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THVISTELMA

Tama opinnaytetyo kasittelee panimoteollisuuden yrityksessé tapahtunutta rullak-
kokeruun automaatiojarjestelman muutosty6ta. Tavoitteena on arvioida, kuinka
muutosty0 on vaikuttanut rullakoiden kanssa tydskentelevien sidosryhmien tyo-
hon ja miten he kokevat muutostyén onnistumisen. Lisaksi olemassa olevien mit-
tareiden avulla saadaan konkreettista tietoa muutostyon vaikutuksista rullakoiden
toimitusketjun tehokkuuteen.

Opinnaytety6 perustuu teorian ja empirian kulkuun rinnakkain koko tutkimuksen
ajan. Logistisen prosessin hallintaa tarkastellaan erityisesti panimoalan ndkokul-
masta. Liséksi perehdytadan panimoalan pakkausstandardeihin ja tyoturvallisuu-
teen. Tarkastelun kohteena on liséksi tilaus-toimitusprosessi, johon on sisallytetty
eri keruulajien esittelyt. Lopuksi esitellaén tutkimuksen kannalta tarkein asia eli
varttikeruukone ja siihen tehdyt muutokset.

Kyselytutkimuksen perusjoukkona ovat varttikeruukoneen operaattorit eli k&ytta-
jat ja trukkikuskit, jakelijat seké péivittaistavarakauppojen hyllyttajat. Tutkimus
suoritettiin kvalitatiivisena kyselytutkimuksena syksylla 2009. Erilaista ndkokul-
maa muutostydn onnistumisesta saatiin haastattelusta asiakastoimitusten paallikon
ja logistiikan tiimivalmentajien kanssa. Tutkimustuloksen tdydentaa kvantitatiivi-
nen tieto varttikeruukoneen keruurivien nykymaérasta verrattuna aikaan ennen
muutostyotd. Johtopaatokset tutkimuksen tuloksista tehdddn SWOT-analyysin
avulla.

Tutkimuksen perusteella voidaan todeta, ettd varttikeruukoneen kayttajat ja truk-
kikuskit kokevat heidan tyomaarénsa lisddntyneen muutostyon vuoksi. Liséksi
heidan mielestdaan koneen toiminta on aiempaa tehottomampaa ja hitaampaa. Toi-
saalta jakelijoiden ja paivittaistavarakaupan hyllyttdjien mielestd muutostyd on
onnistunut, koska heidan tydnsa on helpottunut johtuen aiempaa vakaammasta
rullakosta. Tyonjohdon ndkokulmasta muutostyd on vaikuttanut positiivisesti 18-
hettdmon lastaustoimintaan sek& tuotteiden ulkoiseen laatuun.

Avainsanat: panimoteollisuus, Oy Hartwall AB, varttikeruukone, rullakkokeruu,
toimitusprosessi.
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ABSTRACT

The purpose of this thesis is to examine the modifications of an automated dolly
picking system in a brewery industry company. The main objective of this study is
to find out how successful the modification was and how the modification af-
fected the work of different interest groups working with them. Furthermore, ex-
isting indicators will show concrete facts that the machine modifications affect the
supply chain of dollies.

The theoretical and the empirical parts of the study are carried-out side-by-side
throughout the thesis. Logistical process management has been examined from the
brewing industry's perspective. In addition, learn about the brewing industry
packaging standards and safety at work. Under review it is also the order-delivery
process and collection activities. The remaining chapters presents 1/4 pallet order
picking machine, its modifications and the results of the study.

The target group for the survey included the 1/4 pallet order picking machine’s
operators and truck drivers, distributors and grocery store shelf stockers. The
gathered information was based on the results of a qualitative questionnaire sur-
vey carried out in autumn 2009. Interviews with logistics™ team leaders and the
director of customer deliveries supplied different perspectives on the success of
the modifications. The study results complement the quantitative fact of the 1/4
pallet order picking machine collection rows in the current period compared to
pre-modification. The study conclusions are presented in the SWOT-analysis.

Based on the results of the study, it seems that 1/4 pallet order picking machine’s
operators and truck drivers feel that their workload has increased due to modifica-
tions. They also think that the 1/4 pallet order picking machine is slower than be-
fore modifications. However, distributors and grocery store shelf stockers think
that the modifications have been successful. Their job is easier than before, be-
cause the dollies are more stable than before. From the labour management point
of view, the modification had a positive effect on loading as well as on the exter-
nal quality of the products.

Key words: brewery industry, Oy Hartwall AB, 1/4 pallet order picking machine,
dolly picking, delivery process.
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KASITTEET

Adapterilava

B2B

EDI-tilaus

EUR-PAN

FIFO

HARKE

HoReCa

Jakokuorma

KMP-pullo

Adapterilava on eurolava, jonka p&élla on muovinen
pinnoitus. Pinnoituksessa on yhteensopivat kupit rulla-
kon pyorille. Yhdelle adapterilavalle mahtuu nelja rul-
lakkoa.

Yritysten valinen kaupankéaynti.

Electronic Data Interchange eli organisaatioiden véli-

nen sahkodinen tiedonsiirto.

EUR-lavan kokoinen (1200X800), panimoteollisuuden
kayttoon tarkoitettu lava.

First in, first out-ajatteluun perustuva varaston arvos-
tusmenetelmad, jossa oletetaan ensimmaiseksi varastoon
saapuneiden ainesten ja tarvikkeiden tulevan kéyte-

tyiksi ensimmaisiné.

Hartwallille raataloity tietojarjestelma, jonka avulla
hallitaan kerdilyn toimintoja.

Termi hotelli-, ravintola- ja catering-alalle.
Suoraan Hartwall Lahdesta tai jostain Hartwallin alu-
eellisesta terminaalista asiakkaalle toimitettava kuor-

ma.

Kierratysmuovipullo. Ei kaytetd uudelleen sellaise-

naan, vaan muovi otetaan talteen uusiokayttoa varten.



Korkeamastokone

Korkeavarasto

Késinkeruukone

LVO

LASU

Myyntiyksikko

Puolilava

ProOpt

RefPet-pullo

Rullakko

SapR3

Seisten ajettava pinoamistrukki, jonka nostokorkeus on
parempi kuin kasinkeruukoneella. Kéytetd&n Hartwal-

lilla alkoholijuomien keruualueen tdydennykseen.

Suuri tuotevarasto, jonka kapasiteetti on n. 39 000 tuo-

telavaa.

Materiaalin siirtoon ja késinkerailyyn kéytetty seisten

ajettava lavansiirtotrukki.

Hartwall Lahdessa kaytdsséa oleva materiaalivirran

hallinta jarjestelmé.

Lavasuunnitteluohjelma, suunnittelee kuormiin kuulu-

vien lavojen koostumuksen.

Yksikko, jossa tuotteet myydéan asiakkaalle.

1/2 EUR-lavan kokoinen, panimoille tarkoitettu lava.

Kuljetussuunnittelun tietojérjestelmé, jonka avulla tila-

us yhdistetdan kuljetukseen.

Perinteinen palautuspullo, joka on uudelleen taytettava
lasi- tai muovipullo. Kéytetdan sellaisenaan uudelleen

moneen kertaan.

Rullakolla, vartilla”, tarkoitetaan panimoteollisuudes-
sa pyoréllisen metallialustan ’dollyn” paille kerroksit-

tain pinottuja kennolevyjé.

Toimitusketjun hallintaan ja toiminnanohjaukseen kay-

tettava tietojarjestelma.



Siirtokuorma

Terminaali

Toimitusehtolauseke

VastapainotrukKi

Varttikeruukone

Hartwall Lahdesta l&ahtevé isompi kuorma, joka muo-
dostuu yhdesté tai useammasta jakokuormasta. Siirto-

kuormia ajetaan Hartwallin alueellisiin terminaaleihin.

Toimipiste, jossa siirtokuljetukset lastataan uudestaan

jakelua varten.

Hallitaan yritystenvalisessé kaupankaynnissa toimitus-

ten vastuukysymyksia.

Trukki, jota kaytetaan perinteisesti kuorma-autojen
lastaukseen ja purkuun seka kiinteistojen sisélla tapah-

tuviin materiaali siirtoihin.

Pelkastaan rullakkokeruuta varten suunniteltu keruuro-

botti Hartwall Lahden lahettamodssa.



1 JOHDANTO

Tehokas toimitusketjun hallinta on tana paivana yrityksen menestyksen perusedel-
Iytyksia. Kilpailu markkinoilla on kiristynyt. Etenkin aloilla joilla késitell&&n suu-
ria materiaalivirtoja, pelkastadn vahvat brandit ja uusi teknologia eivét riitd me-
nestyksen perustaksi. Niiden tueksi tarvitaan toimitusketjua, jonka tehokkaalla
hallinnalla pystytaan vastaamaan asiakkaan muuttuviin tarpeisiin. Aiemmin ta-
voitteet logistiikan suhteen liittyivét ensisijaisesti kustannustehokkuuteen. NyKkyi-
sin kustannusten minimoinnin ohella pyritddn nopeuttamaan lapimenoaikoja seké
kehittamadn asiakaspalvelun laatua. VVoidaankin todeta, etta logistiikan tarkoituk-
sena ei enda pelkéstaan ole saéstaa kustannuksissa, vaan se on myos tarkeéd osa

asiakaslahtoisen palvelun strategiaa (Sakki 1999, 25.)

Jouni Sakin (1999, 24) mukaan, logistiikka on tavaravirran ja siihen liittyvan tie-
to- ja rahavirran ohjaamista seka toteuttamista. Ohjaamiseen eli suunnitteluun
liittyy tilausten késittelyd, myyntid, hankintaa, taloushallintoa, tilausten valvontaa
ja tapahtuma- ja muutostietojen valittdmistd. Toteuttamiseen eli tavarankasittelyyn
liittyy kuljettamista, varastoimista, tehdastyotd, asiakirjojen tuottamista, laskutta-

mista, saatavien valvontaa ja maksujen suorittamista.

Koventuneen kilpailun vuoksi on kehittynyt tilanne, jossa péivittdistavarakauppa
on saanut paljon valtaa koko elintarvike- ja juomateollisuuden alalla. Aikaisem-
min paivittaistavarakaupat myivat niité tuotteita, joita teollisuus tuotti. Nykyisin
tilanne on kaantynyt paalaelleen, ja varsinkin Suomessa vahvat kaupan keskus-
liikkeet kuten S-Ryhmé ja Kesko vaikuttavat vahvasti sithen mité tuotetaan. Mal-
lia voidaan nimittad imupolitiikaksi, jossa liiketoiminnan kehittdminen l&htee asi-
akkaiden lahtokohdista. Tassé tapauksessa asiakkaiden nakemyksié on otettava
huomioon niin, ettd vaikuttamista tapahtuu molempiin suuntiin. Tuotteiden laadun
liséksi toiminnan laatua ja lapimenoaikojen lyhentdmisté pidetd&n koko toimitus-

ketjussa erittain tarke&nd asiana (Sakki 1999, 29.)

Panimo- ja virvoitusjuomateollisuus on yksi Suomen vanhimpia teollisuuden alo-
ja. Olutta on pantu Suomessa jo vuosisatoja, kivenndisveden historia alkaa 1780—

luvulta ja virvoitusjuomien valmistus alkoi 1800—luvun lopulla (ETL 2009a.)



Panimoteollisuus kasitetadn osaksi elintarviketeollisuutta. Elintarviketeollisuudel-
la on kaksi tarke&a jakelukanavaa: kauppakanava eli paivittaistavarakauppa ja
ravintolakanava HoReCa, joka hoitaa myynnin ravintoloille, hotelleille ja cate-
ring-yrityksille. HoReCa-termilla tarkoitetaan hotelli-, ravintola- ja catering-alaa.
Panimoteollisuudessa logistiikka- ja tuotantokustannukset muodostavat varsin
rajallisen osan asiakkaan maksamasta tuotteen hinnasta. Suurin osa lopputuotteen

kustannuksista on valmiste- ja arvonlisdveroa (Panimoliitto 2009a.)

Suomessa alan kaksi suurinta toimijaa, Hartwall ja Sinebrychoff, hoitavat itse
jakelun. Pienemmilla toimijoilla on oman jakelun liséksi myds kaupan keskuslii-
kejakeluna hoidettavia toimituksia. Oman suorajakelun kéyttamiseen on kolme
tarkedd syyta: ensimmainen ja tarkein on kustannustekijd. Oman suorajakelun
kayttaminen on halvempaa kuin keskusliikejakelu. Kaupan tuotteet pystyttaisiin
toimittamaan paivittaistavarakaupan keskusjakeluna, mutta silti pienemmat asiak-
kaat ja HoOReCa—kanavan asiakkaat tulisi palvella siita huolimatta. Keskusliikeja-
kelun kautta tapahtuvia toimituksia on testattu, mutta niista ei ole saatu merkitta-
vid kustannusséastoja. Toinen syy oman suorajakelun k&yttdmiseen on kosketus
omaan asiakasrajapintaan. Panimoalalla koetaan erityisen tarkedksi mahdollisim-
man houkutteleva esillepano kaupoissa. Panimoalan yrityksilla on téissa ns. me-
nekinedistdjid, jotka vastaavat tuotteiden asettelusta yhdesséa kauppiaiden kanssa.
Keskusliikejakelun kanssa toimiessa ei voida olla varmoja tuotteiden nékyvyydes-
t4. Kolmantena syyné on paivittéistavarakaupan halu saada materiaalivirtojen oh-
jausta itselleen. Tama ei ole ainakaan toistaiseksi ollut panimoiden etujen mukais-

ta, joten logistiikkatoiminnot ja niiden kontrolli on paéasaantodisesti panimoilla.

Vuonna 2008 panimoteollisuuden alalla Suomessa tydskenteli n. 2400 henkil6a.
Lisaksi sen liitdnnaiselinkeinot tyollistavat vélillisesti yli 30 000 henkila. Liitan-
naiselinkeinoihin kuuluvat mm. ohran viljely, mallasteollisuus, kuljetusala seka
ravintolat ja kaupan ala Panimoteollisuus valmistaa juomia kaikenlaisiin juoma-
elamyksiin. Panimoteollisuuden tuotteita ovat mm. oluet, siiderit, long drinkit,
virvoitusjuomat, kivenndisvedet, energiajuomat ja terveysvaikutteiset juomat. Pa-
nimoteollisuuden kotimaanmyynti oli vuonna 2008 yhteensa 827,3 miljoonaa lit-
raa (Panimoliitto 2009d.) Kuten kuviosta 1 ndhdaan, olut oli selkeésti myydyin

panimotuote Suomessa 2008.



