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Tdassa opinndytetyossa tutkittiin tydntomastotrukkien kéayttéa Keslog Oy:n keskusvarasto kahdella
Vantaalla. Tavoitteina oli kuvata tyon nykytilaa, ty6tapoja ja tydympéristda. Tutkimustulosten pe-

rusteella esitettiin kehitysehdotuksia tydn tehostamiseksi.

Tutkimus suoritettiin haastattelu-, kysely- ja tyonseuraamistutkimuksena. Apuna kaytettiin jarjes-
telmastd saatua tietoa. Tutkimuksessa haastateltiin vakituisia kuljettajia seka tuuraajia haastattelu-
lomakkeen avulla. VVaraston toiminnanohjausjarjestelmasta kerattiin tietoa haastattelemalla. Trukki-
tyOsté saatiin tietoa haastattelulomakkeiden avulla, kyselemélld seké ty6td seuraamalla. Varsinaista
trukkityota seurattiin kahtena padivana Keslog Oy:n varastossa. Teoriatietoa tyéhon on keratty alan

kirjallisuudesta seka julkaisuista.

Tydssa kuvattiin trukkityon tarkeimpid tehtdvia joita ovat: varastopaikan taydennys, siirrot, lahetys
ja hyllytys. Téssa tutkimuksessa selvisi, ettd tydssé on tiettyja haasteita, jotka hidastavat trukkityota.
Néité haasteita olivat esimerkiksi pientavaravarastopaikan taytto, tyhjien lavojen kerdys seka tyomo-
tivaatio. Tyon tehostamiseksi ehdotettiin mm. tyontekijéiden motivaation kehittdmistd, tuotteiden

uudelleen sijoittelua ja tyhjien lavojen kerdilyn uudistamista.
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This bachelor thesis investigated reach truck work in main warehouse 2 of Keslog Oy in Vantaa.
The aim of this study was to describe the current status of the work, methods of work and work en-

vironment. Development proposals were given based on this study.

The study was conducted by interview, questionnaire and work monitoring study. The knowledge
based on the system was used to help. In this study permanent and temporary workers were inter-
viewed with open interview form. The information of warehouses” ERP system was gathered by
interview. The information of truck work was gathered by questionnaire, asking and work monitor-
ing. Actual truck work was monitored by tracking the actual practice at Keslog Oy warehouse 2.

The theory of this study was gathered from literature and publications.

The most important aspects of truck work were described in this work. These aspects were ware-
house places replacements, transfers, transmissions and shelving. In this study it became clear that
there are some challenges that slow down the truck work. These challenges were for example the
filling of the small goods to their own warehouse location, the collection of the empty pallets and
work motivation. To intensify the work there were a few suggestions proposed, for example to de-

velop the work motivation, to replace the products and to renew the empty pallets” picking.
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Liite 1. Haastattelulomake tyontdmastotrukkien kuljettajille



1 JOHDANTO

1.1 Ty0n tavoite ja tarkoitus

Tama opinnaytetyd on tehty Keslog Oy:n toimeksiannosta. Tyon tarkoituksena on tut-
kia kv2 varaston teollisen tuotteen trukkityota. Saatujen tulosten perusteella on tarkoi-

tus esittaa kehitysehdotuksia trukkityohon.

Tyossa analysoitiin rakennuksen ja tydympériston toimivuutta, kuljettajien tyotapoja,
trukkityon sidosryhmien vaikutusta, varastonohjausjarjestelmaa ja kalustoa. Teoria tie-
toa on keratty alan kirjallisuudesta. Varsinaista tietoa tyosta on kerétty haastatteluilla,

kuskien tyota seuraamalla ja tietojérjestelmien avulla.

1.2 Kesko

Kesko on johtava kaupan alan palveluyritys ja arvostettu porssiyhtio. Kesko tuo kaup-
pojensa kautta eldamisen laatua kuluttajien jokaiseen pdivaan. Keskon ketjutoimintaan
kuuluu noin 2 000 kauppaa Pohjoismaissa, Baltiassa, Venajalla ja Valko-Venéajalla.
Keskon toimialat ovat ruokakauppa, kayttdtavarakauppa, rautakauppa sekd auto- ja

konekauppa. Kuvassa 1 on esitetty Keskon organisaatiorakenne.
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Kuva 1. Keskon organisaatio 2010 (Kesko 2010).
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1.3 Keslog Oy

Keslog Oy on Keskon omistama kaupan alan logistiikkapalveluiden tuottaja. Sen teh-
tdvana on tuottaa logistiikkapalveluja Kesko konsernin toimialayhtidille kuin myods
konsernin ulkopuolisille yrityksille. Palveluita ovat muun muassa kansainvalinen kul-
jetus- ja huolintaosaaminen, lampdatilahallittu kuljetus- ja terminaaliverkosto sek& mit-
tava varastokapasiteetti. Keslogin varastot sijaitsevat Vantaalla ja Turussa, ja yhteensé
niissa on tilaa noin 140 000 m2. Kuljetusterminaalit sijaitsevat Tampereella, Kuopios-
sa, Oulussa, Jyvéskylassd, Mikkelissa, Kouvolassa, Seingjoella, Porissa ja Kajaanissa.
(Keslog Oy 2010.)

2 TUTKITTAVA KOHDE

2.1 Keskusvarasto 2 (kv2)

Tutkimus tehtiin Vantaalla sijaitsevaan Keslog Oy:n kv2 -varastoon. Tamén kappaleen
tarkoitus onkin antaa lukijalle késitys siitd, mink&lainen varasto on kyseessa. Nain

tutkimustulokset ovat helpommin késitettavia.

Varasto on niin sanottu lapivirtausvarasto (ks. Kuvio 2), eli tuotteet saapuvat varastoon
toisesta péésté ja poistuvat toisesta. Prosessin aikana tavarat viipyvat tuotteen menekin
mukaan varastossa. Tulleet tavarat saapuvat vastaanottoon tuloutettaviksi kuormala-
voilla. Tdman jalkeen trukit kuljettavat ne reservipaikoillensa. Asiakastilaukset keré-
td&n aktiivista rullakkoon tai lavalle. Valmiit kerdyseréat toimitetaan lahettdmon oville,
mistd ne jatkavat matkaansa terminaaliin tai suoraan asiakkaalle Varastossa tehd&én
toitd kolmessa vuorossa maanantaista lauantaihin, mutta mikéli toitd on paljon, teh-
daan toitd myos sunnuntaina. Seuraavassa kuvassa on havainnollistettu l&pivirtausva-

raston toimintaperiaate.
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Kuva 2. Lapivirtausvarasto. Tuotteet ovat lajiteltu varastoon ryhmittéin.

Varaston osa, johon tutkimus on tehty, on nimeltdén teollinen tuote (ks. kuva3, teolli-
nen tuote on rajattu punaisella vérill4). Se on koko varaston suurin kokonaisuus. Tava-
raa sailytetddn 19 kaytavélla sekd korkeavarastossa. Varaston osaan on varastoitu
kaikki elintarvikkeet, jotka sdilyvat huoneenlammdssé; lemmikkien ruuat, talous- ja

wc-paperit seka kodintarvikkeet.
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Kuva 3. Varaston layout.

