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1 Johdanto

Tama tutkimus on toteutettu toimeksiantona Toyota Material Handling Finlandille.
Tutkimuksen tarkoituksena on tehostaa TMHFI:n Suomen tydpajan toimintoja ja
tehda suunnitelma Eurooppa-tason Toyota Material Handlingin policyn, eli yhtenais-
ten kaytantojen, kayttoonotosta. Tutkimus toteutettiin kehittamistutkimuksena ke-

vaalla 2019.

Logistiikka nahdaan yha useammin keskeisena kilpailutekijana kustannuseran sijasta
(Sartjarvi 1992, 7). Sama koskee myos itse varastointia: tehokas varastointi on iso kil-
pailuvaltti kilpailuilla markkinoilla. Varastoinnin merkitys on usein yllattavan suuri
etenkin kansainvalisessa yritystoiminnassa (Karrus 2005, 9). Varastoinnilla voidaan

my0s turvata ja tukea liiketoimintaa (Karhunen, Pouri & Santala 2004, 302).

Varastointia voidaan merkittavasti tehostaa kiinnittdamalla huomiota kalustovirtoihin,
varastoalueisiin ja jaljitettavyyteen. Tassa tutkimuksessa keskeinen osa toiminnan te-
hostamista on my0s konsernitasoisen policyn kdyttoonotto. Naita kehittamalla voi-

daan varastoinnin kautta saada hyotya yrityksen liiketoiminnassa (trukkien myynti).

Tama tutkimus noudattelee perinteisen kehittamistutkimuksen rakennetta. Ensim-
maisena esitellaan toimeksiantajan yritysta ja liiketoimintaa. Taman jalkeen asete-
taan tutkimukselle tavoitteet ja kuvataan tutkimusmenetelmia. Sitten avataan tutki-
muksen teoreettista taustaa: varastointia, prosesseja seka jaljitettavyytta. Sen jal-
keen kuvataan policyn noudattamisen seka varaston toiminnan nykytila. Heti perdan
esitelldan tutkimuksen tulokset ja toiminnan kehittamisehdotukset. Lopun pohdin-
nassa tiivistetaan tutkimuksen anti, pohditaan sen luotettavuutta ja merkitysta seka

asetetaan jatkokehittamisaiheita.



2 Toyota Material Handling Finland

Toyota Material Handling on Toyota Industries Corporation -konserniin kuuluva yri-
tys. Toyota Industries Corporation -konserni on globaali yritys, johon kuuluu viisi lii-
ketoimintadivisioonaa, ja naista divisioonista Toyota Material Handling on suurin.

(Miksi valita Toyota: Keitd olemme 2019.)

Toyota Material Handling Finland on toiminut Suomessa vuodesta 1969 ldhtien ja yri-
tyksen paakonttori sijaitsee Vantaalla. Tyontekijoita on 140 ja liikevaihto on ldhes 50
miljoonaa euroa. Toyota Material Handling Finland on yksi Suomen suurimpia mate-
riaalikdsittelyalan myynti- ja huoltotiimi. TMHFI palvelut ja tuotteet on jaettu kuu-
teen osaan (ks. kuvio 1), jotka ovat Racking Solutions, AUTOPILOT, |_Site, TSC, Vuok-

rausratkaisut ja TOYOTA & BT. (Tietoja Suomen tiimista: Keitd olemme 2019.)

TOYOTA & BT

Racking Solutions

Vuokrausratkaisut

trukit tarpeesi mukaan

SUTOPILOT

Kuvio 1. Palvelutarjonta (Toyota Material Handling: Laajin palvelu- ja ratkaisutarjonta
2019)

3 Tutkimuksen tarkoitus ja tavoitteet

Tutkimusta ei ikina aloiteta ilman jotain tarkoitusta tai tehtavaa. Tutkimuksen tarkoi-
tus maarittelee tutkimusstrategisia valintoja. (Hirsjarvi, Sajavaara, & Liikanen 2007,

128). Kanasen (2013, 22) mukaan kehittamistutkimuksella kerdtaan tietoa paatok-



senteon tueksi. Tarkoitukset voidaan jakaa neljdan osaan, jotka ovat kartoittava, ku-
vaileva, selittdva tai ennustava. Tutkimukseen voi kuitenkin sisdltya useampi tarkoi-
tus ja toisaalta tarkoitus voi muuttua tutkimusprosessin aikana. (Hirsjarvi, Sajavaara,

& Liikanen 2007, 128-129.)

Tama tutkimus on kehittamistutkimus. Toyota Material Handling Finlandin tydpajalla
on haasteena trukkien tunnistettavuus. Talla tarkoitetaan sitd, etta alueella tyosken-
televat tyontekijat eivat aina tieda, mihin trukkikalustoon kyseinen trukki kuuluu. Li-
saksi ahtaat tilat muodostavat ongelmia trukkien lapimenoprosessissa ja niiden va-
rastoinnissa. Tavoitteena on tehda suunnitelma Toyota Material Handling Europen
tyopajan toimintamenetelmien kayttéonotosta Suomen tyopajalle. Toimintamenetel-
mien kayttéonotolla pyritdan parantamaan kasvavan kaluston jaljitettavyytta seka te-
hostaa toimintoja nykyisissa tiloissa. Tavoitetila on, etta tiedetdan, missa trukit sijait-

sevat Toyotan tiloissa, ja etta trukkien lapimenoprosessi on tehokas.

Trukkien varastointi on oleellista Toyota Material Handling Finlandin kannalta, koska
asiakkaan tarve trukille on valilla hyvin akuutti ja ilman kunnollista trukkivarastoa ta-
hdn tarpeeseen ei pystyta vastaamaan. Varastointiin vaikuttaa myos se, etta trukkien
valmistaminen vie aikaa. Varastossa olevia STR-trukkeja voidaan tarjota asiakkaalle
siksi aikaa kayttoon, kun trukki on tehtaalla valmistuksessa. Talloin asiakkaan mah-

dollinen tuotanto tai muu toiminto ei pysahdy.

Tutkimuksessa materiaalivirtana tyopajalla/varastossa toimii trukkikalusto. Tyonteki-
jat siirtavat trukit tyopisteelta toiselle. Trukkityyppeja on erilaisia ja jokaiselle erilai-
selle trukkityypille on omanlainen lapimenoprosessi, jonka se kulkee tyopajalla. Yksi
keskeinen painotus tutkimustehtavassa on trukkikaluston lapimenoprosessien tehos-
taminen. Trukkien lapimenoprosessi koostuu monista eri tyovaiheista seka siirtymista

tyovaiheiden valilla.

Tutkimuksessa pyritdan parantamaan tyopajalla olevien trukkien jaljitettavyytta/tun-
nistettavuutta. Jaljitettdvyyden parantamisella tavoitellaan sita, etta tyopajalla tyos-
kenteleva tyontekija huomaisi helposti, jos jokin trukki on vaaralla paikalla, lapimeno-

prosessi on kesken tai mahdollisesti jokin vaihe prosessista on jaanyt valista.



3.1 Tiedonkeruumenetelmat

Case-tutkimuksessa on tarkeaa kerata tietoa eri lahteista, jolloin saavutetaan koko-
naisvaltainen kuva tutkittavasta ilmidsta. Tietoa voidaan kerata kirjallisista dokumen-
teista, haastatteluista seka kyselyiden ja havainnoinnin kautta. Keratyn aineiston laa-
juudella voidaan myds vaikuttaa tutkimuksen luotettavuuteen. (Kananen 2013, 77-

78.)

Kirjallinen aineisto auttaa ymmartamaan tutkittavaa ilmiota seka tarjoaa tydvalineita
tutkimusongelman ratkaisemiseksi. Kirjallisella aineistolla muodostetaan tutkimuk-
sen teoriakehys. (Kananen 2013, 80-82.) Tassa tutkimuksessa on muodostettu teoria-
kehys hyodyntamalla monia erilaisia kirjallisia aineistoja. Tutkimuksen teoriakehys

koostuu varastoinnista, jaljitettavyydesta ja lilkketoiminnan prosesseista.

Havainnointi on yksi aineistonkeruumenetelmista. Havainnointi tarkoittaa tutkittavan
ilmion tai tapauksen seuraamista. Havainnointi on hyva aineistonkeruumenetelma
etenkin ulkopuoliselle tutkijalle, jolla ei ole kunnon kasitysta tutkittavasta ilmiosta.
Havainnoinnin muotoja ovat suora havainnointi ja osallistuva havainnointi. Suoralla
havainnoinnilla tarkoitetaan sita, etta tutkija seuraa etdalta tapahtumia. Osallistu-
valla havainnoinnilla tarkoitetaan sitd, etta tutkija osallistuu itse kyseisen ilmion ta-
pahtumiin. Osallistuvalla havainnoinnilla tutkija paasee hyvin sisalle tutkittavaan ilmi-
00n. (Kananen 2013, 88-89.) Tassa tutkimuksessa osallistuvaa havainnointia kaytet-
tiin perehtymalla trukkien lapimenoprosessiin seka siihen, miten policyn ehtoja nou-

datetaan talla hetkella.

Haastattelua voidaan pitdaa yhtena kaytetyimmista tiedonkeruumenetelmista. Haas-
tattelun hyoty on yleensa siina, etta keskustelun aikana voi muodostua aivan uusia
ndkokulmia tutkittavasta ilmiosta. (Kananen 2013, 93.) Tutkimuksessa osa aineistosta

kerattiin haastattelemalla tyontekijoita.



3.2 Tutkimusmenetelmat

Tutkimusmenetelmat jaotellaan karkeasti kahteen lahestymistapaan, jotka ovat
kvantitatiivinen (maarallinen) ja kvalitatiivinen (laadullinen) tutkimus. Naiden tutki-
musten erilaisuudesta on kayty jo pitkddn keskustelua. Tutkimussuuntaukset eivat
kuitenkaan ole toisiaan poissulkevia, vaan niita voidaan kayttaa rinnakkain, jolloin ne
tdydentavat toisiaan. (Hirsjarvi, Sajavaara, & Liikanen 2007, 126-127.) Tassa tutki-
muksessa laadullista ja maarallista tutkimusotetta kaytetaan nimenomaan rinnak-
kain. Tutkimuksen nykytila-analyysi koostuu seka tyontekijoiden haastatteluista etta

numeraalisesta datasta.

