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1 Johdanto

1.1 Voiko ty6ta tutkia ja mitata

Sana tyontutkimus on monelle jo pitkaankin tyoeldmasséa toimineelle hieman outo ja
salaperéinen. Mita talla sanalla oikeasti tarkoitetaan? Ovatko sanat tyontutkimus ja
tydnmittaus synonyymeja? Miten naiden kahden sanan sisaltd eroaa toisistaan?
Yhteista sanoilla on ainakin se, etta ne liittyvat sanaan rationalisointi, jonka Frederik

W. Taylor aikoinaan nosti esille.

Tydnmittaus sanana on varmasti tuttu ainakin sotien jalkeen konepajoilla
tyoskennelleille tydntekijdille. Talloin tyoté tehtiin useasti urakalla tai osaurakalla ja
nama urakat mitoitettiin tyonmittauksella. Nykyisin pelkalld urakkapalkalla ei enda
useastikaan tyoskennelld. Tyonmittaus ei ole kuitenkaan havinnyt, koska nykyaan
kaytetaan tyotehon lisddmiseen erilaisia kannustavia palkanlisia. Naiden

kannustepalkkausjarjestelmien tekemiseen tarvitaan useasti tyénmittausta.

Aihe on yh& ajankohtainen, ja tydmarkkinakeskusjarjestot asettivatkin
tuottavuusasiantuntijatydryhman, joka julkaisi v. 2011 oppaan tyontutkimukseen
liittyvista kaytannoista. Elinkeinoelaman keskusliitto EK ja Suomen Ammattiliittojen
Keskusjarjestd SAK asettivat yhdessa tdméan tyéryhman, johon kuului myds
pitkaaikainen alan kouluttaja Johtamistaidon opisto JOT. Tydryhma julkaisi oppaan
Tyontutkimuksen kasitteita, menettelytapoja ja kayttokohteita (Ahokas, Tiihonen,
Neuvonen & Suikki 2011). Kyseisessa julkaisussa on yhteisesti sovitut pelisdannot
yrityksissa tehtaviin tyontutkimuksiin. Tyéryhmé myads painottaa oppaassaan, etta
tyontekijoiden hyvinvointia ei saa unohtaa. Tuo painotus ehka erottaa myos sanat

tyontutkimus ja tydnmittaus.

Myohemmin esitettavan tutkimuksen mukaan logistiikan aiheuttamat kustannukset
ovat noin 12 % suomalaisten yritysten liikevaihdosta. Varastoon sitoutunut pddoma

ja varastoiminen muodostavat noin puolet logistiikan aiheuttamista kustannuksista.



Ei ole siis ihme, ettd tyontutkimukset on kohdistettu my6s varastoihin ja niissa
tapahtuviin toimintoihin. Ensimmaiset tyontutkijat tulivat
tydnmittauspoytékirjoineen paakaupunkiseudun keskusvarastoihin 1980-luvun
taitteessa. Nyt ndissa keskusvarastoissa maksetaan kannustavaa palkanlisaa, joka
perustuu tydntekijan henkilokohtaiseen tydtehoon. Tyontekijat saavat liittojen
sopimien taulukkopalkkojen liséksi tulospalkkiota. Silla voi olla yrityksissa eri nimia, ja

useasti varastoissa sita kutsutaan suoritteeksi.

Perinteisesti tydnmittauksia on tehty ja tehd&an tuotannon eri tyévaiheissa
teollisuusymparistdssa. Teknologiateollisuus on varmasti hyva esimerkki siitd, missa
tyonmittausta on kaytetty ja kdytetaan. Kuljetusalallakin on tehty tydnmittauksia ja
on luotu erilaisia standardiaikajarjestelmid. Jopa kiinteisténhuoltoalalla tehdaan
tyonmittauksia, joiden avulla mitoitetaan mm. huoltomiesten hoitamien kiinteistéjen

lukumaéra. Tyontutkimusta ja -mittausta kaytetdan siis yleisesti eri aloilla.

1.2 Opinn&ytetyotn tarkoitus

Taman opinnéytetyon tarkoituksena on tarkastella EK-SAK tuottavuustydéryhméa
2011:n maarittelemia tyontutkimuksen nékodkulmia ja osa-alueita seka
tyonmittauksen kayttoa varastoissa. Mita EK-SAK tuottavuustyoryhma 2011
sisallyttaa tyontutkimuksen néakokulmiin ja osa-alueihin? Taté asiaa tarkastellaan
varastoymparistossa. Paapaino kohdistuu kuitenkin varastoissa suoritettaviin
tyonmittauksiin. Tarkoituksena on, ettd tdman opinnaytetyon kirjoittaja ja sen lukijat

saavat késityksen varastoissa ja logistiikkakeskuksissa tehtévistéa tyénmittauksista.

Varastoissa tyontutkimukset kohdistuvat varastorakennusten sisélla ja ulkoalueilla
tapahtuvaan toimintaan eli sinne, missa ihmiset tydskentelevét ja koneet seka
laitteet liikkuvat. Varastoissa, kuten myos teollisuuslaitoksissa, tutkitaan tyon
tekemistd, tekemiseen kuluvia aikoja, olosuhteita, tydsté aiheutuneita kustannuksia

seka erilaisia vaihtoehtoja, joilla toimintaa pystyttéisiin kehittdmaan. Toivottavasti



tama opinndytetyo innostaa myos jotakuta lukijaa kehittamaan yrityksensé varaston

toimintaa hyddyntéen tyontutkimusta ja tyonmittausta.

Opinnéytetyon kirjoittajan toisena padmaéaarana on pohtia, antaisiko tyontutkimuksiin
perehtyminen ideoita vuonna 1992 kaupparekisteriin (numero: 532860)
rekisteroidylle yritykselle, jonka toiminnan laatu on
”Materiaalitoimintoihin liittyvaé suunnittelua, koulutusta seka
materiaalitoimintoihin liittyvien tydtehtéavien suorittaminen”.
Lisaisiko tyontutkimukseen ja — mittaukseen liittyva osaaminen téllaisen yrityksen

markkina-arvoa?

Opinnaytetytssa tarkastellaan myds varastoissa kdytettavan teknologian
kehittymistd. Varastoissa kehitys onkin ollut nopeaa. Keskusvarastoissa
automaattisesti toimivat korkeavarastot ovat voineet korvata perinteiset matalat
kuormalava- ja pientavarahyllyt. Kuormalavat ja irralliset kollit voivat liikkua
kuljettimia pitkin, eik& niiden siirtelyssa enaa tarvita inmisia. Erilaiset lajittelijat
lukevat kolleissa olevat viivakoodit ja lajittelevat ne eri rullaradoille viivakoodeista
saamiensa ohjeiden mukaan. Robotit voivat kerata pimeéssa varastohallissa
asiakastoimituksia seké taydent&a itsendisesti omat kerailypaikkansa. Automatisointi
jatkaa yha tuloaan ja omalta osaltaan vahentaa perinteista kasityota ainakin suurissa
varastoissa. Uusi teknologia on tullut keskusvarastoihin seka logistiikkakeskuksiin, ja
talléin myds tyontutkimuksien tarve on vahentynyt. On siirrytty koneaikaan ja

tyontekijat on korvattu erilaisilla koneilla ja laitteilla.



1.3 Aiheen rajaus ja tutkimusmenetelmat

Aiheen tarkastelu rajataan EK-SAK tuottavuustyoryhma 2011:n méarittelemien osa-

alueiden ja ndkokulmien tarkasteluun varastoympaéristssa ja tyonmittauksen

kayttoon varaston eri toiminnoissa. Opinndytetyon avulla pyritdan saamaan

vastauksia seuraaviin kysymyksiin:

Mit& sanat tydntutkimus ja — mittaus tarkoittavat?
Mit& asioita pitdd huomioida ennen tydnmittausten aloittamista?
Mitk& ovat ne kohteet varastoissa, joissa tyonmittauksia tehd&an?
0 Missd varaston prosesseissa tyonmittauksia tehdéan?
Mihin tydnmittauksen tuloksia hy6dynnetaan?
0 Miten tyonmittauksien tuloksia hyddynnetaan palkkauksissa?
0 Mitka ovat ne muuttujat, joihin palkkiojarjestelméat perustuvat?
Varaston koon vaikutus tyénmittauksen kaytt6on?
Miten uusi teknologia on helpottanut varastotyota tai korvannut kokonaan
tyontekijat?

0 Mitd sanat kone- ja prosessiaika tarkoittavat

Liikkumatila varastoissa rajataan saapuvien autojen purkamisesta lahtevien autojen

lastaukseen eli tavaranvastaanotosta lahettdmoon. Aiheen tutkimiseen kaytettiin

kvalitatiivista eli laadullista tutkimusta. Haastateltavat henkil6t ovat

tyontutkimuksia tekeva konsultti
tyontutkijoiden esimies
varastotoiminnoista vastaavat esimiehet
kehittdmisasiantuntija/kouluttaja
varastossa tyoskentelevat tyontekijat
alan yhdistyksissa toimivat henkil6t

uutta varastoteknologiaa markkinoivan yrityksen edustaja.



Ennen haastatteluja oli tiedossa, etta elintarvikealan ja kaupan alan yrityksissa on
tehty tyonmittauksia (ks. luku 9.1 ja 9.2 s. 69-75). Yritykset kuuluvat suuriin

yrityksiin, joissa perinteisesti tyonmittauksia on tehty. PK yritysten tilanteesta ei tata
tietoa ollut (ks. luku 9.3 s. 75-77). Lisaksi aiheeseen perehdyttiin alan kirjallisuuden ja

netisté |0ydetyn aineiston avulla.

2 Pyrkimys kannattavaan liikketoimintaan

2.1 Yritysten toimintaymparisto

Suomessa toimivista yrityksista suurin osa on alle kymmenen henkil6a tyollistévia
mikroyrityksid. Yritykset jaetaankin yleisesti niiden tyollistaman henkilostomaaran
mukaan

e suuriin (yli 250 tyontekijaa)

e pieniin ja keskikokoisiin yrityksiin (10-250 tydntekijaa)

e mikroyrityksiin (alle 10 tyontekijaa).

Suuria yrityksia ei vuonna 2009 ollut Suomessa kuin noin 600. Yritysten lukumaara
kuitenkin vaihtelee vuosittain, koska uusia perustetaan jatkuvasti ja osa vanhoista
lopettaa toimintansa. (Haverila, Uusi-Rauva, Kouri & Miettinen 2009, 14.)
Tilastokeskuksen mukaan Suomessa toimi vuonna 2012 maa-, metséa- ja kalatalous
pois lukien 266 909 yritysta, joista 93 % oli mikroyrityksia (Yrittdjyys Suomessa,
2013). Myo0s yritysten valisissa kilpailutilanteissa tapahtuu jatkuvasti muutoksia.

Pahimmillaan kiristyva kilpailu ajaa huonosti toimivia yrityksia konkurssiin.

Yli miljoonan suomalaisen palkansaajan keskusjarjestt SAK ilmoittaa kotisivuillaan,
ettd Suomessa irtisanottiin vuonna 2013 noin 14 500 tydntekijaa. Edellisvuonna

irtisanottavia oli ollut hieman enemman eli I1ahes 16 000 tyontekijdd. Suurimmat



irtisanojat olivat Metso, Renesans Mobile, STX ja Nokia. (Ankara irtisanomistahti
jatkui viime vuonna 2014.) Naiden yritysten toiminta-aloista voi paatelld, etta
teknologiateollisuudella ei mennyt erityisen hyvin. Yhteistoimintaneuvotteluja on siis

kayty ja varmasti kaydaan jatkossakin myds muiden alojen yrityksissa.

Tilastokeskus kirjoitti kotisivuillaan, ettd Suomessa haettiin vuonna 2013 yli 3 000
yritysta konkurssiin. Lukumaara on 5,7 % suurempi kuin edellisen& vuonna.
(Konkurssien méara kasvoi 5,7 % vuonna 2013.) Luvuista voi paatella, ettd yrityksilla
tai tyonantajilla ei myoskaan mennyt hyvin. Elinkeinoelaman keskusliitto EK ja sen
jasenyritykset ovat myds varmasti huolissaan ndisté luvuista. Konkurssien suureen
lukumaéaraan vaikuttivat seka koti- ettd ulkomaan tapahtumat. Euroopassa samoin

kuin muualla maailmassa talouden rattaat eivat pyorineet taydella teholla.

Kilpailukykyinen yritys on joka tapauksessa paras vaihtoehto yrityksen eri
sidosryhmille. Hyvalla kilpailukyvylla yritys pystyy takamaan mm.

e tyOpaikat yrityksen tyontekijoille

e omistajille tuottoa sijoitetusta padomasta ja yrittamisen riskista

e verotuottoja ja hyvinvointia yhteiskunnalle

e yrityksen rahoittajille korkotuottoja

e Yyhteistybkumppaneille taloudellista hyotya.

Yritysten toimintaymparisttssa on kuitenkin tapahtunut ja myos jatkuvasti tapahtuu
muutoksia. Nama muutokset yrityksen pitda ottaa huomioon myds omassa
toiminnassaan. Pikemminkin voisi sanoa, etta yrityksen pitéisi hyvissa ajoin ennustaa
tulevat muutokset, jotta se voisi sopeutua niihin ennen kilpailijoitaan ja parantaa

samalla ndin kilpailukykyaan.

Amerikkalainen professori Michael E. Porter jakaa yrityksen toiminnot kahteen
osaan: tuki- ja perustoimintoihin (ks. kuvio 1). Yhteista néilla toiminnoilla on se, etta
niiden on luotava arvoa yrityksen asiakkaille. Hyvin toimivat tuki- ja perustoiminnot
tuovat kilpailuetua yritykselle jatkuvasti kiristyvassa yritysten valisessa kilpailussa.

(Porter 2006, 77-78.)
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TUKITOIMINNOT

YRITYKSEN PERUSRAKENNE

INHIMILLISTEN VOIMAVAROJEN HALLINTA

TEKNIIKAN KEHITTAMINEN
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m— > X

TULO- | OPERAA- | LAHTO- | MYYNTIJA| MYYNNIN
LOGIS- TIOT LOGIS- | MARKKI- | JALKEISET
TIKKA TIKKA NOINTI | PALVELUT

PERUSTOIMINNOT

Kuvio 1. Arvoketju Michael E. Porterin mukaan (Porter 2006, 77-78).

2.2 Varastointi yksi kustannustekija

Michael E. Porter (2006, 77—-88) luokittelee tulo- seka lahtdlogistiikan arvoketjun
perustoimintoihin. N&ihin kahteen perustoimintoon siséltyy tavalla tai toisella myos

varastointi, joka omalta osaltaan tuo yritykselle kustannuksia.

Erilaisia varastoja on my6s perustoimintoihin luokitellussa operaatioissa el
tuotannossa, joissa tuotteita jalostetaan. Tuotannon varastoja ovat mm. tydkalu-,
tarvike- seka erilaiset vélivarastot. Konepajoilla on perinteisesti tehty erilaisia
tyonkulkukaavioita, joissa kuvataan tuotteen valmistusprosessi. Naissa kaavioissa on

selvitetty tyOvaiheet sek& valmistusprosessin sisalla tapahtuva varastointi ja kuljetus.

Hokkanen, Karhunen ja Luukkainen (2002, 23) jakavat Porterin esittamat
perustoiminnot vield pienempiin osiin seuraavasti:
Operaatiot kattavat

e tuotesuunnittelun

e tuotteen jalostuksen
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e keskeneraisen tuotannon

e vaiheiden valiset siirrot.

Tulologistiikka kéasittaa
e tavaran vastaanoton
e tavaran tarkastuksen
e pakkausten purkamisen

e varastoon sijoittamisen.

Lahtologistiikka sisaltda
e varastosta kerdilyn
e pakkaamisen
e |&hetyksen

¢ lahtoasiakirjojen laatimisen.

Miksi yleensa varastoidaan? Varastothan aiheuttavat vain kustannuksia. Pelkat
varastointikustannukset ovat Rushtonin, Crouherin ja Bakerin (2006, 264) mukaan 22
% logistiikan aiheuttamista kustannuksista. Liséksi tulevat vaihto-omaisuuden
aiheuttamat kustannukset, jotka ovat varastointikustannuksia suuremmat (Solakivi,

Ojala, Lorentz, Laari & Toyli, 2012, 82-83).

Harva varastossa tydskenteleva oikeasti miettii varastoon sitoutunutta pddomaa ja
sen aiheuttamaa kustannusta, joka onkin yllattavan suuri. Tarkedmpaa tuntuu olevan
se, ettd tavara ei lopu kesken ja asiakkaat saavat heti tilaamansa tuotteet. Tall6in

my0s saastytaan asiakkaiden ja esimiesten moitteilta.

Jouni Sakki antaa kaksi syyté varastojen muodostumiseen. Ensiksi myyjalta saapunut
tavaraerd on suurempi kuin senhetkinen tarve. Tall6in ylimaaraiset saapuvasta
tavaraerastd jadvat varastoon odottamaan ”omaa toimitustaan”. Toisen syyn
varastoimiseen Sakki kertoo johtuvan epdvarmuudesta. Halutaan varmistaa, etta
tuotteita on aina varastossa. Ei tiedetd, koska tuotteita tarvitaan, mutta halutaan

varmistaa, ettd niita varmasti l0ytyy tarvittaessa. (Sakki 2003, 74.)
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2.3 EK-SAK tuottavuustydryhmé 2011

Suomen Ammattiliittojen Keskusjérjesto SAK ja vuosina 1907-1992 toiminut Suomen
Tybnantajan Keskusliitto STK solmivat vuonna 1968 SAK-STK
rationalisointisopimuksen. Silla sovittiin pelisaédnnot rationalisointityon
suorittamiseen tyopaikoilla. Talloin vastakkain oli kaksi osapuolta eli tydnantajat sek&
tyontekijat. Tuohon aikaan molemmat osapuolet ajoivat ehka Iahinna omia etujaan.
Maailman meno oli myds nykyista rauhallisempaa, ja muutokset kansainvalisessa ja

kotimaan kaupankaynnissa tapahtuivat hitaasti.

Nyt muutokset tapahtuvat verrattain nopeasti. Keskusjarjestojen asettama EK-SAK
tuottavuustyoryhmé 2011 painottaakin tavoitteellista yhteistoimintaa tydnantajan ja
tydntekijoiden valille (Ahokas, Tilhonen, Neuvonen & Suikki 2011, 5). Menestyva
yritys tarjoaa kuitenkin kummallekin osapuolelle paremman vaihtoehdon kuin yritys,
jonka toiminta on loppumassa. Niinp&4 omien etujen ajaminen pitéisi nyt
asiantuntijatyéryhman mukaan vaihtaa tavoitteelliseen yhteistoimintaan (ks. kuvio
2).

