen tarkoituksena on tasoittaa



kuluttajan oikeuksia ja rajoittaa yrityksien oikeuksia kayttaa yksityishenkilon tie-
toja omassa toiminnassaan. Asetusta sovelletaan, mikali yritys toimii EU:n alu-
eella ja kasittelee henkilGtietoja. Asetusta sovelletaan myos, mikali yritys sijait-
see EU:n ulkopuolella mutta kasittelee EU:n jasenmaiden kansalaisten tietoja.
Vain harvassa tilanteessa tietosuoja-asetusta ei sovelleta, esimerkiksi tilan-
teessa, jossa henkildo on menehtynyt. Yrityksen asiakkaalle asetus antaa oikeu-
den tarkistaa hanesta tallennetut tiedot, minka lisaksi han on oikeutettu tietoon
siita, miten kyseiset tiedot on keratty seka pyytamaan niiden kasittelyn rajoitta-

mista. Henkilolla on oikeus myOs vaatia tietojen poistamista rekisterista.

Tietosuoja-asetuksen noudattamatta jattdminen johtaa usein merkittaviin sankti-
oihin, jotka voivat kohota 20 miljoonaan euroon tai 4 %:iin yrityksen liikevaih-

dosta. (Yleinen tietosuoja-asetus 2021.)

2 Tuotantoprosessin kehittaminen

Prosessilla tarkoitetaan joukkoa toisiinsa liitannaisia toimintoja seka tarvittavia re-
sursseja niiden toteuttamiseen. Resurssien avulla syotteet pystytaan muutta-
maan tuotoksi. Organisaatiolle kriittisimpia ovat prosessit, joilla on vaikutus yri-

tyksen menestymiseen.

Asiakkaan prosessin tunteminen on myos yritykselle tarkeaa, koska asiakkaan
voidaan olettaa olevan paasaantdisesti kiinnostunut vain omasta prosessistaan,
jolloin asiakkaalle tarjottavan palvelun on tuettava asiakkaan prosessia, joka puo-

lestaan saa asiakkaan ostamaan yritykselta palvelun.

Prosessien parantamista voidaan pitaa yritykselle keskeisena keinona parantaa

tulosta seka kehittda sen liiketoimintaa. (Laamanen & Tinnild 2009: 5, 121.)

2.1 Prosessin kehittaminen

Prosessien kehittdmisessa tarkastellaan niitéd prosesseja, joiden tuloksina ovat

yrityksen palvelut, tuotteet seka suoritteet. Prosessin kehittdminen voidaan jakaa



kolmeen eri vaiheeseen: nykytilan kartoitukseen, prosessianalyysiin ja prosessin

parantamiseen.

Nykytilan kartoituksen tarkoituksena on ymmartaa, mika prosessien nykyinen tila
on, seka antaa tietoa, jonka avulla loytaa sopivat prosessit kehitettavaksi. Nyky-
tilan kartoitusta voidaan pitaa tarkeana osana laadukkaan johtamisjarjestelman

rakentamista.

Prosessianalyysissa pyritaan selvittamaan prosessissa olevia ongelmia seka rat-
kaisemaan ne, minka tuloksena valitaan sopiva kehitystapa. Prosessianalyysin
perusteella prosessiin voidaan olla vaikuttamatta, muuttaa sita tai uudistaa pe-

rusteellisesti.

Prosessin parantamisen vaiheessa saadut tulokset analysoidaan, ja tulosten
pohjalta laaditaan suunnitelma prosessin parantamiseksi. Suunnitelman hyvak-

symisen jalkeen se tuodaan kaytantoon.

Kuvan 1 mukaisesti prosessin kehittamista jatketaan aina, prosessin kehityksen
jalkeen tarkoituksena on palata lahtoruutuun, jolloin prosessin toimivuutta arvioi-
daan jatkuvasti. Kaytantda kutsutaan jatkuvaksi kehittamiseksi. (Lecklin 2006:
134-135.)
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Kuva 1. Jatkuva kehittaminen (Lecklin 2006: 134).

2.2 Lean-ajattelun kahdeksan hukkaa

Lean-ajattelussa hukka-aikana voidaan pitaa kaytettya tyoaikaa, joka ei tuota yri-
tykselle tai sen asiakkaalle arvoa. Lean-ajattelun avulla hukat huomioidaan ja nii-
den vaikutusta minimoidaan, mika parantaa yrityksen toiminnan kannattavuutta.
Lean-ajattelun hukkia ovat siirtyminen, yliprosessointi, varastointi, virheet, hyo-
dyntamaton potentiaali, odottaminen, kuljetukset ja ylituotanto. (Kahdeksan huk-
kaa 2022; Torkkola 2015: 25-28.)

1. Siirtyminen. Tydn tai tiedon tarpeeton siirtdminen kuluttaa aikaa. Lisaksi
tydvalineiden etsiminen ja hakeminen on pois tuottavasta tydajasta.

2. Yliprosessointi. Liiallinen prosessointi pidentaa lapimenoaikaa seka kayt-
taa resursseja, mikali palvelun tai tuotteen suhteen tehdaan enemman
toita, kuin mista asiakas maksaa.

3. Varastointi. Liiallisten materiaalien, keskeneraisten tuotteiden tai toimis-
totdiden varastointi. Liiallinen varastointi pidentaa lapimenoaikaa, sitoo
yrityksen paaomaa seka tuo kustannuksia.

4. Virheet. Prosessia hidastavien virheiden ja vikojen korjaamiseen kuluu

liikkaa aikaa.



5. Hyodyntamaton potentiaali. Tyontekijoiden mahdollista potentiaalia ei
hyodynneta eikd henkiloston suhteen harjoiteta jatkuvaa parantamista.

6. Odottaminen. Muiden tyontekijoiden, paatoksien ja asiakkaiden odottelu.
Odottelu on hukka, joka menetetaan tuottavasta tydajasta.

7. Kuljetukset. Tavaroiden tai asiakirjojen siitaminen paikasta toiseen luo
tarvetta varastoinnille seka lisaa virheen mahdollisuutta.

8. Ylituotanto. Valmistettavien tuotteiden maara ei vastaa kysyntaa ja se
nayttaytyy lisakapasiteetin tarpeena. Ylituotannon koetaan valillisesti ai-
heuttavan 7 muuta esitettya hukkaa. (Kahdeksan hukkaa 2022; Torkkola
2015: 25-28.)

2.3 Tuottavuus

Tuottavuus on aina liitannainen johonkin prosessiin, jossa tuottavuus kuvaa suh-
detta syo6tteiden ja tuotosten valilla (kaava 1). Suhdetta mittaamalla voidaan ar-
vioida prosessin kannattavuutta. Tuottavuus kasitteena on laaja-alainen, eika sita
voida sitoa mihinkaan tiettyyn mittayksikkoon; yrityksen kannalta mittayksikkoina
voivat toimia kaikki sen kayttamat resurssit. Tuottavuuden katsotaan olevan suo-

raan yhteydessa resurssien kayttoon seka saatavuuteen.

Tuottavuus = Output _ Tuotos eli tulos

Input Fanos eli sydte

Kaava 1. Tuottavuuden kaava (Brax 2007: 4).

Tuottavuuden kannalta painotetaan olennaisena sita, etta tuottavuus on suoraan
yhteydessa resurssien kayttoon ja saatavuuteen. Yrityksen tuottavuus laskee, jos
resursseja ei hyddynneta asianmukaisesti tai jos niita ei ole riittavasti. Tuottavuus
on myoOs suoraan yhteydessa yrityksen arvonluontiin. Tuottavuuden katsotaan
kasvavan silloin, kun tuotantoprosessin aktiviteetit ja resurssit lisaavat sen loppu-
tuotteen arvoa. Tuottavuuden vastakohtana voidaan pitaa prosessissa tapahtu-
vaa hukkaa. (Brax 2007: 4.)



2.4 Parkinsonin laki

Parkinsonin lain ensimmaisen perusolettamuksen mukaan tyontekija on taipuvai-
nen kayttamaan tyotehtavaan koko sille maaratyn ajan. Toimintamallin syiksi lue-
taan taipumus siirtaa konkreettisen tyon tekemista myohemmaksi ajan sen sal-
liessa seka liiallisen ajan kayttamista yksityiskohtiin. Teorian mukaan sen voi so-
veltaa suoraan esimiestyohon, jolloin tehtaville annetut maaraajat maarataan riit-
tavan tiukoiksi, mika parantaa henkiloston tuloksellista ajankayttoéa. (Jarvinen
2020: 120-121.)