3.2.1 Kvalitatiivinen tutkimus

Kvalitatiivinen tutkimus pyrkii ymmartamaan tutkittavaa ilmiota ja siihen vaikuttavia
tekijoita (Kananen 2013, 26). Tutkittavaa kohdetta pyritdan kuvaamaan mahdollisim-
man laajasti, silla tapahtumat voivat vaikuttaa toisiinsa, jolloin asioiden valiset yhtey-
det tarkentuvat (Hirsjarvi, Sajavaara, & Liikanen 2007, 152). Tutkimuksen aineisto voi

koostua esimerkiksi tekstista, dokumenteista tai kuvista (Kananen 2013, 26).

Kananen (2013, 27) esittdaa Creswell:in (2007, 38) luonnehdintoja laadullisesta tutki-
muksesta. Creswell kuvaa laadullisen tutkimuksen tapahtuvan luonnollisessa ympa-
ristdssa, jossa aineisto kerataan tutkittavilta itseltaan. Tutkimusaineisto voi myds olla
monildhteista ja analyysissa painotetaan tutkittavan nakokulmaa, merkityksia ja aja-
tuksia. Creswell:in l[aadullisen tutkimuksen paamaarana on kokonaisvaltainen ym-

marrys tutkittavasta asiasta.

3.2.2 Kvantitatiivinen tutkimus

Kvantitatiivinen tutkimus perustuu usein olemassa olevaan teoriatietoon tai tutki-
musaineistoon (Kananen 2013, 26). Maarallisen tutkimuksen keskeisia piirteita ovat

muun muassa aiempien tutkimusten johtopaatoksien hyddyntaminen, kasitteiden
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maarittely seka aineiston valmistelu tilastollisesti kasiteltdvdan muotoon. Yhtena kes-
keisena piirteena voidaan pitda myos sita, etta tutkimusaineisto soveltuu numeeri-

seen mittaamiseen. (Hirsjarvi, Sajavaara, & Liikanen 2007, 131.)

3.2.3 Kvantitatiivisen ja kvalitatiivisen tutkimuksen eroja

Merkittavin ero tutkimussuuntauksien valilld on siind, etta kvalitatiivinen tutkimus
pyrkii ymmartaa asioita ja kvantitatiivinen vastaavasti yleistamaan. Kvantitatiivisen
tutkimuksen tulokset ovat tarkemmat. Kvalitatiivisessa tutkimuksessa on myds mah-
dollista se, etta tutkija vaikuttaa tutkimuksen lopputulokseen tietoisesti tai tiedosta-
mattaan, kun taas kvantitatiivisessa tutkimuksessa minimoidaan aina tutkijan vaiku-

tus tutkimuksen lopputulokseen. (Kananen 2013, 26-27.)

3.3 Nykytila-analyysi

Nykytila-analyysi on menetelmd, jonka avulla pyritdadan kuvaamaan yrityksen toimin-
tojen nykytila. Nykytila-analyysin tavoite on, ettd saavutetaan ymmarrys toimintojen
taman hetkisesta tilanteesta. Nykytilan kuvauksen avulla voidaan kohdentaa muutos-
kohteet seka tarkentaa muutoksen tarpeellisuutta. (Kiiskinen, Linkoaho & Santala

2002, 43-44.)

3.4 Tutkimuskysymykset

Tassa tutkimuksessa pyritdan vastaamaan kolmeen tutkimuskysymykseen. Tutkimus-

kysymykset on muotoiltu seuraavasti:
1. Miten policyn ehdot toteutuvat tyopajalla? Mitd muutoksia vaaditaan, jotta
ehdot toteutuvat?
2. Miten saadaan parannettua trukkien jaljitettavyytta?

3. Miten voidaan tehostaa trukkien lapimenoprosessia ja varastointia?
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3.5 Tutkimuksen rajaukset

Yhdessa tutkimuksessa ei pystyta tutkimaan kaikkea, joten tutkimustehtavaa on mie-
lekasta ja tarpeellista rajata. Tassa tutkimuksessa keskityttiin policyn noudattamiseen
seka varastoinnin ja lapimenoprosessin tehokkuuteen ja trukkien jaljitettavyyteen.
Mahdollisia kehittamishankkeita rajasivat yrityksen toive siita, etta suurempia layout-
muutoksia ei tehtaisi. Yritys my0s toivoi, etta trukit laskettaisiin suunnittelussa 6 ne-

lion kokoisina.

4 Varastointi

Varastointia tarvitaan, kun tuotteen kysynta on vaikeasti ennakoitavissa (Karrus
2001, 34). Varasto on teknisestd nakokulmasta katsottuna materiaalien sdilytysta fyy-
sisessa tilassa. Paikkaa, jossa tavaraa seisoo lyhyemman tai pidemman aikaa syysta
rilppumatta, voidaan kutsua varastoksi. Materiaaleja voidaan sailyttaa valiaikaisva-
rastoissa tai loppusijoituspaikoissa. Loppusijoituspaikalla tarkoitetaan varastoa, jo-
hon materiaali jaa pysyvadsti. Tammadisia varastoja ovat kaatopaikat tai ydinjatteen
kalliovarastot. Valiaikaisvarastolla tarkoitetaan varastoa, jossa sailytetaan tavaroita,
jotta voidaan varmistaa kysyntdaa omaavien tuotteiden saatavuus. (Hokkanen & Kar-

hunen 2014, 125.)

4.1 Varastoinnin tarve

Varastoinnille on tarvetta ldhes jokaisessa tuotannollisessa seka kaupallisessa toimin-
nassa olevalle organisaatiolle. My0s palveluliiketoiminta tarvitsee varastointia me-
nestydkseen liiketoiminnassa. (Hokkanen & Virtanen 2012, 9.) Varastot ovat siis toi-

minnan tukena ja turvana liiketoiminnassa (Karhunen, Pouri & Santala 2004, 302).

Kausivaihtelut ovat yksi tekija varastoinnin tarpeelle, silld olosuhteet muuttuvat.
Vuodenajat vaikuttavat etenkin maatalouteen esimerkiksi viljan saatavuuteen. Sato-

kauden ulkopuolella joudutaan varautumaan viljavarastoihin, jotta voidaan vastata
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myos satokauden ulkopuolella kysyntaan. Nykydaan myos kysynnan epdvarmuus joh-
taa varastointitarpeeseen. Kysynnan epavarmuus voi johtua esimerkiksi vuodenaiko-
jen vaihtelusta tai uuden tuotteen lanseeraamisesta markkinoille. (Hokkanen & Virta-

nen 2012, 10.)

Asiakastarve on my0s varastoinnin syy (Hokkanen & Virtanen 2012, 10). Asiakkaan
tarvetta tuotteille on vaikea ennustaa, jolloin asiakkaalle pitaa olla tarjolla mahdolli-

simman laaja valikoima erilaisia tuotteita saatavilla.

Kuljetuskustannukset nahdaan myos syyksi varastoinnin tarpeelle. Varaston avulla
pystytdan vastaanottamaan isompia materiaalierid, jolloin kuljetuskustannuksia saa-

daan mahdollisesti vahennettya. (Hokkanen & Virtanen 2012, 12.)

Tuotantokustannuksia pyritdan alentamaan liittamalla varasto toimintaan mukaan.
Varastoa pystytaan hydédyntamaan esimerkiksi suurempien erien valmistuksessa. Il-
man varastointia ei olisi mahdollista valmistaa tuotteita sarjoissa, jolloin ei saada
alennettua kappalekohtaista hintaa. Ajalliset tekijat voivat luoda tarpeen varastoin-
nille, koska tuotteen valmistus vie oman aikansa, mutta tuotteen loppukaytto voi ta-
pahtua hyvinkin nopeasti. Esimerkkina voidaan kayttaa ilotulitteita, jotka ovat varas-
toitu aikaisemmin, mutta loppukaytto tapahtuu yleensa yhtena paivana vuodessa.

(Hokkanen & Virtanen 2012, 14.)

Toisaalta varastoinnin tarpeesta on esitetty myos toisenlaisia malleja. Esimerkiksi
Pourin (2004, 302-303) mukaan varastointitarpeet voidaan lajitella myds raaka-aine-
ja tarvikevarastoihin, valivarastoihin, kdyttoainevarastoihin, varaosavarastoihin ja ja-

teaineiden varastoihin.

4.2 Materiaalivirrat

Materiaalivirtojen paasuuntiin vaikuttavat varaston muoto ja se, miten rakennukset

voidaan sijoittaa tontille. Materiaalivirtojen padsuuntia ovat lapivirtaus ja U-virtaus.
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Materiaalivirtojen padsuunnat ovat esitetty kuvioissa 2-3. Kuviot on piirretty Karhu-
sen, Pourin ja Santalan (2004, 370) esityksen pohjalta. Sininen nuoli kuvaa materiaali-
virran kulkua lapi varaston. Kuvioista ilmenee myds nimikkeiden sijoitus varastoon
ottotiheyden mukaan (Ryhma A = suurin ottotiheys, Ryhma C = pienin ottotiheys). Ni-
mikkeet, joilla on suurin ottotiheys, pyritaan aina sijoittamaan lahettamon lahelle,
jotta siirtomatkat olisivat mahdollisimman lyhyitad toimituksessa. (Karhunen, Pouri &

Santala 2004, 370.)

4.2.1 Lapivirtausvarasto

Lapivirtausvaraston periaatteena on, etta varastoon saapuva materiaali kulkee tilan
[api niin, etta se tulee rakennuksen toiselta puolelta sisdan ja lahtee toiselta puolelta
ulos. Taman virtausmallin hyoty on siina, etta rakennuksen pituus ja leveys eivat ole
esteend, joten rakennuksen muoto on helposti maarattavissa. Heikkoutena on, etta
lapivirtausvarasto vaatii ison tontin, silla rakennuksen molempiin paihin tarvitaan riit-
tavasti tilaa ajopihalle. Kuviossa 2 on esitetty ldpivirtausvaraston periaate. (Ritvanen

2011, 85.)

Ryhma C : Ryhmag Ryhma A

Vastaanotto Varasto Lahettamo

TAVARAVIRTA

Kuvio 2. Lapivirtausvarasto (Karhunen, Pouri ja Santala 2004, 370 mukaelma).
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4.2.2 U-virtausvarasto

U-virtauksen periaatteena on, etta saapuva materiaali seka lahteva materiaali lahte-
vat samalta puolelta rakennusta. Tassa virtausmallissa varaston tontti voi olla pie-
nempi kuin esimerkiksi |apivirtausvarastossa, silla U-virtausvarastossa riittaa, etta
ajopiha on vain yhdella puolella rakennusta. (Ritvanen 2011, 86.) Frazellen (2001,
196) mukaan U-virtausmallia kdyttamalla toimintaa on tarvittaessa helppo laajentaa.