Panimotuotteiden myynti litroissa 2008

@ Olut
@ 38 milj. litraa
5%
@ 37 milj. litraa
5%

B Virvoitusjuomat
(erikoisjuomat
mukaan luettuna)

@ Siideri

® 417 milj.litraa: -ONY drink

55%

B 270 milj. litraa
35 %

Kuvio 1. Panimotuotteiden myynti litroissa 2008 (Hartwall 2009a.)

Olut- ja alkoholijuomien markkinoihin on lisaksi vaikuttanut vahvasti myos alko-
holiveron korotus kymmenella prosentilla. Veronkorotuksen vuoksi hintaero Vi-
roon kasvoi entisestdan, milla on selkeita vaikutuksia matkailijatuonnin kasvuun
(Panimoliitto 2009a.) Tutkimusten mukaan hinta vaikuttaa suomalaisten ostopaa-
tokseen entistd vahvemmin. Olut on kuluttajan silmissa muuttunut tavaraksi, jossa
ostopaatoksen ratkaisee hinta. Tasta johtuen matalat katteet pakottavat yritykset

kohti halpoja tuotantorakenteita (Talentum 2005.)

Suomen panimot ovat teknisesti edistyksellisimpid koko maailmassa. Hartwall
Lahden tuotantolaitoksen ja logistiikkakeskuksen tuotantokapasiteetti vastaa noin
40 % alan kokonaiskapasiteetista Suomessa. Tuotantolaitoksen yhteydessa olevan
logistiikkakeskuksen jakelukapasiteetti on puolestaan noin 400 miljoonaa litraa
vuodessa. Sisalogistiikka ja keraily on pitkalti automatisoitua (Hartwall2009a).



1.1 Tutkimuksen tavoite ja tutkimusongelmat

Tutkimuksen kohteena on suomalainen panimoalan yritys Oy Hartwall AB (myo6-
hemmin Hartwall). Tutkimus ké&sittelee Hartwallin toimitusketjun sisé- ja l&ht6lo-
gistiikkaa sekd panimoalalla kaytetyn myyntipakkauksen, rullakon, kulkua Hart-
wallin Lahden toimipisteen korkeavarastosta loppuasiakkaalle. Lahden toimipis-
teen laht6logistiikan kannalta merkittavaan automaattiseen varttikeruukoneeseen
jouduttiin tekem&an mittava muutostyd uusien KMP-pullojen kéyttdonoton vuok-
si. KMP-pullo on vuonna 2008 kayttoonotettu kierrdtysmuovipullo, jota ei kayteta
uudelleen sellaisenaan, vaan muovi otetaan talteen uusiokayttoa varten (Pal-
pa2009e.) Lahden toimipisteen lahettdmon/logistiikkaosaston kautta lahtee lahes

kaikki Suomessa myydyistd Hartwallin tuotteista.

Automaattinen varttikeruukone (mydhemmin VK) on pelkéstaén rullakkokeruuta
varten suunniteltu robotti, joka fyysisesti sijaitsee Hartwall Lahden lahettamdssa.
VK tilaa korkeavarastosta rullakoita adapterilavoilla. Adapterilava on EUR-lava,
jonka p&élla on muovinen pinnoitus. Pinnoituksessa on yhteensopivat kupit rulla-
kon pyorille. Yhdelle adapterilavalle mahtuu 4 rullakkoa, joten yhta rullakkoa
kutsutaan vartiksi, koska se vie vain neljdsosan taydesta lavasta. Lavojen saavut-
tua VK:lle, kone ryhmittelee ja jakaa yksittéiset rullakot kuormittain keruuradoil-
le. Keruuradoilta rullakot siirretdan erityisesti tdhén tarkoitukseen osoitetuilla tru-

keilla kyseisen kuorman lastausovelle.

Rullakolla, ”vartilla”, tarkoitetaan panimoteollisuudessa pyorillisen metallialustan
”dollyn” péélle kerroksittain pinottuja kennolevyji. Yhdessi 1,5 litran rullakossa
on neljassa kerroksessa 24 pulloa eli yhteensé 96 pulloa. Rullakot varastoidaan
korkeavarastossa rullakoita varten suunniteltujen EUR-lavan kokoisten adapteri-

lavojen paélle.

VK:lle tehtiin suuri muutosty6 kevéaan 2009 aikana 1,5 litran KMP—pullon kéyt-
toonoton johdosta. Ennen muutostyota KMP-pulloista koostuvia rullakoita ei ollut
mahdollista keruuttaa VK:lla. Kone on alun perin suunniteltu 1,5 ja 0,5 litran
RefPet-pulloille ja 0,33 litran lasipulloille. Tasta johtuen 1,5 ja 0,5 litran KMP-
pulloista koostuvat rullakot aiheuttivat liikaa hairioita ja tuotehdvikkid. Hairion-



poiston ja kaatuneiden KMP-pullojen siivoamisesta aiheutuneiden tyoseisokki-
aikojen vuoksi materiaalivirta VK:n 18pi ei ollut tehokasta. Muutostyon ansiosta

my6s KMP-pulloista kasatut rullakot pystytdan kerddmaan VK:lla.

KMP-pulloista kasatut rullakot eroavat oleellisesti RefPet-pulloista kasatuista rul-
lakoista. Jo pelkastdan KMP-pullojen rakenne on huomattavasti RefPet-pulloa
joustavampi, jolloin péallekkain kasatuista rullakoista tulee epdvakaampia. Suurin
eroavaisuus on kuitenkin se, ettda KMP-pulloja varten on suunniteltu taysin erilai-
set kennolevyt. 1,5 litran RefPet-pullot kasattiin 24 pullon levyille, kun taas KMP-
pullot suunnitellut levyt ovat 12 pullon levyj4. Tdma tarkoittaa sit4, ettd yhden
rullakon péaalle menee 2 levyé/kerros. Levyt eivat ole toisissaan tukevasti Kiinni,

joten se liséé entisestaan rullakon epavakautta.

Nykyisin kaikesta Hartwallilta lahtevasta tavaravirrasta 30 % on rullakoita. Ta-
man vuoksi rullakko-tuotteet ja -keruu ovat tarked osa Hartwallin toimitusketjun
lahtdlogistiikkaa. Kuvassa 1 voidaan nahda VK:n lapi tullut valmis rullakko. Rul-
lakossa on tutkimuksen kannalta olennainen kiristyspanta ymparilla rakennetta
jamakoittaméssé. Rullakon alla ndkyy metallinen dolly-alusta.

Kuva 1. Rullakko pannoitettuna.



Taman tyon tutkimusongelmana on arvioida, mill tavoin VK:lle tehty muutostyo
on vaikuttanut Hartwallin toimitusketjussa rullakoiden kanssa toimivien sidos-
ryhmien paivittdiseen tyohon. Liséksi arvioidaan Hartwallilla kdytdssa olevien
mittareiden avulla miten muutosty6 on vaikuttanut rullakoiden toimitusketjun
tehokkuuteen. Mittareilla voidaan mitata varttikeruukoneella kerattyjen rullakko-
jen lukumaéarad ennen ja jalkeen muutostyon. Tulosten avulla yritys saa palautetta

muutostyosta ja siitd, kuinka kannattava prosessi on ollut.

Opinnaytetyon tavoitteena on saada yritykselle konkreettista tietoa siitd kuinka
muutostyd on onnistunut. Tarkoituksena on 10ytdd muutostyosta ne ongelmakoh-
dat, jotka merkittavéasti vaikuttavat rullakoiden toimitusketjun tehokkuuteen. Li-
séksi tavoitteena on, ettd tutkimuksesta saadut johtopaatokset ja kehitysehdotukset
auttavat tulevissa yrityksen toimintaa kehittavissa paatoksissa. Tutkimuksen tu-
lokset analysoidaan SWOT-analyysilld, jonka avulla pyritddn arvioimaan muutos-

tyén vahvuudet, heikkoudet, mahdollisuudet ja uhat.

1.2  Tutkimusmenetelmat

Tassa tutkimuksessa kdytetaan suurelta osin kvalitatiivista eli laadullista lahesty-
misnakokulmaa. Toisaalta tydssa on kaytetty myds kvantitatiivista eli maarallista
ldhestymistapaa materiaalivirtojen tarkasteluun. Kvalitatiivinen ja kvantitatiivinen
l&hestymistapa ovat tarpeen, koska materiaalivirtojen suuruudet ovat kvantitatii-
vista aineistoa ja niiden merkitysta rullakkokeruu-prosessissa ei voida sivuuttaa.
Toisaalta ainoastaan kvalitatiivisen tutkimuksen menetelmilla pystytaan selvitta-
maan muutostyon vaikutus sidosryhmien tychon. Naitd kahta lahestymistapaa
pidetdankin enemman toisiaan tdydentévina kuin kilpailevina suuntauksina (Hirs-
jarvi, Remes ja Sajavaara 2007, 132.) Tutkimuksen teoria puolestaan perustuu
kirjallisuuspohjaiseen teoreettiseen tietoon. Lisaksi ndkdkulmaa pyritdan laajen-

tamaan kayttdmalla myos artikkeleita ja internet-lahteita.

Kvalitatiivisen eli laadullisen tutkimuksen lahtokohtana on kerété aineisto koko-
naisuudessaan luonnollisista ja todellisista tilanteista. Tietoa kerdtdan mahdolli-

simman kokonaisvaltaisesti ja todellisissa tilanteissa. Havainnointiin ja keskuste-
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luihin tutkittavien kanssa kaytetddn enemmaéan huomiota kuin mittausvalineilla
hankittaviin tietoihin (Hirsjarvi, Remes ja Sajavaara 2007, 131.) Haastatteluita ja
kyselylomakkeita tulee kayttad, kun halutaan saada selville mita ihmiset ajattele-
vat, tuntevat, kokevat tai uskovat (Hirsjarvi, Remes ja Sajavaara 2007, 180).
Haastattelun etuna muihin tiedonkeruumuotoihin voidaan pitéa aineiston keruuta
joustavasti ja tilanteen edellyttamélla tavalla (Hirsjarvi, Remes ja Sajavaara 2007,
200). Liséksi haastattelutilanteessa on myds mahdollisuus lisa- tai tarkentaviin
kysymyksiin. Hartwallin asiakastoimitusten paallikolle tehtiin 13.10.2009 avoin,
keskustelunomainen haastattelu. Liséksi kahden tiimivalmentajan kanssa keskus-
teltiin rullakkokeruun prosessista, mahdollisista ongelmakohdista ja toteutuneista
keruukokemuksista. Haastattelut tiimivalmentajille suoritettiin Hartwall Lahden
tiloissa 13.10.2009.

Sidosryhmille tehtyjen kyselylomakkeiden avulla pyrittiin kerddméan VK:n muu-
tostyon onnistumiseen liittyvaa tietoa ja muutostyon vaikutuksesta ihmisten ty6-
hon ja tyémadraan. Jokaisen ryhman kysymyksissa painotettiin heidan oman alu-
eensa tarkeitd faktoja rullakon kasittelyssa. Kaikkien ryhmien kyselylomakkeet
toimitettiin 17.8.2009 mennessé ja lomakkeeseen tuli vastata 4.9.2009 mennessa.
Madraaikaan mennessa vastauksia tuli VK:n kéayttajilta 6 kpl, jakelijoilta 6 kpl ja

paivittdistavarakaupoilta 6 kpl.

Kvantitatiivisessa eli maarallisessd tutkimuksessa puolestaan hankitaan tietoa suu-
relta otokselta, joiden avulla pyritdén yleistamaan ryhmad. Maarallisessa tutki-
muksessa kdytetadn tilastollisia analyyseja, jotka ovat pitkalti standardoituja. Tas-
sé tutkimuksessa maaréllinen otos saadaan tilastollisesta faktasta, joka on saata-
vissa aikavéleilla 1.7.2008-31.8.2008 ja 1.7.2009-31.8.2009. Mé&aréllinen otos
tarkoittaa konkreettisesti varttikeruukoneella suoritetun keruun rivimaéraé ennen

ja jalkeen muutostyon.

Lisaksi ty0ssa kdytetddn omaa havainnointia yhtena tutkimusmenetelméana. Ha-
vainnointi perustuu molempien opinnaytetyon tekijéiden tyokokemukseen tutki-
muksen kohteena olevasta yrityksestd. Mikko Juvonen on toiminut Hartwallilla
kerdilijand, VK:n operaattorina ja trukkikuskina vuodesta 2002 seka tiimivalmen-

tajana vuodesta 2009. Tyon toinen tekija Jussi Saarinen on tyoskennellyt Hartwal-
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lilla kerailijan& ajanjakson toukokuu-syyskuu 2009. Oma havainnointi tapahtuu
Hartwall Lahden lahettdmdn tiloissa, jolloin voidaan havainnoida lahinna VK:n,
VK:n operaattoreiden, VK:n trukkikuskien seka jakelijoiden toimintaa. Havain-
noinnin avulla voidaan saada selville toimivatko ihmiset todellisuudessa niin kuin
he sanovat toimivansa. Havainnoinnin suurin etu on se, etta voidaan saada suoraa
tietoa yksiloiden, ryhmien tai organisaatioiden toiminnasta (Hirsjarvi, Remes ja
Sajavaara 2007, 206-207.)