2.5 Tyontekijoiden itseohjautuvuus

TyoOntekijoiden itseohjautuvuudesta esimiehella on merkittava vastuu. Vaikka
tyontekijoiden koulutuksessa tulee pyrkia siihen, etta tyontekijat eivat ole jatku-
vasti riippuvaisia esimiehesta, itseohjautuva tyoyhteiso tarvitsee kuitenkin esi-
miehen toimiakseen tehokkaasti. Henkiloston itseohjautuvuuden korostuessa
myOs johtaminen korostuu. Esimiehen tehtavaksi ei jaa vain neuvojen seka tyo-
tehtavien jako vaan lisaksi sen tulee asettaa tydyhteisolle pelisaanndt, joiden si-
salla henkiléstd voi toimia itsendisesti. Olennaista itseohjautuvuuden hallitse-
missa on myods annettujen pelisdantéjen noudattamisen tarkkailu. (Jarvinen
2020: 76-77.)



3 Tuotantoprosessi

Tama osio kasittelee tuotantoprosessin rakennetta siita hetkesta, kun asiakas
paattaa tilata arkaluontoisen materiaalin tuhoamista varten keraysastian tai erik-
seen sovittavan palvelun. Luvussa kuvataan myds yrityksen tarjoamia palveluita

seka kaytossa olevaa kalustoa seka tuotantoon liittyvia jarjestelmia.

3.1 Asiakaspalvelu ja tietojarjestelmat

Asiakas ottaa lahtokohtaisesti itse yhteytta Lassila & Tikanojan asiakaspalveluun,
puhelimitse tai internetin valityksella. Asiakkaan tarpeen kohdistuessa tietoturva-
palveluihin avaa asiakaspalvelija toimintaohjekaavion, jonka avulla kaydaan lapi
asiakkaan tarpeet ja tilauksen kannalta olennaiset tiedot Lassila & Tikanojan tuo-
tantoon seka laskutukseen. Uuden asiakkaan on aina luotava sopimus asiakkuu-

desta, johon tallentuvat sopimuksen olennaiset tiedot.

Asiakas voi tilata itselleen halutun palvelun vakituiseen tai lyhytaikaiseen kayt-
toon. Tietoturvapalvelua voidaan teettda myds ilman astiaa tilanteessa, jossa tu-
hottava materiaali voidaan kantaa tai siirtda autoon muilla keinoin, esimerkiksi
kuormalavan paalla. Edella mainittua palvelumuotoa kaytetaan tyypillisesti tilan-

teissa, joissa yrityksen vanhan arkiston asiakirjat ja kansiot halutaan havittaa.

Asiakaspalvelijan kasittelema asiakkaan tilaus tallennetaan Enwis-toiminnanoh-
jausjarjestelmaan, josta se ohjautuu oikean yksikon tydlistalle. Tilaus kasitellaan
tyonjohdon puolesta tarkastamalla sen tietojen oikeellisuus. Mikali tilauksessa
havaitaan virheita, jotka johtuvat asiakkaasta tai asiakaspalvelusta, ohjataan ti-
laus takaisin asiakaspalvelijalle, joka edelleen on yhteydessa asiakkaaseen tar-

vittaessa. Enwis-jarjestelmasta tilaus ohjautuu TCS jarjestelmaan.

Lassila & Tikanojan ymparistopalveluilla on maanlaajuisesti kaytéssa oleva toi-
minnanohjausjarjestelma, joka perustuu Microsoft Dynamics NAV Enwis -tekno-
logiaan. Jarjestelma pitaa ylla asiakastietorekisteria, jonka kautta voidaan tarkas-

tella kunkin asiakkuuden voimassa olevia sopimuksia, tilauksia seka



asiakaskohtaisia hinnastoja. Jarjestelma tekee aktiivista tiedonsiirtoa TCS-toi-

minnanohjausjarjestelman kanssa. (Sattinen 2021: 14-15.)

Ecomond TCS on suomalaisen Ecomond Oy:n kehittama tehtavienhallintajarjes-
telma. Jarjestelman avulla tehtavien etenemista voidaan tuotannossa seurata re-
aaliaikaisesti. TCS tarjoaa myO0s laajat raportointiominaisuudet, jotka edesautta-

vat resurssien hallittavuutta. Jarjestelma toimii internetverkon valityksella.

Jokainen tietosuojapalveluiden osaston kaytdssa oleva ajoneuvo on varustettu
TCS-jarjestelmalla, yleensa ajoneuvon ohjaamoon sijoitetulla tietokonepaat-
teella. Kuljettajalle jarjestelma mahdollistaa henkilokohtaisten tyotehtavien seu-
rannan, laajat raportointimahdollisuudet seka asiakaskohteisiin liittyvien tietojen
tarkastelun. Jarjestelman avulla kuljettaja myos merkitsee tilauksen suoritetuksi.
(TCS 2021.)

3.2 Lassila & Tikanoja tietoturvapalveluiden tarjoamat palvelut

Valtaosassa tarjottavista palveluista kaytetaan tietosuojamateriaalia varten suun-
niteltua astiaa halutun palvelutyypin tuotteen keraamiseen. Haluttu astiamaara
toimitetaan asiakkaalle aina sopimuksen mukaisesti. Asiakas voi ottaa astian it-

selleen lyhytaikaiseen tai pitkaaikaiseen kayttoon.

Tavoitteena on palvella asiakasta 1-5 arkipaivan kuluessa tilauksesta, ellei toisin
ole sovittu. Astioiden tyhjennys tapahtuu joko saanndllisella rytmilla tai asiakkaan
sen erikseen tilatessa. Vaihtoehtona on myds astian tyhjennys vasta poisnoudon
yhteydessa. Sopimuksen paattyessa hakee Lassila & Tikanoja aina kaytdssa ol-

leet astiat pois kohteesta. Lahtokohtaisesti asiakkaille ei myyda astioita omaksi.

Tietosuojapaperin tuhoaminen

Asiakkaalle toimitetaan hanen tiloihinsa tilauksen mukainen maara astioita pape-

rin tuhoamista varten. Astiaan voi laittaa ainoastaan paperimuodossa olevaa
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havitettavaa materiaalia, lajitteluohjeen mukaisesti (kuva 2). Toimitetut astiat jaa-

vat asiakkaille sopimuksen mukaiseksi ajaksi.

TIETOSUOJA-
PAPERI

é * Luottamukselliset
paperit kuten:

* Laskut

* Muistiot

» Tositteet

» Sopimukset

« HenkilOtietoja sisdltavat
paperit

« Ei muuta luottamuksellista
* materiaalia

Kuva 2. Tietosuojapaperin lajitteluohje.

Tallenteiden tuhoaminen

Asiakkaalle toimitetaan sopimuksen mukainen maara astioita tallenteiden tuhoa-
mista varten. Astiaan voidaan laittaa luottamuksellinen materiaali, joka sisaltaa
muovia, kuten CD-levyt, filmit, henkildkortit ja muistitikut (kuva 3). Astiaan kerty-
vasta suuresta painosta johtuen on asiakkaalle tarjolla vain 40-litrainen ja 140-

litrainen astiavaihtoehto.
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TIETOSUOJA-
MATERIAALI

&

Luottamukselliset, tuhottavat
muovipitoiset materiaalit

Kuva 3. Tallenteiden lajitteluohje.

Erikseen sovittavat tietosuojapalvelut

Lassila & Tikanoja tarjoaa myds erikseen sovittavaa palvelua suurempia materi-
aalimaaria varten. Kyseisessa palvelumuodossa ei yleisesti ottaen tarjota asiak-
kaalle astiaa vaan kuorma-auto tulee asiakkaan luokse. Materiaali siirretaan ta-
kalastaajalla varustettuun kuorma-autoon kantamalla tai astiaa apuna kayttaen.
Vaihtoehtoisesti palvelu voidaan suorittaa kayttamalla kappaletavarakuorma-au-
toa, jolloin materiaali lahtokohtaisesti siirretdan ajoneuvoon kuormalavojen
paalla. Tama palvelumuoto tilataan yleensa yrityksen arkiston tyhjennysta varten.
Palvelua tilataan selkeasti harvemmin tyypilliseen astiaan tapahtuvaan kerayk-
seen verrattuna. Havitettavan materiaalin maarasta riippuen se saattaa sitoa use-

amman kuin yhden tyontekijan jopa viikon ajaksi.
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3.3 Astiavaihtoehdot

Asiakkaalle on tarjolla neljaa eri astiakokoa materiaalin keraysta varten. Lahto-
kohtaisesti astia valikoituu asiakkaan toiveen mukaisesti. Tilavuudeltaan eri vaih-

toehdot ovat 40-litrainen, 140-litrainen (kuva 4), 240-litrainen ja 660-litrainen.