Teollisen tuotteen trukkitydssé tydskentelee noin 50 henkil6a. Mikali tarvetta on, apua
saadaan esimerkiksi trukkikortin omaavilta keraajilta. Trukkitydssa kaytetaan tyonto-
mastotrukkia. Trukkityontekijoiden tarkeimmat tehtavét ovat hyllyttdminen, tuotteiden

kerdily, tavaran vastaanotto ja tavaran lahetys.

3 TRUKKITYO LOGISTIIKAN NAKOKULMASTA

3.1 Tarkoitus

Taman osion tarkoituksena on perehdyttaa lukijalle logistiikan teorioita ja siihen liitty-
vid tietoja, joita tarvitaan tassa tyon tutkimuksessa. Kaikki teoriat ovat sidoksissa truk-

kityohon. Tieteelliset teoriat ovat apuna tutkimuksessa ja kehitysehdotuksissa.
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3.2 Logistiikan kasite ja logistinen prosessi

”Logistiikka on materiaali-, tieto- ja padomavirtojen, hankinnan, tuotannon, jakelun ja
kierratyksen, huolto- ja tukipalveluiden, varastointi-, kuljetus- ja muiden lisdarvopal-
veluiden seké asiakaspalvelun ja -suhteiden kokonaisvaltaista johtamista ja kehittamis-

td.” (Karrus 1998, 13.)

Kun organisaation eri puolilla tavaran tai palvelun toimittamiseen liittyvat vaiheet lin-
kitetadn kokonaisuudeksi, muodostuu niistéd logistinen prosessi, joka alkaa asiakkaalta
ja paattyy asiakkaalle. Se kulkee yrityksen Idpi monen vastuualueen kautta ja on yhta
paljon osa markkinointia kuin materiaalitoimintoja. Logistinen prosessi kohtaa mones-
sa kohdassa asiakkaan. Tama on yksi syy, miksi logistiikkaa pidetadn kilpailutekijana,
jolla yritys voi kasvattaa kilpailuetuaan. Logistiikka ei voi pitad yksittdisena toiminto-
na, joka ainoastaan siirtad tavaraa arvoketjussa eteenpdin. Se on hajallaan olevista tyo-
tehtdvistd koostuva prosessi, joka tukee koko liiketoiminnan ydinprosessin toteutta-
mista. (Sakki 1997, 21-22.)

3.3 Materiaalinkasittely

Materiaalinkésittely on tarked osa varaston toimintaa. Materiaalinkasittelyyn tulee pa-
nostaa, silla kasittelykustannukset ovat 30—70 prosenttia tuotantokustannusten koko-
naismaarastd. Oikeanlaisella materiaalinkésittelylld saavutetaan muun muassa seuraa-

vat asiat:

o kustannukset alenevat

o tarvittavan tydn maéara vahenee
o tuottavuus kasvaa

o jatemaarat vahenevat

o palvelutaso kasvaa (Bloomberg ym. 2002, 186.)

Mikali materiaalinkdsittely on huonosti organisoitu, voi syntyd esimerkiksi seuraavia
ongelmia:
o sekaisin olevat kaytavat

o manuaalisen tyon méara kasvaa
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o suuri havikki
o valimatkojen kasvu
o tavarat ovat sekaisin

o tyokustannukset kasvavat (Bloomberg ym. 2002, 187.)

3.4 Logistiikan kustannuksia

Logistiikka koostuu kuljettamisesta ja varastoimisesta. Logistiikkaprosessissa naméa
taas ovat toistensa vastakohtia. N&istd molemmista aiheutuu yritykselle merkittavié
kustannuksia. Logistiikan kustannukset olivat Suomessa vuonna 2008 keskiméarin 14,

2 %, mika on monia eurooppalaisia kilpailijamaita enemmaén. (Sakki 2007, 101.)

Varastoimisen kustannukset muodostuvat tavaroiden séilyttdmisestd ja kasittelysta.
Sailyttdmisen kustannukset ovat vain noin kolmanneksen koko toimintakustannuksis-
ta. Sdilyttdmisessa kustannuksia synnyttavat esimerkiksi tilat, hyllyt, lavat ja kalusto.
Kaésittelyn kustannukset ovat suurin menoerd. Nama kustannukset voidaan erottaa
kolmeen eri vaiheeseen: Ensimmaiseen vaiheeseen kuuluu vastaanotto, tarkastus,
merkkaus, ja tavaroiden kuljettaminen varastopaikalle. Toiseen vaiheeseen kuuluu ke-
réaminen. Kolmannen vaiheen muodostavat pakkaaminen ja lahetys. Kaikkien vaihei-

den kustannukset riippuvat toiminnan luonteesta ja tavarasta. (Sakki 1994, 41-42.)

Logistiikka ei kuitenkaan ole kustannustekija. Se on keskeinen keino saavuttaa laaja
asiakkaitten joukko ja hyddyntdd volyymin tuomaa marginaalikustannuksen laskua.
Hyvin hoidettuna logistiikka voi my6s muodostaa keskeisen osan asiakkaan kokemas-
ta palvelusta. Arvonlisdysté logistiikkaan voidaan kuvata logistisena arvoketjuna. Ket-
jussa jokaisen tavaran kasittely ja pysahdys lisaa kustannuksia. Talloin logistiikan yksi

keskeisimmista tavoitteista onkin poistaa naité vaiheita. (Karrus 1998, 26, 137.)

3.5 Varaston ohjaus

Varastojen ohjauksen ja valvonnan avulla tapahtuva materiaalin ohjaus on erés logistii-

kan jo klassisiksi muodostuneista ajattelutavoista. Varastointi on logistinen ratkaisu

tuotteille, joiden kysyntéa on vaikea ennakoida, esimerkiksi niiden sesonkiluonteisuu-
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den tai satunnaisuuden takia. Taloudellisinta varaston toiminta on silloin, kun turhaa
puutetta eli toimituskyvyttdmyytta ei esiinny, mutta myoskaan liikoja varmuusvarasto-
ja ei keratd. Jotta varastotasot pysyvat oikeina, tarvitaan myyntiennusteita, joita voi-
daan tuottaa aikaisempien menekkien pohjalta. Myyntiennustusmallien avulla voidaan
maarittaa oikea tilaushetki ja suuruusluokitus tuotteelle. Ndin ollen ainakaan logistisia
jarjestelmid ei voida toimituskyvyn puutteista syyttdd, jos ne ovat oikein rakennetut.
Varaston ohjauksen paallimmainen tavoite on minimoida olemassa olevat ja tulevat
kokonaiskustannukset. (Karrus 1998, 38, 26; Pouri 1993, 54.)