Kuviossa 3 on esitetty U-virtausvaraston periaate.

Ryhma C TAVARAVIRTA Ryhma 8

Varasto

Vastaanotto Lahettamo

Ryhma A

Kuvio 3. U-virtausvarasto (Karhunen, Pouri ja Santala 2004, 370 mukaelma).

5 Jdljitettavys

Jaljitettavyys on keskeinen osa nykypaivan logistiikkaa. Jaljitettavyydella tarkoitetaan
sita, etta yritys tietaa reaaliaikaisesti tuotteidensa sijainnin, valmistuslinjan ja kayte-
tyt raaka-aineet. Esimerkiksi elintarviketeollisuudessa on tarkeaa tietdaa raaka-aineen

alkupera. (Invenco 2016.)
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5.1 Jaljitettavyyden hyodyt

Jaljitettavyydella saavutetaan monia etuja liiketoiminnassa kuten esimerkiksi materi-
aalien ja toimitusten hallintaa ja optimointia. Jaljitettavyyden konkreettinen hyéty il-
menee silloin, jos tuote esimerkiksi joudutaan poistamaan markkinoilta. Ilman kun-
nollisia valmistuseramerkintaa tuotteen takaisinveto on hankalaa ja se kay yritykselle
kalliiksi. (Invenco 2016.) Toyry (1999, 8) kuvaa aikaisempia tutkimuksia jaljitettavyy-
desta (esim. Staffiery 1975). Hyvalla jaljitettavyydella valmistaja pystyy minimoimaan

laatuvaihteluista johtuvia kustannuksia seka laillisia vastuita.

5.2 Jaljitettavyyden tarve

Tuotteiden jaljitettavyydelle on monia syita. Jaljitettavyyden tarpeeseen vaikutta se,
onko kyseessa loppukayttaja, yritys tai viranomainen. Esimerkiksi loppukayttajalle on

usein tarkeaa, etta tuotteesta selviaa sen alkupera. (GS1 2012, 6)

Jaljitettavyyden tarpeeseen vaikuttavia tekijoita voivat olla esimerkiksi ika, alkupera,
maadranpad, muokattavuus, virheet ja laatuvaihtelut seka rikollisuus (Toyry 1999, 17).
Ikd on voinut vaikuttaa tuotteen valmistusmateriaaliin tai valmistusmenetelmaan. Al-
kuperalla tarkoitetaan tuotteen tai materiaalin alkuperaa eli sitd, mista se on han-
kittu. Kaksi samanlaista tuotetta voi olla toimitettu eri paikoista, jolloin jaljitettavyy-
den avulla tuotteiden lahtdmaa voidaan selvittaa. Tuotteen muokkaus on hyva olla
tiedossa, jolloin tiedetdan, ettd kyseessa ei ole standardiosa, vaan esimerkiksi asiak-
kaalle raataloity tuote. Jaljitettavyyden avulla voidaan my0s selvittda, missa virhe tai
laatuvaihtelu on tapahtunut. Hyva jaljitettavyys voi ehkaista myos rikollista toimin-

taa, silla sen avulla voidaan esimerkiksi selvittdd, mista tuote on varastettu.
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6 Prosessit liiketoiminnassa

6.1 Prosessi kasitteena

Liiketoiminnassa prosessi tarkoittaa toisiinsa liittyvia toistuvia tehtavia, jotka tuotta-
vat hyodyllisen ja lisdarvoa tuottavan tuloksen. Toisin sanoen prosessia voidaan ku-
vailla toimintoketjuksi, jolla pyritddn muuttamaan yrityksen tuote/palvelu asiakkaalle
tuottoisaksi. (Lecklin 2002, 137.) Prosessi kasitteena koostuu kolmesta osa-alueesta,

jotka ovat toiminta, resurssit ja tuotos (Laamanen 2003, 20).

6.2 Prosessilajit

Liiketoimintaprosessit voidaan jaotella eri ryhmiin prosessin tavoitteen ja merkityk-
sen mukaan. Liiketoimintaprosessit voidaan jaotella kuuteen ryhmaan, jotka ovat
ydinprosessit, tukiprosessit, avainprosessit, padprosessit, osaprosessit ja alaprosessit
seka vaihe tai tehtava. (Lecklin 2002, 144.) Toisaalta Virtasen & Wennbergin (2005,
118) mukaan prosessien jaottelu ydin- ja tukiprosesseiksi on riittava. Tarkeinta ei ole
prosessien luokittelu, vaan prosessien tunnistaminen yrityksen erikoisosaamisesta

(Virtanen & Wennberg 2005, 118).

Ydinprosessit ovat yrityksen ydinkyvykkyyteen liittyvid prosesseja. Ydinprosessin tar-
koituksena on palvella ulkoisia asiakkaita. Ydinprosessit tulisi maaritella laajasti, jotta
ne huomioisivat myods yrityksen muut prosessit. Yrityksissa on yleensa alle 10

ydinprosessia. Yleisimpia ydinprosesseja ovat esimerkiksi tuotanto tai asiakaspalvelu.

(Lecklin 2002, 144.)

Tukiprosessit ovat yrityksen sisdisid prosesseja, joilla varmistetaan ydinprossien on-
nistuminen. Yleisimpia tukiprosesseja ovat taloushallinto, tietohallinto ja henkilosto-
hallinto. (Lecklin 2002, 144.) Avainprosessit ovat kaikkein tarkeimpia prosesseja or-
ganisaatiossa. Avainprosessit liittyvat siis menestyksen kannalta kriittisiin tekijoihin,

minka takia naita prosesseja myos kehitetdan jatkuvasti. (Lecklin 2002, 144.)
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My0s padprosessit ovat organisaation kokonaisuuden kannalta merkittavid proses-
seja (Lecklin 2002, 144). Osaprosessit ja alaprosessit eivat ole yhta kriittisia proses-
seja organisaation kannalta ja ne ovat prosessihierarkiassa alemmalla tasolla. (Lecklin
2002, 144.) Vaihe tai tehtdva on prosessiin kuuluva tyévaihe, joka on yleensa kerralla
suoritettava kokonaisuus. Taman aktiviteetin prosessikuvauksesta ei laadita omaa

prosessikaaviota, koska tyoohje on riittava. (Lecklin 2002, 144.)

6.3 Prosessihierarkia

Prosessit on hyva ryhmitella hierarkkiseen jarjestykseen, jolloin prosesseja on hel-

pompi hallita. Prosessihierarkian toimivuuden edellytyksena on, etta siina on selkea
rakenne ja eri tasoiset prosessit rajataan tarkasti. Prosessin hallittavuuden kannalta
tasojen lukumaara taytyy pitaa pienend. Sopiva tasojen maara on 2-3 tasoa. (Lecklin

2002, 148-149.)

Toisaalta Laamasen (2003, 54) mukaan prosesseja ei kannattaisi ryhmitelld hierarkki-
sesti alaprosesseihin. Han ehdottaa, etta prosessit kuvataan ja tunnistetaan yhdella
tasolla. Tall6in prosesseista tulee yhtendinen prosessien verkko, jolloin asiakas ja asi-

akkaan tarpeet huomioidaan paremmin.

6.4 Prosessien tunnistaminen ja nimeaminen

Erilaisten prosessien rajaamista toisistaan voidaan kutsua prosessien tunnistamiseksi
(Virtanen & Wennberg 2005, 116). Prosessien tunnistaminen on hyva aloittaa siit3,
ettd maaritetdan prosessin alku ja loppu (Laamanen 2003, 52). Virtasen & Wennber-
gin (2005, 116) mukaan on tdrkeda tunnistaa, mita prosessilla pyritdan saavutta-
maan. Prosessin tunnistamista helpottaa my6s prosessin selked rajaaminen. Prosessi
kannattaa rajata niin, etta se alkaa asiakkaasta ja paattyy asiakkaaseen. Kaytannossa
talla tarkoitetaan sitd, ettad esimerkiksi tilaus-toimitusprosessissa ensimmainen vaihe
on tilauksen lahettdminen asiakkaalle ja viimeinen vaihe tuotteen sopivuuden tarkis-

taminen. (Laamanen 2003, 52-53.) Toisaalta prosessien tunnistamisen alkuvaiheessa
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on myos tarkead luokitella prosessit. Prosessit voidaan luokitella esimerkiksi tuote-,

palvelu-, asiakas-, pda-, ydin- seka tukiprosesseiksi. (Laamanen 2003, 53.)

Prosessien nimedaminen on myds tarkea osa prosessien tunnistamisessa (Laamanen
2003, 59.) Prosessin nimen olisi hyva kuvastaa prosessissa tapahtuvaa tekemista (Vir-
tanen & Wennberg 2005, 121.) Prosessien nimedminen auttaa ymmartamaan kysei-
sen prosessin tavoitteita, tarkoitusta ja/tai tuloksia (Laamanen 2003, 59.) Virtasen &
Wennbergin (2005, 121) mukaan prosessin nimeaminen vaikuttaa tapaamme ajatella

prosessia.

6.5 Prosessien kuvaaminen ja kuvaustasot

Prosesseja kuvatessa on tarkedaa hahmottaa, minka tason kuvausta tehdaan ja mita

kayttotarkoitusta varten kuvaus tulee. Prosessikuvauksesta taytyy I6ytya kaikki olen-
nainen informaatio. (JHS 152 Prosessien kuvaaminen 2012.) Julkisen hallinnon tieto-
hallinnon neuvottelukunnan suosituksessa (2012) prosessit on hyva jakaa neljaan ta-

soon, jotka ovat esitettyna kuviossa 4.

Prossessikartta

+ Antaa yleisen kuvan organisaation
toiminnasta
« Esittaa toiminnot kokonaisuuksittain

_%: Toimintamalli
‘D C “(;) ’@’ + Kuvaa prossessihierarkian
g .( ‘ ) + Sitoo prosessit yhteen
2 -}
3
S Prosessin kulku
4 -, -0 _— s
(%] 1 + Kuvaa toiminnan periaatteet
2 Lj ‘Jl + Kuvaa toiminnot ja suorittajat
7]
4
S
Tyén kulku

» Kuvaa toiminnan tydvaiheet
« Nayttaa yksildliisen tyon

-

Kuvio 4. Prosessien kuvaustasot (JHS 152 prosessien kuvaaminen).
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6.5.1 Taso 1: Prosessikartta

Prosessikartalla kuvataan organisaation toiminta kokonaisuuksittain. Prosessikartassa
esitetdan organisaation tarkeimmat prosessit, organisaation rakenne pelkistetyssa
muodossa seka sen toimintaymparisto. Prosessikartassa ei kuitenkaan esiteta proses-

sien vélisid yhteyksia ja riippuvaisuuksia. (JHS 152 Prosessien kuvaaminen 2012.)