Kuva 4. 140-litrainen tietosuojamateriaalin keraysastia.

Tyoturvallisuusriskin takia asiakas ei pysty tilaamaan suurempaa kuin 140-litrai-
sen astian, mikali sita joudutaan kuljettamaan rappusia pitkin tai korkeiden kyn-
nyksien yli. Kyseinen rajoite johtuu astiaan mahdollisesti kertyvan materiaalin
suuresta painosta. Astiat ovat varustettu renkailla ja vetokahvoilla, mika helpottaa

niiden siirtamista.

Astian kanteen kulkee rungosta tappi, jonka avulla astia pystytaan lukitsemaan,

jolloin sinne laitettuun materiaaliin eivat ulkopuoliset paase kasiksi. Astian tayttda
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varten on kanteen rakennettu metallirunkoinen syéttdaukko, jota pitkin asiakas
pystyy laittamaan tuhottavan materiaalin astiaan. Syottdaukko on rakenteeltaan
toteutettu niin, ettei sen kautta pysty ndkemaan tai poimimaan sisaltéa. (Kuva 5.)

=1
i - levykkeet
i - filmi© P

D-le .,
= piirtoheitinkalvot
= muistitikut

www_lassila-tikanoja.

Kuva 5. Tietoturva-astian syottdaukko.

3.4 Kalusto

Tietoturvapalveluiden merkittavimpana tyokaluna toimivat kuorma-autot, joita
lahtOkohtaisesti kaytetaan jokaisen tilauksen suorittamiseen. Laadultaan
Kuorma-autoja on yrityksessa useita erilaisia; niissa vaihtelevat koko, akseli-
maara tai hydraulisten laitteiden ominaisuudet. Kaytdssa olevat autot ovat
kaappi- ja takalastaajamallin kuorma-autoja, valtaosa yksikon kaytossa olevista

kuorma-autoista on takalastaajia.

Ajoneuvoihin on sijoitettu yrityksen puolelta tietoteknisia laitteita avustamaan kul-
jettajaa seka seuraamaan tuotannon edistyvyytta. Ajoneuvoissa on GPS-tekno-
logiaan pohjautuva seurantalaite, joka mahdollistaa ajoneuvon reaaliaikaisen
seurannan. Lisaksi on yksi tai useampi internet yhteydessa oleva tietokonepaate,

jossa toimii TCS-tuotannonohjausjarjestelma seka sen oheislaitteet (kuva 6).
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Kuva 6. Kuljettajan TCS-nakyma.
Takalastaava kuorma-auto

Kyseinen ajoneuvomalli on yleisin jatehuollossa kaytetty ajoneuvotyyppi, jota
kaytetaan niin asuintalojen kuin eri kiinteistdiden tyypillisten jatteiden lastaami-
seen seka kuljetukseen. Tavallisiin takalastaaviin jateautoihin verrattuna tietotur-
vapalveluiden kayttamissa takalastaajissa on kauhan paalle laskettava nakoes-
tesuoja, joka lisaksi varmistaa, ettei siella oleva materiaalia siirry ajoneuvon ul-

kopuolelle.

Takalastaajan toimintaperiaatteena on tyhjentaa haluttu materiaali astiasta seka
pakata se tiivimmaksi massaksi. Astia asetetaan takalastaajassa astiahississa
olevan kamman kohdalle, joka nostaessa asettuu astian pantaan puristaen astian
kiinni laitteeseen. Hallintapaneelin ohjaimia kayttamalla astia nousee ja laitteen
maarittdman liikkeradan mukaisesti astia kallistuu kohti kauhaa, jolloin materiaali

painovoiman avulla siirtyy astiasta (kuva 7). Kauhaan siirtynyt materiaali
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pakkautuu sailioon, hydraulisen kauhaimen tyontamana. Jarjestelma toimii taysin
hydraulisesti. (Mustaniemi 2018: 27.)

Kuva 7. Kuljettaja tyhjentamassa astiaa takalastaajaan.

Kappaletavarakuorma-auto

Kappaletavarakuorma-autossa kuorma-auton runkoon on asennettu kaappimal-
linen kuljetustila ja ajoneuvon peraan hydraulinen takalautanostin kuorman las-

tausta ja purkua varten.

Ajoneuvotyypin kayttd painottuu pitkalti astian toimituksiin seka noutouhin. Astian

tyhjennyskaytossa kyseista ajoneuvoamallia ei ole todettu kannattavaksi
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alhaisen kuljetuskapasiteetin vuoksi. Kappaletavarakuorma-auto soveltuu myos
kuormalavoille olevan materiaalin noutoon tai muun sellaisen poikkeavan mate-

riaalin noutoon, joka ei sovi takalastaajamalliseen kuorma-autoon.

Asiakkaalla on mahdollisuus valita astian tyhjennys tehtavaksi astian vaihtona
kyseisella ajoneuvomallilla. Osa asiakkaista kokee kyseisen toimintamallin var-

memmaksi vaihtoehdoksi tietoturvalliselle kuljetukselle.

3.5 Ajojarjestely

Hyvaksytty tilaus siirretaan kuljettajan tyolistalle Enwis-jarjestelman kautta. Yksi-
kossa noin puolella kuljettajista on saanndlliset ajoreitit, jotka muodostuvat vaki-
tuisen tyhjennysrytmin sopineista asiakkaista. Toisella osalla kuljettajista ajoreitit

maaraytyvat tulleiden tilausten alueellisen muodostumisen perusteella.

Kappaletavara-auton kuljettajille luotavat reitit pyritdan kohdistamaan tietylle alu-
eelle tiettyna viikonpaivana, mutta reiteista joudutaan poikkeamaan useasti asi-
akkaiden tarpeisiin vastaamiseksi. Saanndlliset kuljettajakohtaiset ajoreitit pyri-
taan suunnittelemaan aina tietylle kaupunginosalle tai alueelle, jolloin kuljettajalle
on luotu henkildkohtaiset ajotehtavat paivaa kohden. Erillisen ohjeistuksen puut-
tuessa on reitin ajojarjestys kuljettajan itsensa paatettavissa. Kuljettajan ajojar-

jestykseen vaikuttaa merkittavasti asiakkaiden toimipisteiden aukioloajat.

Takalastaajien saannolliset ajoreitit

Saanndllisissa ajoreiteissa hoidetaan vain paperia sisaltavien astioiden tyhjen-
nyksia. Kuljettajille on maaritelty paasaantoisesti henkilokohtaiset ajoreitit. Ajo-
reitti vaihtuu paivittain ajettavien alueiden mukaan. Alueella, jossa asiakkaita on
paljon, saattaa kuljettaja likkua useanakin paivana viikossa, jolloin alueen eri

asiakaskohteissa kayminen tapahtuu viikon eri paivina.
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Reittisuunnitteluun vaikuttaa asiakkaiden haluama tyhjennysrytmi seka viikon-
paiva, joka joudutaan usein sovittamaan asiakkaan kanssa, niin etta alueella kay-

daan myos muiden asiakkaiden luona.

Henkilokohtaisilla reiteilla pyritaan luomaan kuljettajalle tuttu alue seka tutut asia-
kaskohteet. Kyseinen toimintamalli on todettu tehokkaaksi niin yrityksen kuin asi-
akkaidenkin puolelta. Tutun kuljettajan kayminen asiakkaalla rakentaa myods so-
siaalista suhdetta kuljettajaan. Kuljettajan kayttama aika ennalta tunnetussa koh-
teessa on huomattavasti lyhyempi. Tutussa asiakaskohteessa kuljettaja on oppi-
nut kohteeseen tehokkaat toimintamallit niin pysakoéinnin kuin palvelun tuottami-

sen suhteen.

Tilausperusteiset palvelut

Osastolla on kaytdossa TCS-ajoneuvopaatteelta 16ytyva tilausperusteisten palve-
luiden lista, joka koostuu tyhjennystilauksista, jotka eivat kuulu kenenkaan saan-
nolliselle ajoreitille. Tilaukset jakautuvat sijainniltaan ympari paakaupunkiseutua.

Tyhjennettavat materiaalit ovat paperia tai tietosuojapaperia.

Paasaantoisesti listan tehtavia ajaa paivittain siihen maaratty kuljettaja. Listalla
olevan suuren tehtavamaaran ja sen laajan alueellisen jakautumisen takia sille
maaratyn kuljettajan lisaksi tehtavien suorittamista odotetaan kaikilta saanndllisia
ajoreitteja ajavilta kuljettajilta. Oletusarvona eri alueilla liikenndivat kuljettajat hoi-

tavat listan tehtavia, jotka sijaitsevat oman saannollisen ajoreitin lahettyvilla.