Varastoimiseen on kaksi perussyyta: epavarmuus tulevasta menekisté ja oikeanlaisen

tdydennyserén koko. Muita syitd varastointiin ovat:

- mahdollisuus taloudellisiin kuljetuseriin
- mahdollisuus alennuksiin tavaran isoissa tilausmaéarissa
- kausivaihtelut

- JOT-ohjauksen toteutus

Varastoitavista tuotteista kannattaa tutkia ali- ja ylivarastoja suhteuttamalla varastoita-
va tavaraméard keskimaardiseen kulutukseen. Yli- ja alivarastotesti on valttamaton,
kun arvioidaan varastojen oikeaa tasoa. Oikea varastoiminen tuo lisdarvoa, mutta silti
yrityksista 10ytyy paljon my0s turhaa passiivivarastoa. Passiivivarastolla tarkoitetaan
varmuusvarastoa tai puskurivarastoa. Passiivivaraston vastakohta on aktiivivarasto
(ks. kuva 4). Se syntyy, kun ostotoiminnan seurauksena saapuva tavaraerd on kooltaan
valitonté tarvetta suurempi. Kysymykseen, mika varastonkierron tulisi olla, ei ole ole-
massa vastausta. (Sakki 2007, 101, 104, 113; Bloomberg ym. 2002, 173.)
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Mf'ra Murtoviiva kuvaa varaston
arvon muuttumista
ra
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Aktiivivarasto
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Alka
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Varastokeskimaarin = passiivivarasto + aktiivivarasto
Aktiivivarasto = keskimaarin puolet toimituserdstd
Tilauspiste =passivivarasto + kulutus teimitusaikana

Kuva 4. Varastojen synty. Varasto muodostuu kahdesta osasta: aktiivi- ja passiiviva-

rastosta. N&iden suuruuden voi suunnitella etukateen. (Sakki 2009, 105.)

Huono varastonhallinta aiheuttaa monia ongelmia. Téllaisia ongelmia ovat esimerkiksi:

= varastointikustannukset kasvavat

= asiakastyytyvéisyys laskee

= tilauksia peruutetaan

= varastoon kertyy liikaa tavaraa

= varaston kiertonopeuden raju vaihtelu

= vanhaksi jdéneiden tuotteiden maéra kasvaa
= jalkitoimitusten maara kasvaa
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Tamantyyppiset ongelmat voidaan ratkaista seuraavanlaisilla varastonhallinnan mene-
telmill&:

= moniportainen varastonsuunnittelu

= |&pimenoaika- ja toimitusaika-analyysit

= luopuminen matalan kiertonopeuden ja nopeasti vanhenevista tuotteista
= oikean pakkauskoon valinta

= varasto tayttdasteen saannéllinen mittaaminen ja seuranta

= asiakastarpeiden jatkuva kartoittaminen

= myyntisuunnitelmien tekeminen, (Kuljetusopas, 2010.)

3.6 Toiminnanohjausjarjestelma

Toiminnanohjausjarjestelmé eli ERP -jarjestelmé& (Enterprise Resources Planning)
hyddyntaa tietotekniikkaa kaikissa organisaation keskeisissé toiminnoissa. Toimin-
nanohjausjarjestelmé hoitaa yrityksessd monia tehtavié. Téallaisia ovat muun muassa
varaston tuotanto, varasto, tilausten késittely, laskutus ja toimitus. (Jaakohuhta 1999,
143.)

Toiminnanohjausjérjestelmé, joka on kéytdssa tdssa varastossa, on nimeltddn SAP
(Systems, Applications and Products in data processing). SAP on suuri ohjelmistopa-
ketti, joka tukee ja yhdist&a erilaisia prosesseja. Yrityksessa muokataan jarjestelma yri-
tykselle sopivaan muotoon. Jarjestelman yhteen alueeseen tallennettu tieto on samalla
kaytossa myos sen muilla osa-alueilla. Seuraavaan kuvaan on havainnollistettu SAP:in
alaisuudessa toimivat prosessit, jossa varastointi on osana kokonaisuutta (ks. kuva 5).
(Hardh. 2010.)
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Kuva 5. Varastointi osana SAP -kokonaisuutta. (Hardh. 2010.)

Trukkipéaate, jota varastossa kaytetaan, on tekRF. Se mahdollistaa SAP:in kéayton lan-
gattomasti. TekRF on yksi komponentti MIS -sovelluksesta (Psion Teklogixin Mobile
Integration Suite). Tama sovellus yhdistaa radio- ja viivakooditunnistetekniikoita seka
aaniohjausta prosesseihin sopivalla tavalla. (Hardh. 2010.)

3.7 Tuotteiden sijoittelu analyysein

Tunnetuin tuotteiden luokittelu perustuu 20/80-saant6on eli pareto-analyysiin. Pareton
20/80 -sadnnon perusteella voidaan esimerkiksi todeta, ettd 20 % tuotteista aiheuttaa
80 % varastosta. Analyysin mukaan siis kannattaa tehda tuotteista erilaisia luokituksia.
Néin valtytaan keskiarvojen tuomalta harhalta. (Sakki 2009, 90, 99.)
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3.7.1 ABC-analyysi

Tuotteiden sijoittelussa varastossa kdytetddn usein apuna ABC-analyysia. Se perustuu
20/80 -s&antdon, kuten pareto-analyysikin. ABC-analyysin ensimmaéinen askel on laji-
tella tuotteet myynnin tai kdyton mukaan tai vaihtoehtoisesti sen mukaan, kuinka ky-

seinen tuote vaikuttaa yrityksen kannattavuuteen. (Kuljetusopas 2010.)

Perinteisen ABC-analyysin rinnalle tullut ABC+-analyysi luokittelee tuotteet niiden
koko elinkaaren mukaan. Analyysin avulla voidaan optimoida eri tuotteiden varas-
tosaldoja. Elinkaaripohjaisen ABC+ luokituksen mukaan nousevassa trendissa olevan
”volyymituotteen” luokaksi muodostuu A+. Volyymituote, jonka menekki on tasaista,
saa luokan A. Volyymituote, jonka menekki on laskusuunnassa saa taas luokan A-. Jo-
kaisella ABC-luokalle on maaratty ”min-max-putki”, jonka sisélld tuotteen varastosal-
don tulee pysya. Talla menetelmélla ei edes yritetd optimoida tilaus- ja vastaanottopro-
sessiin liittyvid kustannuksia, mutta vanhenevien tuotteiden aliarvotuksista aiheutuvia
kustannuksia saadaan alennettua merkittavasti, koska varastotasoja voidaan alentaa
hallitusti tuotteen elinkaaren vaiheen mukaisesti. Menetelmall4 saadaan alennettua va-

rastoon sitoutunutta pddomaa ja parannettua tuotteiden saatavuutta. (Salmivuori 2010.)

3.7.2 XYZ- analyysi

XYZ-analyysi on muunnos ABC-analyysista. XYZ-analyysissa tuotteet on luokiteltu
myynnin tai kulutuksen tapahtumamaarien perusteella. Luokittelu tehddan niin, ettd
lopputulos havainnollistaa mahdollisimman tarkasti tapahtumien jakautumista 20/80

saanndn mukaisesti. Luokitukset voivat olla esimerkiksi:

— X-luokka = tuotteella 50 % kaikista tapahtumista
—Y-luokka = 30 % tapahtumista
— Z-luokka = 18 % tapahtumista
— 2z -luokka = 2 % tapahtumista

— z0-luokka = ei tapahtumia
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XYZ -analyysi onkin varastopaikkojen maéarittelyyn hyddyllinen tyokalu. X -tuotteet
tulee sijoittaa kerdilyn kannalta parhaille paikoille, niin ettd keréily sujuu mutkatto-

masti ja kerdilymatkoista tulee mahdollisimman lyhyitd. (Sakki 2009, 96.)