Prosessikarttaa tehdessa on otettava huomioon muun muassa ydinprosessit, tukipro-
sessit seka organisaatiorakenne. Kuviossa 5 on esitettyna esimerkki prosessikartasta.

(JHS 152 Prosessien kuvaaminen 2012.)

Prosessikartta

Strateglnen johtaminen —
S ja ohjaus ,ff"r " o
—] =]

A Ydinprosessi
l [ T [ T T T|¢%
: El
o 5 =
é F B Ydinprosessi 3 b
e @ T ] é
ANHN 2R [T T T|el.J}
- A Y e— s 8
3 g 2 C Ydinprosessi B ] w
= 5 ad | | | | | | & g
o =] ) 5 2
] o 8 &
= | D Ydinprosessi g -
T =
T 2
s . . T—
i Tukiprosessit —
T ] | | T T |
I L ¥ . Sl

| Palautteeseen ja toiminnan arvigintiin liittyva jatkuva parantaminen ‘

Kuvio 5. Esimerkki prosessikartasta (JHS 152 prosessien kuvaaminen).

6.5.2 Taso 2: Toimintamalli

Toimintamallitasolla kuvataan yksityiskohtaisemmin yrityksen toiminta. Tasolla kuva-
taan prosessien jakautuminen osaprosesseiksi, prosessien omistajat seka tavoitear-
vot ja mittarit. Lisaksi toimintamallitasolla kuvataan prosessien valiset riippuvuudet,
joita ei kuvattu prosessikartassa. Toimintamallitason ideana on siis antaa kokonais-
kuva halutusta toiminnasta. Taso kuvaa prosessien jarjestyksen ja prosessiin vaikutta-

vat tekijat seka sitoo prosessit yhteen. (JHS 152 Prosessien kuvaaminen 2012.)

Toimintamallinkuvaus muodostetaan toimintamallikaaviosta seka taydentavista teks-

tidokumenteista (JHS 152 Prosessien kuvaaminen 2012). Julkisen hallinnon tietohal-



20

linnon neuvottelukunnan suosituksen (2012) mukaan toimintamallissa on hyva ku-
vata muun muassa osaprosessien tavoitearvoja, mittareita ja osaprosessien valista
vuorovaikutusta. On myds hyva kuvata liittymat asiakasrajapintaan seka liittymat eri-
laisiin sidosryhmiin. Lisdksi toimintamallissa nimetdan ja numeroidaan osaprosessit
seka maaritelladn prosessien omistajat ja vastuuhenkil6t. Kuviossa 6 on esitettyna

esimerkki toimintamallikaaviosta.

Toimintakaavio

A1 Paivahoito A2 Ladkarnin A3 Koulupahealut
vastaanotiopalvelut

\._j

A4 Sosiaalipalvelut A5 Palveluneuvonta

Kuvio 6. Esimerkki toimintamallikaaviosta (JHS 152 prosessien kuvaaminen).

A, Perheiden tukeminen

6.5.3 Taso 3: Prosessien kulku

Prosessin kulkutasolla kuvataan tehtavan tyovaiheet, siihen liittyvat toiminnot seka
vastuuhenkilot. Kuvauksessa esitetdadan samat asiat kuin toimintamallikaaviossa,
mutta vieldkin yksityiskohtaisemmin. Talla tasolla prosessi ja osaprosessit hajaute-
taan toiminnoiksi, tehtaviksi, osatehtaviksi ja toimenpiteiksi, jolloin kuvaukset ovat
tarkempia. (JHS 152 Prosessien kuvaaminen 2012.) Prosessikuvausta tehdessa palve-
luiden ja osaprosessien valinen vuorovaikutus kuvataan ja osaprosessit ja tehtavat
numeroidaan tunnistettavalla tavalla. Lisaksi osaprosessit, toiminnot, tehtavat ja
syotteet nimetdan ja kuvataan. (JHS 152 Prosessien kuvaaminen 2012.) Kuviossa 7 on

kuvattuna esimerkki prosessikaavioista.
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Prosessikaavio: A1.1 Péivahoidon hakeminen
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Kuvio 7. Esimerkki prosessikaaviosta (JHS 152 prosessien kuvaaminen).

6.5.4 Taso 4: Tyonkulku

Talla tasolla kuvataan tyonkulkua tietotyyppeind, jotta havaitaan, miten tieto liikkuu
eri toimintojen valilla. Toiminnot, tehtdvat, osatehtavat ja toimenpiteet numeroidaan
tyon ohjauksen vuoksi. Lisdksi kuvataan toimenpiteiden syotteet ja tiedot seka niiden
tuottamat lopputulokset. Tyonkulkutasolla kuvataan myds omistajat ja vastuut seka

tehtdvien osalta tekijan roolit. (JHS 152 Prosessien kuvaaminen 2012.)

Tyonkulkutasoa kaytetddan kuvaamaan tai muodostamaan prosessin mukaisia tydoh-
jeita. Sita voidaan my0s kayttaa prosessin kehittamisessa esimerkiksi, jos halutaan
kehittaa prosessi sahkoiseksi palveluksi. Kuviossa 8 on esitettyna esimerkki tyonkul-

kukaaviosta. (JHS 152 Prosessien kuvaaminen 2012.)
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Kuvio 8. Esimerkki tyonkulkukaaviosta (JHS 152 prosessien kuvaaminen).

6.6 Prosessien kuvauksessa kaytettavat symbolit

Prosessikuvauksen etenemissuunnan (horisontaalinen tai vertikaalinen) voi kuvaaja

itse valita. Prosessikuvauksissa ei kannata hyddyntaa varikoodausta, silla se huonon-

taa kuvausten kaytettavyytta. (JHS 152 Prosessien kuvaaminen 2012.) Kuviossa 9 on

esiteltyna yleisimpia vuokaaviossa kaytettyja symboleita.

—

= Suoritus, tyonvaihe

="

> = Siirto, like

symboliin, johon se
liittyy

= Toiminnan suunta

= Tiedon siirto

j > = Paatoksenteko @) = Merkki prosessikuvauksen
o jatkumisesta (pieni ympyra)
//" N\ p—
( / = Tarkastus (isoympyra) { = Prosessin alku tai loppu
N A = Varastointi ) = Viivytys
\/ J/
= Tarkennus siihen = Paperidokumentti

Kuvio 9. Yleisimpia vuokaavio symboleita (Lanu 2017).
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7 Nykytila-analyysi

Tassa kappaleessa perehdytdan varastoinnin, jaljitettdvyyden ja prosessien nykyti-
laan. Kappaleessa taustoitetaan trukkikaluston lapimenoprosesseja, kalustovirtojen
nykytilaa ja trukkikaluston varastoinnin tapoja. Lisdksi kuvataan, miten policyn aset-

tamia ehtoja noudatetaan talla hetkella.

7.1 Haastattelut

Nykytila-analyysi aloitettiin haastattelemalla varaston 2 tyontekijaa. Varastolla tyos-
kentelee paasaantoisesti 3 tyontekijaa, jotka ovat tyoskennelleet samoissa tehtavissa
vuosien ajan. Nykytilatutkimuksessa oletettiin, etta varastossa paivittain tyoskentele-
villa tyontekijoilla olisi ndkemyksia siitd, mika nykyisissa prosesseissa toimii ja mika ei.
Naita nakemyksia hyodynnettiin nykytilakatsauksessa seka kehittamissuunnittelussa.
Haastattelut toteutettiin yrityksen tiloissa vapaamuotoisina puolistrukturoituina
haastatteluina kevattalvella 2019. Taulukossa 1 on tiivistettyna haastatteluiden kes-

keisimmat tulokset.

Taulukko 1. Haastatteluiden keskeisimmat tulokset

Kysymykset: Vastaukset:

Kuluuko sinulla tydaikaa johonkin tuot- | Trukkien ylimaaraiseen siirtelyyn, koska
tamattomaan tekemiseen? alueet ovat taynna.

Oikean trukin loytamiseen.

Kuinka paljon aikaa kuluu péaivassa tuot- | Noin 1h/ty6paiva.
tamattomaan tekemiseen?

Miten mielestasi kaluston lapimenopro- | Olosuhteisiin ndhden hyvin.
sessi varastossa toimii?

Mika mielestasi toimii hyvin kaluston Ia- | Trukkien vastaanotto.
pimenoprosessissa?
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Mika mielestdsi toimii huonosti kaluston
lapimenoprosessissa?

Lataamo liian pieni sdhkokayttoisten ko-
neiden maaraan nahden.

Lataamoon ei paase kaikilla konetyy-
peilld. Trukki jaa kaytavan puolelle la-
taukseen.

Lataamon uudelleen sijoitus. Isompi la-
taamo.

Miten itse kehittaisit kaluston lapimeno-
prosessia?

Lisatilaa vanhalle korjaamolle.

STR-koneiden alueen uudelleen maarit-
taminen. Etenkin sahkomoottoritruk-
kien alue pieni.

Miten kehittdisit trukkien jaljitetta- Varastoitaisiin trukit mallikohtaisesti.

vyytta?

Riittavan suuret alueet, etta kaikki tiet-
tyyn kalustoon kuuluvat trukit mahtuvat
omalle varatulle alueelle.

7.2 TMHFI Policyn nykytila

Varasto/tydpajan alueiden merkkaus

Taulukko 2. Policyn vaatimukset alueiden merkkauksissa. (Policy workshop opera-
tion, 2019)

Policyn vaatimuk- | Nykytilanne Toteutuuko | Kehitettavaa
vaatimuk-

set
set

Kaikki varastoalu- | Alueiden rajat maalattu Osittain. Alueiden merkinta

tavassa kehitetta-
vaa. Alueet liian
pienet.

lattiaan. Maalaus kulu-
nut.

eet taytyy selvasti
merkata.
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Trukkityyppien va- | Valmiit koneet jaoteltu Kylla.
rastoalueet taytyy | STR-sdhkd, STR-poltto ja

maaritella. kaytetty koneiden aluei-

siin.
Pitaa pystya seu- Seuranta tapahtuu kuu- Kylla.
raamaan kuinka kausi tasolla.

kauan kalustoa ol-
laan sailytetty va-
rastossa.