1.3 Tutkimuksen rajaukset

Kuviossa 2 voidaan nahdéa tutkimuksen rajaukset. Kuvio on rakennettu yksinker-
taisesti siten, ettd kaikki ympyran ulkopuolelle jaava asia on rajattu tutkimuksen
ulkopuolelle. Hartwall Lahdessa on kaksi automaattista keruurobottia, AK3 ja
varttikeruukone. Tama tutkimus kasittelee VK:ta ja siihen suoritettua muutostyo-
td. AK3 rajataan tutkimuksen ulkopuolelle. VK:n muutosty6 ajoittui kevaélle
2009, joten opinnaytetyd prosessi alkoi kesékuussa 2009. Tutkimuksessa tarkas-
tellaan varttikeruukoneen muutostyon vaikutuksia sen ymparill& toimivien sidos-
ryhmien ty6hon. Kuviosta voidaan nédhda, etté tarkeimmat sidosryhmat VK:n toi-
minnassa ovat koneen kayttdjat ja VK:n trukkikuskit Hartwall Lahden lahettamds-
sé, kuorman lahettdmon lastausalueelta lastaavat ja maarapaikassa purkavat jakeli-
jat seka paivittéistavarakaupoissa kuorman vastaanottajat ja myyntipaikoille aset-
tavat hyllyttajat. Nama sidosryhmat antavat kyselytutkimuksessa oman ndkemyk-
sensa siita, kuinka muutosty® on vaikuttanut heidén paivittaiseen tyohon. Toimi-
tusketjun sujuvuutta ja rullakon kulkua myyntipakkauksena seurataan kaikkien
naiden sidosryhmien ndkokulmasta. Pakkauksien ndkdkulmasta tutkimuksessa
keskitytadn nimenomaan tuotteisiin, jotka pystytdan keraédméan VK:lla. Kuviosta
1 voidaan huomata kuinka ennen muutosty6ta VK:lla keréttiin RefPet-pulloja se-
k& 0,33 lasipulloja.
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Muutostyon jalkeen VK:lla keratdéan KMP-pulloja ja edelleen 0,33 litran lasipullo-

ja.
Kasinkeraily
Tolkit
VK:n operaattorit eli o Pullokeruu
kayttajat + VK:n Jakelijat Pa|V|ttz:]|s|tla\{t§a(§l:aupan Viinakeruu
trukkikuskit vV Manuaalinen rullakkokeruu
RefPet-pullot ’ S|dosryhmat ‘
0,33 lasipullot \ ¥ ¥ KMP»pu.Hot
ik k Varttikeruukone 0.3 lasipullot ;
Varttikeruu one ennen ruuk Ravintolakanava
muutosty6ta — muutostyén jalkeen
) )
Kauppakanava
Rullakoiden toimitusketjun arviointi —
¥
’ Kvalitatiivinen menetelma ‘ ’ Ooma haviinnointi ‘ ’ Kvantitatiivinen menetelma ‘
! | S
l Haastattelut ‘ l Kyselytutkimus ‘ [ Hartvwallln mittarit ]
v R Rullakoiden keruumé&arat
{imivalmentajat sidosryhmat
asiakastoim. paallikko

’ SWOT ‘

’ Tutkimuksen tulokset

Kuvio 2. Tutkimuksen rajaukset.

Kuten kuviosta 2 ilmenee, tutkimuksen ulkopuolelle on rajattu kasinkerdily, vii-
nakeruu, tolkkikeruu ja pullokeruu. Myos manuaalinen rullakkokeruu j&& tutki-
muksen ulkopuolelle, silla muutosty6 ei koske manuaalisesti kerattavia rullakoita.
Kiristyspannalla tukevoitetut rullakot tulevat ainoastaan VK:n kautta. Kaikkien
keruulajien esittely nahdaan silti tarpeelliseksi, koska tutkimuksen ja keruutoi-
minnan kokonaisuuden ymmartamisen kannalta on oleellista ymmartéaa, ettd VK
on vain osa koko keruutoimintaa Hartwall Lahdessa. Materiaali- ja informaatio-
virrat ovat olennainen osa tata tutkimusta. Rahavirrat rajataan tdmén tutkimuksen
ulkopuolelle. Hartwallilla on kaksi eri myyntikanavaa, kauppakanava ja ravintola-
kanava. Tama tutkimus kasittelee myyntia kauppakanavaan, koska ravintolakana-

van asiakkaat eivat tilaa tuotteita rullakkoina.



13

Tiimivalmentajille suoritettujen haastattelujen avulla voidaan saada tarkkaa tietoa
siitd kuinka varttikeruun kuormat todellisuudessa valmistuvat muihin keruulajei-
hin nahden. Heilld on myds tietoa siitd, millainen tilanne oli ennen muutostyo6ta.
Tiimivalmentajien nakemys on térked, koska he vastaajat keruun johtamisesta
kokonaisuudessaan. Né&in ollen saadaan laaja nakokulma siitd, onko varttikeruussa
tapahtunut selkeitd muutoksia johtuen muutostyosta.

Asiakastoimitusten paallikolta saadaan myos selked ndkemys koko keruutoimin-
nan tilasta. Sidosryhmien, asiakastoimitusten paallikon ja tiimivalmentajien tun-
temuksia muutostyon vaikutuksista voidaan lopulta verrata toteutuneeseen nume-
raaliseen faktaan, joka saadaan tarkasti varttikeruukoneella kerattyjen rullakoiden

keruurivimaarista ennen ja jalkeen muutostyon.

1.4 Opinnaytetyon rakenne

Opinnaytetyon rakenne perustuu teorian ja empirian kulkuun rinnakkain koko
tutkimuksen ajan. Kokonaisuudessaan ty0 sisaltad kahdeksan lukua. Johdannossa
kasitellaan tutkimuksen tavoite ja tutkimusongelmat, tutkimusmenetelmat, rajauk-
set seké tyon rakenne. Luvussa kaksi kdydaan lapi Oy Hartwall AB:ta yrityksena.
Opinnaytetyon kolmannessa luvussa tarkastellaan logistisen prosessin hallintaa
erityisesti panimoteollisuuden ndkokulmasta. Lukuun liittyy yleista teoriaa logis-
tiikasta, logistiikan virroista, logistiikasta kilpailutekijana seké tavaran yksikoin-
nisté ja pakkausstandardeista. Luvussa nelja kasitellaan Hartwallin tilaus-
toimitusprosessia. Lukuun liittyy teoriaa toimitusketjun yleisista teorioista, pani-
moalan toimitusketjusta, tietojarjestelmistd. Olennainen osa tata lukua ovat myos
varaston layout ja eri keruulajien esittelyt. Viides luku kasittelee varttikeruukonet-
ta ja koneen muutostydta. Koneen toimintaa, tietojarjestelmia ja keruuratoja selvi-
tetdén yleiselld tasolla. Lisédksi muutostyon vaikutuksia avataan vertailemalla van-
haa layoutia uuteen. Luvussa kuusi analysoidaan kyselytutkimuksen vastaukset ja
perustellaan kunkin kysymyksen tarpeellisuus tutkimusongelman saavuttamiseksi.
Liséksi tehdyista haastatteluista poimitaan olennaisimmat asiat, sekd analysoidaan
esille nousseet omat havainnot. Luvussa seitseman tarkastellaan tutkimuksesta

saatuja tuloksia SWOT-analyysin avulla ja esitetddn johtopaatokset seka kehitys-
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ehdotukset. Luvussa kahdeksan tend&én yhteenveto. Tydssa on kéytetty tekijoiden
itsensé ottamia valokuvia helpottamaan kokonaisuuden ymmartamista. Tyo sisal-
t&a runsaasti ammatillista tietoa tyon tekijoiden panimoteollisuuden tyokokemuk-

sen ansiosta.
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2 OY HARTWALL AB

Hartwall on panimoalan yritys, jonka liikeideana on tuottaa ja myyda kaikkia pa-
nimotuotteita. Tuotteiden korkea laatu on menestymisen kannalta ensiarvoisen
tarkedd. My0s asiakkaiden tyytyvaisyyteen pyritddn panostamaan. Kuluttajien
muuttuviin tarpeisiin pyritadn vastaamaan tuomalla markkinoille uusia tuotteita ja

tarjoamalla kuluttajille vaihtoehtoja kaikissa tuoteryhmissa (Hartwall2009c.)

Hartwallin tuotanto jakautuu kolmeen eri tuotantolaitokseen, joista suurin sijaitsee
Lahdessa. Muut tuotantolaitokset ovat Lapin Kullan panimo Torniossa ja Lahde-
vesipullottamo Karijoella. Yhtion paéakonttori sijaitsee Helsingissa. Lisaksi Hart-
wallilla on myyntikonttoreita ja terminaaleja ympari Suomen, kaikkiaan n. 30
toimipaikkaa. Hartwall ty6llistdd kokonaisuudessaan noin 1000 henkil64, joista
Lahden tehtaalla 350. Lahti on my6s logistisesta nakdkulmasta ajatellen toimin-
nan keskus. Maantieteellinen sijainti on Suomen véeston sijoittumista ajatellen
keskeiselld paikalla. Lahden tehtaalta ldhtee vuodessa maailmalle 400 miljoonaa
litraa ja Lahdessa varaston koko on jopa 36 000 tuotelavaa (Hartwall 2009c.)
Lahden tehtaan tiloissa toimii myds Hartwa—Traden alkoholivarasto. Hartwa—
Trade on Hartwallin omistama tytaryhtio, joka toimii alkoholijuomien maahan-
tuojana ja jakelijana. Hartwa—Traden tuotevalikoimaan kuuluu satoja alkoholituot-
teita. Hartwa—Traden p&damiehina toimii useita suurimpia alkoholi- ja viiniyhtioita.
Hartwa—Traden toiminta perustuu Hartwallin koko maan kattavaan myynti- ja

jakeluverkostoon (Hartwa-Trade2009.)

Hartwallin Tornion tehdas valmistaa vain Lapin Kultaa, Karjalaa ja muutamia
erikoisoluita. Lapin kultaa valmistetaan ainoastaan Torniossa, mutta tuotteen pak-
kaaminen suoritetaan osin myos Lahdessa. Lahdessa pakattava Lapin Kulta toimi-
tetaan Torniosta Lahteen suurissa tankeissa. Tornion tehtaalla on tyontekijoita
noin 200 ja tuotantovolyymi on 180 miljoonaa litraa vuodessa. Tornion tehtaalla

ker&tadn Lapin Kullan tuotteita Pohjois—Suomen osalta.

Hartwallin Karijoen l&hdevesipullottamo on pienin Hartwallin tuotantolaitoksista.

Tehdas tyollistad kuusi henkil6a ja vetta pullotetaan vuodessa 2,7 miljoonaa litraa.
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Hartwallin terminaaleja on eri puolella Suomea. Terminaaleissa tehd&én siirtokul-
jetuksina tuoduista kuormista, jakelukuljettajakohtaisia jakelukuormia. Terminaa-
leista takaisin Hartwallin Lahden tehtaalle palautuvat kiertopééallysteet ja tuotepa-

lautukset.

Kunnat terminaaleittain 2007
I:I Forssa (20)
B elsinki (4)
I:I Joensuu (10)
B oyvaskyla (29)
I:I Kajaani (10)
[ «okkola (10)
[ kotka (®)
- Kuopio (20)
[ cand (68)
I L appeenranta (10)
[ tohia @
[ ™ikkeli (23)
[ ouu (25)
I Fori (20)
I:l Rovaniemi (11)
[ sao (10)
[ seinajoki (32)
- Tammisaari (6)
I:I Tampere (22)
- Tornio 9)
I:I Turku (35)
[ vaasa ©
[ vivieska (18)

Kuvio 3. Terminaalien sijainti.

Kuviossa 3 nékyy oikealla sivustalla listattuna Hartwallin jakeluterminaalit. Kun-
kin terminaalin kohdalla oleva vari osoittaa jakelupeiton. Lukuméaéra terminaalin
kohdalla kuvaa terminaalin peittoalueella olevien kuntien lukumaaran. Esimerkik-
si Rovaniemen terminaalista hoidetaan jakelu yhteentoista kuntaan. Rovaniemen

jakelualue nakyy kartassa turkoosina.

2.1 Historia

Hartwall on perustettu vuonna 1836 Victor Hartwallin toimesta. Toimintansa 30
ensimmaistd vuotta Hartwall valmisti vain kivennéisvesid. Vuonna 1866 Hartwall
aloitti myos virvoitusjuomien valmistamisen. Oluenvalmistajana Hartwallin histo-
ria on verrattain lyhyt, silld yritys aloitti oluen tuotannon ostettuaan Karjalan pa-
nimon vuonna 1966 (Hartwall 2009c.)
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Seuraava merkkipaalu Hartwallin historiassa sijoittuu vuoteen 1980, jolloin yritys
osti Lapin Kullan panimon Torniosta. 1988 Hartwall osti lahtelaisen Mallas-
juoman. Nykyisin Mallasjuoman kotipaikkakunta Lahti on vakiintunut Hartwallin
operatiiviseksi keskukseksi, silld lahdessa sijaitsee paatuotantolaitos ja logistiik-
kakeskus (Hartwall2009.)

Harppaus kohti kansainvalisia markkinoita tapahtui vuonna 1991, jolloin Hartwall
lahti toiseksi pad-osakkaaksi Vengjan markkinoille perustettuun Baltic Beverages
Holding-yhtioon (Hartwall 2009c¢). Toinen merkittéva askel kohti kansainvélisty-
mista tapahtui vuonna 2002, kun Hartwall fuusioitui skotlantilaisen monikansalli-
sen Scottish & Newcastle—konsernin kanssa ja vetaytyi Helsingin arvopaperip6rs-
sistd (Hartwall2009c). 1999 Hartwall teki sopimuksen Pepsi Co:n tuotteiden val-
mistamisesta. Tata ennen Hartwallilla oli ollut vastaavanlainen sopimus Coca-
Colan kanssa. Yhteistyon ansiosta Pepsin markkinaosuus Suomessa on kasvanut

huomattavan korkeaksi verrattuna moneen muuhun Euroopan maahan.

Hartwall Lahden moderni tuotantolaitos ja logistiikkakeskus valmistuivat vuonna
2003, téalla investoinnilla Hartwall halusi myos jatkossa varmistaa yhtion vahvat
toimintaedellytykset ja kilpailukyvyn. Kyseessd on Suomen elintarviketeollisuu-

den historian mittavin investointi.