3.8 Tyomotivaatio

Motivaatiota voidaan pitdd mittarina, kuinka suurella halukkuudella ihminen tekee tyo6-
tdan. Yhdellakaan motivaatioteorialla ei pystyté taysin selittdméan, miten ihminen mo-
tivoituu. Silti teoriat ovat hyvié tyokaluja johtamiseen ja ymmartamaan sitd, miten ih-
minen saadaan motivoitumaan. Motivaatioon vaikuttavia tekijoita on paljon ja niista
yleisimpid ovat tyontekijan persoonallisuus, tyén ominaisuudet, tydympéristo ja talou-
delliset tekijat. Mikali ihminen ei ole kiinnostunut tydstaan ja tekee sita taysin vastoin
tahtoaan, on hanta vaikea motivoida. Tallaisen henkilon asenne vaikuttaa my6s muu-
hun tydyhteisdon. Tyontekijan tulee ndhdé itsensé tarkeéssa roolissa osana isoa koko-
naisuutta. (Viitala 2004, 150-154; Ruohotie 1998, 22-24.)

Palkka on yksi tarkeimmistd motivaatiotekijoistd. Monet ihmiset selittdvat huonot tyo-
suoritukset ja alhaisen motivaation véhaisella palkalla, vaikka palkankorotuksellakaan
ei olisi mitédan vaikutusta heidan tyotehoonsa. N&in ollen myos yksilon sisdiset arvot
vaikuttavat siihen, miten palkka motivoi. Toisena tarkedna motivaation nostattajana
voidaan pitéé sosiaalista palkitsemista. Parhaimmillaan se saa tyontekijan tuntemaan
itsend tarkeaksi. Sosiaalisina palkintoina voidaan pitaa tyosta saatavia kiitoksia ja tun-
nustuksia. Téllaiset palkinnot tulee olla oikein jaettuja, silla vaarin jaettuina ne tekevét

(Viitala 2004, 150-154, 286.)

Palkkiopalkalla tarkoitetaan osaa palkasta, joka maarittyy tyon tuloksen perusteella. Se
on riippuvainen yrityksen, yksikon tai henkilon tyokokonaisuuden tuloksesta. Tulok-
seen vaikuttavia tekijoitd voi olla muitakin kuin pelkka tydsuoritus. Néihin tekijoihin
on olemassa madritetyt mittarit. Henkilokohtaisen ahkeruuden lisdksi myos yrityksen
tavoitteiden ymmartdminen ja niiden toteutus on huomioitu palkkiopalkkauksessa. Ra-
hallisesti palkkion on oltava riittdvan suuri, jotta haluttu tydpanos saadaan irti. (Hok-
kanen & Stromberg 2003, 191-192.)
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Palkkaeroilla voi olla positiivinen tai negatiivinen vaikutus. Palkkauksella halutaan
vaikuttaa henkilostoon motivoivasti ja kannustavasti, niinpa negatiivinen vaikutus tu-
lee saada estetyksi. Negatiivista vaikutusta syntyy, kun vaikkapa samasta tyosuorituk-
sesta maksetaan erisuuruista palkkaa. Palkkiopalkkauksessa tulee olla johdonmukai-
nen jarjestelma, jolloin palkkaerojen kasitetadn olevan reiluja. (Gustafsson & Jokinen
1997, 26-27.)

4 TRUKKITYO

4.1 Yleiskuvaus tyosta

4.2 Trukki

Osion tarkoituksena on antaa lukijalle kuvaus, mista varsinaisessa trukkityossa teolli-
sen tuotteen trukkitydssa on kysymys. Osiossa on kuvattu trukkitydssa suoritettavat
tehtdvat. Kuvien ja taulukoiden avulla havainnollistetaan tyon jakautumista ja tyovali-

neita.

Trukkityon paatarkoitus on palvella kerdystd ja vastaanottoa. Pivittdin suoritetaan
noin 6000 siirtoa. Yksi siirto kesédd keskimaarin 3 minuuttia. Tehtdviin kuuluu vas-
taanottoon saapuvien lavojen siirto l&hireserviin tai korkeavaraston edessa olevalle
syottoradalle, lavojen siirto lahireservistd tai K2-vyohykkeeltd (korkeavarasto) aktii-
viin, tdysien lavojen kerddminen lahireservista tai massa-alueelta lahetysalueelle, lavo-
jen sidontamateriaalin poisto aktiiviin vietdessa ja syntyvan jatejakeen oikea lajittelu,
tyhjan lavan poistaminen aktiivista, reservilavojen siirto korkeavarastoon yhteistydssa

vastaanoton kanssa, akun vaihto ja vesittdminen seké trukin kunnosta huolehtiminen.

Teollisen tuotteen trukkitydssé on kaytdssa kolmea erilaista tyontomastotrukkimallia.
Vanhin mallin on BT:n RR B2. Tastd BT:n uudempi malli on PRE 160. Uusimmat
trukit ovat STILL:n FMX 17-trukkeja (ks. kuva 6). BT:n trukeista ollaan siirtymassé
kokonaan STILL:n trukkeihin, silld Konekesko tuo kyseista merkkid maahan. Taulu-

kossa 1 on esitetty trukkien teknisia tietoja.
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Kuva 6. STILL FM-X -tyontomastotrukki (STILL 2010).
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Taulukko 1.Kaytossa olevien tyontdmastotrukkien teknisia tietoja

BT PRE 160 BTRRB2 | STILL FM-X 17
Maston korkeus (m) 7 7 7.1
Nostokyky (kg) 1600 1600 1700
Akun paino (kg) 725 865 750
Paino ilman akkua (kg) 2645 2315 2441
Ajonopeus (km/h) 14 14 14

4.3 Toiminnanohjaus trukkitydssa

Toimintaa ohjataan SAP toiminnanohjausjarjestelmalla. Se toimii yhdessa tekRF-
trukkipaatteen kanssa (ks. kuva 7). TekRF toimii varastossa WLAN-Iahiverkon avulla.
Jarjestelmé arvioi trukin sijainnin sen tekemien tehtdvien avulla. Varasto on jaettu truk-
kivyohykkeisiin, joiden perusteella jarjestelméa laskee lahimpia vyohykkeitd, joista 16ytyi-
si vapaita tehtévid. L&himpié tehtavia ei kuitenkaan aina voida tehda ensiksi, silla tehta-
vajonossa voi olla tarkeimpid/kiireellisempia tehtévia. Tdma ei aina optimoi trukKkityota,

mutta tyon on oltava tasapainossa muiden toimintojen kanssa.

Trukkityon toimintaa ohjataan paljon tuotteiden menekin kannalta. Jérjestelmé& ennakoi
tulevia tehtdvia asiakkaiden tilausten perusteella. Mikéli tilaukset ylittavat aktiivissa ja
reservissa olevat tuotesaldot, tekee jarjestelmé ennakoinnin. Siirtotehtavét johtuvat suu-
rimmaksi osaksi ennakoinnista. Ennakoinnissa siirretddn korkeavarastosta lava tuotteen

aktiivipaikan laheisyyteen, jotta se on tuotteen loppuessa nopeampi siirtad aktiivipaikalle.
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Kuva 7. Kuvassa on havainnollistettu trukkityén tyonkulku SAP:in ja TekRF:n toimesta.