Tyopajan kaytossa olevat trukit

Taulukko 3. Policyn vaatimukset tyopajan sisdisessa kaytossa oleville trukeille. (Policy
workshop operation, 2019)

Policyn vaatimukset | Nykytilanne Toteutuuko Kehitettdavaa
vaatimukset

Sisdisessa kaytossa Kaytetdan varastossa olevia | Ei. Suomen tyo6-
olevat trukit taytyy STR-koneita. Ei ole varattu pajalla ei ole
selvasti merkata. trukkia sisaisiin tarpeisiin. ylimaaraista
tilaa, joten
kaytetaan va-
paana olevia
STR-koneita.
Turvallisuus

Taulukko 4. Policyn vaatimukset turvallisuudesta. (Policy workshop operation, 2019)

Policyn vaatimuk- | Nykytilanne Toteutuuko | Kehitettavaa
vaatimuk-

set
set

Kaikkien toiminto- | Noudatetaan lainsaa- Kylla.

jen taytyy noudat- | daantoa.



taa paikallista ter-
veys- ja turvalli-

suuslainsaadantoa.

Vahintdaan vuoden
valein taytyy suo-
rittaa turvallisuus
auditointi.

Perehdytysoh-
jelma uusille tyon-
tekijoille tai tyo-
tehtaville.

Laheltapititilanteet
taytyy kirjata ylos
ja niita pitaa seu-
rata.

Vuoden viélein auditoi-
daan.

Perehdytysohjelma ole-
massa.

Laheltapititilanteet ra-
portoidaan seka niita
seurataan.

Trukkien tunnistettavuus

26

Kylla.

Kylla.

Kylla.

Taulukko 5. Policyn vaatimukset trukkien tunnistettavuudesta. (Policy workshop ope-

ration, 2019)

Policyn vaatimuk-

set

Nykytilanne

Toteutuuko | Kehitettavaa
vaatimuk-

set

Jokaisesta trukista
taytyy ilmeta mi-
hin trukkikalus-
toon se kuuluu.

Jokaisessa trukissa
taytyy olla helposti
luettavissa oleva
viivakoodi.

Trukeista ilmenee mihin
kalustoon ne kuuluvat.

Viivakoodit |6ytyvat tru-
keista.

Kylla.

Kylla.



Latauspiste
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Taulukko 6. Policyn vaatimukset sahkoakuille. (Policy workshop operation, 2019)

Policyn vaatimuk-

set

Nykytilanne

Toteutuuko vaati-
mukset

Kehitettavaa

Kaikki akut taytyy
pitaa tyokuntoi-
sina ja ladattuina.

Akun latauskerrat
taytyy kirjata ylos.

Lataamon taytyy

noudattaa lainsaa-

dantoa.

Akut pidetaan tyo-
kuntoisena ja la-
dattuina.

Ei kirjata.

Lataamo noudat-
taa lainsaadantoa.

Trukkien muokkaukset

Kylla.

Ei.

Kylla.

Latauskerrat on
mahdollista kirjata
yl6s toiminnaoh-
jausjarjestelmaan.

Taulukko 7. Policyn vaatimukset trukkien muokkauksille. (Policy workshop operation,

2019)

Policyn vaatimuk-

set

Nykytilanne

Toteutuuko vaati-
mukset

Kehitettavaa

Trukkimuokkauk-
sien taytyy nou-
dattaa Toyotan
tuotannon ohjeita
seka paikallisia la-
keja.

Muokkauksia teh-
dessa on paivitet-
tava tyyppikilpeen

tehdyt muutokset.

Noudatetaan.

Noudatetaan.

Kylla.

Kylla.



7.3 Trukkikaluston maarat

STR-trukit
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Liitteestad 5 ilmenee tdman hetkisen STR-trukkikaluston maarat. Taulukossa on myos

esitetty, miten trukkikalusto jakaantuu sahko- ja polttomoottoritrukkeihin. Lisaksi

taulukosta ilmenee trukkien kayttoaste ja se, miten kayttoaste vaikuttaa trukkien va-

rastointiin. Mita parempi kayttoaste trukeilla on, sita vahemman trukkeja on varas-

toituna tyopajalla.

Kaytetyt trukit

Liitteestd 5 ilmenee kaytettyjen/myytavien trukkien maara. Liitteessa 5 on kuvattuna,

miten trukkikalusto jakaantuu korjattaviin ja ei-korjattaviin seka se, miten kalusto ja-

kautuu poltto- ja sahkomoottoritrukkeihin. Ei-korjattavat trukit menevat siis suoraan

vastaanottotarkistuksen jalkeen myytavien trukkien osastolle.

7.4 Trukkikaluston prosessit

Trukkikalusto voidaan jaotella 6 osaan trukkikaluston mukaisesti. Nama 6 tyyppia

ovat STR-sahkaotrukit, STR-polttotrukit, USED-sahkoétrukit, USED-sahko vastapaino

trukit, USED-polttotrukit ja asiakkaan korjaukseen tulevat trukit. Seuraavissa kuvi-

oissa (kuvio 10,11,12,13,14 ja 15) on kuvattu trukkikaluston oleellisimmat toiminnot

toimintamalli-tasolla. Toimintamalli-taso kuvauksesta selviaa trukkikaluston lapime-

noprosessin keskeisimmat toiminnot. Kuvauksessa on hyédynnetty vuokaavion ylei-

simpia symboleja.

-

Vastaanotto
tarkistus

Lataus

]

Tydjono

Mekaanikon
tyopiste

Valmis
> alue - Lahetys

Kuvio 10. STR-sahkotrukin lapimenoprosessi kuvattu toimintamalli-tasolla.
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Valmis
Vastaanotto ——\ —N ——"] Mekaanikon alue u
Vastaanotto - tarkistus y Tankkaus y Tydjono 3 wapis"e > Lahetys
Kuvio 11. STR-polttotrukin lapimenoprosessi kuvattu toimintamalli-tasolla.
Valmis

Vast tt i -
Vastaanotto atZrT(?;(:so Y Akkutesti y Tydjono p M::;:i:'tim > alue Lihetys

Kuvio 12. USED-sahkotrukin lapimenoprosessi kuvattu toimintamalli-tasolla.

Valmis
Vastaanotto [N | R A —n] Mekaanikon |—n| :> alue .
Vastaanotto Akkutesti Tybjono Maalaus ‘ Lihetys
( ):; tarkistus [/ Y v vel —v| tydpiste [ N ¥

Kuvio 13. USED-sahko vastapainotrukin l[apimenoprosessi kuvattuna toimintamalli-
tasolla.

Valmis
Vastaanotto |—n, | Mekaanikon — —n | Mekaanikon alue .
Vast: tt T Maal > Lahet
Gs aan09:> tarkistus —v] YO0 tyOpiste [V I tybpiste =netys

Kuvio 14. USED-polttotrukin lapimenoprosessi kuvattuna toimintamalli-tasolla.

——~Mekaanikon .
Vastaanotto Tydjono 1 tyopiste Lihetys

Kuvio 15. Asiakkaan korjaukseen tulevien koneiden lapimenoprosessi kuvattuna toi-
mintamalli-tasolla.
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7.5 Kalustovirrat

Seuraavilla kuvioilla (kuvio 16, 17, 18, 19 ja 20) kuvataan kalustovirtoja tyépajan si-
salla. Kuvioissa nakyva ympyroity numero kertoo, mika tyévaihe prosessissa talldin
tapahtuu. Varillisilla viivoilla kuvataan kalustovirtoja tyopajan sisalla tyovaiheelta toi-

selle.

Kuviosta 16 ilmenee STR-Sahkotrukkien kalustovirta tyopajan sisalla tyovaiheelta toi-
sella. Kohdassa 1 tapahtuu vastaanotto, jonka jalkeen trukille tehddan vastaanotto-
tarkastus (vaihe 2). Vastaanottotarkastuksen jalkeen trukki kuljetetaan lataukseen la-
tausalueelle (vaihe 3). Latauksen jalkeen trukki kuljetetaan tydjonoon (vaihe 4). Tyo-
jonosta aikanaan trukki siirretdan mekaanikkojen tyopisteelle (vaihe 5). Taman jal-

keen trukki siirretdan valmiiden koneiden varastointi alueelle (vaihe 6). Viimeinen

vaihe prosessissa on trukin lahetys asiakkaalle (vaihe 7).

Kuvio 16. STR-sahkotrukkien kalustovirta.
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Kuviosta 17 ilmenee STR-polttomoottoritrukin kalustovirta tydpajan sisalla pisteelta
toisella. Kohdassa 1 tapahtuu vastaanotto, jonka jalkeen trukille tehddan vastaanot-
totarkastus (vaihe 2). Vastaanottotarkastuksen jalkeen trukki kuljetetaan tankkaus-
pisteelle (vaihe 3). Tankkauksen jalkeen trukki siirretdan tydjonoon (vaihe 4) ja tyo-
jonosta sitten aikanaan mekaanikon tyopisteelle (vaihe 5). Taman jalkeen trukki kul-

jetetaan valmiiden trukkien alueelle (vaihe 6). Viimeinen vaihe prosessissa on trukin

|ahetys asiakkaalle (vaihe 7).

Kuvio 17. STR-polttomoottoritrukkien kalustovirta.
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Kuviosta 18 ilmenee kaytettyjen sahkotrukkien kalustovirta tydpajan sisalla pisteelta
toiselle. Kohdassa 1 tapahtuu vastaanotto, jonka jalkeen trukille tehdaan vastaanot-
totarkastus (vaihe 2). Vastaanottotarkastuksen jalkeen trukki kuljetetaan akkutestiin
latausalueelle (vaihe 3). Akkutestin jalkeen trukki kuljetetaan tydjonoon (vaihe 4).
Ty6jonosta aikanaan trukki siirretddan mekaanikkojen tyopisteelle (vaihe 5). Taman

jalkeen trukki siirretdadn valmiiden koneiden varastointialueelle (vaihe 6). Viimeinen

vaihe prosessissa on trukin lahetys asiakkaalle (vaihe 7).

Kuvio 18. Kaytettyjen sdahkotrukkien kalustovirta.

Kuviosta 19 ilmenee kdytettyjen sahko vastapaino trukkien kalustovirta tydpajan si-
salla pisteelta toiselle. Kohdassa 1 tapahtuu vastaanotto, jonka jalkeen trukille teh-
daan vastaanottotarkastus (vaihe 2). Vastaanottotarkastuksen jalkeen trukki kuljete-
taan akkutestiin latausalueelle (vaihe 3). Akkutestin jalkeen trukki kuljetetaan tyo-

jonoon (vaihe 4). Tydjonosta aikanaan trukki siirretdan mekaanikkojen tyopisteelle
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(vaihe 5). Taman jalkeen trukki [ahetetdadan maalaukseen yrityksen ulkopuolelle (vaihe
6). Maalauksen jalkeen trukki siirretdan valmiiden trukkien varastointialueelle (vaihe

7). Viimeinen vaihe prosessissa on trukin lahetys asiakkaalle (vaihe 8).