Mikali yksikon saanndllisten reittien kuljettajista joku on poissa toista, tilausperus-
teisten palveluiden kuljettaja siirretdan yleensa paikkaamaan kyseista vajetta.
Edella mainitussa tilanteessa tilausperusteisten palveluiden listan tehtavien suo-

rittaminen voi jaada kokonaan saanndllisia piireja ajavien kuljettajien vastuulle.
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Kappaletavara-autot

Kappaletavara-autoilla hoidetaan paasaantoisesti astioiden toimitus- ja noutoti-
lauksia seka tuhottavien tallenteiden ja kalvojen tyhjennyksia, jotka suoritetaan
tayden astian vaihtona tyhjaan astiaan. Myos sopimusasiakkaiden tilauksia voi-

daan suorittaa kyseisella ajoneuvotyypilla.

Kuljettajien tydalueet pyritddan maarittelemaan paivakohtaisesti, jolloin tietty kau-
punki tai kaupungin alue kohdistuu kuljettajalle (kuva 8). Ajojarjestyksen rakenne
muodostuu tilauksien ja asiakkuuksien maarasta kyseiselld alueella. Kyseisen
ajoneuvon reittisuunnittelussa myos huomioitava kuljetuskapasiteetti, joka on ra-
joittava tekija. Kappalemaaraltdan iso astiantoimitustilaus voi vieda kuljetuskapa-
siteetista valtaosan, jolloin ajoneuvon on paivan aikana palattava takaisin toimi-
pisteelle taydentamaan muiden tilauksien suorittamiseen tarvittavaa astiakuor-
maa.

Kuva 8. Paivakohtaiset tyoalueet.
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3.6 Toiminta asiakaskohteessa

Kuljettajan saapuessa asiakaskohteeseen etsii han ajoneuvolleen sopivan pai-
kan tai pysakoi ennalta maariteltyyn paikkaan. Kuljettajalle sopivassa pysahdys-
paikassa on eduksi, etta asiakaskohde on mahdollisimman lahella ajoneuvoa.
Mikali kohteessa on kaytossa kooltaan yli 140-litraiset astiat, tulee ajoneuvo
saada esteettomaan paikkaan, jolloin kuljettaja ei joudu siitdmaan painavaa as-

tiaa portaita pitkin tai korkeiden kynnyksien vyli.

Mikali kuljettaja kohtaa ongelmia asiakaskohteen tai siella sijaitsevan astian 0y-
tamisessa, on tilauksen tiedoissa nahtavissa kohteen yhteyshenkilén puhelinnu-

mero.

Kohteissa astioiden tyhjentamisen jalkeen kuljettaja siirtaa ne tarkalleen samaan
paikkaan, mista on ne noutanut. Kuljettaja lisaksi huolehtii, etta astia on taas nor-

maalisti asiakkaan kaytettavissa.

Tietoturvapalveluiden yksikko kay lahtOkohtaisesti aina sisalla asiakkaan toimiti-
loissa ja kohtaa siella tydskentelevia henkiloita. Siistimpien tydvaatteiden lisaksi
tyontekijoiden koulutuksessa on panostettu asiakaspalveluun seka sen tarkey-
teen ja monimuotoisuuteen. Kohteliaiden kaytostapojen lisaksi tyontekijoita on
ohjeistettu myos jaamaan tarvittaessa keskustelemaan palvelusta asiakkaan
kanssa. Asiakkaan kanssa kaytavan keskustelun tarkeys korostuu silloin, kun
asiakkaalla on kysyttavaa tuhottavan materiaalin kasittelysta. Kuljettajan jaa-
dessa keskustelemaan ja kertomaan prosessista vahvistuu myos luottamus ja

asiakassuhde.
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4 Nykytilan havainnointi

Tama luku esittelee tutkimuksissa havaittuja ongelmakohtia tuotantoprosessin eri
alueilla. Ongelmakohdiksi lasketaan tuotannon tehokkuutta laskevat prosessit
seka Lean-ajattelun mukaiseksi hukaksi laskettavat prosessit. Tiedot on koottu
kuljettajille tehdyista vapaamuotoisista haastatteluista, joissa on kayty lapi heidan
toimintamallejansa tyon eri osa-alueilla seka kokemuksia ongelmakohdista ja nii-
den esiintyvyydesta. Tietoa on my0Os keratty osallistumalla kuljettajien tyohon

seka havainnoimalla heidan tydmaaraansa ja tyontekoa.

Asiakaskohteiden haastavuus

Lahtokohtaisesti jokainen asiakaskohde on rakenteeltaan erilainen, ja astia sijait-
see asiakkaan maarittelemassa paikassa. Astian lIoytaminen voi olla haastavaa
varsinkin kuljettajalle, joka ei ole kaynyt kohteessa aikaisemmin. Vaikka kohde
olisi kuljettajalle tuttu, sijaitsee astia usein pitkan siirtomatkan paassa autosta.

Tyypillisessa tilanteessa kuljettaja kulkee hissilla kerrokseen ja hakee huoneesta
astian, minka jalkeen palaa takaisin autolle tyhjentamaan astiaa. Tyypilliseen ja-
tehuoltoon verrattuna palvelun suorittamiseen kuluu enemman aikaa, eika asiak-
kaan hintaan lahtokohtaisesti vaikuta astian vetomatka tai sen haasteellinen si-

jainti.

Asiakaskohteissa aikaa vievat myOs eri sisaanpaasyovien kanssa kaytetty aika,
silla kuljettaja saattaa joutua odottamaan usean oven avaamista. Yleiseksi osoit-
tautui myds tilanne, jossa kuljettajan ovikellon soittoon ei vastata vaan kuljettaja
joutuu soittamaan ovikelloa useamman kerran. Ovikellon soittokaava toistuu, kun
astia on tyhjennetty ja sita viedaan asiakkaalle takaisin. Esiin nousevat myos sa-
tunnaiset ongelmat kuten vaarin pysakdidyn ajoneuvon aiheuttama este, joka es-

taa kuljettajan paasyn kiinteistolle tai kiinteiston huoltoalueelle.

Koronapandemian aikana esiin on noussut ongelma, jossa tyhjennysta suoritta-
maan mennyt kuljettaja huomaakin toimiston henkildoston olevan etatoissa eika

kiinteistolle ole mahdollisuutta paasta sisaan, jolloin palvelu jaa toteuttamatta.
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4.1 Tilausten virheelliset tiedot

Asiakas lahtokohtaisesti aina tilaa palvelun Lassila & Tikanojan asiakaspalvelun
kautta. Asiakaspalvelija noudattaa sille annettua ohjeistusta, jonka avulla asiak-
kaalta saadaan tuotantoon tarvittavat tiedot. Periaatteena asiakaspalvelussa on,
ettei asiakkaan tarpeita kyseenalaisteta. Asiakkaan puutteellinen ymmarrys tilaa-
mastaan palvelusta ja puhelimitse kdaydyn keskustelun luoma mahdollisuus vaa-

rinymmarryksille antavat sijaa virheellisen tilauksen muodostumiselle.

Tyypillisesti virheellinen tilaus huomataan jo tuotannossa tilauksen kasittelyvai-
heessa. Kaikkia virheitd ei pystyta kuitenkaan havaitsemaan tassa vaiheessa.
Tilauksen virheellisyys saattaa ilmeta vasta, kun kuljettaja on asiakaskohteessa.
Vasta kohteessa havaittaviin ongelmiin lukeutuu yli 140-litraisen astian toimitus
kohteeseen, jossa se aiheuttaisi nouto- tai tyhjennysvaiheessa tyoturvallisuusris-
kin. Astia voi olla soveltumaton myos kokonsa takia, niin ettei se mahdu asiak-

kaan tiloihin.

Vasta kohteessa huomattaviin tilauksen virheisiin lukeutuvat tilaukset, joissa ti-
laukseen merkittyjen tietojen perusteella asiakas on tilannut poisnoudon vuok-
ralla olevalle astialleen. Kuljettajan saapuessa paikalle selvidakin, etta asiakas
olisikin halunnut lisaa astioita vuokralle. Virheellisesta tilauksesta voi puuttua kir-
jaus asiakkaan antamasta paivamaaratoiveesta palvelun toteutumiselle, tai tilaa-
jan yhteystiedoissa voi ilmeta virheita. Kuljettajan kaynnin ollessa eri paiva kuin
asiakkaan toivoma aiheuttaa se asiakkaassa ihmetysta eika asiakkaalle valtta-

matta pystyta silloin toteuttamaan tilattua palvelua.