4.4 Ty06n suorittaminen

Tyopdiva alkaa trukin haulla ja sen kayttokuntoisuuden tarkistamisella. Trukkipé&éte
antaa kuljettajalle tydtehtavia ja kuljettaja suorittaa tydtehtavat jarjestelmén antaman

priorisoinnin mukaan. Tarkeimpina tehtdvind pidetaan aktiivin tdydennyksid, toiseksi
tarkeimpind siirtotehtdvid ja kolmanneksi hyllyttamista. Tehtdvét tulevat kuljettajan
paatteelle, josta hén lukitsee tehtdvéan itselleen. Tehtévat tehdéén usein koneen anta-
massa jarjestyksessa, mutta mikali kuljettaja katsoo jarkevammaksi tehdd jonkin muun

tehtdvan, voi han myoskin tehda niin. Prioriteetit on luokiteltu asteikolla 1-5, jossa 1 —
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luokan tehtdvé on korkean prioriteetin tehtdva ja taas luokan 5 on matalan prioriteetin

tehtéava.

4.4.1 Aktiivin taydennys

4.4.2 Siirrot

Tassa tehtdvassa kuljettaja tdydentdd tyhjan aktiivin (paikka josta tuotetta keratdan),
jotta kerailijoilla olisi taas kerattavaa. Aktiivin tdydennys suoritetaan hakemalla lava
joko K2 -vybhykkeelta tai lahireservista. Paate antaa kuskille tiedon, milla kaytava-
paikalla reservissa oleva lava sijaitsee. Trukkipaatteella skannataan ja kuitataan lava-
etiketissa oleva lavanumero, jolloin jarjestelmé antaa lavalle aktiivipaikan. Tyhj& lava
poistetaan aktiivista ennen aktiivin tdydennystéd. Tyhja lava viedaan erilliselle lavanjéat-
tOpaikalle. Lavanjattopaikat sijaitsevat kaytédvavyohykkeiden alku- tai loppupéissa.
Néistd paikoista ne kerataan pois tehtdvaan nimitetyilld henkil6illd. Uudesta lavasta

poistetaan sidontamateriaalit. Sidontamateriaali lajitellaan jatteidenkeréyspisteisiin.

Pientavara-aktiivien taydennyksessa tuotteet siirretadn reservilavalta kasin pientavara-
aktiiviin ja lavalle jadneet tuotteet siirretadn takaisin reservipaikalle. Tehtdvéa kuitataan
suoritetuksi skannnaamalla aktiiviosoite hyllypalkista. Hyllytysprosessi tapahtuu FIFO
— periaatten mukaisesti eli ensimmaiseksi vanhentuva tuote tai kauimmin hyllyssa ol-

lut tuote siirretdan aktiiviin ensiksi.

Siirrot johtuvat suureksi osaksi ennakoinnista. Tassa tehtévassa kuljettaja siirtdd lavan
korkeavarastosta lahireserviin. Muita siirtotehtévia voivat olla esimerkiksi siirto reser-
vipaikalta uudelle reservipaikalle. Kuljettajan pééatteelle tulevat tiedot samaan tapaan

kuin hyllytyksessa tai aktiivin tdydennyksessé.

4.4.3 Lahetys

Lahetyksessa tehtdvand on siirtad taysi lava lahetysalueelle reservipaikalta tai massa-
alueelta. Kuljettaja tulostaa lavoihin etiketit kaytavilla olevista tulostimista. Toiminta
vahent&a suurelta osin materiaalinkésittelyd, sill& esimerkiksi fyysista kerailya ei tarvi-

ta.
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4.4.4 Hyllyttdminen

Lavojen siirrot reserviin tai korkeavarastoon suoritetaan trukkipadtteen antamassa jar-
jestyksessa. Vastaanottoon tulleet lavat skannataan ensiksi paatteelle ja tamén jalkeen
ne siirretddn korkeavarastoon tai reserviin. Lavoihin on liimattu viivakoodit vastaan-
oton toimesta. Trukkikuskit skannaavat koodin, ja jarjestelma antaa niille tarkan pai-
kan johon ne voidaan siirtad. Korkeavarastoon siirrettavien lavojen kunto on tarkastet-

tava huolellisesti, silla muuten korkeavaraston syottérata ei hyvaksy niita.

4.4.5 Akun vaihto

Trukin akun vaihto suoritetaan akkulataamossa siihen sopivan akkunosturin avulla.
Tyhja akku siirretddn latauspaikalle latautumaan. Taysi akku vesitetdan ja laitetaan
paikoilleen trukkiin. Kaikille kolmelle trukkimallille on olemassa oma akkunsa silla
trukkien akkukotelot ovat erilaisia. Huonokuntoisista akuista ilmoitetaan trukkihuol-

toon.

4.5 Tyon jakautuminen

Kuvasta 8 nahdaan, miten tyoméaarat jakautuvat. Taulukossa tekoaika on varsinaista
tyotd, jonka aikana suoritetaan trukkitehtdvad. Apuaika on esimerkiksi akunvaihdosta
tai hairiosta johtuvaa aikaa. Taukoaika on tyontekijan omaa elpymisaikaa tai ruokatau-
koa. Tauko, ei ty6td, on tehtdvien puutoksesta johtuvaa aikaa. Hairidaikaan lukeutuvat

esimerkiksi palohalytyksesta johtuva aika.



24

Haird 2 %
Tauko, ei tyota 4 %

Tyontekijan oma
tauko 21 %

Tyo6n teko 69 %

Apuaika 4 %

Kuva 8. Tydomaéarien jakautuminen viikoilla 12-18/2009.

4.6 Tyoskentelyolosuhteet ja trukilla ajamisen sadnnot

Tyoskentely tapahtuu sisatiloissa vaihtelevissa lampétiloissa. Trukin kdyt6ssd noudate-
taan aina erityista varovaisuutta. Trukilla ei tule ajaa sarvet edellé ja taakan lasku/nosto
on kiellettyd ajon aikana. Tyontdmastotrukin kayttdoikeus on vain niilla henkil@illa,
jotka ovat kayneet trukkikurssin ja/tai saaneet esimieheltd siihen luvan. Viallinen kone
tulee toimittaa vélittdbmasti huoltoon, jossa koneesta taytetddn dokumentti, jossa Ku-

vaillaan vikaa.

4.7 Kannustepalkkio

Kaikkien kuskien tyontehoa seurataan henkilokohtaisella suoritusasteella. Suoritusas-
teen kullekin kuskille jaetaan urakkalisad sen mukaan, milla tehokkuudella ty6téd on
tehty. Péivavuorossa kuskeilla on yhteinen palkkiopalkkaus, kun taas ydvuorossa
palkkiopalkkaus on henkilokohtainen. Kuitenkin kuskin suoritusasteen on oltava riit-

tdva saadakseen palkkiopalkkausta. Tehokkuus mééritetdan siirrettyjen lavojen perus-
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teella. Mit& suurempi suoritusaste on, sitd suurempi on palkkataso. Seuraavasta kan-
nustepalkkiomatriisista (ks. taulukko 2) ndahdaéan, miten palkkiopalkkaus maaraytyy ta-

sojen mukaisesti:

Taulukko 2. Trukkityon kannustepalkkiomatriisi

Tyokokonaisuus 0060 Vuoro

Tehollinen tekija
Taso €/h ryhman suoritusaste

128
124
119
115
112
111
109

= NWwWhoIo N

94
Painoarvo 100 %

4.8 Vastaanoton toiminta

Vastaanotto on tarkea sidosryhma trukkitydssa. Kaikki tuotteet tulevat vastaanoton
kautta varastoon. Tehokkaalla ja virheettomélld vastaanottotoiminnalla on suora vai-
kutus varaston toimivuuteen, myyntisaldoihin seké asiakastyytyvaisyyteen. Vastaan-
oton toiminta on suorassa suhteessa trukkityon sujuvuuteen. Tavaran on liikuttava vas-
taanotosta suoraan varastoon ilman ruuhkautumista tai risteilyd. Kuvassa 9 on esitetty

tavaralle tehtdvat toimenpiteet vastaanotossa.
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Tavara vastaanotetaan ja tuloutetaan jarjestelmaén