Heineken ja Carlsberg ostivat yhdessa Scottish & Newcastlen toiminnot 2008.
Lansi-Euroopan toiminnat siirtyivat Heinekenin omistukseen kevéaalla 2008.
Hartwall on siis osa Heineken-konsernia, joka on Euroopan suurin ja maailman

kolmanneksi suurin panimo volyymilla mitattuna (Hartwall2009c.)
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1999 Sopi-
mus Pepsi 2003 uusi moderni
1836 Co:ntuot-  tuotantolaitos ja
Victor 1952 Gin 1980 teiden logistiikkakeskus
Hartwall long Lapin 1991 valmistami- valmistuu
perustaa drink kulta BBH  sesta
yrityksen 2009
. I | | | |
! I I || I I
1866 Virvoitus- 1949 1966 ostaa karja- 1988 ostaa 1,_&?;” in 2002 2008 osaksi
Juomattuotan-  partwall  lan panimon ja lahtelaisen GISSII?'I fuusio Scottish & ~ Heineken
toon Jaffa oluen tuotanto Mallasjuoman P Newcastle- konsernia
alkaa konsernin kanssa

Kuvio 4. Hartwallin toiminnan aikajana (Hartwall2009c).

Kuviosta 4 voidaan seurata Hartwallin toiminnan kehittymista yrityksen perusta-

misesta nykypéivaan asti.

2.2 Arvot, strategia ja visio

Hartwallin arvoihin kuuluu kuluttajalahtoisyys, asiakaskeskeisyys, hyva kannatta-
vuus, luottamus ja vastuullisuus. Kuluttajalahtdisyydella tarkoitetaan tuotteiden
korkeaa laatua ja asiakaskeskeisyydellda omista asiakkaista vélittdmista. Hyva
kannattavuus varmistaa yhtion liiketoiminnan jatkuvuuden. Luottamuksella pyri-
td&n luomaan yrityksen siséista yhteishenked, jotta asetetut tavoitteet sek& yksilo-
na, ettd ryhman jasenend pystyttadisiin saavuttamaan. Hartwall kantaa ympaéristo-

ja yhteiskuntavastuunsa seka noudattaa hyvaa liikemiestapaa (Hartwall2009c.)

Hartwallin strategiana on kehittadé olutmarkkinoita ja nostaa oluen arvostusta.
Suomalaiset ovat entista kiinnostuneempia kokeilemaan uusia oluita, miké liséa

seka koti- ettd ulkomaisten erikoisoluiden kysynt&a.

Koventuvassa kilpailussa on tarkeda pyrkié alan tehokkaimpaan tuotanto- ja toi-
mitusketjuun. Tahan osaltaan antaa mahdollisuuden osaava organisaatio. Myds
sidosryhmien huolellinen kuuntelu antaa osaltaan mahdollisuuksia kasvavaan kil-

pailukykyyn. Henkiloston hyvinvointi nékyy Hartwallin mukaan tuottavana tyona,
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minka& vuoksi tyoturvallisuuden-, terveyden ja viihtyvyyden varmistaminen on
tarkedd (Hartwall2009c.)

2.3 Tuotteet ja volyymit

Hartwallin tuotevalikoimaan kuuluu vahvoja brandeja jokaisessa tuoteryhmassa.
Hartwall on markkinaykkonen tai —kakkonen kaikissa tuotekategorioissa. Néaita
tuoteryhmida ovat vedet, virvoitusjuomat, oluet, siiderit, long drink-juomat, eri-
koisjuomat seké tytaryhtio Hartwa-Traden kautta viinit ja muut alkoholijuomat.
Paatuotemerkit ovat Hartwall Jaffa, Hartwall Novelle, Upcider, Lapin Kulta, Kar-

jala, Foster's ja Heineken (Hartwall2009c.)

Hartwall Lahden jakelukeskus pystyy kattamaan koko myynnin noin 400 miljoo-
nan litran vuotuisella jakelukapasiteetillaan. Tuotantokapasiteetti Lahden tehtaalla
on hieman pienempi eli noin 350 miljoonaa litraa/vuosi (Hartwall2009c.) Péivit-
tainen kapasiteetti vaihtelee kausittain tyontekijaméaaran mukaisesti. Hiljaisim-
pinakin aikoina Lahden jakelukeskus kasittelee noin miljoonan litran péivavolyy-
meja. Tama4 tarkoittaa kuormien koosta ja kohteista riippuen noin sataa lastausta
vuorokaudessa. Kiireisimpiné viikkoina lahetettavid kuormia on miltei 200 vuo-
rokaudessa. Paivavolyymi muodostuu paikallisesta suorajakelusta seké siirto-
kuormista. Vuonna 2008 Hartwallin kokonaismarkkinaosuus oli 38 % (Hart-
wall2009c).
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3 LOGISTISEN PROSESSIN HALLINTA

Logistisesta prosessista puhutaan, kun organisaation eri puolilla tavaran tai palve-
lun toimittamiseen liittyvat vaiheet yhdistetaan toisiinsa. Logistinen prosessi kul-
kee yrityksessa monen vastuualueen Iapi ja siksi se onkin osa niin markkinointia
kuin materiaalitoimintoja. Logistinen prosessi on aina olemassa tuotteesta tai teol-
lisuuden alasta riippumatta. Se voidaan erottaa kahteen erilaiseen kokonaisuuteen,
joissa puhutaan kokoavista ja hajautuvista logistiikkaprosesseista (Sakki 1999,
25-26.)

Toimiva logistinen kokonaisuus edellyttda eri organisaatioiden vélistd saumatonta
yhteisty6té. Se sisaltaa erityisen paljon ihmisten valistd kommunikointia, ja saat-
taa siten liittyd monen eri tehtévissa yrityksessé tydskentelevan ihmisen tyéhon
(Sakki 1999, 24.) Panimo- ja virvoitusjuomateollisuudessa puhutaan hajautuvasta
logistiikasta. Siind valmistettavat tuotteet ovat vakiotuotteita, jotka pyritaan saa-
maan mahdollisimman helposti kuluttajien saataville. Tavallisesti hajautuvaa lo-
gistiikkaa kutsutaan jakeluksi. Ohjauksen seka tiedon siirron liséksi tarkeimpié
kysymyksia ovat kuljettaminen ja varastojen kierrattaminen (Sakki 1999, 26.)

3.1 Logistiikka

Hartwallin siséisessa terminologiassa logistiikalla tarkoitetaan ainoastaan asiakas-
toimitusten kerdilyé ja jakelua, seka paluulogistiikkaan liittyvaa kuljetustoimintaa.
Hartwallin organisaatiossa tasta vastaa logistiikkajohtaja. Tulo- ja sisalogistiik-
kaakin talosta kuitenkin 16ytyy. Hartwallilla tulologistiikka tilauksineen ja tava-
ranvastaanottoineen on alistettu tuotannon vastuulle. K&ytdnnossé tulologistiikan
asioista vastaavat raaka-ainevaraston hoitajat ja tuotannonsuunnittelu. Tyhjien
paallysteiden tulologistiikasta vastaa asiakastoimitusten pé&éllikko yhteistydssa
tuotannon kanssa, sill& tuotanto on vastuussa tyhjien pullojen pesusta ja kayttotar-

peen ennustam isesta.

Hartwallin sisélogistiikan vastuut ovat moninaiset. Tuotanto vastaa tavaravirrasta
raaka-ainevaraston, tuotantolinjojen ja korkeavaraston vélilla. Korkeavarastosta

vastaa tullille asiakastoimitusten paallikko. Korkeavaraston toiminnallisuudessa
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vastaa asiakastoimitusten paallikon alainen hairioryhmé. Suuresta automaatioas-
teesta johtuen kunnossapidolle on oma osastonsa, joka k&ytdnngssé vastaa kulje-

tinratojen ja hissien kunnosta.

Hartwallilla asiakastoimitusten paéllikko vastaa myos sisélogistiikan viimeisesté
vaiheesta keréilysta ja l&ht6logistiikan operatiivisesta toiminnasta. Paivésté toi-
seen toistuva ja toimiva lahtologistiikka vaatii onnistuakseen monipuolisen suun-
nittelun ja oikeiden menettelytapojen valinnan. Jotta toimituskyky pystytdéan sai-
lyttdmaéan, on varastojen ja kuljetusten tuotantoa koordinoitava siten, etta ne koh-
taavat toisensa oikeaan aikaan laht6laiturilla (Pouri 1993, 52.)

3.1.1 Logistiikan organisaatio

Kuten kuviosta 5 selvidd Hartwallin logistiikan kokonaisuutta johtaa logistiikka-
johtaja ja hénen alaisensa logistiikan kehityspaallikkd. Logistiikan kehityspaallik-
ko on jakelupaallikdiden esimies. Jakelupaallikdiden tarkeimmat tehtavat ovat
kuljetussopimuksista ja terminaalien vuokrasopimuksista neuvotteleminen. Jake-

lupééllik6iden vastuualueet on jaoteltu myyntialueiden mukaisesti.

Asiakastoimitusten paallikkd johtaa Hartwall Lahdessa tapahtuvaa toimintaa, joka
siséltad kerdilyn ja kuormansuunnittelun. Operatiivista toimintaa tukevat ja osal-

taan kehittavét tietojarjestelmista vastaavat henkilot.

Logistiikan strateginen ja taktinen suunnittelu tehdaén kaytannossa logistiikan
johtoryhméssé. Ryhmaan kuuluvat logistiikkajohtaja, logistiikan kehittdmispaal-
likko, jarjestelméasiantuntijat ja asiakastoimitusten paallikko.
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LOGISTIIKKAJOHTAJA

LOGISTIKKA- LOGISTIIKAN
ASSISTENTTI KEHITYSPAALLIKKO
_ _ I - — |
JAKELUPAALLIKKO ASIAKASTOIMITUSTEN JARJESTELMA
— ETELA-SUOMI PAALLIKKO PAALLIKKO TILITYS
[ [ 4 KPL
JAKELUPAALLIKKO JARJIESTELMA-
— LANSI-SUOMI KULJETUS- PAALLYSTEIDEN ASIANTUNTIJA
TOIMISTO OHJAUSPAALLIKKO
10KPL VARASTOKIRJANPITO B
PAALLYSTEKASITTELY THUMIVALMENTAJAT
JAKELUPAALLIKKO
| | PoHIOIS-SUOMI LAIITTELU 4 KPL
MATERIAALIVARASTO

HW-TRADE KERAILY

Kuvio 5. Logistiikan organisaatiokaavio (Hartwall2009d).

Pakkaussuunnittelusta vastaa oma pakkauskehitysryhmé, johon kuuluu logistiik-
kajohtaja, logistiikan kehittamispaallikko, pakkauskehityspaallikké ja materiaali-
toimintojen paallikko. Koska pakkaussuunnittelu on koko toimialaa koskeva asia,
pyritadn sitd kehittdmaén yhteistydssd muiden yritysten kanssa mahdollisuuksien

mukaan.

3.1.2 Logistiikan virrat

Olennaisena osana toimitusketjua liittyvat myos materiaali-, informaatio- ja raha-
virrat. Materiaali- ja informaatiovirtojen hallinta nousevat hyvin keskeiseen roo-

liin, jotta ketjun toiminta saadaan mahdollisimman tehokkaaksi.

Materiaalivirrat on pyrittava pitdimaén jatkuvana koko toimitusketjun ajan, jotta
lapimenoaika pystytédan pitdamaan mahdollisimman lyhyena. Jatkuva tarkoittaa
h&iriétontd virtaa ja etenkin tarpeettomien varastojen valttamista (Harrison & Van
Hoek 2005, 12.) Ndin pystytdan alentamaan varastoihin sitoutuneita kustannuksia.
Materiaalivirta jakautuu muiden logististen virtojen tapaan tulo-, sisa- ja lahtélo-

gistiikkaan. Materiaalivirtojen tyypillisimpi& mittauskohteita ovat oikea-aikaisuus,
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virheiden osuus, kustannukset ja toimitusajat. Tassa tutkimuksessa materiaalivir-
tojen osalta mitataan Hartwallilla olemassa olevilla mittareilla materiaalivirran
lukuméaraa varttikeruukoneen 1api ennen ja jalkeen muutostyon. Lisaksi haastat-
teluista tiimivalmentajien kanssa saadaan selville kuinka hyvin toimitusajat ja

kuormien l&htoajat pitavat VK:n osalta paikkansa.

Panimo- ja juomateollisuudessa materiaalivirran haasteellisuutta korostavat alalle
erittdin tyypilliset vahvat kysyntapiikit ja kausivaihtelut. LAmpimat séat, loma-ajat
ja kansalliset juhlapéivat kasvattavat myyntid suuresti. Lisaksi varastonhallintaa

vaikeuttaa erilaisten keruu- ja tuotelajien suuri méara.

Informaatiovirta on vélttdmaton tekija koko toimitusketjua ajatellen. VVoidaan aja-
tella, ettd ilman informaatiovirtoja, materiaalivirtojen hallitseminen olisi mahdo-
tonta. Keskeisin informaatiovirta kulkeutuu asiakkaalta toimittajalle, joka saa ko-
ko toimitusketjun toimimaan. Tiedon jakamisella kaikkien toimijoiden kesken
voidaan saavuttaa parempi kuva asiakkaista, markkinoista ja liiketoimintaproses-
seista (Harrison & Van Hoek 2005, 14-15.) Toisaalta informaatiovirta voi kulkea
my0s toisinpdin eli toimittajalta takaisin asiakkaalle. Tall4 tavoin asiakas voi saa-
da informaatiota tuote- ja saatavuustiedoista, tilausehdoista seké tilauksen seuran-

nasta.

Rahavirta mahdollistaa yrityksen toiminnan, jonka vuoksi siihen tulee kiinnittaa
erityistd huomiota. Keskeisimpané rahavirtana voidaan mainita maksu toimitetus-
ta tuotteesta. Rahavirta voi kulkea myos toimittajalta asiakkaalle, jos kyseessa on
hyvitykset palautetuista ja/tai viallisista tuotteista. Myds toimituslausekkeiden
avulla hallittavat vastuukysymykset késitetdén osaksi rahavirtaa. Panimo- ja vir-
voitusjuomateollisuudessa tulee ottaa huomioon rahavirta kuljetusapuvalineiden ja
Kierratettavien pakkauksien kanssa. Pantillisia pakkauksia ja kuljetusapuvalineita
ja niiden rahavirtaa hallinnoidaan Suomen palautuspakkaus Oy:n avulla.
PALPA:sta ja sen toiminnasta tarkemmin tavaran yksikdinti ja panimoalan pak-

kausstandardit luvussa.
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3.1.3 Logistiikka kilpailutekijana

Logistiikan merkitys yrityksen kilpailukykyyn saattaa olla merkittava. Siihen liit-
tyvia kilpailutekijoité ovat laatu, aika, kustannukset ja toimitusvarmuus. Asiak-
kaalle laatu on n&kyvin osa yrityksen toimintaa. Laatuongelma syntyy, jos tuottei-
siin tulee kuljetuksen aikana vaurioita, ne eivat ole perilla oikeaan aikaan tai jos

asiakkaalle toimitetaan véaéranlaista tuotetta (Harrison & Van Hoek 2005, 16-17.)