Tyon-
antajat

Tyon-

tekijat

Yrityksen
toiminta-
ymparisto

Kuvio 2. Menestyvan yrityksen peruselementtien toimintavaatimukset.
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Tybnantajia EK:n ja SAK:n yhteisesti asettamassa tuottavuustyoryhméssé edustaa nyt
EK eli Elinkeinoeldamén keskusliitto ry. Se kertoo kotisivuillaan edustavansa noin 16
000:ta jasenyritystd, joissa tyoskentelee I&hes miljoona tydntekijad. Namé
jasenyritykset edustavat myos 95 %:a Suomen viennisté. (Mika on EK, 2014.)
Huomiota kannattaa kiinnittaa erityisesti siilhen, etta kysymyksessa on osapuolien
yhteisesti asettama yhteistyoryhma. Yhteisia pelisdanttja haetaan yhdessa seka

pyritdén yhteistyohon.

EK-SAK tuottavuustydryhma 2011 on laatinut ohjeet tyéntutkimuksessa kaytettavista
menettelytavoista, joita tima opinndytetyokin tarkasti seuraa. Ohjeissa on
menettelytavat, joita sopimuksen mukaisesti tydpaikoilla nyt pitéa noudattaa.
Naiden kahden tydmarkkinakeskusjarjeston asettamassa tyoryhmaéssa koulutuksen
asiantuntijana oli Johtamistaidon opisto, joka oli jo pitk&an toiminut

tyontutkimukseen liittyvien koulutuksien jarjestajana. (Ahokas ym. 2011, 4.)

3. Tyontutkimus

3.1 Teollisen vallankumouksen kdynnistyminen

Teollisen vallankumouksen katsotaan kdynnistyneen, kun englantilainen kylaseppa ja
rautakauppias Thomas Newcomen (1664-1729) kehitti ensimmaisen hdyrykoneen
1700-luvun alussa. Skotlantilainen matemaatikko ja insin60ri James Watt (1736-
1819) kehitti Newcomen hoyrykonetta siten, ettd sitd alettiin hy6dyntaa yleisesti
erilaisten koneiden voimanlahteena. Watin kehittdmasté hoyrykoneesta tulikin
teollisuuden vallankumouksen lippulaiva, joka sai teollisuuden rattaat pyérimaan yha

tehokkaammin (Schon 2013, 55).

Séahkdmoottorien kehittdmisen aloitti englantilainen tiedemies Michael Faraday

(1791-1867) 1800-luvun alussa. Sdhkomoottoreiden kehittdmiseen ovat
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osallistuneet sittemmin monet muutkin historian merkkihenkil6t. Nykyisin

sahkomoottorit ovat padasiallinen voimanléahde teollisuuden eri koneissa ja laitteissa.

Kylasepat ovat jo jdaneet historiaan, ja tyota tehdaan nykyisin suurissa
teollisuuslaitoksissa. Tydskentely suurissa yksikodissa perustuu pitkalti tydntekijoiden
ja tyontekijoiden seka erilaisten mekaanisten laitteiden valiseen yhteistyohon.
Teollisen vallankumouksen alkaessa ei tunnettu sanoja kuten kone- tai prosessiaika,
joita nykyisin kéaytetaan erilaisissa tyontutkimustulosten raporteissa. Kone- tai
prosessiaika on aika, jonka kone vaatii tietyn tyon suorittamiseen. Siihen ei tydntekija
voi vaikuttaa omalla joutuisuudellaan, vaan kone tekee tyon sdadetylla nopeudella.
Tallainen aika varastoissa on esim. hyllystéhissin kuljettaman kuormalavan vienti
korkeavarastossa olevaan kuormalavahyllyyn. Tydntekija ei voi myoskaén vaikuttaa

kuljettimella liikkuvan kuormalavan nopeuteen.

3.2 Tyontutkimus mukaan teollisuuteen

Fredrik W. Taylorin (1856-1915) opit kdynnistivat aikoinaan keskustelun
rationalisoinnista ja tyontutkimuksesta. Han kirjoitti teemasta vuonna 1911
teoksessaan The Principles of Scientific Management. Arvi A. Karisto suomensi kirjan
vuonna 1914 nimella Tieteellisen liikkeenjohdon periaatteet. Suomessa
rationalisointitydn kaynnisti virallisesti pddesikunta jatkosodan aikana ja vuonna
1944 perustettiin myds Tyontutkijain kilta. Sen perustivat paaesikunnassa toimineet
tyontutkijat. Tasta alkoi myds Tuottavuusmiesten Killan Helsingin kerhon toiminta.
Kerhon nimi muuttui myéhemmin Helsingin Rationalisointiyhdistykseksi HRY ry:ksi.
(Voitto & Pehrman 1994, 9 - 10.) Alueellisia yhdistyksia 16ytyy myds eri puolilta

Suomea.

Sanat rationalisointi ja tyontutkimus mielletdan useasti tyéhon kuluvan ajan
mittaamiseksi. Taman taas tyontekijat mieltavat helposti hiostamiseksi. Tydnantaja
ikdan kuin ottaisi viimeisetkin pisarat tyontekijan selkanahasta. Arto Voitto (1994, 9)

maadrittelee rationalisoinnin kirjassa Ihmiskasvoinen rationalisointi seuraavasti:
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“Rationalisointi kasitteend merkitsee jarkeistamista ja yhtenaistamista.
Se tarkoittaa koko toimitusketjun jarkeistamista niin taloudellisen
tuloksen parantamiseksi kuin tydturvallisuutta, ergonomiaa
(tyofysiologiaa ja — psykologiaa), yleensa ihnmisen huomioon ottamista.
Tarkoitus paastéa inhimillisempaan ja taloudellisesti parempaan
toimintaan.”

Nykyisin tyontutkimuksen keskeisin tarkoitus ei ole enad ollut perinteisen

urakkapalkan maarittaminen.

3.3 Maaritelmia

EK-SAK tuottavuustydryhma 2011 méaritteli julkaisemassaan selvityksessa (Ahokas
ym. 2011, 4 - 6) tyontutkimuksen tavoitteita mm. nain:
“Tydntutkimuksen tavoitteena on parantunut tuottavuus, tydhyvinvointi
ja kannattavuus tehokkailla, taloudellisilla ja turvallisilla
tyomenetelmilld ja ty6olosuhteilla. Tyontutkimuksen tavoitteena on
selvittda ja kehittaa tutkittavan tyon tyémenetelmat, ergonomia ja

ajankaytto.”

Haverila ja muut (2009, 490) méarittelevat tydontutkimuksen seuraavasti:
"Tydntutkimus on ihmisten, materiaalien ja tuotantovélineiden
yhteistoiminnan jarjestelmallista tutkimista tarkoituksena loytaa paras
menettelytapa. Sen paamaarana on liséksi hyvien tydolosuhteiden

luominen ja tydnsuorittamiseksi tarvittavan ajan maarittdminen.”

Useasti mainitaan, ettd juuri tyéntekijat ovat yrityksen térkein voimavara. Tosin
tyontekijat tarvitsevat myo6s hyvin toimivaa yritysta, joka pystyy tarjoamaan heille
tyopaikkoja jatkossakin. Tdmé onnistuu vain, jos yritysta jatkuvasti kehitetaan.
Pohjola, Pekkarinen ja Sutela (2006, 82) kirjoittavat, ettd yrityksen kannattavuuteen

voidaan vaikuttaa joko tuotteiden korkeilla hinnoilla tai alhaisilla
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tuotantokustannuksilla. Jalkimmaiseen vaihtoehtoon p&astaan hyvin suoritetun

tyontutkimuksen avulla.

3.4 EK-SAK tuottavuustydryhmé 2011:n nédkokulmat ja osa-

alueet

Michael E. Porterin (2006, 77-78) mainitsemia yrityksen eri toimintoja voidaan tutkia
ja kehittaa tyontutkimuksen avulla. Ndissa toiminnoissa tydskentelevia ihmisia seka
heidén tydymparistdaan ei saa kuitenkaan unohtaa, vaan pitaé toimia EK-SAK

tuottavuusty6ryhma 2011:n asettamien tavoitteiden mukaan.
Tuottavuustydryhman mukaan tyontutkimuksissa tyota on katsottava kolmesta eri

nakokulmasta. Talla pyritddn huomioimaan yrityksen kannattava toiminta sekéa

yrityksessa tyoskentelevat tyontekijat. Kyseiset nakokulmat on esitetty taulukossa 1.

Taulukko 1. EK-SAK tuottavuustydryhma 2011:n asettamat ndkokulmat (mts. 6).

Nékdkulma Tarkastelun kohde ja paamaara

Taloudellinen Tyon ja tydmenetelmien kustannukset ja naiden

kustannusten pienentdminen

Teknologinen Uuden tekniikan hyddyntadmismahdollisuus
kustannusten alentamiseen ja tyontekijoiden

hyvinvoinnin liséadmiseen

Tyontekija Ergonomia, tyGturvallisuus ja tyontekijoiden

tyohyvinvointi sekéa ndiden parantaminen
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EK-SAK tuottavuusty6ryhma 2011 jakaa tyontutkimuksen vield neljaan osa-
alueeseen. Nailla pyritddn padsemaan alaluvussa 3.3 (s. 15) esitettyihin méaéaritelmiin.
Osa-alueet on kuvattu taulukossa 2. Taulukon 1 kolmea nékokulmaa ja taulukon 2
neljaé osa-aluetta tarkastellaan myéhemmin tarkemmin luvussa 4

varastoymparistossa (s. 21-).

Taulukko 2. EK-SAK tuottavuustydryhma 2011:n asettamat osa-alueet (mts. 6).

Osa-alue Sisalto

Menetelmatutkimus Mahdollisimman turvallisen ja tehokkaan

tydomenetelméan kehittdminen ja kayttoonotto.

TyOn vakiinnuttaminen | Varmistetaan, etta tehokkain ja turvallisin
tydmenetelma on kaikkien tyontekijoiden kaytdssa
ja kehittamista jatketaan myos edelleen

menetelmatutkimuksen avulla.

Tybnopastus Varmistetaan, ettd tyOntekijat osaavat ja kayttavat
tyossaan tehokkaita ja turvallisia tydbmenetelmié
seké jatkossa my0s kehittavat edelleen omaa

ammattitaitoaan.

Tyonmittaus Maéritetaan tietyn ennalta maaritellyn tyotehtavén
tekemiseen tietylla tehokkaalla ja turvallisella

tydmenetelmélld kuluva aika eli tydnarvo.
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3.5 Tyomarkkinakentta ja lainsdadanto

3.5.1 Ty0ehtosopimukset

Suomessa yli 75 % palkansaajista on liittynyt joko oman alansa ammattiliittoon tai
Yleiseen ty6ttomyyskassaan YTK:hon, johon voivat liittya kaikki tyontekijat
toimialasta riippumatta. Ammattiliitot, joita on Suomessa noin 70, kuuluvat johonkin
palkansaajakeskusjarjestoon. Keskusjarjestoja on kolme:

e Suomen Ammattiliittojen Keskusjarjestd SAK

e Toimihenkilokeskusjarjesto STTK

o Korkeasti koulutettujen keskusjarjestt Akava.

Nama palkansaajakeskusjarjestot neuvottelevat tydnantajakeskusjarjestdjen kanssa
erilaisista tydmarkkinakenttaa koskevista asioista. Tydnantajakeskusjarjesttja on
nelja:

e Elinkeinoeldman keskusliitto EK

e Valtion tydmarkkinalaitos VMTL

e Kuntatyonantajat KT

e Kirkon tydmarkkinalaitos.

Palkansaajien ja tyonantajapuolen keskusjarjestot ajavat omien jaseniensa etuja.
Tuttuja ovat lahes jokavuotiset palkkaneuvottelut, joita kdyd&an usein
lakkotunnelmissa. Keskusjarjestot tarjoavat myos jasenliitoilleen monenilaisia
palveluja ja tukea erilaisten asioiden hoitamiseen. Keskusjarjestéjen nimet kuvaavat

hyvin sitd, mink& alan ammattiliittojen tai tydnantajaliittojen asioita ne ajavat.

Tybehtosopimuksissa tyontekijajarjesto ja tydnantajajarjestt sopivat alakohtaisista
tyO6ehdoista. Niitd molemmat osapuolet sitoutuvat noudattamaan. Tydehdoissa on
sovittu palkoista, lomista, tydajoista sek& muista tydpaikoilla noudatettavista
asioista. Myds rationalisointi mainitaan naissa sopimuksissa, joten ennen

tyontutkimuksen aloittamista pitaa tutustua alan tydehtosopimukseen, ettei
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voimassaolevia sopimuksia vahingossa rikota tutkimuksien yhteydessa. Ammattiliitot

ja tydnantajat kouluttavat myos omia edustajiaan joko omissa tai ulkopuolisten

kouluttajien tyontutkimuskoulutuksissa.

3.5.2 Tyblainsaadanto

Ty6ehtosopimuksia solmittaessa on huomioitava ty6lainsdadanto, jonka

valmistelemisesta ja kehittamisesta vastaa ty6- ja elinkeinoministerio.

Tyolainsdadantoon sisaltyvia lakeja ovat mm.

tyOaikalaki
tyoOturvallisuuslaki
vuosilomalaki
tyoehtosopimuslaki

laki yhteisty6toiminnasta yrityksissa.

Laki yhteistoiminnasta yrityksissa eli YT-laki velvoittaa tydnantajaa tiedottamaan

yrityksessa tapahtuvista muutoksista. Tama on hyva ottaa huomion, kun yrityksessa

kaynnistetaan tyontutkimusprojekteja. Lain 33 § kertoo (L30.3.2007/334):

"Yhteistoimintaneuvotteluissa on kasiteltava 32 §:n 1 momentissa
tarkoitetuista toimenpiteista johtuvat, tydnantajan tyénjohtovallan
piiriin kuuluvat tyontekijoiden asemaan vaikuttavat olennaiset
muutokset tyotehtavissa, tyémenetelmissa, toiden jarjestelyissa ja
tyotilojen jarjestelyissa seka siirrot tehtavista toisiin seka sdannollisen
tyOajan jarjestelyt, naihin suunniteltavat muutokset ja aiottujen
muutosten vaikutukset saannéllisen tydajan alkamiseen ja
paattymiseen samoin kuin lepo- ja ruokailutaukojen ajankohtiin, jollei

tyOnantajaa sitovasta tydehtosopimuksesta johdu muuta”.

Tyontekijoille tyontutkimuksista pitaa tiedottaa aina yhteistoimintalain hengen

mukaisesti. Tiedottamisen pitdé olla avointa ja lapindkyvaa. Kaikkia tyontekijoita,
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joita tyontutkimus koskettaa, pitdd my0s asiasta informoida. Tydpaikan

luottamusmies on yksi avainhenkil6istd, kun tydntutkimusprojektista tiedotetaan.

3.6 Koulutus

Jarjestelmallinen rationalisointity0 kdynnistyi Suomessa jatkosodan aikana ja siita
l&htien on my0s jarjestetty aktiivisesti alan koulutusta. Ideoita rationalisointitydhén
ja alan koulutukseen haettiin 1900-luvun alussa mm. Saksasta ja Ruotsista. N&issa
maissa teollisuustuotanto oli jo hioutunut ja rationalisointityd hyvéssa vauhdissa.
Amerikassa Henry Ford (1863-1947) oli kehitellyt liukuhihnan kaytt6a autojen
valmistuksessa ja oli pystynyt kasvattamaan autojen tuotantomaaria seka
pienentdmaan niiden valmistuskustannuksia hyodyntéen juuri tatd menetelmaan.
Frederick W. Taylor oli ensimmaisid, joka tieteellisesti alkoi tutkia asiaa. Yksi
uranuurtajista Suomessa oli professori Johan Jacob Séderholm (1863-1934). Han piti
kirjeitse yhteyttd mm. Frederick W. Tayloriin ja Kirjoitti kirjan Arbetets vetenskap
vuonna 1915. Insind6ri Urho Peltonen kirjoitti ensimmaiset suomenkieliset oppi- ja
kasikirjat, jotka kasittelivat rationalisointity6td 1930- ja 1940-luvulla. H&n toimi myos

Rationalisointityon edistamisyhdistyksen toiminnanjohtajana. (Michelsen 2001.)

Vuonna 1946 perustettiin Johtamistaidon opisto JOT, jonka koulutusohjelmaan on
pitkaan siséltynyt myads rationalisointikoulutus. Johtamistaidon opisto kuului myoés
asiantuntijana tydmarkkinakeskusjarjestéjen vuonna 2011 asettamaan EK-SAK
tuottavuusty6ryhmaén. Ryhman julkaisema opas perustuukin pitkalti JOT:in tekemiin
ja kayttamiin opetusmateriaaleihin. Johtamistaidon opiston nimi vaihtui vuonna
2012, jolloin Infor Qy, Fintra ja JOT yhdistyivat. Uusi nimi on MIF, ja

rationalisointikoulutus sisaltyy edelleen MIF:in tuottavuuskoulutukseen.
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4 Tyontutkimuksen nakokulmat ja osa-alueet

varastoissa

Liikenne- ja viestintdministerion julkaiseman Logistiikkaselvitys 2012:n mukaan
suomalaisyritysten liikevaihdosta vuonna 2011 keskimaarin 12,1 % kului logistiikan
aiheuttamiin kustannuksiin. Tuossa tutkimuksessa oli huomioitu mygs toimialojen ja
likevaihtojen painoarvot seka ulkomailla syntyneet kustannukset. Suurimmat
kustannuserat muodostuivat kuljetuskustannuksista seka varastoon sitoutuneesta
padomasta, joka oli 3 %. Varastoimisesta aiheutuneet kustannukset olivat taman
selvityksen mukaan 2,6 % yritysten liikevaihdoista. (Solakivi, Ojala, Lorentz, Laari ja

Toyli 2012, 82-83.)

Tassa luvussa tarkastellaan EK-SAK tuottavuustyéryhmé 2011:n kolmea nékékulmaa
(luku 4.1 s.22-) sekéa neljaa osa-aluetta (luku 4.2 s.29-) heijastamalla ne varastoihin ja
siella tehtéviin varastotoihin. Nakokulmia ja osa-alueita tarkasteltiin jo aikaisemmin
(ks. luku 3.4 s. 16-17). Tyontutkimuksia on tehty pitkdan myos varastoissa. Ne on
lahinnad kohdistettu suuriin keskusvarastoihin, koska siella saadaan pienillakin

kehittdmistoimilla suuria kustannussaastoja.