Kuvio 19. Kaytettyjen sahko vastapaino trukkien kalustovirta.

Liitteessa 2 nakyy kaytettyjen polttotrukkien kalustovirta tydpajan sisalla pisteelta
toiselle. Kohdassa 1 tapahtuu vastaanotto, jonka jalkeen trukille tehdaan vastaanot-
totarkastus (vaihe 2). Vastaanotto tarkastuksen jalkeen trukki siirretdan tydjonoon
(vaihe 3) ja siita aikanaan mekaanikon tyopisteelle (vaihe 4). Taman jalkeen trukki |a-
hetetdan maalaukseen yrityksen ulkopuolelle (vaihe 5). Maalauksen jalkeen trukki
kuljetetaan vield kertaalleen mekaanikon tyopisteelle (vaihe 6). Viimeistelyn jalkeen
trukki kuljetetaan valmiiden trukkien varastointialueelle (vaihe 7). Viimeinen vaihe

prosessissa on trukin lahetys asiakkaalle (vaihe 8).
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Kuviosta 20 ilmenee kalustovirta asiakkaan korjattaville trukeille tyopajan sisalla pis-
teeltd toiselle. Ensimmaisena tapahtuu vastaanotto (vaihe 1). Vastaanoton jalkeen
trukki kuljetetaan tydjonoon (vaihe 2). Ty6jonon jalkeen trukki siirretddan mekaanikon

tyopisteelle (vaihe 3). Viimeinen vaihe prosessissa on trukin ldhetys asiakkaalle (vaihe

a).

Kuvio 20. Kalustovirta asiakkaan korjattaville trukeille.

7.6 Trukkien varastointi

7.6.1 STR-sahkotrukkien varastointitapa

Kuviossa 21 on kuvattuna tamanhetkinen kayttovalmiiden STR-sahkotrukkien varas-

tointialue ja -tapa. Kuviossa olevat trukit eivat ole 6 nelion kokoisia. Niiden tarkoitus
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on hahmottaa tdman hetkista varastointitapaa. Kuvassa vihrea alue on jalankululle
tarkoitettu alue ja sininen neli6 kuvastaa varastoaluetta. Varastoalue on 162 nelién
suuruinen, joten laskennallisesti alueelle mahtuu 27 trukkia, kun kdytetaan 6 nelion
laskentakokoa trukille. Taiman hetkisella kdyttoasteella STR-sahkotrukkeja on varas-
tossa liitteessa 5 kuvattu maara, joten teoriassa 71 trukkia on varastoituna alueen ul-
kopuolella. Talla hetkelld varastotyontekijalla menee yli tunti (1h) tydaikaa trukkien

ylimaaraiseen siirtelyyn. Lisdksi trukkien tunnistettavuus on vaikeaa, silla trukit eivat

mahdu niille tarkoitetulle alueelle.

Kaluston tydijono

am

TRUKKIHUQLTD ]
531,0 m2

Mekoanikkajen tybpisteet

Kuvio 21. STR-sahkotrukkien varastoalue.

7.6.2 STR-polttotrukkien varastointitapa

Kuviossa 22 on kuvattuna tamanhetkinen valmiiden STR-polttotrukkien varastointi-
alue ja -tapa. Varastoalue on 220 nelion suuruinen, joten kaikki STR-polttotrukit mah-
tuvat hyvin varastoalueelle (ks. liite 5). Teoriassa varastoalueelle mahtuu 37 trukkia 6
nelion laskentakoolla. Varastointitapana on kaytetty vinopysakaointia, jolloin myds

trukin varastointi on helpompaa.
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Kuvio 22.STR-polttotrukkien varastoalue.

7.6.3 Kaytettyjen koneiden varastointitapa

Kuviossa 23 ilmenee kaytettyjen koneiden eli myytavien koneiden varastoalue ja va-
rastointitapa. Varastoalue on 240 nelion suuruinen, joten teoriassa alueelle mahtuu
40 trukkia yhta aikaa varastoitavaksi (ks. liite 5). Kdytettyjen koneiden varastoalueelle

kdy paljon asiakkaita, joten sen takia alueen on hyva olla heti aulan vieressa.

Kuvio 23. Kaytettyjen trukkien varastoalue.
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8 Tulokset

Nykytilan kuvauksessa ilmeni, etta policyn kaikki vaatimukset eivat ole kdytdssa Suo-
men tyOpajalla. Tassa kappaleessa ehdotetaan kehitysehdotuksia vaatimusten to-
teuttamiseen. Lisdksi nykytilan kuvauksesta ilmeni se, ettd STR-sahkotrukkien kalus-
tovirran tehostamisessa ja varastoinnissa on kehitettavaa. Lisdksi kaikkien trukkityyp-
pien jaljitettavyydessa on kehitettavaa. STR-sahkotrukkien kaluston maara kasvaa
seuraavalle tilikaudelle (ks. liite 5). Etenkin kasvun takia STR-sahkotrukkien kalusto-
virtaa kannattaa tehostaa. Muiden trukkityyppien kalustovirtojen kehittaminen rajat-
tiin tutkimuksen ulkopuolelle, silld se olisi vaatinut isoja layout-muutoksia. Muiden

trukkityyppien varastointi toimi hyvin.

8.1 Kasvava STR-trukkikalusto

Liitteessa 5 ilmenee STR-trukkien kaluston kasvu seuraavalla tilikaudella. Taulukossa
on myds esitetty, miten trukkikalusto jakaantuu sahko- ja polttomoottoritrukkeihin.

Lisaksi taulukosta ilmenee trukkien kayttdaste ja se, miten kdyttdaste vaikuttaa truk-
kien varastointiin. STR-trukkien kaluston kasvu luo varastoinnille entisestdaan haas-

teita.

8.2 Kehitysehdotukset policyn noudattamiseen

Nykytilan kuvausta tehdessa huomattiin, etta policyn ehtojen noudattamisessa oli
puutteita varastoalueiden merkitsemisessa, tydpajan sisdisessa kaytossa olevien

trukkien merkitsemisessa seka akkujen latauksessa.

Varastoalueiden merkitsemisessa voidaan hyddyntaa toiminnanohjausjarjestelmaan.
Jarjestelmaan on mahdollista tehda varastoalueita. Tarvittavat varastoalueet ovat

STR, kaytetyt, AS-IS, uusikorjaamo ja vanhakorjaamo. STR-trukeille (séhko- ja poltto-
moottori) on omat varastoalueet tyOpajalla, mutta toiminnanohjausjarjestelmaan ei
ole jarkevaa tehda omia varastopaikkoja, silla kysynnasta ja sesongista riippuen STR-

trukkeja varastoidaan vililla ns. toisen moottorityypin varastoalueelle.
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Kuviossa 24 nakyy toiminnanohjausjarjestelman toiminto varastoalueen vaihdosta.
Tasta toiminnosta on myds mahdollista katsoa trukin nykyinen varastoalue. Kuviossa
punaisen nuolen osoittama kohta kertoo taman hetkisen varastoalueen. Varastoalu-
eiden tasmatessa toiminnanohjausjarjestelmasta on helppo katsoa trukin sarjanume-

ron perusteella, missa trukki on varastoituna.

CHANGE LOCATION

Individual Current location
- 8FBE15T-12037 STR
New location Warehouse

| BM1 - Fl Rental Vantaa

Kuvio 24. Varastoalueen tarkistaminen/vaihto toiminnanohjausjarjestelmassa.

Varastoaluiden merkitsemista voitaisiin parantaa uusimalla lattiamaalaukset, jolloin
varastoalue selvidisi paremmin. Lisaksi varastoalueen lattiaan voitaisiin maalata apu-
viivoja, jotka helpottaisivat trukkien varastointia. Etenkin kuviossa 28 esitetty vino-

pysakdinti onnistuisi paremmin selvien pysakointiruutujen avulla.

Ty6pajan sisdisessa kaytossa olevien trukkien merkitseminen on yksi policyn eh-
doista. TyOpajan tilat ovat kuitenkin niin rajalliset, etta ei ole jarkevaa kohdistaa tiet-
tya trukkia tyopajan sisaisiin tarpeisiin. Talloin kyseiselle trukille pitdisi tehda merkitty
alue, mika veisi ylimaaraista tilaa ahtaista tiloista. Tyopajalla on todettu hyvaksi kay-
tannoksi se, etta tyopajan sisaisiin trukkitarpeisiin kdaytetaan varastossa olevia STR-

trukkeja.

Policyn ehdot koskivat myods akkujen lataamista ja lataamoa. Taulukosta 5 ilmenee,
ettd akkujen latauskertoja ei ole kirjattu ehdoista huolimatta. Latauskerrat on mah-

dollista kirjata tyopajalla kdytdssa olevaan toiminnanohjausjarjestelmaan. Kirjauksen
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tekoa voitaisiin helpottaa silld, etta lataamolle hankittaisiin tietokone, jolloin tyonte-

kija voisi kirjata latauksen heti jarjestelmaan.

8.3 STR-sahkotrukkien kalustovirran tehostaminen

Kuvioissa 25 on ehdotus STR-sahkotrukkien kalustovirran tehostamiseen. Prosessin
tyovaiheet ovat pysyneet samana kuin nykytilan kuvauksessa on esitetty. Nykytilan
kuvaus STR-sahkotrukkien kalustovirrasta naytti sen, etta kalustovirta on epaselva ja
kalustovirtaan muodostuu ristedvia virtoja, jotka ovat tehokkuuden kannalta huo-
noksi (ks. kuvio 16). Lataamon (vaihe 3) paikkaa vaihtamalla trukkikaluston kalusto-
virtaa saataisiin tehostettua. Kalustovirrassa ei olisi risteadvid materiaalivirtoja ja virta
kuvastaa jokseenkin U-virtausmallia. Lisaksi kyseiseen kohtaan saataisiin tehtya tar-
peeksi iso lataamo, etta kaikkia trukkityyppeja voitaisiin hyvin ladata. Vaaleanpunai-
nen nuoli kuvastaa yli 3,5 metria korkeiden tyontémastotrukkien kalustovirtaa. Tyon-
tomastotrukit joudutaan siirtdmaan vasemmalta, koska oikealla puolella on palkki 3,5

metrin korkeudessa. Kalustosta kuitenkin suurin osa menisi oikean puolen kautta.