Yksi logistiikan kilpailutekijoista on aika. Tarjouksen kannalta voi olla ratkaise-
vaa, jos asiakas joutuu odottamaan. Seka nopea toimitus, ettd matalat kustannuk-
set ovat yhtélo, jota on usein lahes mahdoton toteuttaa. Matalat kustannukset ja
korkea laatu tai nopeat toimitukset ja korkea laatu katsotaan myds usein toisensa
poissulkeviksi toiminnoiksi. Korkea laatu vaatii enemman tarkastuksia ja varmis-
tuksia, joka nakyy toimitusajassa ja —kustannuksissa (Harrison & Van Hoek 2005,
126-127.)

Hartwallin tuotteiden toimitusaika tilauksesta asiakkaalle on paasaantoisesti 48
tuntia. Lyhyempi toimitusaika vahentaisi logistiikan joustoa, jolloin toimitusvar-
muuden heikkeneminen on todennékdistd, mikéli resurssit pidettaisiin ennallaan.

Sopiva toimitusaika ottaa huomioon seka kustannukset ettd palvelutason.

Kustannukset ovat suuri osa yrityksen kannattavuutta. Alhaisten kustannusten
avulla voidaan saavuttaa tuotteesta enemmaén voittoa tai pystytaan hinnoittele-
maan tuote markkinahintaa alemmaksi. Yhteistyokumppaneiden on pyrittava leik-
kaamaan kustannuksia kaikin keinoin, silla my6s monet yritykset vaativat niilta
komponentteja jatkuvasti alentuvin hinnoin. Logistiikka on tdhan yksi tarkea kei-
no (Harrison & Van Hoek 2005, 17-18.)

Toimitusvarmuudella tarkoitetaan logistiikassa sitd, etta oikea tuote toimitetaan
oikeaan paikkaan oikeaan aikaan. Toimitusvarmuutta voidaan mitata ajan ja itse
tuotteiden suhteen. Ajan suhteen mitataan, miten hyvin toimitukselle asetetut aika-
rajat pystytéén toteuttamaan. Tuotteista puolestaan voidaan mitata sitd, onko toi-
mitettu maara ja tuote oikea (Harrison & Van Hoek 2005, 18.) Hartwallin tavoite

toimitusvarmuudelle on 98 %. Koko Hartwallin toimitusvarmuuteen vaikuttaa
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kaikki Hartwallin toiminta, joten myds kaikki tuotannon hairiét voivat vaikuttaa
koko Hartwallin toimitusvarmuuteen. Logistiikan toimitusvarmuudella tarkoite-
taan ainoastaan kerdilyn ja jakelun toimitusvarmuutta ainoastaan niiden toiminnan

osalta. Logistiikan tavoite toimitusvarmuudelle on 99 %.

Laatuongelmien ilmetessa aiheutuu paluulogistisen virran kasvua ja siten myos
kustannusten nousua. Tuotepalautukset joudutaan kuljettamaan takaisin tehtaalle
ja kasittelemaan siella. Liséksi asiakkaalle tulee toimittaa uudelleen laadullisesti
oikeat tuotteet, joka tarkoittaa, ettd tilaus tulee kerété ja kuljettaa uudelleen asiak-
kaalle.

3.2 Tavaran yksikointi ja panimoalan pakkausstandardit

Yksikoinnilla voidaan ymmartad tarkoituksenmukaisen tavaraerdn muodostamis-
ta, joka on koottu apulaittein ja on siirrettavissa kuljetuskalustolla. Yksikkokuor-
man muodostamiseen voidaan kuorman siséllén ja muodon mukaan kayttaa eri
menetelmid, kuten niputus, paalaus, vannehtiminen ja lavakuorman muodostami-
nen (Karjalainen & Ramsland 1992, 202.) Tavaran yksikginti on vélttamatonta
seké varastokasittelyn koneellistamisen etté tehokkaiden kuljetusten takia (Karhu-
nen, Pouri & Santala 2004, 307).

Panimoalalla on vakiintuneita kaikkien suurten panimoiden kéyttssa olevia pak-
kausstandardeja ja toimitusketjun hallintaan liittyvié tyokaluja.

Kappaletavaroissa eniten kaytettyja yksikkékuormia ovat lavakuormat (Karhunen,
Pouri & Santala 2004, 307). Lavakuorman pohjana panimoteollisuudessa on
yleensa standardipakkauskokojen mukaan mitoitettu kuvassa 2 nahtavd PAN-
EUR-lava, joka on panimoteollisuuden kayttdon vahvistettu EUR-lava. PAN—
EUR-kuormalavat ovat monta kertaa kaytettavia nelitielavoja, jonka vuoksi niita
on mahdollista nostaa haarukkatrukilla tai kasinkeruukoneella joka puolelta. PAN-
EUR-lavan koko on 900mm x 1200 mm, néiden standardien mukaisten lavojen
tulee kestdd maaratyt vetolujuus- ja pudotustestit. Niiden tulee soveltua myds kor-

kea- ja automaattivarastoihin (K&aridinen & Ollila 2007, 5.69.)
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Kuva 2. PAN-EUR-lava.

Pienempid kuormia kerétéan puolilavoille, joka on rakenteeltaan vastaava kuin

PAN-EUR-lava, mutta kooltaan se vastaa vain puolta siita.

Kuva 3. Adapterilava

Kuvan 3 Adapterilava on EUR-lava, jonka pdéll4 on muovinen pinnoitus. Pinnoi-
tuksessa on yhteensopivat kupit rullakon pyorille. Yhdelle adapterilavalle mahtuu
4 rullakkoa, joten yhtd rullakkoa kutsutaan vartiksi, koska se vie vain neljasosan
taydesta lavasta.



27

e
i =

&

Kuva 4. Pakkausmallit (PALPA20099).

Kuvassa 4 ekopullo on kuvan vasemmassa reunassa, keskell& perinteinen juoma-
tolkki ja oikealla uusi KMP-pullo. Juomateollisuus voidaankin jakaa pakkausten
osalta naihin kolmeen eri osa-alueeseen: tolkkeihin, ekopulloihin ja kierratys-
muovipulloihin. Juomat6lkkien suosio on jatkuvasti kasvanut, markkinoilla on
talla hetkella noin 450 erilaista tuotetta tolkkeihin pakattuna (PALPA 2009d.)
Toélkin kasvaneen suosion takana on verotuslainsaddannon uudistus ja tolkin saa-
minen palautusjarjestelman piiriin (Pakkaus 06/08, 28). Suurin osa pantillisista
tolkeista on kooltaan 0,33 tai 0,5 litraa. Tolkit on valmistettu alumiinista ja nain
ollen kaytetty tolkki sulatetaan ja siitd voidaan valmistaa uudestaan ja uudestaan
uusia tolkkeja. Materiaalina alumiinia voidaan uusiokéyttaa aarettomasti (PALPA
2009d.)

Ekopulloyhdistys Ry:n tehtavéna on hallinnoida ja optimoida pullojen, myymaéla-
pakkausten, juomadollyjen ja PAN-lavojen kantaa. Heidan tehtdvanaan on huo-
lehtia, ettd jasenilld on kaytdssaan riittavasti tyhjid juomapakkauksia. Ekopullo-
yhdistys pyrkii lisédmaan juomapakkausten uudelleentéyttod, véhentdmaan pak-
kausjatteen maaraa seka kierrattaméaan tai hyddyntamaan kéytosté poistettavan
pakkausmateriaalin. Ekopulloyhdistykseen voi liittyd kuka tahansa panimotuottei-
ta- ja virvoitusjuomia valmistavat koti- ja ulkomaiset yhteisot. Talla hetkella jase-

nend on lukuisia suomalaisia panimoita (PALPA 2009f.)
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Seuraavat yhtendispakkaukset ovat télla hetkelld Ekopulloyhdistyksen ry:n jasen-
ten kaytossa:

e 0,33 I ruskea lasipullo

e 0,51 ruskea lasipullo

e Korit (0,33 - ja 0,5 litran lasipullot)

e Kennolevyt (0,33 litran lasipullo)

e KMP-kennolevyt

e Juomadollyt

e PAN-kuormalavat
(PALPA 2009f.)

Uudet KMP-pullot tulivat kauppoihin vuonna 2008. Rakenteeltaan ne ovat huo-
mattavasti aiempia pullomalleja kevyempid. My6skéan niiden kokoja ja muotoja
ei ole saadetty yhta tarkkaan kuin aiempien mallien. Kierratysmuovipulloja ei
uusiokayteta sellaisenaan, vaan ne sulatetaan ja muovi otetaan talteen seuraavaa
kayttotarkoitusta varten (PALPA 2009e.) Uutta kierratysmuovipullojarjestelmaa
rakennettiin tiiviiseen tahtiin kaksi vuotta yhteistydssa panimoiden, kaupan kes-
kusliikkeen ja Alkon edustajien kanssa. KMP—jarjestelma on vaatinut mittavan
kehitys- ja suunnittelutydn lisaksi merkittavat investoinnit juomateollisuudessa ja
vahittaiskaupassa (Pakkaus-lehti 06/08, 14.)

KMP—pullojen tulo markkinoille on hyvéa esimerkki vallan valumisesta toimitus-
ketjun loppupaahan. Uudet KMP-pullot ovat ulkoasultaan nayttavampia, vahem-
man hyllytilaa vievié ja helpommin liikuteltavia myymalatiloissa. Lisaksi kaupan
keskusliikkeet eivat ole niin sidottuja suuriin suomalaisiin panimoihin, sill& juo-
mia KMP-pulloissa voi tilata my6s ulkomaisilta toimijoilta tai teettdd kaupan
omia merkkeja. Kaupan alalle kustannuksia on syntynyt palautuspisteiden uusimi-

sesta uuden pullomallin mukaiseksi.

Panimoille uusien KMP-pullojen markkinoille tuleminen on lisdnnyt kustannuksia
ja véhentanyt merkittavasti tydvoimaa. Kustannuksia on syntynyt uusista tuotan-

tolinjoista ja toimitusketjun varrelle tehdyistd muutoksista, jotka mahdollistavat
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tuotteiden sujuvan toimituksen. Ty0voimaa on jouduttu vahentdmaan palautuspul-
lojen kasittelystd, silla KMP-pullojen myo6ta kaytettyjen pullojen lajittelun ja pe-
semisen tarvetta ei ole. Panimoille uudistuksen positiivisin anti oli mahdollisuus

suunnitella yksiléllinen juomapakkaus jokaiselle bréandille tai tuoteryhmalle.

RefPet—pullojen eli uudelleen taytettavien pullojen aikaan tilaukset tapahtuivat
paaosin suurilta panimoilta, silla RefPet-pullo oli kdyttssa ainoastaan Suomessa ja
pullon Kierratys- ja pesujarjestelma sitoi paljon tilaa ja tydvoimaa. Aikaisemmat
RefPet-pullot kiersivat kdytossa jopa 18 kertaa, kun nykyiset KMP-pullot murska-
taan yhden kayttokerran jalkeen muovimassaksi, jonka jalkeen se siirtyy muun
teollisuuden kayttoon. Panimoalalla siirtyminen RefPet-pullosta KMP-pulloon
johtui pitkalti vuonna 2005 tehdystéd juomapakkausveron uudistumisesta. Juoma-
pakkausveron uudistumisesta johtuen vuoden 2008 alusta raaka-aineena hy6dyn-
nettavilta pakkauksilta poistettiin haittavero, jolloin RefPet-pullot eivét olleet eri-
tyisasemassa suhteessa KMP-pulloihin ja télkkeihin. Muutosta ennen ainoastaan

RefPet-pullot olivat olleet haittaverovapaita.

Kuva 5. 30 litran astioita.

Ravintoloihin myytdessa juoma pakataan useimmiten kuvassa 5 nahtaviin 30 lit-
ran astioihin. Astioista juoma myydaén ravintoloissa tuopeittain tai laseittain. As-
tioita tilaavilla ravintoloilla on tarkoitukseen vaadittavat laitteistot.
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Kotimaan myynti pakkauksittain % 2008

Astia
14.8 %

Pullo
33,5%

Kuvio 6. Kotimaan myynti pakkauksittain 2008 (Panimoliitto 2009c).

Kuviosta 6 voidaan nahdé, etté astia on kolmanneksi myydyin pakkausmalli suo-
messa 2008. Tolkin suosio on kasvanut vuosi vuodelta ja vuonna 2008 yli puolet
kotimaassa myydyistd pakkauksista oli tolkkeja.

3.3 Tyéturvallisuus

Varastoissa liikkuu samaan aikaan paljon ihmisid ja raskaita koneita, joten tapa-
turmien riski kasvaa. Keskeiset tyéturvallisuusongelmat liittyvat useimmiten ras-
kaiden tavaroiden siirtelyyn ja kantamiseen késin. Riski kasvaa myos tyopisteiden
ja kulkukaytavien epéjarjestyksen, epésiisteyden, kylmyyden ja vetoisuuden
vuoksi. Toisaalta myos liian kiireinen tyorytmi lisad tyotapaturmien riskid. Fyy-
sisten tydtapaturmien lisaksi tyo voi aiheuttaa psyykkisié rasituksia. Tekijat, kuten
jatkuvat Kiire, vastuun kasvu, tehokkuusvaatimukset ja yksitoikkoiset tyot lisdavat
psyykkisia rasituksia. Psyykkiset rasitukset ndkyvat mm. tydssa vasymisena, voi-
mattomuutena, stressind, masentuneisuutena tai poissaoloina (Karhunen, Pouri &
Santala 2004, 410-415.)