! ]

Saapuneiden tuotteiden méaaréa, paivays, koodien tuotetie-

dot ja kunto tarkastetaan

Tuloutettuihin lavoihin liimataan etiketit

Trukit siirtavat lavat

Kuva 9. Vastaanottoprosessi
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5 TYONTUTKIMUS

5.1 Toteutus

Tyon toteuttamista suunniteltiin aloituspalaverissa elokuussa 2010. Palaverissa muka-
na olivat Juha Keskitalo (Keslog Oy), Jarno Harju (Keslog Oy) ja Heikki Vesalainen
(Kymenlaakson Ammattikorkeakoulu). Palaverissa kaytiin 1api asioita, joita tutkittai-
siin ja mahdollisesti parannettaisiin trukkityoprosessissa. Tavoitteeksi asetettiin kehi-
tysehdotusten tekeminen tiettyihin trukkitehtaviin. Ndiden kehitysehdotusten pohjalta

voitaisiin kdynnistaa uusia lisatutkimuksia ja projekteja.

5.2 Menetelmat

Tutkimusmenetelmiksi valittiin tavallisimmat tyontutkimusmenetelmat. Niinpa tutki-

musmenetelmiksi tyolle asetettiin seuraavat menetelmét:

- tydn seuraaminen

- kirjalliset haastattelut

- suulliset haastattelut

- aiemmista tyontutkimuksista saatu tieto

- kirjallisuudesta keratty tieto

Trukinkuljettajien ty6td seurattiin elokuussa 2010 liikkumalla hallissa heidan perés-
séan. Tehtavien aikana kuljettajia haastateltiin meneilladn olevasta tehtdvést ja tiedus-
teltiin, olisiko heilld siihen parannusehdotuksia. Tall4 tavoin saatiin hyvéa kokonaisku-
va varsinaisesta tyosta kuljettajien silmissa. Tutkijaa auttoivat omakohtaiset kokemuk-

set trukkityosta kerédjan ndkokulmasta kesalta 2010.

Tyota varten haastateltiin myos Teemu Terttulaa (Keslog Oy), jolta saatiin tietoja va-
rastossa kaytdssé olevista trukeista. Toiminnanohjausjarjestelmén toiminnasta haastat-

telun antoi Kristian Hard (Ruokakesko Oy).
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6 TULOKSIA JA KEHITYSEHDOTUKSIA

6.1 Alustus

Tahan osioon on kerétty kehitysehdotuksia tyon sujuvuuden parantamiseksi seka ana-
lysoitu kirjallisen haastattelulomakkeen tuloksia. Kehitysehdotukset on tehty osa-
alueille, joissa tutkimuksien mukaan voisi olla parantamisen varaa. Kehitysehdotuksis-

ta on mahdollista aloittaa laajempia tutkimuksia ja projekteja.

6.2 Kirjallisen haastattelun tulokset

Kuljettajille tehtiin oma haastattelulomake (liite 1). Lomakkeeseen vastasi yhteensa 35
kuljettajaa. Paivavuorosta vastanneita oli 20, tuuraajista 9 ja yovuorosta 6. Vastaajien

tyokokemus tehtévassa jakautui muutamista viikoista kymmeniin vuosiin.

Tydympéristd miellettiin olevan paallisin puolin kunnossa. Eniten moitteita sai lattian
kunto ja siisteys. Turhia tehtavia tydssa ei nahty olevan, lukuun ottamatta muutamaa
vastausta, joissa lavojen poisvienti tulisi siirtdd muille, kuin trukkikuskeille. Trukin ja
sen lisalaitteiden toiminnasta moitteita saivat enimmakseen trukkipééatteen ajoittainen
hidastelu. Joidenkin akkujen huonoa kuntoa moitittiin. Huono kuntoiset akut voisi
merkitd “epakunnossa”-tarroilla kuten keradjét tekevat keréyskoneiden huonokuntoi-
sille akuille. My6s uusia Still-merkkisié trukkeja moitittiin huonommiksi ké&sitella kuin
BT:n trukit.

Tarpeeksi palautetta tyostd sai mielestddn noin puolet vastaajista. Palautteen saannin
kerrottiin tulevan talla hetkelld l&hes pelk&stdén negatiivisista asioista. Niinpd monet

toivoivat saavansa palautetta enemméan myds onnistuneesta tyosté.

Kompastuskiviksi tydssé kuskit nakivét seuraavia asioita:

- tuuraajien epdammattimaisuus
- yhteinen palkkiopalkkaus paivavuorossa
- ruuhkat kaytavilla

- tehtdvien vélttely
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- pientavara-aktiivien taytto

- tyhjien lavojen siirtely

6.3 Tydmotivaatio

Prosessien tehostaminen ei pelkastaan riita, mikali tyontekijat eivét ole tarpeeksi moti-
voituneita tydhonsa. Tyota ohjataan jarjestelmien avulla, mutta viime ké&dessa tyén on-
nistuminen ja tuloksen teko on kiinni tyontekijastd. Haastattelujen perusteella tyonteki-
joiden motivaatio oli kokonaisuudessaan tyydyttavalla tasolla. Suurella osalla vastaa-
jista motivaatio oli hyvélla tasolla, kun taas pienemmalld osalla se ei ollut lainkaan
kunnossa. Kysymykseen, mika parantaisi motivaatiota, oli yleisin vastaus palkan li-
saaminen. Kuitenkin pd&osin palkkauksen todettiin olevan hyvalla tasolla. Myds tyon
yksitoikkoisuutta pidettiin motivaatiota alentavana tekijana. Tyontekijoille, jotka koki-
vat tyon yksitoikkoiseksi voitaisiin ehdottaa tyonkiertoa: esimerkiksi kuukausi kerailya

ja kuukausi trukkity6ta vuoroittain.

Tyontekijat pitivéat positiivisen palautteen saantia vahdisend. Tama osakseen véhen-
taékin tyomotivaatiota. Positiivista palautetta hyvastd tyostd tulisi antaa enemman.
Tarkedna motivaation alentajana pidetddn myos tiedottamisen puutetta. Hyvé tiedon-
kulku jittad pois “kaytdvd huhut”, jotka vaikuttavat my0s negatiivisesti tyontekoon.
Tiedottamisella saadaan yksilot tuntemaan itsensé tarkedksi tydyhteisdssa. Motivaatio-
ta voidaan kehittdd henkilostopolitiikan ja esimiestyon avulla. Mikali tyontekija saa-
daan sitoutumaan toimintatapoihin ja tavoitteisiin yha paremmin, ndkyy se heti tyon

tuloksissakin.