Kuvio 25. STR-sahkotrukkien kalustovirran tehostus.
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8.4 STR-sdahkotrukkien varastointi

Nykytilan kuvaus STR-sdahkotrukkien varastoinnista naytti sen, etta varastointitapa ei
ole paras mahdollinen, silla tyontekijalla menee aikaa trukkien ylimaaraiseen siirte-
lyyn. Lisaksi varastoalue on liian pieni trukkikalustolle (ks. kuvio 21). Seuraavissa kuvi-
oissa (26, 27, 28 ja 29) on esiteltyna erilaisia STR-sahkotrukkien varastointitapoja.
Kaikissa vaihtoehdoissa vihrea alue kuvastaa jalankululle tarkoitettua aluetta ja sini-
nen nelid varastoaluetta. Kuvioissa olevat trukit ovat havainnollistamassa, miten tru-

kit varastoitaisiin kussakin vaihtoehdossa.

Vaihtoehdossa 1 (kuvio 26) varastoalue seka varastointitapa ovat samoja kuin nykyti-
lan kuvauksessa. Tassa vaihtoehdossa toteutuu tehostettu kalustovirta (ks. kuva 25).
Tama trukkien varastointitapa tuottaa ylimaaraista tyota varastotyontekijalle, koska
jonon karjessa olevia trukkeja ei saa alueelta pois ilman, etta joutuu siirtamaan
edessa olevia trukkeja pois. Lisdksi alueelle ei mahdu kaikki varastoitavat STR-

sahkotrukit.
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Kuvio 26. Vaihtoehto 1 STR-sahkoétrukkien varastointitapa.



41

Vaihtoehdossa 2 (ks. kuvio 27) varastoalue on sama kuin nykytilan kuvauksessa,
mutta trukkien varastointitapa erilainen. Tassdkin vaihtoehdossa toteutuu tehostettu
kalustovirta (ks. kuva 25). Tasséa varastointitavassa trukit varastoitaisiin sivuttain tru-
kin piikit vastakkain. Trukit olisivat talloin esteettomasti varastoituna, jolloin tyonte-
kijalla ei kulu ylimaaraista aikaa trukkien siirtelyyn. Tama varastointitapa on hieman

haasteellisempi ja vaatii tarkkuutta enemman. Lisaksi alueelle ei mahdu kaikki varas-

toitavat STR-sahkotrukit.
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Kuvio 27. Vaihtoehto 2 STR-trukkien varastointitapa.

Vaihtoehto 3 (ks. kuvio 28) varastoalue on sama kuin nykytilan kuvauksessa, mutta
trukkien varastointitapa erilainen. Tassakin vaihtoehdossa toteutuu tehostettu kalus-
tovirta (ks. kuva 25). Tassa vaihtoehdossa trukit varastoitaisiin vinoparkkiin varasto-
alueelle. Trukit olisivat esteettomasti varastoitu, jolloin ei ylimaaraista aikaa menisi
trukkien siirtelyyn. Lisaksi vinoparkkiin olisi helppo varastoida trukit. Alueelle ei kui-

tenkaan mahdu kaikki varastoitavat STR-sahkotrukit.
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Kuvio 28. Vaihtoehto 3 STR-trukkien varastointitapa.

Vaihtoehdossa 4 (ks. kuvio 29) varastoalue on suurempi kuin nykytilan kuvauksessa.
Trukkien varastointitapa olisi samanlainen kuin vaihtoehdossa 2. Tassa vaihtoeh-
dossa hyvaa olisi, se etta kaikki varastoitavat trukit mahtuisivat varastoalueelle. Va-
rastoalue on 600 m2 suuruinen, jolloin kaikki STR-sahkotrukit mahtuisivat alueelle.
STR-sahkotrukkien jaljitettavyys olisi helpompaa, kun kaikki trukit ovat selkeasti va-
rastoitu yhdelle alueelle. Tassa vaihtoehdossa huonoa olisi kuitenkin se, etta kalusto-
virta ei olisi niin toimiva kuin muissa vaihtoehdoissa (ks. liite 3). Kalustovirta ei nou-
dattaisi U-virtauksen periaatetta ja kalustovirtaan muodostuisi ristikkaisia virtoja. Li-
saksi taman vaihtoehdon toteuttaminen vaatisi huomattavia muutoksia tydpajan si-

salla. Esimerkiksi mekaanikkojen tyopisteet seka kaluston tydjono pitdisi siirtda van-

halle korjaamolle.

Kuvio 29. Vaihtoehto 4 STR-trukkien varastointitapa.
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Kuviosta 30 ilmenee kaikkien neljan vaihtoehdon edut ja haitat taulukon muodossa.
Vertailun perusteella huomataan, etta vaihtoehdoissa 1-3 etuna on, etta kalustovirta
on selked ja toimiva ja vastaavasti haittana se, ettd alueelle ei mahdu kaikki varastoi-
tavat STR-sahkotrukit. Vaihtoehdossa 4 etuna on se, etta varastoalueelle mahtuvat
kaikki trukit varastoitavaksi. Vaihtoehto 4 toteuttaminen vaatisi kuitenkin investoin-

teja eika kaluston kalustovirta olisi niin toimiva kuin muissa vaihtoehdoissa.

Vaihtoehto 1 Vaihtoehto 2

+ - + -
. Varastoalueelle ei
Varastoalueelle ei

Selkea kalustovirta mahdu kaikki trukit Selkead kalustovirta mahdu kaikki

trukit
Tyontekijalta kuluu | Tyontekijalta ei
aikaa trukkien kulu tyoaikaa
siirtelyyn trukkien siirtelyyn
Vaihtoehto 3 Vaihtoehto 4
+ - + -

. Kaikki trukit
Selkes kalustovirt Varastoalueelle ei htuvat Vaatii i tointei
elked kalustovirta mahdu kaikki trukit mahtuva aatii investointeja
varastoalueelle
Tyontekijalta ei
kulu tydaikaa
trukkien siirtelyyn

Kalustovirta
sekavampi

Vinoparkkiin
helppo varastoida

Tyontekijalta ei Trukkien
kulu tybaikaa jaljitettavyys
trukkien siirtelyyn paranee

Kuvio 30. Vertailutaulukko STR-sahkotrukkien varastoinnista.

8.5 Trukkien jaljitettavyyden parantaminen

Tyontekijoiden haastatteluista ilmeni se, etta trukkien jaljitettavyytta voitaisiin pa-
rantaa silld, etta valmiiden trukkien varastoalueet olisivat tarpeeksi suuret, etta jokai-
nen trukki mahtuisi niille tarkoitetulle alueelle. Nykytilan kuvauksesta ilmeni, etta
STR-sahkotrukkien varastoalue on liian pieni (ks. kuva 21). Kuviossa 29 on ehdotus
STR-sdhkotrukkien varastoalueeksi, jolloin kaikki trukit mahtuisivat niille tarkoitetulle
alueelle. Kyseisella ehdotuksella pystyttaisiin parantamaan trukkien jaljitettavyytta
lapimenoprosessin loppuvaiheessa. Mikali trukki ei mahdu sille tarkoitetulle alueelle

ja se joudutaan varastoimaan alueen ulkopuolelle, voidaan hyodyntaa kuvion 31 vari-
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ilmaisinta trukin tunnistettavuudessa. Vari-ilmaisin kiinnitettaisiin trukkiin nakyvalle
paikalle esim. mastoon kiinni. Siind on kolme varia, joilla voidaan osoittaa trukin tyyp-
pid. Esimerkiksi sininen vari on STR-trukkien, punainen vari kaytettyjen trukkien ja
keltainen vari asiakkaiden trukkien tunnistusvari. Esineen avulla ohikulkija tietaisi

heti, mika trukkityyppi on kyseessa. (Vari-ilmaisin tunnistettavuuden parantamiselle.)

Kuvio 31. Véri-ilmaisin parantamaan trukkityypin tunnistamista (Vari-ilmaisin tunnis-
tettavuuden parantamiselle.)

Trukkien jaljitettavyytta olisi hyva parantaa myos siina vaiheessa, kun trukin lapime-
noprosessin on viela kesken. Prosessikuvauksista ilmenee, etta trukin lapimenopro-
sessiin kuuluu paljon siirtymia ja eri tydvaiheita (ks. kuvio 10). Esimerkiksi STR-
sahkotrukkien lapimenoprosessiin kuuluu 7 vaihetta ja 6 siirtymaa. Liitteessa 4 on eh-
dotus jaljitettavyyden parantamisesta ldpimenoprosessissa olevilla trukeilla. Liitteen
4 taulukko tulostettaisiin paperille ja kiinnitettaisiin saapuvaan trukkiin nakyvalle pai-
kalle. Tyontekija merkitsee aluksi taulukkoon sarjanumeron seka trukki- ja moottori-
tyypin. Taman jalkeen, kun trukin lapimenoprosessi kdaynnistyy tyopajalla, tyontekija
tekee taulukkoon merkinnan aina, kun tyévaihe on suoritettu. Talla pyrittaisiin ehkai-

semaan epaselvyyksia sekd vahentamaan turhaa tyotd. Tauko tai akuutti toinen tyo-
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tehtava saattaa keskeyttaa trukin lapimenoprosessin, jolloin trukki voi unohtua vaa-
raan paikkaan. Taytetyn taulukon avulla tiedettaisiin heti, missa vaiheessa prosessia

trukki menee ja mika olisi seuraava tyovaihe.

9 Pohdinta

Taman kehittamistutkimuksen tavoitteena oli selvittdaa, miten policyn ehtoja nouda-
tetaan Suomen ty6pajalla ja miten sen toimintamenetelmat voitaisiin ottaa kayttéon.
Policyn toimintatapojen avulla pyrittiin vastaamaan kasvavan kaluston luomiin haas-

teisiin, parantamaan jaljitettavyytta seka tehostamaan toimintoja nykyisissa tiloissa.

Tutkimuksessa huomattiin, ettad policyn ehtoja noudatetaan tydpajalla vain osittain.
Esimerkiksi kaikki alueet eivat ole selkeasti merkittyja eika trukkien latauskertoja
merkita ylos. Myos tyontekijoiden haastatteluissa todettiin, ettd trukkien jaljitetta-
vyydessa on parantamista ja kaluston ylimaaraiseen siirtelyyn menee turhaan tyoai-
kaa. Kalustovirtojen ja varastointiratkaisujen toteutuksessa oli myos parantamisen
varaa: kalustovirrat olivat osittain tehottomia ja varastointiratkaisuissa trukit eivat

mahtuneet niille varatuille alueille.