Juomateollisuudessa tuotanto- ja jakeluvaiheessa on paljon nosteltavaa, joka sisal-
t&& aina paljon tapaturmanvaaraa. Liséksi tuotannollista toimintaa voi olla mones-

sa tasossa, mika sisaltaa aina tyoskentelijan putoamisvaaran tai esineiden pu-
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toamisvaaran. Kdynnissé olevat koneet ja kuljettimet siséltavat aina takertumis-
vaaran, jos niité ei ole kunnolla suojattu. Vaarallisimpina kohtina voidaan pitaa
kuljettimien ylityksia ja alituksia. Myos trukkiliikenne aiheuttaa vaaraa tyoturval-
lisuuden kannalta. Trukkiliikennetta ei aina pystyta erottamaan omille raiteilleen,

minka vuoksi siséinen liikenneturvallisuus on tarkedsséa roolissa (Juomateollisuus
2007.)
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4  HARTWALLIN TILAUS - TOIMITUSPROSESSI

Tassa luvussa tarkastellaan aluksi toimitusketjun toimintaa teorian avulla. Tamén
jalkeen keskitytddn kuvaamaan Hartwallin toimitusprosessia tilausten vastaan-

otosta, kuormien suunnitteluun ja kerdilyyn. Ennen kerdilyprosessin kuvausta on
tarpeellista k&yda lapi tdrkeimmat tietojarjestelmét kerdilyn johtamisen kannalta.
Koko keréilytoiminnan ymmartamiseksi luvussa késitellddn myds Hartwall Lah-

den varaston layout ja kaikki erilaiset kerailylajit.

Toimitusketjulla tarkoitetaan yhteistyokumppaneiden ryhmad, joka yhdessd muut-
taa perustarvikkeista valmiita tuotteita loppukéyttéjia varten (Harrison & Van
Hoek 2005, 7). Kaupan keskittymisen ja ketjuuntumisen myoté valta arvoketjussa
on yh& enemmén siirtynyt tavarantoimittajilta kaupalle ja sitd kautta kuluttajalle.
Yleisesti ottaen kaupan alalla on siirrytty lyhytjanteisen kaupankaynnin sijaan
laheisiin ja pitkdaikaisiin suhteisiin toimitusketjun jasenten vélilla. Kilpailu onkin
muuttunut yha enemman yksittaisten toimijoiden sijasta pitkien arvoketjujen vali-
seksi (Finne & Kokkonen 2005, 139.)

Vahva yhteisty6 toimitusketjun jasenten valilla mahdollistaa usein logistiikkakus-
tannusten alentumisen lisdksi myos palvelukyvyn parantumisen. Etenkin kuljet-
tamisen kustannuksia ja varastoimisen tarvetta voidaan vahentéa toimivalla yh-
teistyolla. Korkeat varastoimisen ja kuljetusten kustannukset ovatkin usein seura-
usta huonosta yhteistyosta seka yritysten sisalla etta yritysten valilla. (Sakki 1999,
28.)

Tilaus-toimitusprosessin toiminta riippuukin siitd, tunnistavatko toimitusketjussa
mukana olevat yritykset itsensa osana toimitusketjua vai enemméan omana itsenai-
send kokonaisuutena (Sakki 1999, 190.) Koko toimitusketjun hallinnan olennai-
nen kysymys on: Miten yritykset voivat keskindiselld yhteistyolla parantaa koko
arvoketjun suorituskykya niin, etté tuotteet ja palvelut saadaan mahdollisimman
tehokkaasti kuluttajan ulottuville (Finne & Kokkonen 2005, 139). Toimitusketju-
jen prosessien ja toimintojen tarkoitus on tuottaa arvoa loppuasiakkaalle tuottei-

den tai palvelujen muodossa (Lysons & Farrington 2000, 67).
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Logistinen ketju ei valttdmatta paaty myymalaan tai kuluttajan kotiin, vaan toisi-
naan esiintyy tarve siirtda tuote takaisin toimittajalle. Talloin puhutaan paluulogis-
tilkasta. Mahdollisia syita tuotepalautuksiin voi olla useita, mutta kaikkein tavalli-
sin syy on, ettd tuotteessa, tuotteen laadussa, méarassa tai sen toimituspaikassa on
vikaa (Finne & Kokkonen 2005, 324.) Tamé on tyypillista myds panimo- ja vir-
voitusjuomateollisuudelle. Takaisin tehtaalle palautuu kuljetusapuvélineita seka

asiakkailta palautuvia myyntikelpoisia ja myyntikelvottomia tuotepalautuksia.

Kuljetusapuvélineiden ja uudelleenkaytettdvien pakkausten palauttaminen on kes-
keinen syy paluulogistiikan jarjestelmille (Finne & Kokkonen 2005, 324). Pani-
moteollisuudessa esimerkiksi lavojen, rullakoiden ja vélilevyjen palauttaminen
myymaldista mahdollisimman nopeasti takaisin toimittajille on tarkeéé, jotta voi-
daan taata niiden mahdollisimman tehokas kéyttd. Tehokkaan kayton avulla taas

voidaan minimoida sitoutuneen pddoman maaraa.

Hartwallilla, niin kuin panimo- ja virvoitusjuoma-alalla yleensékin, myynnilla on
kaksi myyntikanavaa. Kauppakanava vastaa myynnisté péivittaistavarakaupalle ja
ravintolakanava (HoReCa) hoitaa myynnin ravintoloille, hotelleille sek& catering-
yrityksille. Tassa tutkimuksessa keskitytddn kauppakanavaan, koska rullakoita ei

myyda ravintolakanavaan.

Tilausten vastaanotto Hartwallilla hoidetaan kdytanndssé kolmella toisiaan tuke-
valla jarjestelmalla: myyntiedustajat, puhelinmyynti ja EDI-tilaukset. EDI-
tilaukset tarkoittavat organisaatioiden valisen tiedonsiirron mahdollistamaa tilaus-
ten tekemisté sahkdoisesti. Suurimman osan kaytanndén myyntityodsta tekee puhe-
linmyynti, johtuen ravintolakanavan myynnin keskittymisesté juuri sinne. Lis&ksi
se hoitaa kauppakanavan EDI-tilausten ulkopuoliset tilaukset ja lisatilaukset. Var-
sinaiset myyntiedustajat kaytannossa hankkivat uusia asiakkaita seké huolehtivat
nykyisten asiakkaiden ja Hartwallin liikesuhteiden séilymisesté hyvind. Myyn-
tiedustajat laativat toimittajasopimukset Hartwallin ja asiakkaan valille. Heilld on
my0s mahdollisuus ottaa vastaan asiakkaan tilauksia, mutta kdytannossa myyn-
tiedustaja tekee uuden asiakkaan kanssa vain ensitilauksen puhelinmyyntiin yh-

dessé asiakkaan kanssa. EDI-tilausten maara on nykyaan noussut huomattavasti
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suurten asiakkaiden kohdalla. Hartwall ottaa vastaan EDI-tilauksia p&&asiassa
paivittdistavarakaupan suurilta toimijoilta kuten S-ryhmalta ja Keskolta.

Tehtyjen tilausten muodostaminen jakelu- ja siirtokuormiksi tapahtuu fyysisesti
Hartwall Lahden kuljetustoimistossa. Siell& tyGskentelevat kuormansuunnittelijat
suunnittelevat ja aikatauluttavat toimitus- eli jakokuormat seka terminaali- eli siir-
tokuormat. Liséksi kuormansuunnittelijoiden toimenkuvaan kuuluu viestinté néita
kuormia kuljettavien kuljettajien kanssa, rahtilaskutus, viestintd myynnin kanssa

seké suunnittelutyokalujen paivitys.

Myynnin késittelemat tilaukset kirjautuvat SAP/R3:n, josta ne siirtyvat Hartwall
Lahden lahettdmdssé toimivien kuormansuunnittelijoiden paatyokalunaan kaytta-
méaan ProOpt-ohjelmistoon. SAP/R3 on Hartwallilla k&ytdssé oleva toiminnanoh-
jausjérjestelmé&. ProOptin toimintaperiaate on osoittaa karttapohjalla esitettavat
tilaukset eri jakeluautoille. ProOpt on kuljetussuunnittelun tietojarjestelma, jonka
avulla tilaus yhdistetaan kuljetukseen. Jakokuormat ovat suoraan Hartwall Lah-
desta tai jostain Hartwallin alueellisesta terminaalista asiakkaalle toimitettavia
kuormia. Liséksi kuormansuunnittelijat luonnollisesti muodostavat Hartwall Lah-
desta lahtevat terminaalisiirtokuormat. Siirtokuorma on Lahdesta lahteva isompi
kuorma, joka muodostuu yhdesté tai useammasta eri jakokuormasta. Lahden lahi-
jakelualueeseen kuuluu l&hes kaikki n.100 km:n séteelld Lahdesta sijaitsevat asi-
akkaat (poislukien pad&kaupunkiseutu, jonne ajetaan myos siirtokuormia Helsingin
terminaaliin). Muualle Suomeen menevét kuormat ajetaan siirtokuormina alueelli-
seen terminaaliin, josta ne jaetaan jakokuormina pienemmillé autoilla jakolenkki-

en mukaan. Jako- ja siirtokuormat molemmat suunnitellaan ProOpt-tyokalulla.

Kuormansuunnittelijan tehtavéna on liittdd ProOptin kartalla nakyva tilaus johon-
kin jakelukuormaan. Lisaksi han paattad kuorman lastausajan ja reitin aloitusajan.
Kun tilaus on kohdistettu johonkin kuormaan, sitd vastaava ympyra haviéa kartal-
ta. Siirtokuormien suunnittelu toimii samalla periaatteella kuin jakokuormienkin,
mutta tilausten sijaan yhdistellaén jakokuormia siirtoautoihin eika asiakastoimi-

tuksia jakoautoihin.
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Kun kuorma on suunniteltu, sen tiedot lahetetddn ProOptista LVO:lle. Sit4 kaytta-
vt péivittaisessa tyossadn kuormansuunnittelijoiden ohella kerailyn tiimivalmen-
tajat. LVO on keréilyn tiimivalmentajan yksi tarkeimmisté tyokaluista. Kuorman-
suunnittelijat kéyttavat LVO:ta kuormien lahtéaikojen muuttamiseen. Nain toimi-
en kuormansuunnittelijat voivat jalkik&teen muokata lahtevien autojen lastausjar-
jestysta. Lisaksi kuormansuunnittelijat voivat LVO:lta seurata keréilyssa olevien

kuormien tilaa ja tarvittaessa informoida kuljettajia mahdollisten keréilyssé tapah-
tuvien viivéstysten sattuessa. Kun kuorma on lahetetty ProOptista LVO:lle, alkaa

varsinainen kuorman keraily.

4.1 Kerdilyn johtamisen tietojarjestelmat

Hartwall Lahden kerdilytoimintaa johtavien tiimivalmentajien tietojarjestelmia
ovat: keruun toimintoja ohjaava HARKE, materiaalivirran hallintajarjestelma
LVO ja lavasuunnitteluohjelma LASU. Liséksi tiimivalmentajat kayttavéat palkka-
hallinnon sovelluksia, seka toisinaan toiminnanohjausjarjestelmaa paivékohtaisen
myynnin selvittdmiseen. Myynnin litramaéra antaa hyvan yleiskuvan keruun

kuormituksesta.

LVO

LVO on tietojarjestelmd, jonka kautta tiimivalmentaja kdynnistdd kuorman keréi-
lyn. Lisaksi LVO:n kautta voidaan ndhd& seuraavat tiedot:

e Luotujen kuormien jakelijat ja suunnitellut lahtdajat

e Lastauslaiturien varaustilanteet

e Kerdilyjonossa olevien kuormien kokonaismaéara

e Materiaalivirran kuormituksen tilanteen hisseittdin ja ulosottopisteit-

téin
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HARKE

HARKE-tietojarjestelmalla hallitaan keruutoimintoja. Trukkien nayttopééatteet
ovat HARKEN nékyvin osa—alue, mutta tyon ohjauksen kannalta tyonjohtajan
nakyma on tarkein. HARKE:n avulla voidaan vaihtaa jo keruussa olevien kuormi-
en prioriteettia. Toisin sanoen se on tyokalu, jolla kerdilyn tiimivalmentaja seuraa
ja ohjaa kerdilya lattialla. Oleellista on, ettd tdamén ohjelmiston kautta mééritetaén,
minkalaisia tehtdvia millakin tyokoneella tehddén, ja milla varastonalueilla kysei-
nen tyo tehdd&dn. HARKE:sta tiimivalmentaja seuraa yksittdisten keruutehtavien
tilaa, kun puolestaan LVO:sta seurataan kokonaisten kuormien tilaa. Tiimival-
mentajan kyky kohdistaa keréilyn resursseja oikein vaikuttaa olennaisesti kerdilyn

sujuvuuteen.

LASU

LASU on lavasuunnitteluohjelma, joka suunnittelee kuormiin kuuluvien lavojen
koostumuksen. Operatiivisessa toiminnassa kerailyn tiimivalmentajat k&yttavat
LASU:a automaattikeruun ja kasinkeruun valisen suhteen méaarittamiseen.
LASU:n péaatehtdva on jakaa tilaukset keruulavoille annettujen parametrien mu-
kaisesti. LASU tallentaa myos kaikkien keruutehtdvien tiedot ja sitd voidaan kayt-

t&a keruuhistorian analysointiin.