Nykyiset toiminnanohjauksen tietojarjestelmét ovat helpottaneet varastoissa
esiintyvien ongelmien korjaamista ja eri toimintojen seuraamista. Erillisia
tyontutkimuksia ei valttdmatta enéa tarvita tai ainakin niiden tarve on voinut
vahentya. Erilaisia raportteja voidaan tulostaa suoraan yrityksen tietojarjestelmaan
syOtetyist4 tiedoista. Ainakin isot yritykset ovat siirtyneet naihin toiminnanohjauksen
tietojarjestelmiin, joissa yllapidetaan yrityksen perustietoja ja joihin sydtetaan
erilaisia tapahtumatietoja. Tast4 jarjestelmésta voidaan saada jo paljon tietoa, jota
voidaan hyodyntad, kun kehityskohteita etsitédan tai seurataan jo tapahtuneita

asioita. (Haverila ym. 2009, 430.)
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4.1 EK-SAK tuottavuustyoryhma 2011:n kolme nakdkulmaa

4.1.1 Taloudellinen ndkdkulma

EK-SAK tuottavuusty6ryhma 2011:n taloudellinen ndkokulma selvittaa seka tutkii
toimintoja ja tyotd, jotka aiheuttavat kustannuksia. Voiko naité kustannuksia
vahent&a tai poistaa kokonaan? Kustannuksia pitaa kuitenkin aina pyrkia
pienentamaén, koska jo pitkddn myos suomalaiset yritykset ovat siirtdneet
toimintojaan halvemman kustannustason maihin. Varastoissa taloudellinen
nakokulma tarkoittaa, etta selvitetdan mm.

e varaston prosesseissa tukoksia aiheuttavat toiminnot

laatuongelmia aiheuttavat tyot kuten kerailyvirheiden syntyminen

e raskaat aikaa vievat kasilla tehtavat tyot, jotka voitaisiin korvata koneilla ja
laitteilla

e lisdkustannuksia aiheuttavat tyot, joita tehd&an jatkuvasti esim. ylitdina

e varaston taukotiloissa syntyvat "ylimaaraiset tauot”

Liikenne- ja viestintaministerion tilaamassa raportissa Varastoteknologiat ja niiden
hyddyntaminen vuodelta 2004 jaetaan varastokustannukset toiminnoittain kuvion 3
mukaan. Kuviossa ei ole huomioitu varastoon sitoutuneen padoman kustannuksia,
jonka osuutta logistiikan aiheuttamista kustannuksista voi tarkastella luvussa 7 (ks.

kuvio 19 s. 57).
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Jatehuolto, kierratys ja...
Reklamaatioiden ja palautusten...
Johtaminen ja kehittdminen
Cross docking yhteensa
Lisdarvopalvelut
Lahetys ja nouto
Yhdistely ja pakkaus
Kerdily tuotantoon
Kerdily ja siséiset siirrot
Inventointi
Séilytys, muu
Séilytys lattialla
Séilytys, oientavara
Séilytys, lavatavara
Hyllytys
Vastaanotto ja hyllytys tuotannosta
Vastaanotto

0 5 10 15 20 25 30 35 40

Kuvio 3. Varastokustannusten jakautuminen toiminnoittain (Hypponen, Aminoff &
Kettunen 2004, 5).

Kuvion 3 mukaan kerailyty0 aiheuttaa varastoissa eniten kustannuksia. Kerailytyéhon
on varastoissa perinteisesti kohdistettukin eniten tyontutkimuksia. Tydnmittauksilla
ja erilaisilla palkkausjarjestelmilléa haetaankin lisda tehoa juuri kerailytyohon.
Kuviosta ei kuitenkaan selvia, onko kerailyty0 téssa tapauksessa jonkinlainen
pullonkaula koko varaston toiminnalle. Jos vaikkapa autojen lastaukset ovat
kuitenkin jatkuvasti myohassa, kerailytyota on ehdottomasti alettava tutkia

tarkemmin, jotta tdma pullonkaula saataisiin poistettua.

4.1.2 Teknologinen nakdkulma

Teknologinen ndkdkulma tutkii ja selvittdd mahdollisuutta hyodyntaa uutta
tekniikkaa, jolla pystyttéisiin kehittdmaan mm. varaston prosesseja tai helpottamaan
lihasvoimilla tapahtuvaa ty6ta. Myo6s huonot tydolosuhteet ovat taman nédkékulman
tarkastelun kohteena. (Ahokas ym. 2011, 6.) Uutta teknologiaa onkin tullut

varastoihin viime vuosien aikana. Puheohjauskin on jo otettu k&yttoon lahes kaikissa
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paakaupunkiseudun keskusvarastoissa. Varastoteknologiat ja niiden hyddyntaminen -

raportin mukaan varaston kustannuselementit jakautuvat kuvion 4 mukaan.

m Henkildstod

m Rakennus ja tontti

m Koneet ja laitteet

Varastokalusteet

B Atk- laitteet ja
ohjelmistot

= Muut

Kuvio 4. Varaston kustannuselementit (Hypponen ym. 2004, 4).

Raportin mukaan suurimmat kustannukset varastoissa aiheutuvat henkilstosta. Yli
puolet varaston kustannuksista syntyy pelkastéan varaston henkilostosta. Tama
tosiasia on aiheuttanut sen, ettd uutta teknologiaa on varastoissa otettu yha
enemman kayttoon. Varastotyén luonne on vuosien saatossa samalla muuttunut.

Uusia ammattinimikkeitakin on tullut, kuten ”hairionpoistajat”, jotka kayvat

korjaamassa hairidité varastoprosessin eri vaiheissa. Hairigita esiintyy yleisesti mm.

kuljettimien ja hyllystohissien yhteydessa tai yhtyméakohdissa.

Korkeavarastot hyllystohisseineen ovat arkipdivdd myos suomalaisissa
keskusvarastoissa. Kuormalavojen siirrot korkeavarastoon hoidetaan naissa
keskusvarastoissa nykyisin tietojarjestelman ja erilaisten kuljettimien avulla.
Tietokone tunnistimineen madrittelee ensin lavan koon seké vapaan varastopaikan
korkeavarastossa. Sen jalkeen jarjestelma siirtda varastoitavan lavan kuljettimella
hyllystohissille, joka kuljettaa lavan tietokoneen varaamalle hyllypaikalle. Inmisia ei

valttamatta tassa prosessissa enaa tarvita.



Kuljettimien maara varastoissa on myos lisaantynyt. Nykyisin kdytetddn mm. rulla-,
hihna- tai ketjukuljettimia. Kuljettimiin liittyy useasti myds viivakoodinlukija seka
erilaiset lajittelujarjestelmat. Lukemalla viivakoodin tietojarjestelmé antaa
toimeksiannon lajittelijalle, joka siirtéd kuljettimella liikkkuvan laatikon oikealle
radalleen. Taman jalkeen laatikko jatkaa matkaa maaranpaahéansa. Kuviossa 5 on
valokuvattuna hihnakuljetin seké lajittelujarjestelmaé, joka siirtéa laatikot oikeille

rullaradoilleen.
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Kuvio 5. Lajittelija kuljettimen yhteydessa.

Kotimainen Cimcorp Oy markkinoi automaattista kerdailyjarjestelmaa, joka on mm.
Hartwallin ja Fazerin varastoissa, mutta my6s monen muun Suomessa ja ulkomailla
toimivan yrityksen varastossa. Automaattiseen kerdilyjarjestelmaan liittyy useasti

my®&s robottitekniikka.

Robotteja kaytetddn my0s varaston ja tuotannon raskaissa ja yksitoikkoisissa
tehtévissd, kuten kerdéilyssa seka lavoituksessa. Lavoituksessa robotti voi asettaa

tuotannosta tulevat laatikot tai sékit kuormalavoille toisia tukevaan ja sitovaan
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jarjestykseen. Lavan valmistuttua robotti aloittaa uudelleen saman yksitoikkoisen ja

raskaan tyon. Kuviossa 6 on Cimcorp Oy:n keréilyautomaatti toiminnassa eli

leipomotuotteiden kerailyssa.

Kuvio 6. Cimcorp Oy:n automaattinen kerailyjarjestelma (Ovaskainen, 2014).

Cimcorpin portaalirobotit keréilevat lahettdmossa automaattisesti ulos lahtevéat
tuotelaatikot asiakastilausten mukaan. Tuotteet tulevat tuotannosta (meijerista tai
leipomosta) lahettdamodon suoraan kuljettimia pitkin. Ne rekisterdityvat Cimcorpin
keréilyjarjestelmaan ja siirtyvéat kuljettimilla robottien alle niiden tydalueelle. Robotit
vievat ensin tuotepuhtaat pinot lattialle, joka toimii valivarastona. Kun tilaukset on
saatu sisaan, robotit alkavat poimia laatikoita tilausten mukaan. Tarttuja voi kerralla
ottaa yhden tai useampia laatikoita, kuitenkin enintdan koko pinon, eli juuri sen
mukaan kuin on tilattu. Keratyt laatikot siirtyvat kuljettimilla lastauslaiturille
odottamaan kuljetusta. Cimcorpin ohjausjarjestelma hoitaa koko materiaalivirran
siitd, kun laatikot tulevat tuotannosta lahettamaoon, lastauslaiturille saakka.

(Ovaskainen, 2014.)
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4.1.3 Tyontekijanakdkulma

Poliitikoilla on nykyisin suuria paineita elakeidn nostamiseen. Ihmisten pitéisi jaksaa
yh& kauemmin ty6elamassa, mutta ilman tyontekijandkdkulman ottamista huomioon
tama tuskin onnistuu. Tyontekijanakdkulma (Ahokas ym. 2011, 6) tarkastelee asioita,
jotka liittyvat ihmiseen ja hanen hyvinvointiinsa. N&ita ovat

e ergonomia

e tyoskentelyolosuhteet

e tyOymparistd

e tyOhyvinvointi

e tyoturvallisuus.

Varastotyd on usein henkisesti ja fyysisesti raskasta. Tyoskentelyolosuhteet voivat
olla my®s meluisia ja vetoisia. Varastojen lastausovet ovat yleensa auki, kun kuorma-
autoja puretaan ja lastataan. Varsinkin talvella veto tuntuu varastoissa ja
terminaaleissa. Ty6 on fyysista, koska kerdilyssa tuotteet nostetaan keraily-yksikaihin
lihasvoimin. On varastoja, joissa néitd ongelmia ei esiinny, mutta suurissa
keskusvarastoissa ne ovat todellisia. Lisaksi elintarvikealan viileat ja pakastevarastot
aiheuttavat olosuhteillaan liséd omanlaisiaan terveyshaittoja kuten myos
ulkovarastot talvella. Kotimainen trukkivalmistaja Rocla Oy onkin kehittanyt
erityisesti pakastevarastoihin tarkoitetun hytillisen tydontémastotrukin. Tallgin
pakastevaraston kylmaét ja haitalliset olosuhteet eivét rasita trukinkuljettajaa.
Kuviossa 7 nékyy tyontémastotrukki pakastelavojen hyllytyksessa pakastevarastossa,

jossa lampatila on noin -20 °.
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Kuvio 7. Roclan katettu tydntomastotrukki kylmiin olosuhteisiin (Rocla Oy, n.d).

Ty6suojelulainsdadanndlla pyritddn suojelemaan tyontekijoitéa tydtapaturmilta seka
ammattitaudeilta. Ty6turvallisuus ja tyoterveyshuolto on pitkalti maaritelty
tyosuojelulainsdadannossa. Tyodturvallisuuslaki velvoittaa tydnantajaa huolehtimaan
tyOpaikan turvallisuudesta. Ty6turvallisuuskeskuksen TTK:n kotisivujen mukaan
Suomessa sattui vuonna 2012 Iahes 130 000 ty6tapaturmaa. Noin 20 % vahingoista
sattui kodin ja tyopaikan valisella osuudella. (Tydsuojelun taloudelliset vaikutukset ja
tunnuslukuja TTK n.d.). Osa niist& tapahtui varastoissa, joissa mm. sisdainen lilkkenne
aiheuttaa vakavia onnettomuuksia. Trukit ovat aina lilkkuessaan vaaratekijoita, ja
niiden kayttajien maaraa onkin pyritty rajoittamaan. Nykyisin trukkia ei saa kayttaa

ilman tyonantajan kirjallista lupaa.

Tyoterveyshuolto pitéé kirjanpitoa erilaisista tapaturmista ja ammattitaudeista.
Tallgin tyoterveyshuolto yhdessa tyontutkijoiden kanssa pystyy puuttumaan
todettuihin epakohtiin ja mahdollisesti poistamaan ne. Tosin henkisté rasittavuutta
on vaikea mitata. Se saattaa ndkya enemman tyopaikan ulkopuolella, vaikkapa
unettomuutena ja stressind. Sairauslomaa voidaan kuitenkin hakea esim. selén takia,
vaikka ongelmat johtuvatkin henkisesta kuormasta. Fyysista kuormaa pystytaan usein
keventamaan hyodyntamalla uutta teknologiaa. On paljon laitteita ja apuvélineita,

joiden avulla mm. raskaatkin nostot saadaan kevyiksi.
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4.2 EK-SAK tuottavuustyoryhma 2011:n nelja osa-aluetta

4.2.1 Menetelmatutkimus

Menetelmatutkimuksessa tutkitaan, kuinka tietty maaritelty tyo tehdaan. Tutkimus
aloitetaan koko tutkittavan tydn hahmottamisella ja sen jalkeen kyseinen tyo jaetaan
pienempiin osiin. Niitd aletaan sitten tutkia tarkemmin. (Stevenson 2012, 295.)
Menetelmatutkimus mielletdan useasti synonyymiksi sanalle menetelméakehitys.

Tarkoituksena on nimittain kehittaa tutkittavaa tyota.

Nykyisin suurimmissa keskusvarastoissa on omat tyontutkijansa, jotka ovat
erikoistuneet juuri varastoalan tyon tutkimiseen ja kehittamiseen. Varastotyon
luonteen vuoksi menetelmatutkimusta ei varastoissa kuitenkaan ehka kayteta niin
paljon kuin teollisuuslaitoksien konepajoilla ja erilaisissa kokoonpanotoissa.
Tyontutkimus on kaynnistynyt teollistumisen yhteydessa lahinnd metalli- ja muiden
teollisuusalojen toista. Haluttiin selvittaa tuotteiden valmistamiseen kuluvia aikoja
seka kustannuksia ja pyrittiin kasvattamaan tyon tehokkuutta. Teknologiateollisuus

ry ja Metallityovéaenliitto ry kirjoittavat oppaassaan (Teknologiateollisuus ry 2006,16):

“Tehokkuuden ja taloudellisuuden parantaminen edellyttaa
valmistusteknologian, tyémenetelmien ja —valineiden seka tyopisteiden
jarjestelmallisté kehittdmista. Menetelmékehityksen kohteena voivat
olla myos tydnkulku ja tyotehtavien sisaltd. Tavoitteena on saavuttaa
mahdollisimman alhaiset tuotantokustannukset, parempi tuottavuus

seka tyontekijoiden vahaisempi rasitus ja parempi tyoturvallisuus.”

Metallitydvéaen liitto jarjestaakin omille jasenilleen tydntutkimuskursseja. Talloin
esim. luottamusmiehet tutustuvat tyontutkimismenetelmiin ja voivat informoida
tyontutkimuksien yhteydessa oman liittonsa jasenid. Nain myos tutkimuksien

salaperaisyys katoaa ja saavutetaan yleensd myds parempia tuloksia.
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Kun mitataan tarkasti méaaritellyn tyon tekemiseen kuluva aika, mittauksien aikana
on kaytettava juuri sitd tydbmenetelmaa, jota "oikeasti” kytetaan tata tyota
tehtdaessé tyopaikalla. Ennen tyénmittausta on kehitettava ja otettava kayttoon paras
tydmenetelma, jolla saadaan myds tyontutkimuksen perustavoitteet - parantunut
tuottavuus, tyéhyvinvointi ja kannattavuus, tehokkailla, taloudellisilla ja turvallisilla
tyomenetelmillda (Ahokas ym. 2011,4-6) parhaiten toteutettua. Esimerkiksi
varastoissa tapahtuvassa kerailytyossa on sovittava, kuinka monta pienta laatikkoa
kerdilija pystyy ottamaan yhdell& kertaa. Jos keraa yhdella kerralla kymmenen
laatikkoa, ei kerdilyyn kuluva aika ole sama kuin kymmenen kertaa yhden laatikon
kerailypaikalta kerdilyyn kuluva aika. Kannustava palkanlisé on yleisesti kdyttssa

suurissa varastoissa, joten kuvio 8 antaa hyvan kuvan siita, millaisia paivittaiset

rutiinit naissa varastoissa ovat.

Kuvio 8. Roclan kerailytrukit keskusvaraston kaytavalla (Rocla Oy n.d).

Jos kuvan kaltaisessa varastossa kerailladn korkeammalta kuin toiselta keréilytasolta,
siihen loytyy toisenlaisia trukkeja eli korkeakerailytrukkeja. Talloin kerailijan ei
tarvitse kurkotella tai kiivetd. Samalla tydturvallisuus ja ergonomia paranevat, koska

putoamisen vaara ja erittéin hankalat tydasennot poistuvat. Tall6in tarkastellaan
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tydntekijan turvallisuutta ja ergonomiaa. Nama asiat pitda aina my6s huomioida, kun

menetelmia kehitetdan.

4.2.2 Tyon vakiinnuttaminen

Kun on kehitetty paras ja turvallisin tydmenetelma4, pitdd se myos jalkauttaa kentalle.
Uudet tyontekijat opastetaan kayttdmaan juuri tatd menetelméaa jo tydsuhteen
alussa. Tarvittaessa vanhat tyontekijat perehdytetdadn samaan tyomenetelméan,

jonka he myos ottavat kayttoonsad mahdollisesta muutosvastarinnasta huolimatta.

Kun menetelmé on kehitetty ja otettu kdyttéon, mitataan tyohon kuluva aika.
Tyonmittauksessa kaytetty tydbmenetelma seka mittaustulokset kirjataan ja
arkistoidaan. Taman jalkeen huolehditaan siitd, etta kaikki tyontekijat kayttavat tata
yhteisesti sovittua tydmenetelmaa. Jos kaytdssa on kannustava palkkausjarjestelma,
ei muulla kuin tydnmittauspoytékirjaan kirjatulla menetelmalla pitéisi paasta
parhaaseen suoritteeseen eli lisdansioihin. Tosin varastoissa tyoskentelee myos
luovia tydntekijoita, jotka Ioytavat parhaimmat keinot hyviin suoritteisiin, vaikka

menetelmaét eivat ole samoja kuin tyontutkijan tutkimuspoytakirjaan kirjaamat.

Jos tyo tehddaan myohemmin eri tyémenetelmallé ja mitataan uusi aika, tydohon
kuluva aika on todennékoisesti pidempi tai lyhyempi kuin aikaisemmilla mittauksilla
saatu. Aika riippuu siitd, onko kaytetty tydbmenetelma parempi kuin aikaisemmassa
tyonmittauksessa kaytetty menetelma. Todennakoisesti tyohon kuluva aika on
pidempi, koska ennen tydnmittausta pitdisi ottaa kayttoon paras menetelmé seka

muut tyontulokseen oleellisesti vaikuttavat seikat.