Nykytila-analyysin pohjilta rakennettiin kehittamisehdotus. Ehdotukset jaettiin 4 osa-

alueeseen:

1. Policyn noudattaminen
2. Kalustovirtojen tehostaminen
3. Varastoinnin kehittaminen

4. Jaljitettavyyden kehittdminen

Policyn noudattamisesta ehdotettiin, etta toiminnanohjausjarjestelmaan voitaisiin

pdivittda merkittyja varastoalueita ja paivittda trukin varastointipaikka sinne. Tama
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parantaisi samalla jaljitettdvyytta. Sisdisten trukkien merkitsemista ei paadytty to-
teuttamaan, silla tyopajalla ei ole kdyt6ssa omia sisaisia trukkeja. Latauskerrat suosi-

tellaan kirjaamaan toiminnanohjausjarjestelmaan ylos.

Kalustovirtojen tehostamiseen esitettiin ehdotus. Ehdotuksen laatimista rajasi se,
ettei mahdollisuutta isompiin layout-muutoksiin ollut. Suunnitelma trukkivirroista
laadittiin siten, ettei ristedvia virtoja tulisi, mika parantaa materiaalivirran tehok-

kuutta.

Varastoinnin kehittamisesta esitettiin 4 erilaista ehdotusta. Kolmessa ehdotuksessa
on esitetty vaihtoehto varastoinnin kehittamisesta ilman isompia layout-muutoksia.

Yhdessa vaihtoehdossa on kehitysehdotus, joka vaatisi isoja layout-muutoksia.

Viimeinen kehitysalue oli jaljitettavyyden kehittaminen. Tutkimuksessa esitettiin,
etta jaljitettavyytta voisi parantaa silla, etta kaikki trukit mahtuisivat oikeille alueille.
Jos trukki jouduttaisiin varastoimaan jollekin toiselle alueelle, trukkiin voisi kiinnittaa
vari-ilmaisimen, joka kertoisi trukin tyypin. Trukkiin voisi my6s kiinnittaa seuranta-

taulukon, josta voisi seurata trukin etenemista lapimenoprosessissa.

Tutkimuksessa saatiin muodostettua kuva policyn noudattamisen seka varaston te-
hokkuuden nykytilasta seka laadittua suunnitelma policyn kaytté6notolle, materiaali-
virtojen tehostamiselle, varastoinnin tehostamiselle seka jaljitettavyyden parantami-

selle. Toisaalta tutkimuksen tuloksiin liittyy kuitenkin rajoituksia.

Tutkimuksessa kdytettiin osana nykytila-analyysia tyontekijoiden haastatteluja. Kehit-
tamiskohteista ja ongelmista kysyttiin suoraan, mika saattoi ohjata tyontekijoita vas-
taamaan kysymysten mukaisesti. Avoimemmilla kysymyksilld olisi voinut parantaa
haastatteluiden luotettavuutta. Haastatteluaineisto olisi voinut olla myds maaralli-
sesti laajempi, mutta toisaalta tydpajalla ei ole kovin montaa tyontekijaa. Haastatte-
luaineisto kattoi kuitenkin kaksi kolmesta tyontekijasta. Tutkimuksen tuloksia voi-
daan pitaa tarpeeksi luotettavina kayttoonottoa varten, koska tutkittavia asioita poh-
dittiin monelta eri kannalta, jolloin pystyttiin muodostamaan kokonaisvaltainen kuva

ongelmista.
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Toisaalta tutkimuksen luotettavuuteen saattaa myos vaikuttaa se, etta tutkimuksen
tekemisessa ja etenkin nykytila-analyysissa painotettiin voimakkaasti tyontekijoiden
nakemyksia aiheesta. Jos kehittamiskohdetta olisi tarkastellut vain kvantitatiivisella
tutkimusotteella ja esimerkiksi havainnoimalla, tulokset olisivat voineet olla erilaisia.
Tutkijan ldasndolo saattoi myos vaikuttaa tyontekijoiden toimintaan, joten luotetta-
vampaa tietoa olisi voinut saada havainnoimalla tilannetta sivusta. Kuitenkin kehitta-
mistutkimuksessa on hyva huomioida niiden sidosryhmien, joita muutokset koskevat,
ndakemyksia. Toisaalta myoskaan itse tutkija ei ollut tutkimuksessa taysin organisaa-
tion ulkopuolinen. Tuloksiin olisi voinut vaikuttaa se, jos kehittamistutkimusta olisi

yrityksen tyontekijan sijaan tehnyt yrityksen ulkopuolinen tutkija.

Tutkimusta tehdessa on tarkeda pohtia myds tutkimuksen toistettavuutta. Haastatte-
lua varten muodostettiin kysymykset tutkimuskysymysten pohjalta, jolloin saatiin hy-
vin nakodkulmia ongelmakohtiin. Haastattelulomakkeen hyddyntdaminen haastatte-
lussa tuo toistettavuutta, silla kysymykset ovat valmiiksi kohdennettu tutkittavaan il-
miodon. Jos haastattelut toteutettaisiin uudestaan, vastaukset olisivat todenndkdisesti
hyvin samanlaisia. Toinen tutkija olisi voinut myos painottaa kehitysehdotuksissa eri

asioita.

Opinnadytetyon tekeminen alkoi tutustumisella tydpajan toimintoihin. Tutustumiseen
olisi voinut kayttdaa enemman aikaa, silla nykytilan kuvauksen tekoa varten joutui pal-
jon turvautumaan tyopajan tyontekijoihin. Toisaalta “ulkopuolisen”, eli toisen tiimin
tyontekijan, silmin tydpajan toiminnoista on helpompi havaita mahdolliset kehitys-
kohteet. Toimeksiantajalle yksi tarkeimmista asioista oli trukkien jaljitettavyy-
den/tunnistettavuuden parantaminen. Tutkimuksessa pystyttiin esittamaan konk-
reettisia toimia, joilla tata tunnistettavuutta voitaisiin parantaa. Kyseiset parannuseh-
dotukset eiviat ole taydellisia, silla ehdotuksissa jouduttiin tekemaan kompromisseja
esimerkiksi kdytettavien resurssien suhteen, mutta niista olisi varmasti hyotya toi-
meksiantajalle. Kalustovirran kehitysehdotuksessa osa kalustosta joudutaan ohjaa-
maan toista reittid. Tama vaikuttaa virran tehokkuuteen, mutta se johtuu tilasta. Toi-
saalta jaljitettavyyden kehittamisen tyokalut ovat manuaalisia (eivat siis automatisoi-

tuja), jolloin jaljitettavyyden parantaminen vaatii sitd, ettd tyontekijat sitoutuvat ja
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muistavat kayttda jaljitettavyystaulukkoa ja trukin tyypin ilmaisinta. Parempi jaljitet-
tavyys onnistuisi siten, jos trukin sijainti kirjautuisi automaattisesti toiminnanohjaus-

jarjestelmaan. Laajemmassa kehittamisprojektissa tata olisi voinut viela kasitella.

Tutkimus Toyota Material Handling Finlandin tyépajan trukkien kalustovirran paran-
tamisesta on varsin yksityiskohtainen, koska konsernitasolla tyopajat ovat pohjarat-
kaisultaan erilaisia. Trukkien jaljitettavyyden parantamiseen ehdotettuja toimia voi-
taisiin todennakaoisesti hyodyntaa myos konsernin muissa tyopajoissa, silla trukkien

lapimenoprosessi koostuu samankaltaisista tyovaiheista.

Jos tutkimus toteutettaisiin uudelleen, jiljitettavyyden parantamista kannattaisi ldh-
ted rakentamaan viivakoodien tai RFID-tekniikan ymparille. Kuten policyn nykytilan-
teen kuvauksesta ilmenee kaikissa trukeissa on valmiiksi viivakooditarrat. Talla het-
kella viivakoodia hyddynnetdan vain trukkien vastaanotossa. Viivakoodeista olisi hy6-
tya esimerkiksi trukkien varastoinnissa. Lisdksi tutkimuksessa onnistuttiin hyvin nos-

tamaan esille tarvittavat toimenpiteet policyn ehtojen noudattamista varten.

Jatkokehittamisehdotuksena ehdotetaan viivakoodi- tai RFID-jarjestelman kayttoon-
ottoa, jolloin jaljitettavyytta saataisiin automatisoitua enemman. Mikali tydpajalla to-

teutetaan muutoksia, voisi materiaalivirtoja ja varastointipaikkoja samalla tehostaa.
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Liitteet

Liite 1. Haastattelukysymysten runko

Kuluuko sinulla tyoaikaa johonkin ylimaardiseen/tuottamattomaan tekemiseen?

Jos kuluu nii mihin?

Kuinka paljon paivassa/viikossa?

Miten mielestdasi kaluston lapimenoprosessi varastossa toimii?

Mika mielestasi toimii hyvin kaluston lapimenoprosessissa?

Mika mielestasi toimii huonosti kaluston lapimenoprosessissa?

Miten itse kehittaisit kaluston ldpimenoprosessia?

Miten kehittaisit trukkien jaljitettavyytta tyopajalla?
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Liite 2. Kaytettyjen polttotrukkien kalustovirta.
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Liite 3. STR-sahkotrukkien kalustovirta (vaihtoehto 4)
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Liite 4. Tulostettava jaljitettavyystaulukko.

Sarjanumero
Trukkityyppi STR USED ASIAKKAAN
Moottori Sahko Poltto
Vastaanotto tarkistus Vastaanotto tarkistus
Lataus/akkutesti Tankkaus
Tyo vaiheet
Ty6 jono Tyd jono

Maalaus (vain USED)

Maalaus (vain USED)

Tyo tehty

Tyo tehty
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Liite 5. Trukkikaluston maarat

Kayttoaste (%)

STR-trukit
Maara (kpl)
Tyyppi ?Ifslé;ré Asiakkaalla | Tyopajalla

Polttomoottori

Sdhkémoottori

Kaytetyt/myytavat trukit

Tyyppi

Polttomoottori ‘ Sahkomoottori

Maara vuodessa (kpl)

Kunnostukseen

Ei kunnostusta

Yhteensa

Tuleva tilikausi

Kayttoaste (%)

STR-trukit
Maara (kpl)
. Maara Asiak- Ty6pa-
Tyyppi (kpl) kaalla  |jalla

Polttomoottori

Sahkémoottori
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Liite 6. Toyota Material Handling Finland tydpaja
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