4.2 Tiimivalmentaja keréilyn tydnjohtajana

Keréilyn tiimivalmentajan vastuulla on koko keréilyn operatiivinen toiminta. Tii-
mivalmentaja kdynnistaa kerdilyyn tulevat kuormat oikeaan aikaan lahettdmon
toiminnan kannalta sopivaan lastauslaituriin. Lisaksi tiimivalmentaja ohjaa varas-
ton materiaalivirtoja, seka sijoittaa kerdilyn tyontekijat kerattdvien kuormien vaa-
timiin tyotehtéaviin. Kerdilytyd Hartwall Lahdessa suoritetaan arkisin kolmessa
vuorossa. Viikonloppuisin ei ole lainkaan kerdilytoimintaa, poislukien jotkin vii-
konloput sesonkiaikoina. Talloin keruuty6t suoritetaan ylitdina. Jokaisella kolmel-

la vuorolla on oma tiimivalmentaja.
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Kuorman kaynnistdminen kerdilyyn tapahtuu LVO:n avulla. LVO:n kuormatieto-
naytolta tiimivalmentaja valitsee ensin kuljetustyypin, eli ZJAK (jakokuorma) tai
ZTER (terminaali eli siirtokuorma) tyyppisen kuorman. Sen jalkeen kuljetuksen
tila naytolta valitaan LUOTU tilassa olevat kuormat. Nama kuormat ovat siis la-
hetetty ProOptilta keréilyyn. Taman jalkeen tiimivalmentaja valitsee haluamansa
kuorman ja vapauttaa sen haluamaansa laituriin kerdilyyn. Kuorma ei tdman jal-
keen siirry suoraan keréilyyn, vaan LASU suunnittelee automaattisesti tassa vai-
heessa kuormaan kuuluvien lavojen koostumuksen, eli mité tuotetta ja montako
yksikkoa kullekin lavalle tulee. LASU valittad tdman jalkeen suunnittelun loppu-
tuloksena tulevat lavatiedot takaisin LVO:lle. LVO valittaa keréilytehtdvat, joissa
nyt on siis kuorma, lava ja keruulaiturin tiedot, kerdilynohjausjarjestelma
HARKE:lle. HARKE:ssa keruutehtévat siirtyvat FIFO-sdantda noudattaen kerai-
lyjonoon. FIFO-s&antd on varaston arvostusmenetelmd, jossa oletetaan ensimmadi-
send varastoon saapuneen ainesten ja tarvikkeiden kéytettavan ensimmaisena.
Kuorman kerdily alkaa fyysisesti vasta nyt, kun keréilyjonossa oleva tyétehtava
siirtyy tyontekijan keruukoneen tai trukin paatteelle suoritettavaksi tehtavaksi
(Karhunen, Pouri & Santala 2004, 358.)

Kuormansuunnittelijoiden laatima aikataulu ei sindllaéan sido tiimivalmentajaa
milladn lailla. Tiimivalmentaja kdynnistd4 kuormat keruuseen sen mukaan, mik&
kuorma on tarkoituksenmukaisinta keruuttaa milloinkin. Poikkeaminen kuorman-
suunnittelijoiden luomasta aikataulusta voi johtua esimerkiksi siita, etta tiimival-
mentaja odottaa kuorman tarvitsemaa tilavampaa lastauslaituria vapautuvaksi tai
materiaalivirran ohjauksen kannalta ei ole jarkevaa kdynnistaa suurta siirtokuor-
maa keruuseen pienen jakokuorman sijasta juuri kyseisella hetkelld. Vaikka siir-
tokuorma olisikin aikaisemmalla lastausajalla, kuin pienempi jakokuorma, voi
nain toimiessaan tiimivalmentaja saada paremman hyddyn tila- ja henkildsto-
resursseista. Syy téllaiseen toimintaa voi olla myos se, ettd tiedetd&dn kuormaa
noutavan jakelijan olevan myohéssé, jolloin kuorman seisottaminen pitk&an latti-

alla sy6 myaos resursseja.

Materiaalivirtojen ohjaukseen ja kuormien kdynnistamiseen liittyy myos se, etta

tiimivalmentaja kaynnistdd kuormia siten, etté eri puolella varastoa sijaitsevat
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kuljetusratojen ulosottopisteet kuormittuisivat mahdollisimman tasaisesti. Tiimi-

valmentaja voi myos méaérittdd LV O:sta lastauslaitureiden mukaiset kuljetusrato-

jen ulosottopisteet.

SAP/R3 P | KKP
XML
IDoC PRO-OPT
Xl
LASU Yy
XML
XML !
LVO ASCI | POMS
Dematic WMS < »  Alcont
/] \
Dematic KER3 HARKE Roda
MCF1
MCF2 VK1 ACS

Kuvio 7. Séhkdinen tiedonkulku Hartwall Lahdessa (Hartwall Joki, 2009).

Kuviosta 7 ndhdaan sahkdinen tiedonkulku Hartwall Lahdessa. Olennaiset jarjes-

telmat on korostettu harmaalla pohjalla. Nuolet kuvaavat tiedonkulun suuntaa ja

teksti nuolten vieressa kertoo tiedon siitd, missd muodossa tieto kulkee (XML,

ASCII & IDOC). Kuvan keskella on tiedonvalityskeskus XI, joka muuntaa viestin

kullekin jarjestelmalle sopivaan muotoon. Kuvassa nahdaan, etta toiminnanoh-

jausjérjestelmé SAP/R3 lahettdd myynnin tiedot kuormansuunnitteluohjelma

ProOpt:lle, jossa suunnitellaan tilaukset kuormittain. Taman jalkeen tiedot lahete-

tdan LVO:lle. LVO:lta tiimivalmentaja vapauttaa kuorman kerailyyn, jolloin

kuorman tiedot siirtyvéat lavasuunnitteluohjelma LASU:lle, joka muodostaa kuor-
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mat lavoittain. LASU:Ita tiedot siirtyvat takaisin LVO:lle. Siité eteenpain tiedot
siirtyvét tarvittavin osin HARKE:lle ja VK1:lle.

4.3 Varaston layout

Varastolla tarkoitetaan fyysista tilaa, jossa voidaan sdilyttaa tuotteita, komponent-
teja tai materiaaleja. Varastolla voidaan tarkoittaa myos logistista kokonaisuutta,
silla varastoa kaupan tapauksessa voi olla esimerkiksi tukkupisteessa, jakeluautos-
sa, takahuoneessa tai esilla myytavana. Talloin vain osa néista tiloista on varsi-

naista varastotilaa (Karrus 2001, 35.)

Varastointi on erittdin tarkeé osa yrityksen logistista prosessia, silla se toimii link-
kind tuotannon ja asiakkaan vélilla. Useimmat kuljetukset alkavat varastosta ja
paatyvat lopulta varastoihin. Varastoja tarvitaan asiakaspalvelujen seka tuotannol-
listen toimintojen turvaamiseen (Karhunen, Pouri & Santala 2004, 302.)

Tulee kuitenkin muistaa, etta varastointi ei ole yrityksille ilmaista, silla tavaroihin
on varastointihetkell& sitoutunut yrityksen rahoja, jotka ovat poissa varsinaisesta
lilketoiminnasta. Varastoon sijoitetut varat eivat lisdanny varastoinnin aikana,
vaan saattavat pikemminkin aiheuttaa lisakustannuksia arvonlaskun tai kasittely-,
tila- ja rahoituskustannuksien muodossa. Varastotoiminnassa yrityksen haasteena
on loytaa se alin mééara varastoitavaa tavaraa, jolla vield turvataan liiketoiminnan
hairioton jatkuminen (Karhunen, Pouri & Santala 2004, 305.)

Varastolle tulee suunnitella toimiva layout, jotta varastoinnin tarkeimmat tehtavat:
saapuvan tavaran vastaanotto, lahetysten kerdily, pakkaaminen ja lahetys sujuvat
vaivattomasti. Layouttia suunniteltaessa tulee ottaa huomioon miten tavara liikkuu
varastossa ja mitd tavaran liikuttelu vaatii. Varastojen tyoprosessit vaativat tuot-
teiden tuntemusta seka koneiden ja tavaroiden kasittelytaitoja (Karhunen, Pouri &
Santala 2004, 374-383.)

Varaston layoutin tarkastelu sekd kuvat lahettdmoalueelta auttavat ymméartamaan
Hartwall Lahden kerdilyn toimintaympariston paremmin. Layoutin avulla kay
ilmi, kuinka monenlaisiin tehtéviin Hartwall Lahden lahettdm6 on suunniteltu.

Hartwallin, ja muiden suurten panimoiden, tuotepakkaukset ja kuljetuspakkaukset
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ovat niin moninaisia, etta kerailyjérjestelmé sitoo runsaasti tilaa ja vaatii monia
erilaisia ratkaisuja tuotteiden tehokkaan kerailyn mahdollistamiseksi. Toimituk-
siin liittyvét kerailytehtavat on jaettu HARKE:ssa eri keruulajeihin keréttévien

tuotteiden pakkausten perusteella.

Hartwall Lahden layoutista kuviossa 8 voidaan havaita kolme selked osakokonai-
suutta: korkeavarasto, keruualueet seka lastauslaiturit. Olennainen osa tata koko-
naisuutta on eri alueita yhdistavat trukkikaytavat, lavojen kuljetinradat seka niiden

ulosottopisteet.

J Viinavarasto

[J Kasinkeruu

—+— Keruualue 1 l VK

[ Korkeavarasto

I Lastausalue

I Manuaalinen rullakkokeruu

|:| Taydennysrata/ulosottopiste EX

l Puskurirata

|:| Astiakeruu

|:| FULL - varastoalue

'

Keruualue 3 Keruualue 2

Kuvio 8. Hartwall Lahden varaston layout.

Tdaydennysradat/ulosottopisteet EX ovat kuljetinratoja, joille ohjautuu AK3:Ita
lavat, joita taytyy vield tdydent&a kasinkeruuna. Kaikki ulosottopisteet ovat
EX+numero. Puskuriradat ovat suuri menekkisten tuotteiden keruupaikkoja. Rato-
jen taydennys hoituu LVVO:n toimesta automaattisesti. FULL-varastoalue on latti-
alta varattu varastoalue, jonne ohjautuu tuotteita, joita ei pystyté tai ole perusteltua
varastoida korkeavarastoon. FULL-varastoalue on HARKE:n ohjaama varasto-

alue.
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Hartwall Lahdessa on kaksi automaattista keruurobottia joista isompi, AK3 sijait-
see eri kerroksessa kuin muu ldhettamo. Toinen keruurobotti, tutkimuksen kohde

VK, sijaitsee keskeiselld paikalla lahettdmon paékerroksessa.

Hartwall Lahden lahettamon sisatilat on jaettu késinkerailyn osalta lastauslaiturei-
den numeroinnin perusteella keruualueisiin. Jotta k&sinkeruun tyontekijoiden ka-
pasiteettid voidaan jakaa ja hyddyntaa maksimaalisesti. Kuvan 6 keruualuella 1
kerdtd&n kuormat, jotka on madritetty laht6laitureihin 6-26. Keruualueelta 1 keré-
taan kaikki ndihin kuormiin menevat tolkkipakkaukset sek& tuotteet, jotka on pa-
kattu pahvisiin kartonkipakkauksiin. Liséksi tietyt 0,33 lasipulloja siséltavat korit

keratdan talta keruualueelta.

2

Kuva 6. Keruualue 1.

Keruualueelta 2 kerataan vastaavat tuotteet kuin keruualueelta yksi, mutta kuor-

miin, jotka on osoitettu lahtélaitureihin 27-53. Keruualue 2 nakyy kuvassa 7.
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Kuva 7. Keruualue 2.

Keruualueelta 3 kerataan kaikki kennolevyilla ja koreissa olevat tuotteet. Tama
keruualue on rinnakkaisalue AK3:lle. Keruualueelta kerdtéén lavat, joita ei keraté
automaattikeruuna. Alueelta kerdtaan kaikkiin lahtolaitureihin. Keruualue 3 nékyy

kuvassa 8.

Kuva 8. Keruualue 3.
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Viinakeruualueelta keratdan vakevat yli 12 % alkoholituotteet taysien pakkausten
osalta. Viinakeruualueelta keradtéén tuotteet kaikkiin l&ht6laitureihin. Viinakeruu-

alue nékyy kuvassa 9.

Kuva 10. Lahtolaiturit.

Kuvassa 10 ndkyma tiimivalmentajan tydpisteeltd Iahtolaitureihin 30-53. Kuvassa

etualalla nékyy myds keruualuetta 3.
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4.4 Kerdilylajit

Kerdilylajien kuvaus auttaa ymmartdmaan koko kerailyjéarjestelmén toimintaa,
siksi on perusteltua, ettd kaikki keruulajit kuvataan tassa luvussa. Kerailyjarjes-
telmé&n ymmartdminen jakelutoimintaa ajatellen on ensiarvoisen tarkedd. Hartwall
Lahdessa toimituksiin liittyvéat kerdilytehtavat on siis jaettu jarjestelméssa eri ke-

ruulajeihin keréttévien tuotteiden pakkausten perusteella.

Kerailyn tyonjohto

tiimivalmentajat

Vastapaino-trukit Kasinkerdily AK3 VK
Trukkikuskit 3-11 Kasinkeradjat 5-27 AK:n operaattorit VK:n operaattori
kpl kpl 2-3 kpl
VK:n trukkikuskit
1-2 kpl
[ I
Manuaalinen Keruualueiden 1,2 ja
rullakikokeruu 3 kasinkeruut VK:n trukkisiirrot
Astiakeruu Viinapullokeruu
Kokolavasiirrot Viinalaatikkokeruu
AK3:n kerddmien AK3
lavejen siirrot tdydennyslavojen
keruutehtavat
Lattiakeruu-
paikkojen
taydennystehtadvat

Kuvio 9. Kerdilyn tyotehtévat ja painotukset.

Kuviossa 9 ndhdaan kerdilyn painotukset ja tyotehtavat yksinkertaistettuna kuvio-
na. Kuviosta voidaan havaita, ettd kerdilyd voidaan toteuttaa neljaa eri kanavaa
pitkin. Jokaisen eri kanavan alla on kullekin keruuryhmaélle sopivat keruumuodot.
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4.4.1 AKa3 jakasinkeréily

Padkeruulajeista eniten tydvoimaa sitoo késinkeraily. Kuvassa 11 esiintyy Hart-
wall Lahden automaattinen kerailyrobotti AK3, joka kerdd paasaantoisesti suu-
rimman osan koreissa ja kennolevyilla myytavista tuotteista. AK3:lla tydskentelee
vuorossa kahdesta kolmeen automaatiomiestd, joilla on kyseisen koneen kaytto-
koulutus. Panimotuotteissa yksi myyntiyksikkd on aina yksi korillinen tai kenno-
levyllinen pullossa myytdvaa tuotetta. 0,5 | pullojen kohdalla yhdella levylla tai
yhdessa korissa on 24 kpl kyseisté tuotetta. 1,5 | Pullojen kohdalla 12 kpl.