4.2.3 Tydnopastus (tyoturvallisuus ja tyontekijoiden ammattitaito)

Tyonopastus liittyy oleellisesti turvalliseen tyéskentelyyn tyopaikoilla. Onhan selvaa,

ettd jos tyontekijaa ei ole perehdytetty tydpaikalla kdytettaviin laitteisiin ja koneisiin,
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ei tyoskentely voi olla turvallista. Sama koskee myds liikkumista varastoissa. Yha
enemman varastoissakin on alettu kdyttamé&an tietokoneen ohjaamia koneita ja
laitteita. Laiteymparisto on télloin yleensé aidattu ja aitauksen sisélle paasee vain
avaimella. On kuitenkin sattunut tilanteita, ettd tyontekija on menettanyt henkensa
jdadessaan puristukseen varastossa toimivan laitteen valiin. Laitehan tekee
tietokoneelta saamansa tehtévan siitdkin huolimatta, etté laiteymparistossa on
henkilGita, joiden siellé ei pitdisi olla. Talloin ainoastaan erilaiset anturit voivat

keskeyttaa tietokoneen maaraykset ja pysayttaa laitteen toiminnan.

Varastoissa kdytettavien trukkien kayttdon on myds jatkuvasti tullut erilaisia
maarayksia. Terminaaleissa kuorma-autojen kuljettajat eivat pysty edes kytkemaéan
virtaa kaytettaviin lavansiirtovaunuihin ja trukkeihin, koska kytkemisesséa tarvitaan
avainta, joita kuljettajille ei anneta. Tama kaikki perustuu tyosuojelutoimintaan, josta
viime kadessa vastaa tyonantaja. On kysymys tydturvallisuuslaista, jota tydnantajien
pitdd noudattaa. TyOturvallisuuslain 14 § maarittelee tydnantajan vastuun

seuraavasti (L23.8.2002/738):

“Tydnantajan on annettava tyontekijalle riittavat tiedot tyopaikan
haitta- ja vaaratekijoista sekd huolehdittava siita, etta tyontekijan

ammatillinen osaaminen ja tyokokemus huomioon ottaen:

1) tydntekija perehdytetaan riittavasti tyohon, tyopaikan
tydolosuhteisiin, tyo- ja tuotantomenetelmiin, tydssa kaytettaviin
tyovalineisiin ja niiden oikeaan kayttoon seka turvallisiin tydtapoihin
erityisesti ennen uuden tyon tai tehtavan aloittamista tai tyotehtavien
muuttuessa sekd ennen uusien tyovalineiden ja tyo- tai

tuotantomenetelmien kayttéon ottamista;

2) tyontekijalle annetaan opetusta ja ohjausta tyon haittojen ja
vaarojen estamiseksi seka ty6sta aiheutuvan turvallisuutta tai terveytta

uhkaavan haitan tai vaaran valttamiseksi;
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3) tyontekijalle annetaan opetusta ja ohjausta saato-, puhdistus-,
huolto- ja korjaustoiden sek& hairio- ja poikkeustilanteiden varalta; ja
4) tydntekijalle annettua opetusta ja ohjausta taydennetaan

tarvittaessa.”

Ty6suojeluhallinto tarjoaa myos erilaisia valmiita lomakkeita, joita tydnantajat voivat
kayttda apunaan, kun uutta tyontekijaa opastetaan ja perehdytetaan. Oikein
suoritetut tybnopastukset ja perehdyttamiset seka niiden dokumentoiminen ovat
my06s tyonantajalle tietynlainen turva, jos tyopaikalla kuitenkin sattuu tyGtapaturmia.
Talldin tydnantaja on Joka tapauksessa noudattanut tydturvallisuuslakia tyontekijan

perehdyttamisessa.

Itse tyon tekemiseen tyontekijat tarvitsevat myos paljon ohjeita, hyvan
tyonopastuksen seké perehdyttamisen. Varastoissa kaytettavat laitteet ja
jarjestelmat ovat tulleet yha monimutkaisemmiksi. Jo yrityksien tietojarjestelmien
kaytto vaatii tydtehtavasta rippuen monen tunnin perehdyttamisen. Isoissa
yrityksissa kdytetadn toiminnanohjausjarjestelmaa, johon on kytketty myds varaston
toimintaan ja yllapitoon liittyvat ohjelmat. Kuviossa 9 Suomessa yleisesti kaytettavan
SAP -toiminnanohjausjarjestelman kuvaruutunéytto ilmaisee hyvin jarjestelmien
monimutkaisuutta. Jotta jarjestelmé pysyy toimivana, tydnantaja antaa eri

tyontekijoille ainoastaan rajoitettuja oikeuksia ohjelman kayttoon.
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Kuvio 9. SAP -toiminnanohjausjarjestelmén kuvaruutunaytto.

Jotta keskusvarastoissa kuormalavat saadaan kuljettimien ja hyllystohissien avulla
korkeavarastoon, pitaa tavaran vastaanotossa olevan henkilokunnan osata myds
kayttaa tata jarjestelmad. Yleensd kuormalavoihin joudutaan tulostamaan
viivakooditarrat, jotka jarjestelma lukee, ennen kuin se hyvaksyy kuormalavan
kuljettamisen korkeavarastoon. Jos sinne matkalla oleviin lavoihin kuitenkin viel&
ilmaantuu ongelmia, on jarjestelmaa kayttavan tiedettava, miten hanen on
meneteltdva. Nama tiedot ja taidot hanen pitédé saada tyonopastuksessa. Tallin han
myos valttyy itse tekemasté virheitd, jotka voivat aiheuttaa koko varaston

seisahtamisen.

4.2.4 Tydnmittaus

Tyontutkija on saanut jo vuosia tyontekijoiden vihat paallensa ilman mitéén jarkevaa
syyta. Kuvitellaan, ettd tyontutkijan ainoa tarkoitus on tyontekijoiden hiostaminen
lisaamalla heidan tyotakkaansa. Konepajoilla on kaytetty tylsia poranterid, jotta
poraamiseen kuluva aika saadaan pidemmaksi. On yritetty myods saada

"ylimaaraisella tyolld” mitattavaan tydhon kuluva aika pidemméksi. On tehty
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mitattava ty0 tarkoituksella hitaasti. Tama ei kuitenkaan vaikuta mittauksella saatuun
tyonarvoon, koska mitattu aika normalisoidaan joutuisuuskertoimella. Jos
harhautukset ovat kuitenkin onnistuneet, tyontekijat ovat saneet "helpompia
urakoita”. Nykyaikana kaikkien suomalaisten yritysten kuitenkin pitaa toimia
tehokkaasti. Kaiken yrityksen sisalla tehtavan tyon pitaa tapahtua
kustannustehokkaasti, jotta yritys pysyy mukana kotimaisessa tai kansainvalisessa
kilpailussa. On huomioitava, etta tehokkaasti toimiva yritys pystyy jatkossakin

maksamaan tyontekijoillensa palkkoja.

Tyonmittauksen tuloksina saatuja tyonarvoja tarvitaan monissa yhteyksissa esim.
e tuotteiden hinnoittelussa
e palkkauksessa
e tuotannon ohjauksessa
e resurssien suunnittelussa
e kustannuslaskennassa

e tarjouksissa

Jos varastoissa tiedetddn etukateen seuraavan péivan asiakastoimituksien tilausrivien
lukumaaréat, on helppo mitoittaa keréilyyn tarvittavan henkilostén lukumaara, kun
tiedetdan yhden tyontekijan keskimaarainen kerailyteho. Talldin vertaillaan
tilausriveja keréilykapasiteettiin. Jos tilausrivien méaara on poikkeuksellisen suuri,

voidaan jo ennen tyévuorojen alkuja hankkia lisatyévoimaa.

Tyonmittausta ei nykyisin enda tarvita suoran urakan mitoittamisessa, silla pelkalla
urakkapalkkauksella ei en&é yleisesti tydskennellda Suomessa. Ainoastaan noin
kymmenesosa teollisuuden toista tehdaan suoralla urakalla. Tyonmittausta kaytetédan
kuitenkin yleisesti muiden kannustavien palkanlisien yhteydessa. Néita palkanlisia

kaytetaan yleisesti myds suurissa varastoissa.

Tyénmittauksen perusteisiin perehdytaan esimerkin avulla (ks. taulukko 3 s. 37 ja 4 s.
39). Se loytyy The Managers-Net Archive-sivustolta, osoitteessa
http://www.managers-net.com/timestudy.html. Sivusto on kaikkien vapaasti

kaytettavissa, ja sen esimerkki on sopiva tahan yhteyteen. Esimerkin kaikki muut
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kohdat on suomennettu paitsi tydnerien kuvaukset, koska ei ole merkitysta, mita on
tehty, vaan mik& on tyonerien tekemiseen kuluva aika eli tydnarvo. Esimerkissa
mitataan ja méaaritellaén vain aika, joka kuluu tyon suorittamiseen. Liséksi tekstiin on

lisatty laskelmia selventéavida kommentteja.

Ty6narvon laskemiseen eli tydnmittauksiin liittyy aina joutuisuus, jota tyontutkija
seuraa ja kirjaa muistiin tyontutkimuspoytakirjaan tutkimuksen aikana. Talla

kertoimella mittauksella saatu aika muutetaan normaaliaikaan kaavalla:

n:ijtv

jossa

t, = normaaliaika (tdssa on huomioitu tydntekijan intensiteetti eli
joutuisuus, jolla han tytéskentelee)

kj = joutuisuuskerroin (jos kj = 100, laskuissa kaytetééan kerrointa 1,00.
Tama kerroin (1,00) tarkoittaa, etté tyontekija tydskentelee
normaalijoutuisuudella)

t, = valittu aika (samasta tyOnerésta mitattujen aikojen keskiarvo eli

taméan tyoneran tekemiseen kulunut aika)

Joutuisuuskertoimella huomioidaan siis mitattavaa tyoté tekevan tyontekijan
tyoskentelynopeus eli intensiteetti. Nain erittdin nopeasti tyoskentelevan tai
“tahallaan hidastelevan” tyontekijan tyohon kuluttamat ajat saadaan
vertailukelpoisiksi keskenaan joutuisuuskertoimella. Talloin tarkkaan maariteltyyn
tyohon kuluva aika eli tydnarvo saadaan samaksi, tehdaanpa ty6 hitaasti tai nopeasti.
Nainh&n pitaékin olla: tietty ennalta maaritelty ty6 kestaa tietyn ajan. Tahan
tosiasiaan perustuu myds urakkatydsta maksettava korvaus. (Stevenson 2012, 304—
305.)



Taulukko 3. Tyontutkimuspoytakirja (Time study n.d. suomennettu).

Tyontutkimuspoytékirja
Osasto: Paavarasto Toiminto: Tavaran vastaanotto
Osastopaallikké: | E. Thompson
Tyontutkija J.Allen Paivays 12. helmikuuta
Mitattava tyd | Raise and process Goods Received Note

Joutuisuus- | Mitattu | Normaali-aika
Erdnumero TyOnerén kuvaus ) )
kerroin aika (cm) (cm)

Look out relevant Purchase

1 90 30 27.0
Demand (PD)
Obtain pad of Goods Received

2 80 95 76.0
notes (GR)

3 Make out GR note 80 45 36.0
Pin green copy to PD and place in

4 ) : py- P 90 10 9.0
internal post bin

5 File white copy 75 22 16.5
Pin other 3 copies to goods and

6 80 17 13.6
place goods on pallet

1 (toistetaan samat mittaukset) 80 33 26.4

2 75 46 34.5

3 75 10 7.5

(jne..) | (jne.jne.) (jne.)

Tyonmittauksissa kaytetaan ajan yksikkoné senttiminuuttia (cm). Talléin 1cm=1

sadasosa minuutista (min). Eli senttiminuutin lyhennetté ei saa sekoittaa

senttimetriin, joka on pituusmitta. Luvussa 5.3 (s. 46) on kuva tydonmittauksessa
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kaytettavasta kellosta, joka selventaa hyvin asiaa (ks. kuvio 12). Tyénarvolaskelmissa

senttiminuutit (cm) muutetaan myéhemmin “tavallisiksi minuuteiksi (min)”.
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Taulukossa 3 (s. 37) olevista tyonerista 1 - 6 tehddan useita mittauksia. Tyonerasta 1
on ensimmaiselld mittauksella saatu aika 30 cm ja tyontekijan joutuisuus on
maaritelty arvoksi 90 (0,90). Normaaliaika on kahden edellisen tulo eli 27 cm.
Toisessa mittauksessa samassa tyonerassa tyontekijan joutuisuus on ollut 80 (0,80) ja
mitattu aika 33 cm. Normaaliaika on taas naiden kahden tulo eli 26,4 cm. Jokaisesta
tyOnerasta on tehty useita mittauksia ja joutuisuuden méarittelyja. Mittauksien

keskiarvosta saadaan valittu aika.

Taulukossa 4 (s.39) olevassa poytakirjassa on esitettyné tyonmittauksen tulokset.
Ty6hon kuluva kokonaisaika eli tydnarvo T on 1,394 minuuttia (min). Tama arvo on
saatu laskemalla eri tyonerien tydnarvot (T) yhteen. Taulukkoa luettaessa on
huomioitava, etta senttiminuutit (cm) on muunnettu minuuteiksi (min). Muutos on
tehty vaiheessa, jossa normaaliarvo on kerrottu tyonerén toistuvuudella. Taméan

jalkeen aikaan on lisatty apuaikalisg, joka tassa tapauksessa on prosenttiluku.

Apuaikaa tarvitaan, etta varsinainen tyo, jonka tyonarvo halutaan maaritella,
saadaan laskettua. Rationalisoinnin peruskurssi osa 1 kertoo apuajasta
(Johtamistaidon opisto, 1987, 192), etta
”0sa tydajasta on varattava erilaisten tyon kannalta valttamattémien
aputehtavien suorittamiseen seka henkilokohtaisiin tarpeisiin ja
muuhun elpymiseen. Tallaiset aputehtavat eivat valittomasti edista
tyon valmistumista, mutta niiden hoitaminen on kuitenkin

valttdmatonta, jotta varsinainen tyon suorittaminen voisi jatkua.”



Taulukko 4. Tydnmittauksella saadut tulokset. Normaaliaika on téssa

yksinkertaistetussa esimerkissa sama kuin normaaliarvo (Time study, n.d.

suomennettu).
Ty6narvolaskelma
Tavaran
Osasto Paavarasto Toiminto:
vastaanotto
Osastopaallikko: E. Thompson Paivays: 12. helmikuuta
) Raise and process Goods B
Mitattava tyo: Tyontutkija J.Allen
Received Note
) Normaali- )
Normaali-| Apuaika-
Nro Tyoneran kuvaus Toistuvuus | arvo x ) TyOarvo
arvo _ lisé %
toistuvuus
Look out relevant
1 29 1/1 0.290 10 0.319
Purchase Demand (PD)
Obtain pad of Goods
2 ) 75 1/8 0.094 10 0.103
Received notes (GR)
3 Make out GR note 38 1/1 0.380 10 0.418
Pin green copy to PD and
4 o ) 9 1/1 0.090 10 0.099
place in internal post bin
5 File white copy 15 1/1 0.150 10 0.165
Pin other 3 copies to
6 | goods and place goods 17 1/1 0.170 15 0.196
on pallet
7 Move pallet to stores 96 1/12 0.080 18 0.094
(1 cm = min/100) (cm) (min) (min)
Tyohon kuluva
— T= 1,394
kokonaisaika

Tyonmittaus ja -tutkimus rantautuivat aikoinaan Suomeen Euroopasta ja
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Yhdysvalloista. Kelloaikatutkimus on varmasti tunnetuin tydnmittausmenetelma. On

kuitenkin olemassa mittausmenetelma, jossa ei tarvita edes kelloa. Tama MTM-

jarjestelma toimii ennalta sovittujen periaatteiden mukaan, eli tyd on jaettu erittéin
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pieniin osiin, joiden aika on kansainvélisesti maaritelty ja saadaan taulukosta (ks.
kuvio 13 s.49). Siita tuli 1950-luvun lopulla suosittu rationalisointitekniikka myos
Suomessa (Michelson 2001, 189).

5 Tyonmittausmenetelmat

Tyontutkija valitsee kdyttamansa tydnmittausmenetelman sen mukaan, minkélainen
on se ty0, jota mitataan ja mihin mittaustuloksia kaytetaan. Eri yrityksissa kaytetaan
eri menetelmid ja erilaisia apuvalineitd. Apuvalineet ovat my6s vuosien saatossa
kehittyneet. Aikaisemmin mittausvélineend oli pelkastéan perinteinen kello. Nyt kello
on voitu korvata tiedonkeruulaitteella, johon on jo ennen tydnmittausta tallennettu
tietoa ja tyonmittauksen yhteydessé tallennetaan lisdé. Tiedonkeruulaite puretaan
mittausten jalkeen tietokoneeseen, jossa tallennettua tietoa voidaan tarkastella. On
myos erilaisia tyontutkimusohjelmia, joita mittauksien yhteydessa kaytetaan. Lisaksi
voidaan kayttaa mm.

e valokuvia ja videoimista, mutta tall6in pitdd huomioida sovitut

menettelytavat
¢ toiminnanohjausjarjestelmasté saatavaa tietoa

¢ haastatteluja.

Ty6nmittauksia suorittavien henkildiden pitéa olla endottomasti ammattitaitoisia
tahan tehtdvaan. Onhan selvad, etta vaarat tulokset vaikuttavat haitallisesti moneen
asiaan. Koulutusta tydonmittausten suorittamiseen antavat alan kouluttajat.
Kaytannon ammattitaito saadaan vanhempien tydntutkijoiden opastuksella ja

ohjauksessa. Alan ty6t, joita tutkitaan, pitad myos tuntea hyvin.
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5.1 Tydnmittaukseen liittyvia kasitteita

Tyonmittauksia suoritetaan tyopaikoilla, joten tahén asiaan liittyvat laheisesti
tyOnantajat ja tyontekijat sekd tyontekija- ja tydnantajajarjestot. Usein on kysymys
myos rahasta, ja lakkojakin on asian tiimoilta varmasti kayty. EK tyGnantajien
edustajana ja SAK tyontekijoiden edustajana ovat sopineet yhteisessa
tuottavuusasiantuntijaryhmaéssa tietyistd menettelytavoista tyénmittauksien
yhteydessda. Tassa luvussa tarkastellaan ndité sovittuja menettelytapoja. Kuviosta 10

voidaan tarkastella eréita tyonmittauksiin liittyvia kasitteita.

l Ty6aika

[
Apuaika Taukoaika Hairidaika

I—I—I

Ty6vaiheaika Valmisteluaika Paivéavakio Elpymisaika

Kuvio 10. TyGajan jakautuminen tydnmittausten yhteydessa (Ahokas ym. 2011, 13).