4.2 Reittisuunnitelman toteutuminen kappaletavaroiden ajossa

Ongelmakohtia esiintyy myds kappaletavaroiden ajossa, joka paasaantoisesti
kohdistuu astioiden toimitus- ja noutotilauksiin. Reitit pyritdan suunnittelemaan

paivakohtaisesti, jolloin jokaisella alueella kaydaan sille maariteltyna paivana.
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Ongelmakohdaksi muodostuu pakolliset poikkeamat maaritellylta alueelta. Poik-
keamat aiheutuvat tilauksien alhaisesta maarasta suhteessa kuljettajiin, jolloin
yhdella alueella olevien tilauksien suorittaminen ei riita tayttdamaan kuljettajan tyo-
aikaa. Lisaksi tilanteet, joissa asiakkaalle luvataan toimitus tai poisnouto tarkalle
ajankohdalle, mutta kohteen sijainti poikkeaa kyseiselle paivalle suunnitellulta
alueelta. Tietoturvapalveluiden toiminta on hyvin asiakaslahtoista; tyonjohdon
puolesta asiakkaiden toiveet huomioidaan ja niita pyritdan noudattamaan mah-

dollisuuksien mukaan.

Asiakkaalle luvattujen palveluajankohtien seurauksena tietyn alueen ajamisen si-
jaan kuljettaja ajaa kyseiselle paivalle luvattuja tilauksia, jotka usein sijoittuvat
laajalti ympari padkaupunkiseutua. Ongelma on hyvin tyypillinen: etenkin seson-
kiaikaan asiakkaille luvattujen ajankohtien suuren maaran takia kuljettajalla ei

valttamatta ole aikaa suorittaa lainkaan kyseiselle paivalle kuuluvaa aluetta.

Pitkat valimatkat asiakkaiden valilla ja sovitut tarkat kellonajat, johtavat tuotan-
toon, jonka taloudellinen kannattavuus karsii. Tietyn alueen ajamatta jattaminen
kokonaan tai osin siirtaa alueen tilaukset seuraavalle paivalle, jolloin ongelma
jatkaa kertaantumista eika suunnitelluista ajoreiteista paivaa kohden pystyta pi-
tamaan kiinni. Alueilta suorittamatta jaaneiden tehtavien toteuttamista ei voi juu-
rikaan siirtaa, silla asiakkaalle on luvattu tilauksen toteutuminen 5 arkipaivan ku-
luessa tilauksesta. Normaalitilanteessa asiakkaalle annetusta maaraajasta pys-
tytaan pitamaan kiinni, mikali resursseja on tarpeeksi. Kesaisin lomista johtuvien
resurssivajeiden seurauksena arviolta 30 % tilauksista suoritetaan maaraajan jal-

keen.

4.3 Takalastaajien reittisuunnittelu

Tyhjennysreittien suunnittelussa taloudellisesti tehokkainta ajorakennetta ei pys-
tyta valttamatta toteuttamaan asiakaskohteiden sovitun tyhjennyspaivan tai auki-

oloaikojen puitteissa.
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Reitit pyritadn suunnittelemaan alueittain ja kyseisen alueen asiakkaan kanssa
sopimaan tietysta tyhjennyspaivasta seka rytmista, jolloin tyhjennysta suoritetaan
kyseisella alueella. Asiakkaasta riippuvista syista se ei aina ole mahdollista, jol-
loin auto joutuu poikkeamaan kyseisella alueella poiketen paasaantoisesta alu-
eestaan. Tama tuottaa kyseiselle reitille ajallista haastavuutta eika ole yrityksen
kannalta taloudellisesti kannattavin vaihtoehto. Kuljettajien paiva kohtaisessa
tydomaarassa on myods vaihtelua, jolloin osa paivista on tyomaaraltaan selkeasti

kevyempia eika riita itsessaan tayttamaan kuljettajan tyoaikaa.

Asiakaskohteiden aukioloissa on paljon vaihtelua. Kuljettaja saattaa aamulla kul-
kea kyseisen paikan ohi matkalla toiseen kohteeseen eika tuolloin pysty suoritta-
maan tyhjennysta paikan ollessa kiinni. Kuljettajan aloittaessa tyopaivan klo 7

saattaa han joutua odottamaan tunnin ensimmaisen asiakaskohteen aukeamista.

4.4 Tilausperusteiset palvelut

Tietoturvapalveluiden osastolla on kaytdssa TCS-toiminnanohjausjarjestelmassa
tilausperusteistenpalveluiden lista, jossa olevien tilauksien suorittamista edellyte-
taan kaikilta. Asiakaskohteet jakautuvat laajalti ympari paakaupunkiseutua. Ha-
lutessaan kuljettaja saa listan nakymaan ajoneuvon tietokonepaatteeseen. Kul-
jettaja voi avata sen oman tydlistansa ohelle tai tarkkailla sita saanndllisin va-
liajoin. Palveluiden suorittamista varten on myos oma vakituinen kuljettaja, joka

resurssien mukaisesti suorittaa kyseisia tilauksia.

Havaintojen perusteella se koetaan tydyhteisdssa tyodlistana, josta loytyy lisda
tyétehtavia, kun henkildkohtaiset tehtavat on suoritettu. Tehtavien suorittamisen
paasaantdisen vastuun koetaan olevan siihen maaritellylla kuljettajalla. S&dannol-
lisia ajoreitteja ajavat kuljettajat eivat myodskaan aina ole tietoisia tilausperusteis-

ten palveluiden listalla olevista tilauksista, mikali eivat sita aktiivisesti tarkkaile.

llIman tyontekijoiden aktiivista ohjausta tilausperusteisten palveluiden ajaminen
jaa saanndllisia ajoreitteja ajavilta kuljettajilta vahemmalle huomiolle.
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4.5 Poikkeaman merkitseminen TCS-jarjestelmaan

Mikali kuljettaja ei asiakaskohteessa paase toteuttamaan tilattua tyhjennysta, asi-
akkaasta johtuvista syista, tulisi tilaus merkita TCS jarjestelmaan poikkeamana.
Poikkeaman merkitseminen johtaa asiakkaan laskuttamiseen. Yleisimpia asiak-
kaasta johtuvia syita ovat toimitilojen kiinniolo, ovikellon soittoihin vastaamatta

jattdminen tai kohteessa oleva astia onkin jo valmiiksi tyhja.

Toiminta edella mainituissa tilanteissa jakaa poikkeavia toimintamalleja kuljetta-
jien valilla, silla osa merkitsee tilauksen jarjestelmaan nollaksi, jolloin tilaus pois-

tuu eika asiakasta myoskaan laskuteta.

Poikkeamana tilaukseen voi olla my0s tilanne, jossa asiakkaalla on ennalta ilmoi-
tettua enemman jatetta, mutta kuljettaja jattaa sen merkitsematta jarjestelmaan,

jolloin asiakas saa palvelua veloituksetta.

4.6 Ergonomiset haasteet

Astian tyhjennyksen yhteydessa astian rungossa olevaan, lukitusjarjestelman
tappiin osuu paperia, jolloin yksittaisia papereita saattaa palautua astian pohjalle
tyhjennyksen jalkeen. Huomioitavaa on, etta tyhjennyspalvelu kattaa taysin tyh-

jennetyn astian asiakkaalle.

Tilanteessa, jossa astian pohjalle jaa paperia, kuljettaja joutuu sen poimimaan
pohjalta kasin. Astian ovat mallista riippumatta korkeudeltaan yli ihmisen vyota-
ron, astian pohjalta paperia poimiessa kuljettaja ei pysty tyoskentelemaan selka

suorana.

4.7 Materiaalinkasittelylaitoksella jonotus

TyoOpaivan paatteeksi tapahtuva ajoneuvon kuorman tyhjennys tapahtuu Lassila
& Tikanojan Keravalla sijaitsevasassa materiaalinkasittelylaitoksessa. Keskuk-

sessa tietoturva palveluille varattu tila mahdollistaa vain yhden ajoneuvon
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tyhjennyksen kerralla. litapaivisin tyhjennysalueelle voi kertya jonoa, usean ajo-

neuvon pyrkiessa paasta tyhjentamaan samanaikaisesti.

Jonotuksen seurauksena kuljettajat ovat varanneet tyopaivasta reilummin aikaa
tyhjennyksen suorittamiseksi. Tyhjennysta ei joudu odottamaan jokaisena tyopai-
vana, jonka seurauksena paivina, jolloin jonoa ei ole, kuljettajien tybajasta menee

tuottavaa aikaa hukkaan.

5 Havaittujen ongelmien analysointi

Havaituista ongelmakohdista keskusteltiin Lassila & Tikanojan yksikdnpaallikon
seka palvelupaallikon kanssa. Keskustelun perusteella osaan ongelmakohdista
ei yrityksella tai sen toiminnalla ole mahdollisuutta vaikuttaa, kuten ulkopuolisiin

henkilGihin.