Motivaatiota alentaviksi tekijoiksi nahtiin:

- tyon yksitoikkoisuus

- ty6 ei ole mielekéasta

- palkkiopalkan saamiseen tarvittava tyon méara
- palautetta vain virheist4

- kiire
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6.4 Pientavara-aktiivit

Varastossa on monella kéaytavélla hyllyn toisessa tasossa sijaitsevia pientavara-
aktiiveja (ks. kuva 10). Talla tarkoitetaan aktiiveja, jotka on jaettu monelle tuotteelle.
Naita aktiiveja joudutaan pitdmaan varastossa, sillé tilaa ei ole tarpeeksi pitéa jokaista
tuotenimikettd kuormalavalla aktiivissa. Pientavara-aktiivin taytté on hidasta ja aktii-
vin taytettyddn kuljettajan on vietdva vajaa lava takaisin sen reservipaikalle, joten ka-
sittelykeroja samalle lavalle tulee paljon. Pientavara-aktiivien tuotteiden kiertonopeut-
ta tulee seurata aktiivisesti ja kysynndn muuttuessa sijoittaa tuote mahdollisesti uudel-

leen esimerkiksi kuormalava paikalle.

Tutkimuksessa havaittiin pientavara-aktiiveissa olevan jaljella muutama tuote kuljetta-
jan tullessa tayttamadn aktiivia. T&mé johtui usein siitd, ettd kyseinen tuote oli sen ver-
ran kevyt, ettd push-back-aktiivin rullat eivat siirtdneet tuotetta aktiivin etuosaan, jol-
loin kerddjd ei vaivaudu aina kurottamaan tuotetta. Niitd push-back-aktiiveja, joissa
pidetdén pienia ja kevyité tuotteita, voitaisiin kohottaa suurempaan kulmaan, jotta ak-
titvin rullat pyorisivat helpommin ja tuote valuisi aktiivin etuosaan helposti kerétta-

vaksi.

Edullisempi vaihtoehto pientavara-aktiivien taytossé olisi, etta tyon tekee joku muu
kuin trukinkuljettaja. Vajaat lavat, jotka palautetaan reserviin tai korkeavarastoon
pientavara-aktiivin tdydennyksen jélkeen, voitaisiin ohjata muualle, jossa ne lajiteltai-
siin esimerkiksi rullakoihin. Kerdyskoneilla pystytdan kuljettamaan kolmea rullakkoa
kerrallaan, joten monen pientavara-aktiivin tuotteet kulkisivat kerralla mukana omilla
paikoillaan rullakoiden tasoissa. N&in ollen pientavara-aktiivien tdydennysta voitaisiin

jakaa ainakin osaksi pois trukkityosta.
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Kuva 10. Pientavara-aktiiveja.

6.5 Tyhjien lavojen kerdys

Tyhjien lavojen kerdys vie suuren osan aikaa aktiivin tdydennyksessa. Nykyisessd mal-
lissa trukkikuski poistaa lavan aktiivista ja vie sen lavanjattopaikalle (ks. kuva 11).
Tyo voitaisiin siirtda osakseen erillisille lavankeragjille. Tata varten nimitettaisiin esi-
merkiksi kaksi lavanker&gjad yhtakin vuoroa kohden. Lavankeradjat liikkuisivat kayta-
villa normaaleilla kerdyskoneilla. Naihin koneisiin asennettaisiin paatteet joilta nahtéi-
siin, mitka aktiivit ovat tyhjid. Tamén jalkeen lavankeraéjé ajaisi lavapaikalle ja siivo-
aisi tyhjan lavan aktiivista. Lavankeradjat voisivat myos itse tilata ennakoidusti tuotet-
ta ja siirtaa jaljelle jadneet esimerkiksi 2—3 tuotetta viereiseen aktiiviin. Trukkikuskin
tullessa tayttamaan aktiivi, siirtdisi han myos jéljelle jd&neet tuotteet omaan aktiiviin,
jos niitd on. Kahdella lavankeraajalla tuskin pystyttaisiin siivoamaan kaikkia lavoja jo-
kaisen aktiivin tdydennyksen osalta. Tdma toisi aikaeroja aktiivin tdydennystehtdviin,

mutta pidemmalla aikavélilla jokaisen kuskin ty6tahti nopeutuisi.

Myos lavojen lajittelu on ongelma. Taéman hetken tyotavassa eurolavat ja vuokralavat
ovat sekaisin omissa nipuissaan. Vain FIN-lavat ovat omissa nipuissaan. Tama aiheut-
taa kustannuksia, kun niité lajitellaan taas omiin nippuihinsa ulkoistetusti. Lavojen la-

jittelu tulee jarjestad siten, ettd eri lavatyypit ovat omissa nipuissaan. Vaihtoehtoina
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olisi lavojen lajittelu jo ennen niiden poisvientia lavanjattopaikoilla tai vaihtoehtoisesti

vasta ovella, josta lavat jatkavat matkaansa ulos varastosta. Lavojen lajittelusta tulisi

kaynnistéa projekti, jossa on laskettu eri vaihtoehtojen tarkat kustannukset.

Kuva 11. Lavanjattopaikka.

6.6 Tuotteiden sijoittelu

Tutkimuksessa havaittiin, ettd tuotteen aktiivipaikan ja reservipaikan valilla oli usein
pitkd matka. T&m& saattoi johtua tuotteiden menekin ennakoinnista. Mikali varaston
tayttdaste on korkea ja ennakointia tehdaan tuotteilla siirtdmalla lavoja liian kauaksi
niiden aktiivipaikasta reservipaikalle, tulee ennakointia miettida uudelleen. Lisaksi
pientavara-aktiivien reservipaikat sijaitsivat usein korkeavarastossa, vaikka aktiivipai-
kan vieressa saattoi olla tyhjié reservipaikkoja. Téllainen tuotteiden sijoittelu kasvat-

taa ajomatkoja varastossa ja hidastaa tyota.

Nimikkeet, joilla on eniten késittelykertoja, tulee ohjata parhaille paikoille varastoon
niin trukkityon kuin keréilytyon nakdkulmasta. Sille, missa hyllytasossa kutakin tuotet-

ta pidetddn, tulisi asettaa rajoitukset. Nopeasti kiertavét tuotteet tulisi sijoittaa alhaisiin
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hyllytasoihin reservipaikoilla. Trukin nostaessa/laskiessa ylimmista hyllyisté aikaa ku-
luu enemmén ja kaytdva tukkeutuu pidemmaksi ajaksi. Tahan apuna voidaan kayttaa
XYZ -analyysia. Analyysia hyvéksi kayttden voitaisiin sijoittaa nopeimmin Kiertavat
eli X-luokan nimikkeet, jotka muodostavat 50 % kaikista materiaalinkasittelykerroista
alimmalle hyllytasolle reserviin. Toiseksi alimmalle sijoitettaisiin Y-luokan nimikkeet,
ja niin edelleen. Tdmanhetkisessd mallissa jarjestelmé& ohjaa tuotteet aktiivipaikan I&-
himmaiselle reservipaikalle. Uudessa mallissa jarjestelma optimoisi tuotteen reservi-
paikkaa myos sen korkeuden perusteella. Tuotteen reservipaikka voisi siis tatd mallia
hyddyntaen olla hieman kauempana kuin l&hin mahdollinen paikka. Uusi paikka olisi
kuitenkin selvésti matalammalla, ja talloin ajassa laskettuna olisi jarkevampaé ajaa
kauemmaksi ja nostaa matalammalta kuin ajaa l&helle ja nostaa korkeammalta. Kerai-
lyn kannalta tuotteita, jotka ovat myyntieriltddn lahes samanlaisessa pakkauksessa, ei

tulisi ohjata viereisiin aktiiveihin kerdysvirheiden vélttdmiseksi.