5.1.1 Tekemisaika

Tekemisaika on nimensa mukaan juuri se ty0, jota halutaan mitata. Selvitetaan tietyn
ennalta maaritellyn tydn tekemiseen kuluva aika eli tyénarvo T. Tekemisaika
jakautuu:

e tybvaiheaikaan

e valmisteluaikaan.
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Naihin kahteen aikaan ei tdssd opinndytetyossa puututa tarkemmin, koska
varastotyon luonne poikkeaa paljon esim. teollisuusalan toista, joissa kyseisilla ajoilla
on enemman merkitysta. Esim. konepajoilla tyéstokoneen asetukset kuuluvat
valmisteluaikaan. Tydvaiheaika, joka on "mitattavan tyon suorittamista”, voi jakautua
liséksi kasi- ja koneaikaan. Koneaika on se aika, jonka kone vaatii tietyn tyon
tekemiseen ja johon tydntekija ei voi vaikuttaa omalla joutuisuudellaan. Varastoissa
esim. kelmutuskone kelmuttaa kuormalavan siihen saédetylla nopeudella, eika
tyontekija tahan aikaan voi vaikuttaa. Tuotteiden keréilyyn rullakoihin tai

kuormalavoille tydntekija voi taas vaikuttaa omalla intensiteetillaan.

5.1.2 Apuaika

Apuajassa huomioidaan mm. ty6n fyysinen ja henkinen rasittavuus seka
tydskentelyolosuhteet. Kuinka paljon ty®d kuormittaa tyontekijaé ja kuinka paljon
tyontekija sen tekemiseen tarvitsee elpymista? Elpymisajan maéritys perustuu
pitkalti Rationalisointineuvottelukunta SAK-STK:n vuonna 1987 laatimiin ohjeisiin.
Lisaksi apuaikaan siséltyvat tyontekijan henkilokohtaiset tarpeet sekd muut péivittain
toistuvat rutiinit. Apuaika jakautuu

e péivavakioon, johon siséltyy tiettyja paivarutiineja

¢ elpymisaikaan ja henkilokohtaiseen apuaikaan.

On selva, ettd apuajan suuruuteen varastoissa vaikuttavat monet asiat, kuten
e tydskennellddnko lampiméassé varastossa vai mahdollisesti pakastevarastossa
e ovatko ihmisvoimin kéasiteltavat kollit kevyita vai raskaita

e onko ty0 pakkotahtista liukuhihnan &arella tehtéavaa tyota.

Tyonarvoa laskettaessa apuaika voidaan lisdtd normaaliarvoon joko apuaikaliséané I,

tai apuaikakertoimella k, kayttamalla laskentakaavoja

.= 100 x 22
t—ta



43

-1+ 2
Ka=1+ t—ta
jossa
t, = paivavakio + kokonaiselpymisaika

t = paivittainen tydaika

5.1.3 Hairidaika

Hairidaika kasittaa nimensa mukaan erilaiset hairiot, joita paivittéin tyopaikalla
tapahtuu. Esim. hyllystéhissien toimintahairiot voivat seisauttaa varaston toiminnan,

koska kuormalavoja ei saada ulos eika sisdlle korkeavarastoon.

5.1.4 Taukoaika

Taukoaika on ylimaaréinen elpymisajan ylittava taukoaika, esim. ylimaaraiset
tupakkatauot. Tuskinpa missaéan varastossa noudatetaan minuutin tarkkuudella

sovittuja taukoaikoja vaan tauot pyrkivat yleensa venymaén sovituista ajoista.

5.2 Havainnointitutkimus

Nimensa mukaisesti havainnointitutkimuksessa tehdaan havaintoja. Havainnot
kirjataan tutkimuspoytékirjaan ennalta sovitun ajanjakson valein. Tutkimuksen
loputtua saadaan esim. kokonaistydajan jakautuminen eri aikalajeihin. Tutkimuksen
aikana havaintoja voidaan tehda myos eri henkildista. Taulukon 5 yksinkertaistettu

esimerkki kuvastaa hyvin tdméan tutkimusmuodon periaatetta.



Taulukko 5. Esimerkki havainnointitutkimuksesta.

TYOSELOSTUS HAVAINTOJEN MAARA OSUUS %
Asiakaspalvelua [T 21
Kerailya Ly 34
Pakkaamista 11 9
Puhelimessa [ 15
Paatteella 1] 6
Trukin ajoa Il 4
Taukoa [ 11

Edellisen kaltaisen esimerkin tulokset esitetéaén yleensa havainnollistavana kuviona
(ks. kuvio 11). Havainnointitutkimuksen yhteydessa voidaan my6s maarittaa
joutuisuus. Esimerkissa joutuisuuden méarittely voitaisiin kohdistaa kerailyyn ja
pakkaamiseen. Nama kaksi edustavat kuitenkin jo 43 %:a kokonaistyoajasta. Tall6in
tutkittaisiin, kuinka tehokkaasti kyseisia tyévaiheita tehdaan.
Havainnointitutkimuksella voidaan tutkia monia eri asioita, ja se on suhteellisen

helppo toteuttaa.
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m Asiakaspalvelua

m Keréilya

m Pakkaaminen
Puhelimessa

m Paatteella

m Trukin ajo

Taukoa

Kuvio 11. TyGajan jakautuminen havainnollistavana kuviona.

5.3 Kelloaikatutkimus

Kelloaikatutkimus mielletddn useasti ainoaksi oikeaksi tyonmittausmenetelmaksi.
Siind selvésti mitataan kellolla tydhon kuluvaa aikaa. Perinteisesti aikaa on mitattu
kellolla, jonka minuutti on jaettu 100 osaan eli senttiminuutteihin; 1 senttiminuutti =
0,01 min (ks. kuvio 12). Nykyaan aikamittauksia tehdaan useasti hyddyntamalla uutta
tekniikkaa eli tiedonkeruulaitteella, johon kello on siséllytetty. Perinteinen kello on
kuitenkin sailyttanyt paikkansa yhtend mittausvalineend. Esimerkiksi
pakastevarastoissa uuden tekniikan laitteet eivat valttamatta toimi, joten perinteinen
kello séilyttdnee paikkansa vield jatkossakin. Kuvio 12 selvittaa sen, miké on

senttiminuutti (cm).
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Kuvio 12. Tydnmittauksissa kaytettévéa kello (Clark Stopwatch Company n.d).

Kellolla suoritettaviin ajanmittauksiin liittyy yleensa myos joutuisuuden maaritys.
Tyontutkija kirjaa tutkimuksen aikana tyontutkimuspoytékirjaan mitatut ajat ja
joutuisuuskertoimet. Joutuisuuskertoimella tydntutkija muuttaa tutkimuksen jalkeen

mittauksella saadut ajat normaaliajoiksi.

Joutuisuuden maarittaminen on kuitenkin vaikeaa ja vaatii jatkuvaa ammattitaidon
yllapitoa. Jos joutuisuuskerroin méaaritellaédn tyénmittauksen yhteydessa vaarin,
menee koko tutkimus vaarin. Tyontutkijoiden pitaékin harjoitella jatkuvasti
joutuisuuden maarittelya pitddkseen ammattitaitoaan ylla (Johtamistaidon opisto,
1987, 31).

5.3.1 Normaaliaikatutkimus

Normaaliaikatutkimus on sopiva lyhyiden, manuaalisesti tehtavien ja toistuvien
téiden mittaamiseen. Tama tutkimusmenetelma on myos vanhin kaytetty
menetelma, se on perdaisin Frederick W. Taylorin ajoilta. Tassd menetelméassa
tutkittava tyo jaetaan mahdollisimman pieniin osiin. Osat eli tydnerat maaritellaan
tarkasti ennen tutkimusta ja niiden tekemiseen kuluvat ajat mitataan. Samasta tyon

osasta eli tyonerasta tehdaan useita mittauksia ja joutuisuuden maarityksia.
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(Stevenson 2012, 301 - 302). Taulukossa 6 on pelkistetty esimerkki pakkaamiseen

kuluvan ajan mittaamisesta.

Taulukko 6. Tyonmittauspoytéakirjan merkinnat normaaliaikatutkimuksessa.

Tyoneran ]
Erdnumero 1 2 3 4 5 |Keskiarvo
kuvaus

Kokoaa )
Mitattu

pahvilaatikon ja
akka | 30| 28 | 32 | 28 | 27 29

pakkaa tuotteet.
(cm)
1 Sulkee
laatikon ja
kiinnittaa Joutui-
_ 95 |100| 90 | 105 | 85 95
tarvittavat suus
osoitetarrat.

Esimerkissa on mitattu pakkaamiseen kuluva aika. Mittauksia on suoritettu yhteensa
viisi kertaa ja samalla on méaritetty myos joutuisuus. On huomioitava, etta tassa
esimerkissé on ainoastaan yksi tyonera. Yleensa ty0 on jaettu moneen pienempaan

eraan. Talldin

tn = th + tho + ths tths + jne. Tassa esimerkissa ty = ty,

Naista 5 mittauksesta ja havainnoista on laskettu keskiarvo eli valittu

aika t,= 29. Joutuisuuskerroin kj= 0,95.

Normaaliaika saadaan kaavalla ty = kj x t, = 27,55 cm.

Lisaksi tarvitaan apuaikalisa l,, joka nyt valitaan ”ilman mitaan

laskelmia” ja on tassa esimerkissa 10 %.
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Pakkaamiseen tyonarvo T=ty+ 0,1 X ty =27,55+ 2,76 =
30,31 c¢cm =0,3031 min = 18,2 s (sekuntia)

5.3.2 Jatkuva ajankayttotutkimus

Jatkuva ajankayttotutkimus soveltuu sellaisten tdiden ajan mittaamiseen, jotka
kestavat pidempaan kuin normaaliaikatutkimukseen soveltuvat tyot. Liséksi
tyOnerien jarjestys vaihtelee eika toistu samalla kaavalla. Téllaisia t6itd on mm.
varastossa suoritettava kerailytyd. Kuljetuksiin liittyvia toita on tutkittu perinteisesti

télla menetelmalld. Taulukossa 7 on pelkistetty esimerkki tutkimuspoytakirjasta.

Taulukko 7. Jatkuva ajankayttotutkimus

<o Tapahtuma Tekemis- | Valmistelu-| Apu- | Tauko- | Hairio-
aika aika aika aika aika
7.00.00 | Tutkimus alkoi
7.05.00 |Hakee trukin latauksesta 5.00
Kuormalavojen siirto
7.15.00 |varastoon 10.00
7.55.00 |Kontin purkaaminen 40.00
Kuormalavojen siirto
8.30.00 |varastoon 35.00
8.45.00 |Tauko 15.00
Jne.
11.50.00 |Hyllystohissi jumissa 50
Jne. Jne. Jne. Jne. |Jne. Jne.
14.00.00 |Hyllystohissi jumissa 30
400.00 | 20.00 |30.00| 40.00 | 80.00
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Kello kdynnistetaan silloin, kun tutkimus alkaa. Kello k&y koko tutkimuksen ajan,
mutta tutkittavan tyon eri osille mitataan erikseen niihin kuluvat ajat. Kello
pysaytetaan, kun tutkimus lopetetaan. Talla menetelmalla pystytaan tutkimaan
monia eri asioita. Taulukon 7 esimerkissa hairidaikojen 14 %:n osuus kiinnittaa
huomiota, joten tutkimukset olisi téassa tapauksessa kohdistettava ehdottomasti

hairididen syihin.

5.4 Liikeaikatutkimus

Liikeaikajarjestelma eli MTM (Methods-Time Measurement) kehitettiin
Yhdysvalloissa 1940-luvun lopussa. Jarjestelma on ollut kdytdssa Suomessakin, ja se
soveltuu hyvin myds tyémenetelmien kehittamiseen. Tassa mittausmenetelmaéssa ei
tarvita kelloa, vaan ty0 jaetaan erittain pieniin osiin. Naille pienille osille saadaan
taulukosta ennalta maaritellyt ajat. Taulukkoa kaytetaan kansainvélisesti; lisatietoa
menetelmasta voi saada esim. MTM Association Beneluxin kotisivuilta osoitteesta

http://www.mtmbenelux.eu/. Kuvio 13 selventéa liikeaikatutkimuksen periaatetta.

Kuvio 13. Liikeaikatutkimuksen toimintaperiaatteet (MTM Association Beneluxin,

n.d.).



50

Kuviossa 13 merkityille liikkeille HB3 ja PB1 16ytyy taulukosta ennalta méaaritellyt ajat.
Kokonaisaika pystytéaan laskemaan néiden pienien tydnosien avulla. Taman
jarjestelman aikayksikkd on TMU. Yksi tunti = 100 000 TMU ja yksi sekunti = 28 TMU.
Muutama esimerkki MTM jarjestelméssé kaytettavista lyhenteista:

e (G=ottaa

e P =asettaa

e (C=veivata

o S=askel

e A=aikaansaada painetta.

Liikeaikatutkimusmenetelmaa kayttavan tyontutkijan pitdad ehdottomasti olla hyvin
perehtynyt siihen, jotta tutkimustulokset ovat luotettavia. Yleisin MTM-menetelma
lienee MTM-2, mutta on olemassa myds MTM-1 ja MTM-3, joiden

toimintaperiaatteet ovat samanlaisia. (Menetelméatekninen yhdistys 1986, 3 - 15.)

5.5 Standardiaikajarjestelmat

Standardiaikajarjestelma on kokoelma pienid tyoelementtejd, joita on tutkittu
tyontutkimuksessa sovittujen peliséantojen mukaan. Naiden tyéelementtien
tekemiseen kuluva aika on ensin mitattu hyddyntéen jotakin

tyonmittausmenetelmad. Sen jalkeen tydelementeille on laskettu ty6narvo T.

Kuviossa 14 olevassa esimerkissa on yhdeksan eri tytelementtid, joille on laskettu

tyonarvot. Tuloksiksi on saatu: 5, 4, 12, 10, 6, 20, 4, 8 ja 4 aikayksikkoa.
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Kuvio 14. Standardiaikajérjestelman toimintaperiaatteet.

Kun yrityksella on téllainen kokoelma pienia tyGelementteja, ei tydntutkijan tarvitse
jatkuvasti suorittaa tyonmittauksia. Otetaan mitoitettava tyo ja pilkotaan se
tarvittaessa pienempiin osiin. Etsitdan standardiaikajarjestelmésta pienille osiin
valmiiksi lasketut ty6narvot ja ndiden avulla saadaan laskettua tyonarvo

mitoitettavalle tyokokonaisuudelle.

Jos yrityksen asiakkaat tiedustelevat tuotteiden hintoja tai valmistukseen kuluvia
aikoja, saadaan nopeasti esitettya tarjous tai aikataulut hyddyntéen
standardiaikajarjestelmé&a. Kuviossa 15 on kolme erilaista tapausta eli 1, 2 ja 3. Naille

kaikille tapauksille halutaan saada ty6hon kuluva aika ja kustannukset.

N =

~ ~
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Kuvio 15. Standardiaikajérjestelman toimintaperiaatteet.
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eEsimerkin 1 tapauksessa saadaan nopeasti selville, etta tyon tekeminen kestaa 24
aikayksikko4, ja hinta saadaan lisddmalla tyokustannuksiin raaka-aineiden ja muiden
tarvikkeiden aiheuttamat kustannukset.

eEsimerkin 2 tapauksessa tyon tekeminen kest&a 14 ja esimerkin 3 tapauksessa 50
aikayksikkoa. Molempiin voidaan tarvittaessa lisdtd muut kustannukset, jolloin

tarjous voidaan esittaa hyvin nopeasti asiakkaille.

Varastoissa jarjestelmaa voidaan kayttaa samalla tavalla kuin ylla olevassa
esimerkissé. Voidaan ottaa tyoelementiksi esim. tyhjan kuormalavan hakeminen
uuden asiakastilauksen keradmisté varten. Kun tyopéivan aikana on keratty tietty
maaré kuormalavoja, niiden hakemiseen on mennyt tietty aika, joka saadaan, kun
yhden lavan hakemiseen kuluva aika kerrotaan haettujen kuormalavojen
lukumaaralla. Jarjestelmaa voidaan hyddyntéa esim. konttien lastaamisessa tai

purkamisessa.

6 Kannustava palkkaus

EK:n teettdman tutkimuksen mukaan Suomessa kaytetaan tyontehoa lisddvana
ryhméperusteista palkitsemista enemman kuin muualla Euroopassa. Yli puolet EK:n
jasenyritysten tyontekijoisté kuuluu jonkin palkkiojarjestelman piiriin. Tulospalkkio
on suosituin teollisuudessa kaytettava taydentava peruspalkkaustapa.
(Elinkeinoelaman keskusliitto EK, Palkkiojarjestelmat yksityisell& sektorilla 2012, 3 -

5)

Yleisin ja ehk& perinteisin peruspalkkaustapa Suomessa on aikapalkka. Aikapalkalla
tyoskentelee noin 4/5 yksityisten yritysten palkansaajista. Talloin palkka ilmoitetaan
yleensa kuukausi- tai tuntipalkkana. (Ahokas, Hakonen, Hanninen, Kopra, Mékinen,
Neuvonen & Suokas, 2011, 12.) Pelkan suoran urakkapalkan merkitys on vuosien
saatossa vahentynyt teollisuudessa, mutta rakennusalalla sita kaytetaan.

Rakennusalan pienyrittajalle maksetaan esim. laatoituksesta tietty neliéhinta, mutta



53

erilaiset laatoitukseen liittyvat korjausty6t voidaan kuitenkin teett&a tuntipalkalla.

Kuviosta 16 voidaan tarkastella Suomessa kaytettavia peruspalkkaustapoja.

Peruspalkkaustavat

Palkkio - ja provisio
palkat

Aikapalkat Urakkapalkat

Kuvio 16. Suomessa kaytettavat peruspalkkaustavat (Ahokas ym. 2011, 12).

Kuviosta 17 voidaan tarkastella Suomessa kaytettévia taydentavia palkkaustapoja.
Niita kaytetaan peruspalkkaustapojen lisan ja niilla haetaan tietenkin myos lisaa

tehoa tyontekoon.
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Taydentavat
palkkaustavat

Tulos- ja Osakepohjainen

Voitonjakoerat voittopalkkiot palkitseminen

Maksetaan
henkildstérahastoon

Maksetaan rahana

Kuvio 17. Suomessa kaytettavat taydentavat palkkaustavat (Ahokas ym. 2011, 12).