Osa havaitsemistani ongelmista on jo yritykselle tuttuja ja niihin on yrityksen puo-
lelta tulossa toimenpiteitd. Osassa ongelmista vaikutus yrityksen tuotantoon on
lieva seka niiden esiintyvyys on vahaista. Tassa tydssa keskityttiin kehittdmaan
ongelmia, joihin tuodut parannusehdotukset antavat parhaimman mahdollisen
hyodyn. Tama osio tuo esille havaittuja ongelmia ja analysoi mahdollisuutta ke-

hittaa niita.

5.1 Asiakaskohteet

Asiakaskohteisiin liittyvat ongelmakohdat ovat yrityksen luonteen ja palveluiden
puolesta ongelmallisia parannuskohteita. Asiakkaalle myyty tietoturvapalvelu kat-
taa ostetun palvelun toteutumisen, vaikka kuljettaja kohtaisi ongelmia kohteessa
tai asiakaskohde olisi kuljettajalle muilla tavoin haastava. Mydskaan asiakkaan
erillista laskuttamista pitkista astian vetomatkoista tai haasteellisesta sijainnista
ei voida ottaa kayttoon, vaan se sisaltyy asiakkaan ostaman palvelun hintaan.

Hitauteen asiakaskohteisiin paasemisessa, joka ilmenee tyypillisesti ovikellojen

odotusaikana, ei voida vaikuttaa. Asiakasta ei voida velvoittaa tarjoamaan
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kuljettajille omia avaimia kohteeseen, minka lisaksi yrityksen kannalta avaimien
ottaminen on ongelmallista vastuukysymyksien vuoksi. Saanndallisella tyhjennys-
rytmilla olevassa kohteessa valmiiksi tyhjaa astiaa ei ole syyta kokea ongelmalli-
sena tuotannon kannattavuuden kannalta, mikali kuljettaja merkitsee ajoneuvon

TCS-paatteelle astian tyhjennystilauksen suoritetuksi.

5.2 Tilausten virheelliset tiedot

Virheellisten tilausten moninaisten syiden takia on vaikea erottaa selkeaa kehi-
tyksen kohdetta. Asiakkaiden toiveiden haastavuuteen voitaisiin vaikuttaa selke-
ammalle ohjeistuksella seka pelisaantdjen sopimisella. Vaarinymmarryksia on
vaikea ennakoida tai tiedostaa kuin vasta kuljettajan ollessa kohteessa. Yrityksen
toimintamalliin kuuluu, ettei tilausta tehdessa asiakkaan toiveita tai tarpeita ky-

seenalaisteta.

Asiakaspalvelijoilla olevat toimintaohjeet ovat selkeat seka ajan tasalla. Toimin-
taohjekaavioita paivitetaan myds jatkuvasti tuotannon seka asiakkaiden tarpei-

den muuttuessa. Asiakaspalvelun toimipiste sijaitsee Jyvaskylassa.

5.3 Reittisuunnitelmien toteutuminen kappaletavaroiden ajossa

Ongelmakohdassa esitelty toimintamalli, jossa toimitus- ja noutotilaukset hoide-
taan maariteltyna alueena paivaa kohden, on kaytdssa samoissa tiloissa toimi-
valla astiahuollon yksikolla. Kyseinen malli on todettu toimivaksi ja tehokkaaksi

tavaksi niin tuotannon kuin taloudellisen tehokkuuden osalta.

Vain tietylla alueella hoidettavien tilauksien hyotya voidaan havainnoida lta-Hel-
sinkiin viidella satunnaisesti sijoitetussa kohteessa (kuva 9) seka ympari paakau-
punkiseutua jaetulla viidella pisteella (kuva 10), jotka kuvastavat asiakaskohteita.

Vertailu huomioi ajetun matkan eri asiakkaiden valilla seka siihen kaytetyn ajan.
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Kuva 9. Asiakaskohteet Ita-Helsingissa.

Ita-Helsingin alueelle jakautuvien pisteiden valinen etaisyys 41.7 Kilometria. Pis-
teiden valiseen siitymaaikaan kuluu yhteensa 62 minuuttia. Matkaan kuluvan
polttoaineen kulutusta on mahdoton maarittaa tarkkaan, koska siihen vaikuttaa
ajoneuvon massa, olosuhteet, kuljettajan ajotapa seka polttoaineen hinta.

Havainnoivaa laskelmaa varten (taulukko 1) Polttoaineen kulutukselle annetaan

keskimaarainen arvo 20 | / 100 km ja polttoaineen hinnaksi 1,7 €/ litra.

Taulukko.1 Kulutetun polttoaineen hinta Ita-Helsingissa.

Kulutus Matka Yhteensa Kustannukset

0,2 I/km 41,7 km 8,341 14,2 €

Taulukon 1 laskelmasta saatua kulutusta ja sen hintaa voidaan verrata vastaa-
vaan taulukon 2 laskelmaan, joka kohdistuu paakaupunkiseudulle, viidelle satun-

naisesti sijoitetulle kohteelle.
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Kuva 10. Asiakaskohteet paakaupunkiseudulla.
Paakaupunkiseudulle jakautuvien pisteiden valinen etaisyys on yhteensa 70,8
km. Pisteiden valiseen siirtymaan kuluu 96 minuuttia. Laskelma havainnoi kayte-

tyn polttoaineen hintaa euroina.

Taulukko 2. Polttoaine-kustannukset paakaupunkiseudulla.

Kulutus Matka Yhteensa Kustannukset

0,2 I/km 70,8 km 14,2 | 241 €

Havainnoinnin perusteella Ita-Helsinkiin verrattuna ympari paakaupunkiseutua
jakautuneiden tilauksien valisiin siirtymiin kuluu 55 % enemman tyaikaa seka 70
% enemman polttoainetta ja siihen kuuluvia kustannuksia. Tietylla alueella paivaa
kohden toimiminen mahdollistaisi lyhyemmat siirtymat asiakkaiden valilla, jolloin
tuottavaa tydaikaa olisi paivaa kohden enemman seka polttoainekustannuksia

vahemman.
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Nykytilanteessa tietoturvapalveluiden osalta malliin kayttoonottoa hankaloittaa ti-
lausten laaja jakautuminen eri alueille padkaupunkiseudulla, minka lisaksi tilauk-
sien vahainen maara tiettya kaupungin aluetta kohden ei tee toimintamalliin siir-
tymisesta nykyhetkessa kannattavaa. Vain tietylla alueella toimiessa tilauksien
vahainen maara ei riittaisi tayttamaan kuljettajan tydaikaa. Tilauksien jakaantu-
essa pystyy kuljettaja suorittamaan tyopaivan aikana useampia tilauksia kuin

tietylla alueella ajaessa pystyisi.

Suuri vaikuttava tekija on myds sovittujen toimitusajankohtien tuomat haasteet,
jolloin ajoreitit jakautuvat laajemmalle alueelle. Asiakkaalle ei aiheudu paivamaa-
ratoiveesta ylimaaraisia kustannuksia, ja niiden noudattaminen on perustunut hy-
vaan asiakaspalveluun. Ajatuksena paivakohtaisen ajojarjestyksen ja paiva-
maara toiveiden vahentamiseksi tulisi asiakkaalle tiedottaa selkeasti, mille viikon-
paivalle hanen tilauksensa toteutus ajoittuu, ja kyseisesta paivasta poikkeava toi-
mitus tapahtuisi erillisena palveluna, joka nostaisi asiakkaan hintaa. Korkeampi
hinta lisaisi asiakkaan kynnysta tilata palvelua alueen vakiopaivasta poikkeavalle
paivalle seka tekisi paivamaaratoiveiden noudattamisesta yritykselle taloudelli-

sesti kannattavampaa.

5.4 Poikkeaman merkitseminen TCS-jarjestelmaan

Kuljettaja kohtaa haastattelun perusteella arvioilta noin 1,5 kertaa tyoviikon ai-
kana tilanteen, jossa asiakasta ei pystyta palvelemaan tilauksen mukaisesti asi-
akkaasta johtuvista syista. Tarkkaa lukumaaraa tilanteista ei ole saatavilla, silla
raportoinnissa nakyvasta tilaukseen laitetusta merkinnasta ei pysty suoraan te-
kemaan paatelmaa siita, onko kohde merkitty virheellisesti. Kuljettajan puolesta
TCS-jarjestelmaan vaarin merkitty tilauksen suoritus, jossa maara muutetaan
nollaksi, ei laskuta asiakasta. Mikali tilattua palvelua ei pystyta tuottamaan, kul-

jettajan tulisi merkitad se kayntina ilman tyhjennysta.