Lisaa aktiivipaikkoja matalillle lavoille saataisiin jakamalla lattiataso kahteen tasoon
asettamalla lisapalkki ykkostason keskivéliin. Néihin paikkoihin sijoitettaisiin esimer-
kiksi deodoranttia sisaltavia lavoja jotka ovat matalia. Lavojen alle asennettaisiin sa-
mantyyppisid rullia joita talla hetkell& on pientavara-aktiiveissa. Tallgin keradja pystyy
hallitusti vetdmaan lavaa ulos aktiivista saadakseen keratyksi lavan peralla olevia tuot-

teita. N&in saataisiin siirrettyd pientavara-aktiiveja kuormalava paikoille.

6.7 Lauantaity0

Yhtend ongelmana trukkity6ssa nahtiin lauantaisin tehtava tyd. Ongelmana siind oli
lahinn& pientavara-aktiivien tayton paljous. Suurten kauppojen tilaukset hitaasti kier-
taville kodintarvikkeille, joita pidetddn pientavara-aktiiveissa sijoittuvat suureksi
osaksi lauantaille. Tdmé& ruuhkauttaa lauantaisin tehtdvdn muun trukkityén. Tarkeaa
olisi, ettd lauantaiaamulla pientavara-aktiivit olisivat tdynné. Tat4 voitaisiin parantaa
siten, ettd perjantaina iltavuorossa olevat kuskit tayttaisivat vajaat aktiivi-paikat vii-
meisend tyotehtdvanaan ennen vuoron loppumista. Tyoméérien ollessa suuria trukki-

tyota tulisi jatkaa my0s perjantai-lauantaiyolle.
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6.8 Lavojen kunnostus ennen korkavarastoon siirtamistéa

Lavoja siirrettdessa korkeavarastoon tulee lavan kunto tarkastaa huolellisesti. Mikéli
lavasta roikkuu esimerkiksi ylimaaréistad kelmua, on se poistettava ennen lavan siirté-
mistd korkeavaraston syo6ttoradalle. Mikéli lava ei ole asianmukaisesti kunnostettu
syottovalmiiksi, automaatiojérjestelmé ei hyvéksy niité ja ne tulevat takaisin kunnos-

tettaviksi.

Jokaisen lavan erikseen kunnostaminen vie kuljettajilta suurenosan aikaa téssa tehta-
vassd. Sujuvammin lavan kunnostaminen hoituisi jo vastaanotettaessa. Ruuhkatilan-
teissa tehtdva voitaisiin siirtaa erikseen nimetyille henkil6ille. Henkil6t kunnostaisivat
lavan syottévalmiiksi, jolloin trukinkuljettajien ei tarvitsisi enda huolehtia siitd. Kun-
nostettuun lavaan laitettaisiin esimerkiksi pieni rasti tussilla ylakulmaan, jolloin kul-

jettaja huomaisi, etté lava on varmasti kunnostettu.

Kuljettajia on ohjeistettu kunnostamaan lavat joko ovilla tai matkalla ovilta sy6ttora-
dalle. Tutkimuksessa havaittiin ettei tdma toimi, mikéli vastaanotto on tdynné ja siirto-
tehtavia korkeavarastoon on meneilldén paljon samanaikaisesti. Tallgin kuskit tarkas-
tivat ja kunnostivat lavoja sy6ttoradan edustalla, mika aiheutti ruuhkaa ja vaaratilan-

teita. Syottoradan edustaa tulee valvoa ruuhkatilanteissa ja puuttua epakohtiin.
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7 YHTEENVETO

Taman tyon tavoitteena oli tutkia trukkityon nykytilaa ja ehdottaa kehitysideoita tut-
kimuksien perusteella. Tyo6ta tutkittiin haastatteluiden, tyon seuraamisen ja jérjestel-
misté keratyn tiedon avulla. Tutkimus sujui hyvin ja antoi hyvan kuvan varastologis-
tilkkan kulusta. Tutkimuksessa selvisi trukkityon pahimmat pullonkaulat. N&ihin on-
gelmiin esitettiin kehitysideoita, joista voidaan aloittaa mahdollisesti laajempia projek-

teja.

Tutkimuksesta selvisi tydntekijoiden tydmotivaatiossa olevan suuria vaihteluja. Tyon
onnistuminen l&htee yksittéisten henkildiden ty6panoksesta. Motivaation tilaa tulee
tutkia laajasti, jotta siitd ollaan jatkuvasti perilla. Tyoelaméan positiivinen laatu paran-
taa tutkitusti tyontekijan motivaatiota. Henkilostopolitiikkaa tulee kehittdd yha pa-
remman esimiestyon avulla. Tahén ratkaisuina on parempi tiedottaminen ja jatkuva
palautteen antaminen. Tyontekijéiden tydmotivaation parantaminen on suorassa suh-
teessa tyon tuottavuuteen, joten motivaation parantaminen tulee nahda mahdollisuute-

na.

Tuotteiden sijoittelua varastossa tutkimuksen perusteella voidaan parantaa. Kerdys-
tyon kannalta samanlaisia myyntierdpakkauksia ei tule sijoittaa viereisille aktiivipai-
koille keraysvirheiden véalttamiseksi. Parhaille paikoille tulee sijoittaa nimikkeet, joilla
on eniten kasittelykertoja. Pientavara-aktiivipaikkojen menekkeja tulee seurata aktiivi-
semmin ja tarpeen vaatiessa sijoittaa ne uudestaan. Tuotteiden reservipaikkoja valitta-
essa tulee lisdksi ottaa huomioon reservipaikan korkeus. Pahin pullonkaula trukkity-

tehtévista talla hetkelld on pientavara-aktiivien tdydennys.

Varaston tilan puute on merkittdva ja se vaikuttaa varastotyon kaikilla osa-alueilla.
Ahtaiden tilojen johdosta tyOtehtévia varastossa tulee kehittaa jatkuvasti jo pelkén tyo-
turvallisuuden kannalta. Hyllyjen ja siisteyden osalta varasto tuntui olevan kunnossa.
Ainoastaan rappeutuva lattia vaatii aktiivisempaa huoltamista. Tilan puutteen johdosta
syntyneet pientavara-aktiivit hidastavat trukkityoté erityisesti. Tamé ongelma on suu-
rin pullonkaula trukkitydssa. Tyossa esille tulleiden kehitysehdotusten perusteilla pys-

tytdén aloittamaan laajempia tutkimuksia tdamén ongelman ratkaisemiseksi.
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HAASTATTELULOMAKE TYONTOMASTOTRUKKIEN KULJETTAJILLE

1. Kuinka kauan olet tydskennellyt nykyisessé tydtehtavassasi?

2. Onko tydymparistd (esim. melu, lattia, valaistus, siisteys) mielestasi kunnossa?

3. Mihin paivittainen tydaikasi kuluu (karkealla tasolla)? Onko tydssa mielestasi turhia

tehtavia?

4. Onko trukki ja sen lisalaitteet toimineet mielestasi hyvin?
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5. Saatko tyostasi tarpeeksi palautetta?

6. Onko palkkiopalkkaus suhteessa tydmaaraan mielestési oikealla tasolla?

7. Mitd kompastuskivia naet trukkitydssa?

8. Milla tavoin parantaisit trukkityon sujuvuutta?

9. Onko sinulla hyva motivaatio ty6tehtavaasi? Miten sitd voisi parantaa?