Kaupan alan keskusvarastoissa, kuten Keskolla, tydskennellaan Palvelualojen
ammattiliton PAM ry:n neuvotteleman tydehtosopimuksen mukaan. Alan
palkkataulukot l16ytyvat PAM:in kotisivuilta. Elintarvikealan keskusvarastoissa, kuten
Valiolla, tydskennellaén Suomen Elintarvikety6ldisten Liiton SEL ry:n neuvotteleman
palkkataulukon mukaan. Metallialan varastoissa noudatetaan taas Metallityovaen

Liitto ry:n neuvottelemia palkkataulukkoja ja tydehtosopimuksia.

Suurissa varastoissa tyoskennelldan eri ammattiliittojen sopimilla palkkataulukoilla.
Lisdna voidaan kayttaa kannustavaa palkkiojarjestelmaa. Erityisesti kerailyty6 on
tyypillinen varastoissa tapahtuva ty6, johon on sidottu henkil6kohtainen kannustin.
Tavallisesti palkkiojarjestelmé kaynnistyy, kun tydntekija on paassyt

normaalisuoritustasolle.

EK-SAK tuottavuustydryhma 2011 méarittelee myos tason, johon kaikkien

tyontekijoiden pitéisi paasta tydskenneltiessa urakalla tai jonkin tdydentavan

kannustavan palkkaustavan kannustamana (Ahokas, 2011, 16):
”Normaalisuoritustasolle on luonteenomaista, etta urakalla

tydskenteleva keskimaaraisen ammattitaidon ja tottumuksen
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saavuttanut tyontekija alittaa normiajan keskimaarin 15-20 %. Tason
asettamista télle korkeudelle seuraa, ettd kaytannollisesti kaikki
tyontekijat pystyvat ylittamaan normit. Tyontekijaa, joka ei normiin
pysty ei useimmiten ole riittavasti harjaantunut tyotehtaviin.
Lisakoulutuksella ja — harjaantumisella tai uudelleen sijoittumisella asia

tavallisesti korjaantuu.”

Henkilokohtaista kannustinta eli lisdpalkkiota kutsutaan varastoissa tavallisesti
suoritteeksi. Tama nimi tulee teollisuudesta, jossa tydtehoon vaikuttavia palkanlisia
kutsutaan suorituspalkoiksi (Ahokas ym. 2011, 31). Suoritteen maksaminen
kaynnistyy yleensé kuvion 18 mukaisesti. Kun tyéteho ylittdd normaalisuoritustason,

alkaa kannustava palkanlisa kertya.

SUORITE €

TEHO

100 105 110 115 120 %

Kuvio 18. Taydentavan palkkauksen kdynnistyminen

Palkanlisan kertyminen kaynnistyy, kun tyontekijé ylittaa tietyn ennalta sovitun

tydtehon. Tall6in tyontekijan sanotaan tyoskentelevan yli 100 %:n teholla. H&n saa
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talléin ammattiliittonsa tydehtosopimuksen mukaisen palkan liséksi henkilokohtaista
suoritelisad, joka perustuu hdnen omaan tyépanokseensa. Palkanlisan suuruuden
tydnantaja ja tyOntekijat voivat maaritella omissa neuvotteluissaan. Tyontutkija on
maaritellyt vain tydnarvon. Varastoissa on usein kaytdssa myos ryhmaésuoritteita,
jolloin kaikki tyontekijat saavat saman suoritelisén tai -palkkion. Liséksi monessa

varastossa on kaytossa kumpikin eli henkilokohtainen seka ryhmasuorite.

7 Varaston prosessit

Tavallisessa kielenkdyttssa sana varasto voi keskustelijoista riippuen tarkoittaa kahta
eri asiaa. Toiset mieltavat sanan varastorakennukseksi, jossa tuotteita ja raaka-
aineita sdilytetéan seka siirrellaén kasin tai erilaisilla koneilla. Toiset kasittavat taas
sanan vaihto-omaisuuden synonyymiksi. Tallin katsotaan, etté varastoon sitoutunut

padoma aiheuttaa yritykselle kustannuksia. (Sakki 2003, 73.)

Logistiikkaselvityksen 2012 mukaan kuljetuskustannukset olivat logistiikan
aiheuttamista kustannuksista suurimmat. Toiseksi eniten kustannuksia syntyi
varastoon sitoutuneesta paddomasta. Kolmanneksi tulevat varastointikustannukset,
jotka taman selvityksen mukaan ovat 2,6 % suomalaisten yritysten liikevaihdosta.
(Solakivi, Ojala, Lorenz, Laari ja Toyli 2012, 82—83.) Kuviossa 19 nakyy logistiikan

aiheuttamien kustannusten jakautuminen v. 2011.
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m Kuljetus

m Varastointi

1 Padoma
Muut

Kuvio 19. Logistiikan aiheuttamat kustannukset v. 2011 (Solakivi ym. 2012, 82-83).

Varastoon sitoutuneen pddomaan kayttaytymista ja aiheuttamia kustannuksia
pystytéan tarkastelemaan yrityksen toiminnanohjauksen tietojarjestelmasta
saatavista raporteista. ABC-analyysi, tuotteiden kiertonopeudet ja varaston arvo ovat
raportteja, joista saadaan paljon hyodyllista tietoa. Naita raportteja voidaan
hyodyntéa, kun varastoon sitoutunutta padomaa pyritddn vahentamaan. Tassé
opinnaytetyossa keskitytaan lahinna varastotydn aiheuttamiin kustannuksiin, joita

yritykset pyrkivat vahentdmé&an mm. tydnmittauksen avulla.

7.1 Varaston toiminnot ja kustannuksista

Rushtonin, Croucherin ja Bakerin (2006, 260-265) mukaan tyovoimakustannukset
ovat noin 50 % varastointikustannuksista. Tydvoimakustannuksista taas noin puolet
on kerdilytyosta syntyneitéd kustannuksia. Rushton ja kumppanit jakavat varaston
toiminnot viiteen eri osaan kuvion 20 mukaisesti. Naita toimintoja tarkastellaan tassa
luvussa. Samat toiminnot sisaltyvat myos Michael E. Porterin tulo-ja

l&htologistiikkaan (ks. kuvio 15.10).
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Lisaarvopalvelut ja
vall;i\a/:rrg&o Siirto varastoon lahetyksen Lahettaminen
viimeistely

Kuvio 20. Varaston toiminnot materiaalivirtauksen mukaan (Rushton ym. 2006, 260—
265).

On selvag, ettd jos halutaan tehostaa varaston toimintaa ja samalla alentaa
varastointikustannuksia, tyontutkimukset on ensisijaisesti suunnattava
kerailytyohon. Talloin tutkimukset kohdistuvat 25 %: iin varastoimisesta

aiheutuneisiin kustannuksiin. Samalla tutkitaan 50 % varastossa tehtya tyota.

Kaikki varastot eivat toimi téalla kustannusrakenteella, koska eri toimialoilta 16ytyy
suuri maara erikokoisia ja eri toimintaperiaatteella toimivia varastoja. On
yksinkertaisia bulkkivarastoja, mutta myds monimutkaisia automaattivarastoja.
Kaupan alalla kaytetadn myos paljon terminaaleja, joissa cross docking, autojen
purkaaminen ja lastaus voivat tyollistad enemman kuin tuotteiden keraily.
Kustannusrakenteen jakaantumiseen vaikuttavat monet eri asiat, kuten

e varastoitavat tuotteet

e varaston koko

e varaston automaatioaste

e toimiala

¢ varastointiolosuhteet

o Kkerattavat yksikot

¢ lisdarvopalveluiden osuus.

7.2 Keraily

Kerdily suoritetaan erilaisissa varastoissa monella eri tavalla. Jo varaston koko

maéarittelee pitk&lti sen, miten kerdily jarjestetd&n. Muutaman nelion varastoissa
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tuotteet haetaan hyllysta ilman mitdan apuvalinetta. Pienissa varastoissa ei
valttamatta tarvita edes varastonhallintaohjelmaa. Keskikokoisissa varastoissa |0ytyy
jo varastonhallintaohjelma tai toiminnanohjausjarjestelma seka vastapaino-,
tyontdmasto- ja tukipyoratrukkeja. Kerdily voidaan kuitenkin suorittaa kayttamalla

erilaisia tydnnettavia kerailyvaunuja.

Suurissa ja suurehkoissa varastoissa kaytetaan nykyaan puheohjausta, joka on
kytketty toiminnanohjauksen tietojarjestelmaan. Edella mainittujen trukkityyppien
liséksi kaytetaan kerailytrukkeja ja tuotteet kerailladn kuormalavoille seka rullakoihin.
Kerdilytrukeista [0ytyy myos paatteita, jotka on kytketty langattomasti yrityksen

tietojarjestelmaan.

Suurissa varastoissa keraily voidaan suorittaa myds kayttamalla erilaisia kuljettimia.
Jarjestelmaan voi olla kytkettyna muuta tekniikkaa, esim. valo-ohjattu
keréilyjarjestelma. Kerdailtavat tuotteet laitetaan talloin suoraan kuljettimelle tai
kuljettimella liikkuvaan laatikkoon. Téssé jarjestelmésséa tarvitaan yleensa myos
viivakooditekniikkaa, jonka avulla tuotteet tai laatikot siirtyvat eri kerdilypisteista
oikeaa reittia myoden lahetysalueelle. Viivakoodit on voitu korvata myds RFID-

tekniikalla, mutta toistaiseksi viivakoodit ovat séilyttdneet hyvin asemansa.

Kotimainen Cimcorp Oy toimittaa kerdailyjarjestelmaén, jossa itse kerailyyn el

fyysiseen ty0hon ei tarvita tyontekijoita. Yleensa tdman jarjestelman liséksi kuitenkin
kerataan myos muilla kerdilymuodoilla, koska lahesk&an kaikki tuotteet eivat sovellu
tdh&n automaattiseen kerailyjarjestelmaan. Kuviossa 21 nakyy tyontekijoilta suljettu

alue, jossa keraily on kokonaan automatisoitu.
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Kuvio 21. Automaattinen kerailyjarjestelméa (Ovaskainen, 2014).

Yhteista erilaisissa varastoissa tapahtuville kerailymuodoille on kuitenkin se, etta
niilld on samoja muuttujia:

e kerdiltavat rivit

e kerdiltavat asiakastoimitukset

e lahtevat kilot tai kuutiot.

Jos varastoissa kaytetaan taydentavaa eli kannustavaa palkkaustapaa, se on yleensa
kytketty ainakin kerattyihin riveihin. Oikeudenmukaisemmaksi jarjestelma tulee, jos
siihen on my0s kytketty asiakkaat, kilot sekd muut oleellisesti kerailyyn vaikuttavat

seikat.
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7.3 Vastaanotosta lahettamoon

7.3.1 Tavaran vastaanotto

Hankintatoimen tehtdvéna on varmistaa, etté tuotteita on varastossa silloin, kun niita
tarvitaan. Saapuvat lahetykset puretaan kuorma-autoista vastaanottoalueelle,
pakkaukset avataan tarvittaessa ja saapunut lahetys tarkastetaan. Yleensa tarkistus
suoritetaan hyddyntéen tilausalustaa tai lahetyslistaa. Jos kaikki on kunnossa,
saapuneet tuotteet tuloutetaan varastosaldoihin ja lasku saapuneista tuotteista
voidaan maksaa. Cross docking -toimitukset siirretdan suoraan lahetysalueelle,
tuotantoon menevét tuotantoon ja varastoitavat tuotteet varastoon odottamaan
mahdollisia yrityksen omien asiakastoimituksien kerdilyd. Toiminta tavaran
vastaanotossa vaihtelee paljon riippuen monista asioista, kuten varaston koosta.
Pieniin varastoihin saapuvat l&hetykset voivat olla muutamia laatikkoja, kun taas
suuriin keskusvarastoihin tulee vuorokauden aikana useita satoja kuormalavoja.
Yhteiset tekijat varaston koosta huolimatta ovat

e saapuvat toimitukset

e saapuvat rivit

e saapuvat kilot tai kuutiot.

Eraédssa keskusvarastossa tavaran vastaanoton tyontekijoille maksettava suorite oli
sidottu saapuviin kuutioihin. Talléin kuutioiden pit&a olla hyvin merkittyna kaikkiin
saapuviin rahtikirjoihin, etta jarjestelma on toimiva ja suoritteet saadaan helposti ja

nopeasti laskettua.

7.3.2 Siirto varastoon

Yksinkertaisimmillaan saapunut lava siirretdan varastoon siten, ettd se nostetaan
kuljettimelle, joka siirtdd sen korkeavarastoon. Suomen suurimmissa

korkeavarastoissa on noin 20 000 — 30 000 lavapaikkaa. Yleensé& lavojen siirtdmisessa
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varastoon kaytetaan kuitenkin perinteisia trukkeja, joilla lavat viedaan varastossa
olevaan kuormalavahyllyyn. Kun lava jatetéan reservipaikalle, tallennetaan
jarjestelméaan myos osoite, josta se myohemmin [6ydetéan. Reservipaikalta lava
siirretadn myohemmin kerdilypaikalle, josta tuotteita kerataan lahteviin
asiakastoimituksiin. Trukkitydssa kannustavan palkanlisén voisi kytkeé kasiteltavien

kuormalavojen tai kollien lukumaaraan.

Suurissa keskusvarastoissa trukkitydn hoitavat tietyt samat tyontekijat. He
taydentavat kerdilypaikkoja reservivarastosta ja siirtdvat saapuneet lavat
vastaanotosta reservipaikoille. Langattomilla paatteilla varastokirjanpito on myds
jatkuvasti ajan tasalla. Pienissé varastoissa kuormalavojen ja muiden kollien siirto voi
poiketa huomattavasti keskusvarastojen toiminnasta. Kuviossa 22 Rocla Oy:n
valmistamat trukit siirtavat tuotannosta tulevat lavat varastoon. Tallaisessa
tapauksessa ei synny palkkakustannuksia, mutta on tarkasti huomioitava

tyoturvallisuus.

Kuvio 22. Automaattitrukit kuormalavojen siirrossa (Rocla Oy n.d).
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7.3.3 Lisdarvopalvelut ja lahetyksen viimeistely

Varaston eri alueilta samalle asiakkaalle toimitettavat tuotteet kootaan yhteen seka
yhdistetdan yhdeksi asiakastoimitukseksi. Lahetys voidaan vield tarkistaa, ennen kuin
siihen liitetdan lahetysluettelo sekd muut toimitukseen liittyvat asiapaperit. Lahetys
pakataan ja valmistellaan lahetyskuntoon. (Rushton ym. 2006, 262.) Kaupan
keskusvarastoissa kerdilla&n useasti asiakastoimitukset suoraan kuormalavoille ja
rullakoihin, joten erillistd pakkaamista ei valttamatta tarvita. Elektroniikka- ja
metalliteollisuuden ulkomaille toimittamien laitteiden pakkaaminen voi taas vieda
hyvinkin paljon aikaa ja vaivaa. Lahettdja on kuitenkin Tiekuljetussopimuslain
mukaan vastuussa lahetyksen pakkaamisesta, joten on syyta huomioida tarkasti
kuljetusmatkan rasitukset ja lahetettavien tuotteiden pakkauksille asettamat
vaatimukset. Tavarankuljetusvakuutus vaatii riittdvad pakkausta. Kannustavan
palkanlisén voisi kytked mm.

e lahtevien toimitusrivien lukumé&araan

e lahtevien kollien lukumaaraan

e pakattujen laatikkojen lukumaaraan.

Lisdarvopalvelut voivat vaihdella suuresti yritys- ja tuotekohtaisesti. Tuotteisiin
voidaan esim. liimata pelkastaan erilaisia tuoteselosteita. Tekniset tuotteet voidaan
taas koota asiakkaan toivomuksen mukaan tai tuotteisiin voidaan liittéa joitakin

asiakkaan haluamia lisaosia.

7.3.4 Lahettdminen

Valmiiksi keratyt asiakastoimitukset siirretdan odottamaan kuljetusta lahetysalueelle.
Autoilijat ja melko pienet kuljetusyritykset hoitavat tyypillisesti kaupan alan
jakelukuljetukset. Yritykset ovat tall6in solmineet vuosisopimuksia tiettyjen
jakelureittien hoitamisesta. Korvaus kuljetusyrittajalle asiakastoimitusten
kuljettamisesta voi talloin perustua standardiaikajarjestelmaén, joka on tehty

tyontutkimuksen pelisdantéjen mukaan. Matkahuolto ja Itella ovat erikoistuneet
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pienten kollien kuljettamiseen, mutta myds pikarahtiyhtiot ovat kiinnostuneita naista
pakettikuljetuksista. Kaukokiito, Kiitolinja ja Itella hoitavat suurten lahetysten
kuljettamisen kotimaassa kuten myos ulkomaille lahtevat toimitukset.
Kuljetusmarkkinoilla asiakkailla on valinnanvaraa, ja rahtimaksuissa varmasti

tingitaan.

Lahettdm0ssa jarjestetaan lahtevien asiakastoimitusten kuljetukset ja annetaan
kuljettajille rahtikirjat sek& muut kuljetukseen liittyvat asiapaperit. Kuorma-autojen
lastauksissa on myos eri kdytantoja. Joissakin yrityksissa varaston henkilékunta
hoitaa autojen purun ja lastauksen. Toisissa yrityksissa taas kuljettajat itse purkavat
ja lastaavat autonsa. Kannustavan palkanlisan voisi kytkea mm.

e lahtevien asiakastoimitusten lukumaaraan

¢ l&htevien rullakkojen, lavojen ja kollien lukumaaraan

e |astattujen rullakkojen, lavojen ja kollien lukumé&araan.

Kuorma-autojen lastauksissa ja puruissa tyoskennelldan useasti vastapainotrukkien
kanssa. Talloin pitdd noudattaa myds varovaisuutta, etta ei aiheuteta henkil6- tai
tavaravahinkoja. Useasti lahettamdn ja vastaanoton henkilokunta kuulu

joukkosuoritteen piiriin ja suorite on kytketty kerdilijoiden tyétehoon.

7.3.5 Muut toiminnot

Hypponen ym. (2004, 5) mainitsevat Varastoteknologiat ja niiden hyddyntaminen -
raportissa vield muutaman muun toiminnon, jotka aiheuttavat
varastointikustannuksia. Ne ovat

e jatehuolto, kierratys ja ymparistohuolto

¢ reklamaatioiden ja palautusten hoito

e cross docking

e inventointi

e johtaminen ja kehittaminen.
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YmparistOasioita yritykset joutuvat pohtimaan, kun ne hakevat
ymparistOsertifikaattia. Reklamaatioiden maaréa taas kuvastaa hyvin varaston
toimintaa. Jos reklamaatioita on paljon, pitaa tyontutkijoiden ehdottomasti selvittaa
virheiden syntymisen syyt ja poistaa ne. Laatusertifikaatti velvoittaa yritysta
kehittdmaan omaa toimintaansa. Tuskinpa missaan varastossa cross docking ja
inventointi on kytketty kannustavaan palkkiojarjestelmaan. Cross docking aiheuttaa
kuitenkin tyokustannuksia kaupan alan terminaaleissa, joita sijaitsee eri puolilla

Suomea.