Tilauksen nollaksi merkitsemisen aiheuttamaa taloudellista tappiota voidaan hah-
mottaa laskelmalla, jossa ajoneuvon kulutukselle seka tyontekijan kayttamalle

ajalle ja sen kustannuksille annettaan suuntaa-antavat arvot. Kuorma-autossa,
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jonka keskikulutus on 20 I/ 100 km, kulutus yhta kilometria kohden on 0,2 |. Polt-
toaineen hinnan arvoksi annetaan 1,7 €/ I. Tyodntekijan yritykselle muodostaman
kustannuksen arvoksi annetaan 24 €/t. Minuuttia kohden kuljettajasta aiheutuvat
kustannukset ovat yritykselle 0,4 €/min. Esimerkkitilanteessa kuljettajalle aiheu-
tuu turhasta kaynnista 8 km ylimaaraista matkaa. Matkasta aiheutuneen polttoai-
neenkulutuksen lisaksi kuljettajan tyoajasta kuluu siirtymiin seka selvittelytyohon

yhteensa 25 min.

Kaavan 2 havainnollistavan laskelman perusteella turhasta kaynnista aiheutuvien
polttoaineiden kustannuksiksi muodostuu 2,72 € seka ajallisen kayton kustannuk-
siksi 10 € (kaava 3). Keskimaarainen veloitus asiakkaalta turhasta kaynnista on
15 €. Laskelman mukaan veloitus kattaa yritykselle aiheutuneet kulut annettujen
arvojen sisalla. Mikali kuljettaja ei merkitse kayntia ilman tyhjennysta, tulee yri-
tykselle kuluja 12,72 €:n edesta. Yhta tyontekijaa kohden vaarin merkityista ti-
lauksista muodostuu viikon aikana yritykselle noin 19 € kuluja kaytetysta tyo-
ajasta seka polttoaineesta. Mikali kuljettaja on vuoden aikana viisi viikkkoa lomalla,
tulee vuositasolla kuluiksi 19 € x 47 viikkoa = 893 € vaarin toimivaa kuljettajaa
kohden. Laskelma ei huomioi ajallista menetysta tuottavasta tyoajasta ja sen

mahdollista vaikutusta tappioihin.

8kmx021=161 161lx1.7€=272€

Kaava 2. Esimerkkitilanteen aiheuttamat polttoainekustannukset

25min x 04 € =10 €

Kaava 3. Esimerkkitilanteen aiheuttamat ajalliset kustannukset.

5.5 Tilausperusteiset palvelut

Tilausperusteisten palveluiden maara voi sesonki- tai kesaloma-aikaan kasvaa
suureksi, ja talléin myos listan suorittamiseen maaratty kuljettaja on usein paik-

kaamassa saanndllisten reittien kuljettajien henkilostovajetta. Listalle kertyvat
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tilaukset jaavat vahemmalle huomiolle, eika asiakasta valttamatta pystyta palve-

lemaan 5 arkipaivan kuluessa tilauksesta.

Ajankayton seka polttoaineen kulutuksen huomioiden, kannattavin vaihtoehto on
kayttaa keikkalistan tehtavien suorittamiseen kuljettajaa, joka ajaa lahistolla
omaa vakituista ajoreittiaan. TyOyhteisossa jo aikaisemmin tunnistettuna on-
gelma on ollut kuljettajien kokema kiire, vaikka tydomaara on tilastollisesti vahen-
tynyt. Aikaisemmin on lisaksi havaittu saanndllisia ajoreitteja ajavien kuljettajien
vaihtelevat tyomaarat, jolloin osana paivista tyotaakka on huomattavasti kevy-
empi. Mikali kuljettaja ei seuraa listaa tai tyonjohtaja ei ohjeista kuljettajaa suorit-

tamaan sielta tilauksia, ei kuljettajalle mydskaan tule tietoa niista.

5.6 Ergonomiset haasteet

Ergonomisia haasteita aiheuttavan, tyhjennyksen jalkeen pohjalle jaaneen pape-
rin osalta ei ole kannattavaa muuttaa jo rakennettujen astiamallien rungossa ole-
vaa lukitustappia. Ratkaisukeskeiseksi vaihtoehdoksi pyritaan 16ytamaan sovel-
tuva tyokalu paperin poimimiseksi. TyOkalun on oltava lisaksi myos ajoneuvoon

helposti sijoitettava.

5.7 Materiaalikasittelylaitoksella jonottaminen

Materiaalinkasittelylaitoksella jonottamiseen ei |0ytynyt sopivaa kehitysehdo-
tusta. Tyopaivan aloitusajankohtaa ja lopetusajankohtaa ei voida tyontekijoiden
valilla porrastaa. Jonot laitoksella muodostuvat satunnaisesti, eivatka ne noudata
tiettya kaavaa. Kuljettajat eivat pysty tietamaan tarkkaa aikaa, milloin toinen ajo-

neuvo on paikalla tai menossa paikalle.
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6 Tulokset

Tuloksina esitetaan sellaisia kehitysehdotuksia, joista on saatavilla korkein
mahdollinen hydty ja ne voidaan toteuttaa yksikon sisaisilla muutoksilla. Kehi-
tysehdotukset pyrittiin pitamaan nykyisten resurssien puolesta helposti toteutet-
tavina. Ehdotuksiin ei ole tuotu ongelmia, joihin sopivan ratkaisun I6ytaminen
olisi ajallisesti lilan pitka prosessi, joka voitaisiin kasitella kokonaan omana tyo-

naan.

6.1 Tilausperusteiset palvelut

Tuodaan kaytantoon toimintamalli, jossa tyonjohtaja aktiivisesti lisaa Enwis-jar-
jestelmaan tulleet uudet tilausperusteiset palvelut suoraan sen kuljettajan ajolis-
talle, joka saanndlliselta reitiltdan on lahimpana tilausperusteisen palvelun tilan-
nutta asiakasta. Vain tilausperusteisia palveluita suorittavan kuljettavan ollessa
aktiivinen kohdennetaan hanen ajoreittinsa tilauksiin, jotka ovat erillaan saannol-
lisia piireja ajavien kuljettajien reiteilta. Mikali tilausperusteisten palveluiden siirto
kuormittaisi likaa yksittaista saanndllista reittia ajavaa kuljettajaa, hoitaa tilaus-
perusteisia palveluita varten maaritelty kuljettaja tilauksia kyseisella alueella. Mal-
lin toimivuuden kannalta on tyonjohtajan tarkea tuntea kuljettajien saannolliset

reitit seka niihin todellisuudessa kuluva aika.

Kyseisen toimintamallin osoittautuessa hyodylliseksi, taydentaisi se saanndllisilla
reiteilla olevien kuljettajien tyOpaivia, joissa tydmaara on vahainen. Lisaksi olisi
vahemman tarvetta maarittaa tilausperusteisille palveluille kuljettajaa jokaiselle
paivalle, vaan se voisi toimia tehtavassaan vain osan viikosta. Muina paivina kul-
jettajalla olisi mahdollisuus suorittaa tilauksia kappaletavara-autolla tai erikseen
sovittuja tilauksia. Vaihtoehtona on myos varastossa sijaitsevien astioiden puh-
distaminen tai muut astiavaraston yllapitoon liittyvat tehtavat.
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6.2 TyoOntekijoiden ohjattavuus

Onhjeistetaan kuljettajia tarpeen mukaisesti yhtenaisesta toimintamallista ongel-
matilanteessa, jossa kuljettaja ei pysty suorittamaan tilausta asiakkaan luona.
Kuljettajan tulisi merkita TCS-jarjestelmaan kaynti ilman tyhjennysta. Aikaisem-
min toimintamallit ovat olleet eriavia kuljettajien valilla. Osassa tilanteista kuljet-
taja merkitsee astian maaranmuutoksella nollaksi, jolloin yritysta ei laskuteta mis-
taan. Lisaksi kuljettaja on saattanut ottaa hanelle tutuksi tulleelta asiakkaalta yli-
maaraista jatetta asiakkaan sita pyytaessa eika ole kirjannut kyseista palvelua tai
ylimaaraista jatetta jarjestelmaan, jolloin han on tietoisesti antanut asiakkaalle
palvelua ilman veloitusta. limaisen palvelun tarjoamiseen pyrittaisiin saamaan
muutosta ohjeistuksella, jossa toimintatapaa saisi kayttaa vain tydonjohdon maa-

rittdmissa, hyvin rajallisissa tilanteissa.