8. Kouluttajat ja alan yhdistykset

8.1 Kouluttajat

Tyoelaman kansanopisto Murikka jarjestaa Metalliliiton jasenille tyoelamaan liittyvia
koulutuksia. Metalliliitto maksaa koulutukset, jotka Murikka ja Metalliliitto yhdessa
suunnittelevat. Tyontutkimuksen perusteet on kolme péivaa kestava lyhytkoulutus,
joka on tarkoitettu luottamustehtavissa toimiville tydntekijoille. Koulutuksessa
kaydaan lapi tyontutkimukseen liittyvia asioita kuten luottamusmiehen roolia
tyontutkimuksissa. Lisaksi Murikka jarjesta tyontutkimukseen oleellisesti liittyvia

muita koulutuksia, jotka liittyvat esim. tydsuojeluun. (Kurssikalenteri 2014.)

Tyontutkijan valmennusohjelma on pidempiaikainen koulutus, jonka jarjestaa TTS,
Ty6tehoseura. Tamé koulutus on my6s avoinna kaikille henkil6ille ja organisaatioille.
Koulutus kestaa noin puoli vuotta ja keskittyy nimensa mukaisesti tyontutkimukseen.
Ohjelman hyvéaksytysti suorittaneet saavat todistuksen, joka antaa oikeuden tehda
tyonmittauksia tyomarkkinajarjesttjen laatimien pelisééantdjen mukaan.

(Koulutuskalenteri, n.d.)

Tyontutkimus- ja -mittaustutkinto on MIF Management Institute Of Finlandin

jarjestama tyontutkimukseen keskittyva koulutus. Kehittdmisasiantuntija, DI, NTM
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Tanja Raitaniemi kirjoittaa pyynndstani sahkopostiviestissdan 2014 koulutuksesta ja

koulutuksen jarjestajasta:

"TyOntutkimus- ja mittauskoulutus Suomessa

MIF Koulutus Oy jatkaa Johtamistaidon Opiston, JTO, perinteikasta
tyontutkimus- ja mittauskoulutusta Suomessa. Koulutus antaa virallisen
patevyyden tehda tyontutkimusta ja soveltaa siind yhteydessa saatuja

mittaustuloksia mm. palkkauksessa.

Kiristyva kilpailutilanne Suomen kaikilla ty6paikoilla luo paineita
selkeyttdmaan, mika organisaation kannalta on merkittavaa, tuottavaa
tekemista. Tuottavan tekemisen tarkein nakokulma on asiakkaan
saama hyoty. Tyontutkimuskoulutus antaa laajan ymmarryksen ja
osaamisen hyodyntaa tyontutkimusmenetelmia laaja-alaisesti
organisaation toiminnan kehittdmisessa. Tavoitteena on yksiselitteisesti

pyrkid eroon tuottamattomasta tyosta seka parantaa tyoolosuhteita.

MIFin jarjestdmassa tyontutkimus- ja mittauskoulutuksessa
perehdytdan eri tyontutkimusmenetelmiin, kuten normaaliaika-,
havainnointi- ja jatkuvaan ajankayttotutkimukseen. Koulutuksessa
harjoitellaan tydnmittausta polkuautotehtaalla sek& oikeissa
tyotilanteissa koulutettavien tydpaikoilla. Nama harjoitukset
varmistavat, ettd kaikki oivaltavat ja sisaistavat mittausmenetelmien

kayton.

Koulutuksessa perehdytédn standardiaikajarjestelmiin ja niiden
hyédyntamismahdollisuuksiin. Tyontutkimukseen kuuluu vahvasti
tydnopastusprosessin ja tydergonomian kehittdminen, joita kasitellaan

koulutuksen aikana.

Koulutus antaa suorittajilleen paljon kdytannon tydkaluja toiminnan
kehittdmiseen. Tytkalut ovat sovellettavissa seka yksityisiin etté julkisiin

organisaatioihin. Koulutus sisaltéaa 12 lahipaivaa ja ne on jaksotettu
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puolen vuoden ajalle. Taman puolen vuoden jakson aikana tehdaan
my0s kaytannon mittausharjoituksia ja kehittdmishanke koulutettavan

tyOpaikan tarpeisiin.

Lisatietoja alkavasta koulutuksesta saat osoitteesta www.mif.fi.”

8.2 Alan yhdistykset

Lisatietoa tyontutkimuksista on mahdollista saada my0ds ottamalla yhteytta
Suomessa toimiviin Tuottavuus- ja Rationalisointiyhdistyksiin. Nama
paikallisyhdistykset muodostavat Tuottavuusliitto ry:n. Paikallisyhdistyksiin on
verkostoitunut tyontutkimuksia tekevia henkil6itd, joten yhdistysten jasenilta saa
ajankohtaista tietoa mm. tybnmittauksesta. Verkostoitumalla néihin
paikallisyhdistyksiin sek& osallistumalla niiden jarjestamiin koulutustilaisuuksiin ja
yrityskdynteihin oma ammattitaito pysyy ajan tasalla. Taulukossa 8 on lueteltu

Suomessa toimivat paikallisyhdistykset ja niiden kotipaikkakunnat.

Taulukko 8. Tuottavuusliiton paikallisyhdistykset v. 2014.

Toimisto- ja tuottavuusyhdistys ry Helsinki
Hameen Tuottavuusyhdistys ry Hameenlinna
Lahden Rationalisointiyhdistys ry Lahti
Pohjanmaan Tuottavuusyhdistys ry Vaasa

Savon Tuottavuusyhdistys ry Kuopio
Satakunnan Tuottavuusyhdistys ry Pori
Varsinais-Suomen Tuottavuusyhdistys ry | Turku

Tuottavuusliitto ry:n toimintaan voi tutustua liiton kotisivuilla, joissa kerrotaan myos

menetelmatyosta seuraavaa:
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”Nykyaikaisen menetelmétydn tarkoituksena on yksinkertaistaa ja
nopeuttaa tuotteiden valmistusprosessia jatkuvan kehittdmisen
periaatteita ja kaytantoa soveltamalla, ottaen samalla huomioon

ihmiseen kohdistuvat fyysiset ja psyykkiset tekijat.

Karkeasuunnittelu Hienosuunnittelu

olosuhteet ja ympéristo tyon sisaltod

tyopisteen
tuotannon layout o
jarjestelyt
materiaalivirta tyovélineet
lapimenoajat ergonomia
materiaalin

tuotantovalineet _
laatuvaihtelut

tuoteajat tyOvaiheajat

Menetelmaty0 sisaltéd samat vaiheet kuin mika tahansa kehitystyo:

analysoi - suunnittele - toteuta - mittaa.”

Paikallisyhdistysten kotisivuilta I0ytyvat jasenien yhteystiedot. Niille on myos koottu

tietoa yhdistysten toiminnasta. (Tuottavuusliitto ry, n.d.).

9 Tyonmittaukset yrityksissa

Tyontutkimus- ja mittaus ovat yha ajankohtaisia ja kaytssa lahinna suurissa

yrityksissa. Logyn Sisélogistiikka 2013 -palkinnon voittaja Suomen Transval Oy

kirjoittaa kotisivuillaan suoritepohjaisesti hinnoitellusta palvelusta mm. nain:
“Transval on aina toiminut vahvasti suoritepohjaisen tyéhinnoittelun
puolesta. Suoritepohjaisessa hinnoittelussa asiakkaat maksavat vain

tehdyista tyOsuoritteista, eivat tydajasta. Hinnoittelumallin kiistattomia
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etuja ovat sen mitattavuus, ennakointi seka kyky reagoida valittomasti
muuttuviin tilanteisiin.”
Lahes 400 tydkoneen kalustolla yritys kertoo olevansa oman alansa Suomen suurin
yritys. Transval Oy tarjoaa sisélogistiikkapalveluja. (Suomen suurin sisélogistiikka
yritys, 2014.)

Tuko Logistics Osuuskunta kirjoittaa kotisivuillaan (Haluatko Tukon joukkueeseen,
n.d) tyonteon kannustamisesta palkkauksella seuraavaa:
”Varastotyon palkkaus- ja tydehdot maaraytyvat Kaupan
tydehtosopimuksen mukaisesti. Taman lisdksi maksamme talokohtaista
suoritepalkkiota, jonka suuruus on noin 13 % kokonaispalkkauksesta.
Suoritepalkkion suuruuteen voi tyontekija vaikuttaa itse ahkeralla ja

ripedlla tyootteella.”

Yritys ty6llistédd noin 550 tydntekijad seka toimittaa tuotteitaan 40 pikatukkuun, 1
000 vahittaiskauppaan ja 5 000 suurkeittidasiakkaalle. Padkonttori seké jakelukeskus

sijaitsevat Keravalla. Liséksi yrityksella on kdytdssaan alueterminaaleja.

9.1 Elintarvikealan yritys

Tassa luvussa esiteltava yritys on suuri toimija omalla alallaan Suomessa. Sill4 on
toimintaa myds Suomen ulkopuolella, joten yrityksen kotimarkkinat ulottuvat
Eurooppaan. Yritys kuuluu yli 250 tyontekijaa tyollistaviin suuryrityksiin ja toimii
elintarvikealalla. Silla on useita tuotantolaitoksia Suomessa ja Euroopassa. Yrityksen
ydintoiminta on elintarvikealan tuotteiden valmistus, ja tata ydintoimintaa kuljetus ja

varastointi tukevat.

Elintarvikealalla tuotteiden valmistuksen seké jakelun hygieniavaatimukset on
tarkasti maaritelty. Elintarvikealan tuotteiden toimitusketju tuotantolaitoksilta
asiakkaille vaatii useasti myds katkeamattoman kylmaketjun. Helposti pilaantuvien

elintarvikkeiden kansainvalisia kuljetuksia maérittelee ATP-sopimus. Tahan
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sopimukseen perustuvat myos kotimaan kuljetuksille asetetut vaatimukset.
Elintarvikealan varastojen sailytyslampatiloja ja hygieniaa valvotaan monilla
saadoksilla, joita ovat mm.
¢ yleinen elintarvikeasetus
e Euroopan komission asetus n:o 37/2005 pakastettujen elintarvikkeiden
lampdtilojen seurannasta kuljetuksen, vélivarastoinnin ja varastoinnin aikana
o elintarvikelaki

e pakasteasetus.

9.1.1 Logistiikkakeskus

Tuotteet tulevat logistiikkakeskukseen yrityksen kaikilta tuotantolaitoksilta
kuormalavoilla. Saapuneet tuotteet, jotka on pakattu muovilaatikoihin, varastoidaan
FEFO-periaatteella ja saman paivdmaaran tuotteet siirretddn myéhemmin FIFO-
periaatteella keradilyyn yksittaisissa muovilaatikoissa. Yrityksen kaikki
asiakastoimitukset kerataan keskitetysti logistiikkakeskuksessa muovilaatikoihin.
Kerdilyn jalkeen asiakastoimitukset kuljetetaan terminaaleihin, josta ne jaetaan
asiakkaille: vahittaiskaupoille ja suurkeittidille. Viime k&dessa tuotteet paatyvat
tavallisille kuluttajille. Logistiikkakeskus toimii tarkedna lenkkina tassé
toimitusketjussa. Yrityksella on kdyttssa SAP-toiminnanohjausjarjestelma, jolla sen

toimintaa ohjataan.

9.1.2 Keréily

Tuotantolaitoksilta saapuvat lahetykset tarkistetaan vastaanotossa ja samalla luetaan
viivakoodit, jotka yksildivat saapuneet kuormalavat. Lavat nostetaan kuljettimelle,
joka siirtédé ne korkeavarastoon. Varaston toiminta perustuu pitkalti kuljettimiin, joita
pitkin muovilaatikot ja kuormalavat liikkuvat. Viivakooditekniikalla on tassa

jarjestelmassa myos téarkea rooli.
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Asiakkaille toimitettavat tuotteet keratdan muovilaatikoihin, jotka liikkuvat
kuljettimella. Sen vieressa on kiinteité keréilyasemia, joissa tuotteita kerataan.
Laatikot siirtyvat kerailyasemalta toiselle siten, ettd asiakastoimitus tulee lopulta
kokonaan keratyksi. Logistiikkakeskuksessa on kayttssa valo-ohjattu keréily, joka
ohjaa ja opastaa kerailijaa. Tuotteet keratdan muovilaatikoista, joihin ne on

tuotantolaitoksilla pakattu. Kuvio 23 selvent&a kerdilyn toimintaperiaatetta.

Kuvio 23. Valo-ohjattu kerailyjarjestelma, jossa K on kiinte& keréilyasema.

Joka kerdailyasemalla on useita kerailypaikkoja. Kerailija joutuu myas lilkkkumaan,
koska kerdilypaikat voivat sijaita usean metrin etéisyydella keréilyasemalta.
Kerdilyasemalla on paate seka kuljettimella liikkuva muovilaatikko, johon tuotteet
kerataan. Kun keraily on valmis, se kuitataan paatteelle ja laatikko jatkaa matkaa
seuraavaan keréilyasemalle. Osa tuotteista on muuttuvapainoisia, joten jarjestelma
laskee tuotteiden painot seka valvoo, ettd muovilaatikoihin ei kerata lilan paljon

tuotteita.

Samalle asiakkaalle toimitetaan yleensa useita laatikkoja, joten jarjestelma huolehtii
myos siitd, ettd asiakastoimitus kootaan lopuksi yhdeksi kokonaisuudeksi.
Asiakastoimitukset lahtevét logistiikkakeskuksesta muovilaatikoissa, jotka on pinottu

kuormalavoille. Kuljettajat nostavat kuormalavat lahettdmon kuljettimelta
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vastapainotrukilla ja hakevat tarvittavat asiapaperit sekd hoitavat oman autonsa

lastauksen.

9.1.3 TyOntutkimus

Yritys halusi tehostaa logistiikkakeskuksen toimintaa. Logistiikkakeskuksessa ei ollut
omaa tyontutkijaa, joten tehtévan hoitaminen annettiin ulkopuoliselle konsultille.
Hanen tehtavanaan oli rakentaa kannustava palkkiojarjestelma, jolla toimintaa

tehostetaan. Tassa han myds onnistui.

Palkkiojarjestelmé perustuu yksittaisen tyontekijan keraamiin kerailyriveihin seka
kerattyihin kiloihin. Liséksi palkkausjarjestelméssa on huomioitu erilaiset pakkaukset
ja niiden kerattavyys. Mitd enemman tyontekija kerailyriveja ja kiloja keraa, sita
enemman hén saa peruspalkan lisdksi kannustepalkkiota. Konsultti teki tarvittavat
mittaukset ja suoritti tydnarvoon liittyvat laskelmat seké arkistoi tutkimuspoytakirjat.
Tyontekijat kuuluvat Suomen Elintarviketyolaisten Liittoon SELiin, joten osapuolien

piti myods huomioida tydehtosopimuksessa sovitut menettelytavat.

Logistiikkakeskus toimii kolmessa vuorossa, ja palkkiojarjestelman piiriin kuuluu yli
sata tyontekijaa. Jarjestelma jakaantuu vield kahteen osaan:
o kerailijat

e Mmuut.

Kerdilij6illa on henkilokohtainen kannustepalkkio, joka perustuu heidan omaan
tydtehoonsa. Ryhméaan "muut” kuuluvat tavaran vastaanotossa, lahettdmaossa seka
muissa vastaavanlaisissa tehtavissa toimivat tyontekijat. Heidan tulospalkkionsa
perustuu kerdilyjoutuisuuteen ja sita kautta laskettavaan summaan. Eli tulospalkkio
ei ole sidottu heidén henkilokohtaiseen tydpanokseensa. Jarjestelmé on viela
rakennettu siten, etta kerailijat saavat henkil6kohtaisen kannustepalkkionsa liséksi
saman palkkion kuin ryhm&an "muut” kuuluvat tyontekijat. Kerailijat saavat siis
kahdenlaista kannustepalkkiota. Koko jarjestelma perustuu yksittéisen kerailijan

henkilokohtaiseen tyétehoon.
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Tyonmittauksien ja tyénarvoon liittyvien laskelmien jalkeen piti viela rakentaa
yksinkertainen jarjestelmd, jolla kerailijoiden tulospalkkiot saadaan vaivattomasti
laskettua. Yrityksella on kaytossdan SAP-toiminnanohjausjarjestelma, joka hallinnoi
logistiikkakeskuksessa myos asiakastoimitusten kerailya. Tarvittiin apuohjelma, johon
kerailija kirjautuu ja joka "keskustelee” SAPin kanssa. Eli ohjelmat vaihtavat
tarvittavia tietoja kesken&an. Apuohjelman avulla saadaan helposti kaikkien
tyontekijoiden keradmaét kerailyrivit poimittua ja laskettua henkilokohtaiset

tulospalkkiot. Kuvio 24 selventdd jarjestelman rakennetta.

Asiakastilaukset

SAP

Kerailijat
MCF kirjautuvat
jdrjestelmaan

Kerdilytehokkuuden
seuranta

MFC tietokanta
\

Kuvio 24. Tulospalkkion laskenta apuohjelman avulla.
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9.2 Kaupan alan yritys

Yritykselld on Suomessa toimintaa useassa toimipaikassa ja yhteistydkumppaneita
my6s ulkomailla. Se kuuluu yli 250 tyontekijaa tyollistaviin suuryrityksiin ja toimii
kaupan alalla. Yrityksella on terminaaleja seka varastoja eri puolilla Suomea, ja se
varastoi seka kuljettaa erittain suuria tavaramaaria. Yrityksen tuotteita kuljettaakin

paivittain Suomessa lahes tuhat ajoneuvoa.

9.2.1 Logistiikkakeskus

Tuotteet saapuvat logistiikkakeskukseen l&hinnd kuormalavoilla, jotka varastoidaan
kuormalavahyllyihin. Asiakkaiden tilaamat tuotteet kerataan rullakoihin ja
kuormalavoille. Materiaalivirta on niin suuri, etté kerailyssa kaytetaan
kerdilytrukkeja, joita useat sadat tydntekijat ajavat. Logistiikkakeskus toimii myds
kolmessa vuorossa melkein viikon jokaisena paivana. Lahetysalueella kuljettajat

lastaavat omat kuorma-autonsa, joilla jakelu- ja runkokuljetukset hoidetaan.

9.2.2 Ty0nmittauksesta

Yrityksen varastoissa on jo vuosikymmenié tehty tyontutkimuksia. Ne k&ynnistyivat
yrityksessa jo 80-luvun taitteessa. Nyt yritykselld on useita menetelmasuunnitelijoita,
joiden yhtena tehtévana on kehittaa logistiikkakeskuksen toimintaa tekemalla

e tyonkuvauksia

e tyonmittauksia

e tyOmenetelmien suunnittelua

e tyOmenetelmien kehittamista.

Logistiikkakeskuksessa on mitoitettu lahes kaikki tyot, jotka liittyvat
e kerdilyn

o trukkitybhon
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e vastaanottoon
e ldhettamiseen

e muihin varastotdihin.

Onhan selvaa, ettd mik&an varastoimiseen liittyva toiminta ei saa olla tulppana, koska
materiaalivirta on suuri. Kaikki logistiikkatyontekijat kuuluvat myos
kannustepalkkausjarjestelman piiriin. Osa toista on tehokkuuden ja laadun osalta

henkilokohtaisen suoritteen piirissa ja osa ryhmasuoritetta.

Tyonmittausmenetelma, jota yrityksessa paasaantoisesti kaytetaan, on jatkuva
ajankayttotutkimus. Menetelmasuunnittelijat kayttavat tyontutkimuksissaan
tiedonkeruulaitteita ja niihin liittyvia ohjelmia. My6s perinteinen kello on tarvittaessa
kaytossa. Logistiikkakeskuksessa noudatetaan varastotdissa Palvelualojen
ammattiliton PAMin neuvottelemaa tydehtosopimusta. Kannustepalkka ei
muodostu kuitenkaan pelkastaan tyontekijan tyotehosta. Palkanlisand maksettava
kannuste muodostuu mm.

e tehokkuudesta

e laadusta, johon sisaltyvat myds virheet

e siisteydesta.

Tyontekijoiden tilinauha onkin tdynnd erilaista tietoa, koska suorite koostuu nain
monesta muuttujasta. Peruspalkka on kuitenkin kaikilla varaston tyontekijdilla PAMin
palkkataulukosta. Logistiikkakeskuksessa on kaytossa puheohjaus, joten keréilyn
etenemistd voidaan seurata reaaliaikaisesti. Yrityksen toimintaa ohjaa my6s SAP-

toiminnanohjausjérjestelma.

9.3 PK yritykset

Opinnaytetyon kirjoittamisen yhteydessé haastattelin myos kolmea eri henkil6a,
jotka vastaavat eraiden PK-yrityksien varastotoiminnoista. Kyseiset yritykset

tyollistavat yrityskohtaisesti 60 — 130 tyontekijaa. Yksi toimii pelkastédan Helsingissa,
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mutta kahdella muulla on toimintaa myds muualla Suomessa. Toisella néista on
toimintaa liséksi naapurimaissa. Yritysten varastoissa tyoskentelevien tyontekijoiden
lukumé&ara on muutamia kymmenia prosentteja yritysten kaikkien tyontekijoiden

lukumaarasta.

Varastointikustannukset ilman varastoon sitoutuneen pddoman aiheuttamia
kustannuksia ovat Logistiikkaselvitys 2012:n mukaan 2,6 % yritysten liikevaihdosta
(Solakivi, Ojala, Lorenz, Laari & Toyli 2012, 82-83). Tyonmittauksilla pystyttaisiin ehk&
vaikuttamaan rahasummaan, joka on 1,3 % néiden PK-yritysten liikevaihdoista:
Rushtonin ja kumppanien mukaan tydvoimakustannukset ovat 50 %

varastointikustannuksista (Rushton, Croucher & Baker 2006, 260-265).

Esimiehet tunsivat hyvin sanan tydonmittaus, ja kahdessa yrityksessa niité oli myos
tehty. EK-SAK tuottavuustydryhma 2011:n maérittelemien tyontutkimuksen osa-
alueiden ja nakdkulmien sisallot eivat kuitenkaan olleet enéda kovin tuttuja. Yhdessa
yrityksessa on kaytossa tyontekijoiden tydtehoon perustuva kannustava palkanlisa.
Kahdessa muussa tyontekijoiden palkka perustuu pelkastaan liittojen sopimiin
palkkataulukoihin. Tyontekijoiden ty6tehoa seurataan kuitenkin naissa kahdessa
yrityksessa tyontekijakohtaisesti. Toinen esimiehistd kommentoi kannustavan
palkkausjarjestelman puutetta seuraavasti:
”Ei ole, on harkittu. Ongelmaksi koettu toiden erilaisuus, ei yhtendista
mittaustapaa. Tdissa, joissa on yhtendinen mittaustapa, ongelmaksi
muodostui katkonainen tyémaara. Toita ei ole jatkuvana virtana vaan
sykayksina. Tulee tilanteita, kun kaikki ty6t tehty ja ollaan tyhjan
panttina. Nain tyontekija ei voi vaikuttaa tydmaaraansa el
palkkaansa.”
Liséksi esimies kertoi:
"Tyotehoja ja virheiden maaraa mitataan seka seurataan yleisella
tasolla ja henkildtasolla. Kaytetaan resurssien maarittamiseen ja
tyontekijan mahdollisen jatkopaikan maarittelyn tueksi. Olen
huomannut, etté esimiehen néakemys alaisen tyétehokkuudesta ja

todellinen ty6teho ei aina valttamatta kohtaa.”
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Yrityksessd, jossa oli kAytossa kannustava palkanlisd, maksettavan suoritteen suuruus
perustuu alla olevien muuttujien lukumaaraan:

o kerdilyrivit

o kerdily- ja lajitteluvirheet

e hyllytetyt tuotteet

Nama kolme muuttujaa eivat kuitenkaan yhdessa muodosta maksettavaa suoritetta,
koska varastossa on kdytdssa henkilokohtainen ja ryhmasuorite. Liséksi yrityksessa

painotettiin virheettomyytta.

9.4 Konsulttiyritys

Konsulttiyritys Howknow kuuluu alle kymmenen tyéntekijaa tyollistaviin
mikroyrityksiin ja on kooltaan tyypillinen oman alansa yritys. Yrityksen ydintoiminta
on asiakasyritysten toiminnan kehittdminen. Yritys luettelee kotisivuillaan
menetelmid, joiden avulla se kehittéa asiakasyritystensa toimintaa. Naitd menetelmia
ovat mm.

e rationalisointi

e kannustusjarjestelmien kehittdminen

e tyonmittaus ja menetelmien kehittdminen

e |&pimenoajan lyhentaminen.

Yritys suorittaa tydnmittauksia, joiden tuloksien perusteella raataldidaan
asiakasyritykselle standardiaikajarjestelma (STJ). Yritykset hyodyntavat STJ:t4
tuotteiden ja palveluiden hinnoittelussa, kuormitussuunnittelussa, teoreettisen
lapimenoajan maarittadmisessa ja kustannuslaskennassa. Toiminnan kehittamistydssa
STJ:n avulla voidaan tunnistaa mm. paljon aikaa vievat tyovaiheet. Jatkuvan
kehittdmisen varmistamisen liséksi sitd kaytetaan yleisesti myos kannustavan
palkkauksen perustana. Tyonmittauksista tyontutkija huomautti, etta tutkimuksissa
saadut ajat ovat mittaustuloksia. Rahatekijat taas saadaan aikaan neuvotteluissa,
joihin tyontutkija ei osallistu. Rahatekijat ovat yrityksen ja yrityksessa

tyoskentelevien tyontekijoiden vélisid asioita. Liséksi tydntutkija painotti avoimuutta
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tyontutkimuksissa. Niissd ei ole mit4an salattavaa. (Orma 2014.) Toisessa

haastattelussa (19.8.2014) Ormé kertoi seuraavaa:
”Kaytan standardiaikajarjestelmien tekemisessa
normaaliaikatutkimusta ja jatkuvaa ajankayttotutkimusta. Isompien
kokonaisuuksien nopeissa analyyseissa hyvana tutkimusmenetelmana
toimii havainnointitutkimus. Tyonmittausten tekeminen on selkeasti
vahentynyt 80-luvulta lahtien. Syyna lienee palkkaustapojen muutos;
tyonmittausta on kaytetty yleisesti urakkapalkkauksen perusteiden
maarittamisessa, ja suora urakkapalkka on nykydan melko harvinainen.
Tyonmittaus on edelleen kayttokelpoinen ja suorittavassa tydssa ainoa

mahdollinen tydkalu normaalisuoritustason maarittamiseen.”

Yrityksen kotisivuilta osoitteesta www. howknow.fi l0ytyvat tarkemmat tiedot sen

toiminnasta. Yrityksen kotipaikka on Helsingissa Malmilla.

9 Pohdinta

9.1 Tietoa tyontutkimuksesta

Opinnaytetyota kirjoittaessani selvisi, ettd tyontutkimusalan kirjallisuutta ei ole
paljon tarjolla. Korkeakoulujen kirjastoistakaan ei |0ytynyt tyontutkimukseen suoraan
liittyvid uusia vieras- tai suomenkielisia kirjoja. T&ssa suhteessa asia onkin hieman
salaperainen, koska koulutusta tyontutkimukseen ja -mittaamiseen ei monessakaan
korkeakoulussa ole tarjolla. Haastattelujen yhteydessa kavi kuitenkin selvaksi, etta

vuosikymmenien aikana eivat ole muuttuneet mm.

joutuisuuden maarittely

tyonarvojen laskemisiin liittyvat kaavat

tyonmittausmenetelmat

elpymisajan méaritys.
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Siksi hyvina tietolahteind toimivat myos entisen Johtamistaidon opiston v. 1987
toimittamat kirjat Rationalisoinnin peruskurssi osa 1 ja 2. Johtamistaidon opiston
koulutustyoté jatkava MIF onkin avainasemassa tyontutkimuksen kouluttajana

Suomessa.

EK-SAK tuottavuustyoryhma 2011:n julkaisema Tyontutkimuksen kasiteitd,
menettelytapoja ja kdyttokohteita painottaa ehka enemman ihmisen
huomioonottamista kuin aikaisemmin tyontutkimuksesta kirjoitetut alan kirjat.
Taloudellinen tilanne on Suomessa talla hetkell& kuitenkin huono, joten yrityksien on
pakko keskittya tuloksentekoon. Niiden on toimittava kannattavasti ja tdhan on
saatava myos kaikki tyontekijat mukaan. Turhasta tai tekeméattomasta tyosta ei pida
palkkaa maksaa. Tosin pitda kuitenkin muistaa se tosiasia, etta useat suomalaiset

tyontekijat siirtyvat sairaselakkeelle ehka turhankin nuorena.

9.2 Tybnmittaukset yrityksissa

Padkaupunkiseudun suurimmissa keskusvarastoissa seka logistiikkakeskuksissa lahes
kaikki varastotydt on voitu mitoittaa tyonmittausta hyddyntéen. Néissa yrityksissa on

omia paatoimisia tyontutkijoita.

Sitd vastoin harvalla pienelld yrityksella on palkkalistoillaan omaa tyontutkijaa.
Tyonmittauksia niissa tehdaan verrattain vahén ja niiden varastoissa ei valttamatta
ollenkaan. Tyontutkimuksia suorittavat lahinn& varaston esimiehet, kun he kehittavat
varaston toimintaa oman tyonsa ohessa. Suurissa yrityksissa tyontutkijoita taas
I6ytyy, koska ndma yritykset pystyvat tyollistimaan heidat kokopaivaisesti. Pitda
muistaa, ettd aina kun otetaan kayttoon uusi tydmenetelma, laite tai kone, joka
oleellisesti muuttaa aikaisemmin mitattua tyota, pitaé kyseisen tyén tyénarvo
paivittaa uudella tyonmittauksella. Yrityksia, jotka tarjoavat konsulttiapua
tyontutkimuksiin ja -mittauksiin, on tarjolla, joten omaa tyontutkijaa ei valttamaéatta

myd6skaan tarvita. Tarkead on kuitenkin arkistoida tyénmittauspoytéakirjat. Jos uusia
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tydnmittauksia suoritetaan, on hyva perehtyd aikaisempiin vanhojen

tutkimuspoytakirjojen avulla.

Haastattelujen aikana selvisi, etta yritysten johtoryhma tai toimitusjohtaja on se
taho, joka yleensa madrittelee tyontutkimuksien tarvetta ja kayttoa yrityksissa. Jos
yrityksen johto vaihtuu, tyontutkimuksien méaara voi kasvaa, vaheta tai tulla

lopetetuksi kokonaan. Pienissa yrityksissa tyontutkimuksia tuskin tehdaankaan.

9.3 Tyonmittausten yhteydessa huomioitavaa

Opinnaytetyon kirjoittamisen yhteydessa tuli myds selvéksi, etta tyénmittauksia
tekevien henkildiden pitd& olla hyvin perehtyneita tutkittavaan tyéhon ja
tyonmittauksien tekemiseen. Vaikka Tydtehoseuran ja MIFin jarjestamat
tyonmittaukseen liittyvat koulutukset antavat virallisen patevyyden, pitda myos
hankkia kdytannon ammattitaito esimerkiksi tydskentelemalla vanhojen
tyontutkijoiden kanssa. Jalkikateen voi tulla useita ongelmatilanteita, jos mittaukset
on tehty vaarin tai esimerkiksi tydehtosopimuksissa sovittuja asioita ei ole tarkoin
huomioitu. Yritykset ja niissa tyoskentelevat tyontekijat ovat kiistelleet
tyonmittauksiin liittyvista asioista jopa oikeudessa, joten tydnmittaukset on
ehdottomasti suoritettava ammattitaitoisesti. Eli ei haeta toiselle osapuolelle parasta
tulosta, vaan haetaan oikeaa mittaustulosta. Parhaiten tdhan paastaa, kun kaytetaan

¢ alan asiantuntijaa

e hyvad tiedottamista

e hyvad projektinhallintaa

e noudatetaan sovittuja pelisdantoja.

Tarke& asia on myos huomioida keskituntiansio eli KTA. Maksetaanko sitd myos
erilaisten lomien ajalta? Tydnantajan ja tyontekijdiden pitédd sopia tdma asia ennen
kannustavan palkkiojarjestelman kayttéonottoa. Uudet tydnmittaukset on myds

tehtéava heti, jos tydmenetelmat muuttuvat tai yritykseen hankitaan uusia koneita ja
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laitteita. My0s yrityksen toiminnassa voi tapahtua muutoksia, jotka vaativat uusia

tydnmittauksia.

9.4 Tyontutkimuksen tulevaisuus

EK-SAK tuottavuustydryhma 2011:n asettamat tyontutkimuksen kolme nékokulmaa
ja nelja osa-aluetta on varmasti hyva huomioida tulevaisuudessakin. Tyontekijat
siirtyvat valmisteltavan uuden lain mukaan elékkeelle entistd vanhempana, joten
heidan tyohyvinvointiinsa pitaa jatkossa kiinnittda entistd enemman huomiota.
Tahan asiaan pitdaa myos yhteiskunnan panostaa. Tyontekijoiden hoivaamiseen ei
yrityksilla valttamatta riitd voimavaroja, koska yritysten pitaa toimia kannattavasti.

Tosin yritysten pitéé aina huomioida tydsuojelulainsaédéantd omassa toiminnassaan.

Tyénmittauksen kaytto on yleisesti vahentynyt, koska urakalla ei enaa tydskennella
kuten aikaisemmin. Varastoihin tydnmittauksen kaytto tuli kuitenkin myéhemmin
kuin esimerkiksi konepajoille. Varastoissa ei pelkalla urakalla ole tyéskennelty, vaan
tyonmittausta on kaytetty kannustavan palkkausjarjestelman rakentamiseen.
Kannustin on yha kaytossa suurissa keskusvarastoissa ja logistiikkakeskuksissa. Myo6s
uusia tydnmittauksia tehdaan, koska halutaan tehostaa varastotyotd, joka on useasti
fyysistéa tyotd, johon tyéntekija voi omalla joutuisuudellaan vaikuttaa. Samalla
tyontekija voi myos vaikuttaa omiin ansioihinsa. Tydonmittauksen kaytto tulee
varmasti vdhenemaan, jos kone- ja prosessiajan osuus tulee kasvamaan, kun uusia

logistiikkakeskuksia rakennetaan.

9.5 Opinnadytetydn kirjoittamisesta

Opinnaytetyon kirjoittaminen selvensi kirjoittajalle sanojen tyénmittaus ja
tyontutkimus sisallot. Samalla se antoi mahdollisuuden kdydéa tutustumassa erilaisiin
yrityksiin ja henkil6ihin. Oman haasteensa asettivat kysymykset, joiden vastaukset

ovat kuitenkin yritysten omia asioita ja joita ei valttamatta pida ulkopuolisille antaa.
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Tassa opinnaytetydssa ei ollut kuitenkaan tarkoitus perehtya johonkin maarattyyn
tyomittaustapahtumaan ja siita tehtyyn tyonmittauspoytékirjaan. Tarkoitus oli
tutustua aiheeseen ja saada siita tietty yleiskuva. Tassa opinnaytety® onnistui ja
tarkasteltava asia tuli selvéksi opinnaytetydn kirjoittajalle. Toivottavasti tsta
opinnaytetydstéd on hyotya myds henkildille, jotka nyt tai tulevaisuudessa
tyGskentelevéat varastoissa tai logistiikkakeskuksissa ja joutuvat tekemisiin
tyontutkimusten kanssa. Tamén opinndytetyon pohjalta ei kuitenkaan saa ryhtya
tekemd&an tyonmittauksia, vaan on hakeuduttava alan koulutukseen. Tama
opinnaytety6 voi kuitenkin toimia oppaana ja antaa ideoita siita, mihin

tyontutkimuksia voitaisiin varastoissa ja logistiikkakeskuksissa kohdistaa.

Aiheeseen tutustumisen yhteydessa opinnayteyon kirjoittajalle jai myos kasitys, etta
EK-SAK tuottavuustyoryhma 2011:n tyd on jaanyt keskeneraiseksi, koska itse
ryhmastékin on vaikeaa saada mitaan tietoa. Olisi suotavaa, ettd ryhmén toiminta
jatkuisi, tyontutkimukseen liittyvia asioita pohdittaisiin ja tietoa jaettaisiin yrityksiin

ja keskusjarjestoéihin.

Elintarvikealan, kaupan alan seka PK-yrityksien nimié ei ole mainittu opinndytetyon
tekstissd, kuten ei myoskaan néissa yrityksissa haastattelemieni henkildiden nimid.
Tyonmittaustulokset ovat yrityksen ja sen tyontekijoiden vélisid asioita, joten ne eivat
kuulu ulkopuolisille henkiléille. Valokuvat eivat liity mihink&an ty6ssa mainittuun

yritykseen, vaan ne ovat ainoastaan selventdamassé tekstié.
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