Ohjeistus vahvistaisi myos kuljettajien kasitysta heille annetuista rajoista oman
paatantavallan seka itseohjautuvuuden suhteen. Aikaisemman laskelman ja sii-
hen annettujen arvojen perusteella nollaksi merkitty tilaus tuottaa kuljettajaa koh-

den yritykselle kuluja 893 € vuodessa.

TCS-jarjestelman raportoinnista ei pysty suoraan huomaamaan vaarin merkittyja
tilauksia eika niin toimivien kuljettajien maaraa. Vaarat merkinnat iimenevat haas-
tattelujen seka havaintojen perusteella. Yksikossa arviolta nelja kuljettajaa mer-
kitsee suorittamatta jaaneen tilauksen nollaksi, jolloin annetuilla arvoilla vuo-
tuiseksi tappioksi tulee 893 € x 4 kuljettajaa = 3572 €. Laskelma on suuntaa-

antava.

6.3 Kappaletavarakuljetusten ajojarjestys

Toimitus- ja noutotilauksia suorittavien kappaletavarakuljetusten alueellinen ajo-
jarjestys otetaan kayttoon heti tilausmaaran kuljettajaa kohden sen mahdollista-
essa, jolloin kuljettajan on mahdollista toimia paivan aikana vain tietylla alueella,
laajan alueen sijasta. Asiakkaiden itsensa tilauksien toteutumiselle asettamien

paivamaaraan seka kellonaikaan liittyvien toiveiden huomioimista vahennetaan.
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Paivamaaraan sidottujen tilauksien vaheneminen tehostaisi mahdollisuutta siir-
tya paiva/alue kohtaiseen ajojarjestykseen. Asiakkaan kynnys ajankohdan
muuttamiselle lisdantyisi, mikali silla olisi nostava vaikutus hintaan. Taulukon 1
laskelman ja sen siihen annettujen arvojen perusteella tilauksien suorittaminen
vain tietylla alueella tuottaa yhdelta ajoneuvoa polttoainekustannuksia paivaa
kohden 14,2 €. Jos ajoneuvoa ajetaan 5 kertaa viikossa vuoden jokaisena viik-
kona, vuodessa ajoneuvo tuottaa polttoainekustannuksia siirtymien perusteella
14.2 x5 x 52 = 3692 €.

Taulukon 2 laskelmasta ilmenee, etta vastaava luku laajemmalla alueella tilauk-
sia suorittaessa olisi samalla kaavalla 6266 €. Tilauksien suorittaminen aluekoh-
taisesti tulisi annetuilla arvoilla 6266 — 3692= 2574 € edullisemmaksi ajoneuvoa
kohden. Yksikossa toimitus- ja noutotilauksista koostuvia kappaletavarakuljetuk-
sia hoitaa paasaantoisesti noin 3 ajoneuvoa, jolloin niiden osalta polttoaineiden
vuosisaastoiksi tulisi 3 ajoneuvoa x 2574 € = 7722 €. Laajemmalle alueille ja-
kautuneiden tilauksien siirtymat kuluttavat lisaksi 55 % enemman aikaa, jolloin

myos tuottavaa tydaikaa jaisi muutoksen jalkeen enemman kaytettavaksi.

6.4 Ergonomiset haasteet

Lukkotappeihin jaavat paperit tai staattisesta sahkosta johtuva paperin jaaminen
astiaan aiheuttaa kuljettajan tydergonomialle haasteita. Kuljettaja joutuu saan-

nollisesti keraamaan tyhjennyksen jalkeen jaaneita papereita astian pohjalta.

Tilannetta helpotetaan lisaamalla ajoneuvoihin roskien keraykseen tarkoitetut
pihdit, jotka soveltuvat kokonsa puolesta kaytettavaksi astian sisalla. Pihtien

avulla kuljettaja kykenee pitamaan selan suorana paperia poimiessa. Muutok-
sen toivotaan parantavan tydergonomiaa seka vahentavan mahdollisuutta sii-

hen liittyvaan sairaspoissaoloon.
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6.5 Johtopaatokset

Ongelmien analysoinnissa tehtyjen suuntaa antavien laskujen perusteella muu-
tokset kappaletavara kuljetusten ajojarjestelyssa toisivat ajoneuvoa kohden 2575
€:n saastot vuositasolla, minka lisaksi myos laajemmalle alueelle jakautuneiden
tilauksien muodostama 55 %:n lisdys tydajankayttoon poistuisi. Vaaran TCS-kuit-
tauksien osalta yritys tekisi 893 € vahemman tappiota vuositasolla sellaista kul-

jettajaa kohden, joka merkitsee tilauksen kyseisella tavalla.

Kehitysehdotuksien tehollista vaikutusta tuotantoon ei voitu havaita alkuperaisen
suunnitelman mukaisesti, astiaa/tunti-mittarilla. Vuodenvaihteen aikoihin annetut
ehdotukset sijoittuvat yritykselle kiireiseen aikaan, jolloin sopimuksia seka asiak-
kuuksia vaihtuu, mika itsessaan aiheuttaa muutoksia tehokkuuslukemaan. Tar-
kastelujakson sijoittuminen kyseiselle ajankohdalle ei antaisi todellista kuvaa eh-

dotettujen muutoksien vaikutuksesta.

7 Yhteenveto

TyoOn tavoitteena oli kehittdd Lassila & Tikanojan tietoturvapalveluita tarjoavan
yksikon tuotantoprosessia. Prosessin kehittamisen ja ongelmakohtien lapikayn-
nin tarkoituksena oli antaa yritykselle parempaa kasitysta kyseisen yksikon nyky-
tilasta. Tutkimukseen hain tietoa osallistumalla kenttatyohon, havainnoimalla
seka useilla vapaamuotoisilla haastatteluilla. Tutkimuksissa tehtyja havaintojen
vaikutusta tuotantoon tuin lukemalla kirjallisuutta prosessin kehittamisesta seka

tuotantoon vaikuttavista hukista.

TyOssa tarkasteltiin tuotannon rakennetta ja sen nykytilaa. Tuotantoon vaikutta-
vat ongelmakohdat havaittiin, minka jalkeen ongelmakohtia analysoitiin seka sel-
vitettiin mahdollisuuksia vaikuttaa niihin tyon rajauksen huomioon ottaen. Mah-
dollisista kehityskohteista priorisoitiin ne, joissa mahdollinen hyoty yritykselle on
suurin. Tyon rajauksen puitteissa ongelmakohtia pyrittiin kasittelemaan yleisella
tasolla, niin etteivat havaitut ongelmat yksiloidy keneenkaan tai vaaranna tieto-

turvaa.
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Tyon tuloksena syntyi ehdotuksia kaytanndn muutoksiin, joilla ratkaistaan havai-
tut ongelmakohdat. Ty0ssa olevat havainnot tulivat yritykselle joko taysin uutena

tietona, tai ne vahvistivat aiempia epailyksia tuotantoon liittyvista ongelmista.

Kehitysehdotusten vaikutus nahdaan yksikonpaallikdlle seka palvelupaallikdlle
teetetysta kyselysta, jossa he arvioivat muutoksien tuomia vaikutuksia. Kyselyn
perusteella muutoksien uskotaan nostavan nykyista tehokkuuslukemaa as-
tiaa/tunti-mittarilla. Havaitut ongelmat kohdistuivat tuotantoprosessien sellaisille
alueille, jotka myos he ovat kokeneet ongelmallisiksi. Ajojarjestelyssa ja reittilo-
gistiikassa on havaittu ongelmia aikaisemminkin, ja reittilogistiikkaa voidaan pitaa
yleisena haasteena, jonka kanssa arjen toiminnoissa ollaan tekemisissa. Muu-
toksilla ei ole suoraa vaikutusta asiakastyytyvaisyyteen, ehdotuksien lisaama te-
hokkuus ja sen myota vaheneva maara myohastyneita tilauksia voi parantaa asi-

akkaiden tyytyvaisyytta tai vahintaan sailyttaa sen nykyisella tasolla.

Yksikon kuljettajissa ehdotetut toimintamuutokset voivat aiheuttaa vastarintaa
tyoympariston muuttuessa. Kuljettajat voivat myos kokea omien vaikutusmahdol-
lisuuksiensa vahentyvan tehtavalistojen seka ajoreittien suhteen. Lyhyempia siir-
tymia asiakkaiden valilla seka toiminnan jarkevoittamista liiketoiminnan kannalta
voidaan pitaa kuljettajille riittavana perusteena muutoksille. Kokonaisuudessaan
yksikonpaallikko seka palvelupaallikko olivat tyytyvaisia ehdotettuinin muutoksiin.
(Aalto 2022; Huurinainen 2022.)
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