Késinkeruulavat pitavat sisalladn keruutehtévia, joita ei ole teetetty automaattike-
réilyssa. Syitd miksei kaikkia lavoja kerétd automaattikeruussa ovat: tuotenimik-
keiden suuri mé&éra (AK3:n kapasiteetti rajallinen), AK3:lta on joku tuote loppu
tai automaattikeruukoneen kapasiteettia sdéstetdan eniten myyntiyksikoi-
té/keruurivi siséltaville lavoille. Liséksi osa tuotteista, esimerkiksi kartonkiset
tolkkilaatikot, eivat sovellu pakkauksensa takia automaattikerailyyn. Tolkkikar-
tonkien kerdily on yksi suurimmista késinkerailyn tehtévélajeista.

Kuva 11. Automaattinen kerdilyrobotti AK3.
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Toinen késinkeréilyé ty6llistava tuoteryhma on vahvat alkoholituotteet. Hartwal-
lin tytdryhtion Hartwa-Traden tuotteet kerailladan myds Hartwall Lahden lahetta-
maossa. Nama tuotteet kulkevat Hartwallin panimotuotekuormien mukana asiak-
kaille. Késinkerdilyn kolmas paalaji on tdydennyskeruulavat. Tédydennyskeruula-
voilla tarkoitetaan AK3:lta tulevia lavoja, joille kasinkerdilijat lisd&vat ainoastaan
kasinkeruualueella olevia tuotteita. Pelkastadn ndité tehtavia varten on osoitettu
kolme ulosottopistettd. Yleisin tdydennyskeruulava-tyyppi on lava, jolle AK3 on
kerdnnyt korit seké levyt, ja kasinkerdilija keraa lavan péalle kyseiselle asiakkaal-

le tai asiakkaille toimitettavat tolkkikartongit.

Kuva 12. Taydennyskeruulava ulosottopisteessa.

Kuvassa 12 voidaan nédhdéa taydennyskeruulavan saapuneen EX-ottopisteeseen,

josta késinkerailija hakee lavan ja tdydentéa siihen tarvittavat tuotteet.
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Kuva 13. Kéasinkeruukone.

Késinkerailyyn tarkoitettuja keruukoneita on Hartwall Lahdessa 27 kpl. Sesonki-
aikaan voi olla tilanne, ettd koneiden kayttdaste joka vuorossa on lahes 100 %.

Késinkerdily vaati my6s suurimman osan lahettdmon kerdilyyn varatusta lattiati-
lasta, koska lahes jokaista tuotetta on saatavilla joko korissa, levylla tai kartonki-

laatikossa. Kasinkeruukone kuvassa 13.

4.4.2 Pullokeruu

Pullokeruu on osa Hartwa-Traden tuotteiden kerdilya. Traden tuotteet, eli viinit ja
vakevammat alkoholijuomat myydaan pulloittain. Yksi pullo on yksi myyntiyk-
sikko. Valtaosa vahvoista alkoholituotteista keraillaan laatikoittain, eli asiakas
tilaa taytta laatikollista vastaavan mééran jotakin tuotetta. Talléin kyseinen tuote
kerédtddn kasinkeruutehtavana. Vahvoja alkoholituotteita voi myds tilata alle tayttéa
laatikollista vastaavan méaarén, vaikka vain yhden pullon. Talldin kerdilyn toteut-
taa pullokerailija. Normaalisti vuorossa suorittaa pullokeruuta nollasta kahteen
tyontekijaa. Pullokeruun toiminta-ajatuksena on kerété pienet 1-12 pulloa kutakin
tuotetta kasittavat tilaukset valmiiksi pahvilaatikoihin, jotka kdsinkeraaja voi nou-
taa l&pivirtaussolasta muiden laatikoittain kerattavien tuotteiden péalle. Pulloke-

ruu poikkeaa muusta keréilysta siing, etté sen pitdisi olla k&ytdnndssa valmis, en-
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nen kuin kuorman keruu muutoin kdynnistetdan. Tama johtuu siita, ettd pulloke-
ruulaatikot liitetd&n osaksi muita keruulavoja. Valmiiden pullokeruulaatikoiden
keruupaikka sijaitsee Traden tuotteiden keruualueella keruujérjestyksessa viimei-

send. Irtopullojen-keruualue nékyy kuvassa 14.

Kuva 14. Viinakeruun irtopullokeruualue.

Mikali pullokeruu ei ole kerattavan lavan osalta valmis silloin, kun késinker&daja
on lapivirtaussolan kohdalla, jarjestelméssa on maéritelty k&sinkeruulavalle tal-
laisten lavojen kohdalla jattépisteeksi odotusalue. Odotusalueelle jatetyisté lavois-
ta tulee tdydennyslava-tyyppisia tehtavia késinkeraajille, kun lavoihin liittyvat

pullokeruulaatikot ovat vihdoin valmistuneet.

Pullokeruun suorittaminen etukdteen on mahdollista Hartwallin I&hettdmon siséi-
sen sanomaliikenteen rakenteen ansiosta. LASU niminen lavasuunnittelu ohjelma
suorittaa lavojen ennakkosuunnittelun jo siind vaiheessa, kun ProOptista kuor-
mansuunnittelussa ldhetetadn kuormia LVO:lle. LASU lahett&4 tastd ennakko-
suunnitellusta kuormasta kaikki pullokeruu-tehtavéat suoraan HARKE:lle.
HARKE:ssa lavat menevéat normaalisti kyseisen keruutyypin tyéjonoon. Muiden
tehtévien osaltahan kuormat muuttuvat keruutehtéviksi vasta, kun keréilyn tiimi-
valmentaja on LVVO:Ita vapauttanut kyseisen kuorman keruuseen. Tdémaén jalkeen
LASU luo varsinaisen lavasuunnittelun kaikille muille tuotteille, kuin pulloille

jonka jélkeen LASU lahettad suunnittelun tuloksena tulevat lava- ym.tiedot takai-
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sin LVO:lle. LVO l&hettaa edelleen ne HARKELLE. HARKE jakaa lavat keruula-
jeittain keruutehtdviksi kunkin lajin ty6jonoon, kuorman lahtéajan mukaisen jar-

jestykseen.

4.4.3 Rullakkokeruu

Tutkimuksen kannalta olennaisin yksittdinen keruulaji on rullakkokeruu. Rullak-
kokeruusta vastaa paaasiallisesti rullakkokeruurobotti VK. Kyseinen robotti tilaa
rullakot adapterilavoilla korkeavarastosta ja lajittelee tarvittavan méaéran kutakin
laatua asianomaista kuormaa varten. VK:lIta kuormat siirretaan erityisesti tata var-
ten suunnitelluilla vastapainotrukeilla robotin ulosottopisteiltd kyseisen kuorman

lastauslaituriin.

VK:lla tehtavén keruutyon ohella rullakoita keratadn myds manuaalisesti. Manu-
aalinen rullakokeruu hoidetaan normaaleilla vastapainotrukeilla lattialle tehdyltéa
rullakkokeruualueelta. Kuvassa 15 nakyva manuaalinen rullakkokeruualue sijait-
see keruualue 2:1la. Manuaalinen rullakkokeruu toimii samalla tavoin kuin muut-
kin keruulajit: trukkipaatteelld nékyy kuorman numero, lahtolaituri ja siihen kerat-

tavat tuotteet.

Kuva 15. Manuaalinen rullakkokeruualue.



50

Rullakkokeruualueen tdydennys hoidetaan veto-ohjautuvasti, samoin kuin muilla-
kin keruualueilla. Osa tuotteista tdydennet&én siirtotrukeilla lattialle kyseisen tuot-
teen keruupaikkaan ja suuri menekkisimmat tuotteet ovat puskureissa keruualueil-
la. Puskurissa on kolme lavaa perékkéin samaa tuotetta. Ensimmainen paikka
puskurissa on varsinainen keruupaikka, kun ensimmainen lava on tyhjé, siirtyy
puskurissa seuraavana oleva lava keruupaikkaan. Kolmannella paikalla oleva lava
siirtyy toisena olevaan paikkaan ja samalla lahtee tdydennyspyynt6 korkeavaras-
toon, josta saapuu uusi lava kolmannelle paikalle. Rullakot varastoidaan korkea-
varastossa adapterilavoilla. Yhdelle adapterilavalle mahtuu nelja rullakkoa. Ku-
vassa 16 voidaan nahda yksi rullakko adapterilavalla. Manuaalinen rullakkokeruu
on huomattavasti hitaampaa kuin VK:lla suoritettava keruu. Manuaalinen keruu
sitoo ainakin yhden siirtotrukin tdydentdmaan keruualuetta. Rullakoiden siirtami-
nen normaaleilla vastapainotrukeilla on tyontekijan kannalta selvasti haastavam-
paa ja hitaampaa kuin VK:n erikoistrukeilla, rullakoiden koostumuksesta johtuen.
Kuvassa 17 nahdaan vastapainotrukki manuaalisessa rullakkokeruussa. Liséksi
keruualueelle kertyy manuaalisessa keruussa paljon tyhjia adapterilavoja joiden

jarjestely ja siirtely vievat aikaa itse keruutydstd. Manuaalista rullakkokeruuta

suorittaa vuorossa normaalisti yhdesté kahteen trukkikuskia.

B 45"

Kuva 16. Adapterilava ja yksi rullakko.
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Kuva 17. Vastapainotrukki manuaalisessa rullakkokeruussa.

Rullakoita kerdtdan myds manuaalisesti siksi, ettd VK:n nimike kapasiteetti on
rajallinen tai rullakoiden vaatima volyymi saattaa hetkellisesti ylittad VK:n kapa-
siteetin. Lisaksi on olemassa rullakoita, joita VK:lla ei pystyta lainkaan keraa-
maan. Téallaisia rullakoita ovat esimerkiksi tolkeistd kasatut rullakot, joissa ei ole
vélissd muovista kennolevyé, vaan pelkké kartonkinen tarjotin. Myo6s Traden vé-
kevista alkoholituotteista koostuvat rullakot, joiden matala korkeus estaa rullakoi-
den kerddmisen VK:lla ovat manuaalisesti keréattavia rullakoita. VK:n toimintaa

selvitetddn tarkemmin tutkimuksen viidennesséa luvussa.

4.4.4 Astiakeruu

Ravintoloihin toimitettavat kuvassa 18 nakyvat 30 litran tynnyrit muodostavat
oman keruulajinsa, ns. astiakeruun. Astioiden keruu on raskasta kasin tehtavaa
tyota. Yksittaiset astiat kerdtaddn lavalle trukkipdatteen antaman tehtdvan mukai-

sesti, jonka jalkeen lava toimitetaan trukilla kyseisen kuorman lastauslaiturille.
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Kuva 18. Astiakeruu

Astiakeruu toteutetaan samalla tavalla, kuin rullakoiden manuaalikeréilykin oman
keruualueen avulla. Osa tuotteista on puskurissa, ja osa tdydennetéan siirtotrukeil-
la korkeavarastosta ulosottopisteille saapuvilla lavoilla. Astiakeraéjé valikoi ke-
ruualueelta tehtadvéan osoittaman maéaran tuotteita ja kerdilee ne lavoille, jotka hén
itse siirtdd tehtdvan osoittamaan lastauslaituriin. Astiakeruuta suorittaa vuorossa

normaalisti nollasta kahteen trukkikuskia.

4.45 Trukkisiirrot

Trukkisiiroilla kasitetddn monenlaisia varaston sisdisia tehtévié ja keruutehtavia.
Tarkeimmat ns. keruusiirtotehtavét ovat AK3:Ita kuljettimia pitkin saapuvien
valmiiden keruulavojen siirtdminen ulosottopisteiltd suoraan kyseisen kuorman
lastauslaiturille ja ns. kokolavoina korkeavarastosta saapuvien tuotteiden siirtami-

nen ulosottopisteiltd kyseisen kuorman lastauslaiturille.

Kaikkia Hartwallilla kerattavia tuotteita myydaan myos kokolavoina, jolloin ne
tulevat suoraan korkeavarastosta ulosottopisteelle, josta siirtotrukki toimittaa ne
siirtotehtavén osoittamaan jattopisteeseen eli kyseisen kuorman lastauslaituriin.
Astioissa yksi kokolava on kolme EUR-PAN-lavallista astioita paallekkain. Yh-

delle EUR-PAN-lavalle mahtuu kuusi astiaa, joten yksi kokolava sisaltaa 18 asti-
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aa yhté tuotetta. Rullakoissa kokolava on adapterilavallinen rullakoita, eli nelja
rullakkoa yhté tuotetta. Tolkkikartonkilavoissa ja korissa seké levylla olevien pul-
lojen lavoissa lavakoko vaihtelee kuluttajapakkauksen eli esimerkiksi yhden pul-
lon vetoisuuden mukaan. 0,5 | KMP-pulloja on kokolavalla 45 levyllistd ja 1,5 |
KMP-pulloja on kokolavalla 36 levyllista. Suuri osa kuormista muodostuu naisté

kuvassa 10 nakyvista AK3:n lavoista ja kokolavoista.

Kuva 19. Kokolava.

Varaston sisdisid eli keruutoimintaa tukevia trukkisiirtoja ovat: keruupaikkojen
taydentdminen, p&éllysteiden noutaminen paallystevarastosta ja tavaroiden laske-
minen kasinkerajan ulottuville keruupaikkojen ylapuolisilta reservipaikoilta. Siir-

totrukkeja ajaa vuorossa normaalisti kolmesta kuuteen trukkikuskia.
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Kuva 20. Korkeamastokone viinansiirtoihin.

Liséksi Traden tuotteiden keruualueella toimii erillinen "viinasiirtomies”, joka
vastaa vahvempien alkoholituotteiden keruupaikkojen tdydentamisesta. Viinasiir-
toja tekee normaalisti yhdestd kahteen tydntekijéé vuorossa. Viinasiirtoja ajetaan
kuvassa 20 nahtavalla k&sinkeruukonetta muistuttavalla korkeamastokoneella.
Tama kone on huomattavasti parempi ratkaisu ahtaalle Trade-keréilyalueelle, kuin

normaali vastapainotrukki.
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5 VARTTIKERUUKONE

Varttikeruukone eli VK, on Hartwall Lahden lahettamdssa kaytdssa oleva auto-
maattinen keréilyrobotti. Kone on suunniteltu nimenomaan dolly-alustoilla myy-
tavien panimotuotteiden kuormakohtaiseen kerailyyn Hartwallin toimitusketjussa.
Vastaavanlaisia keruurobotteja on myds kahdella muulla suomessa toimivalla
panimoalan yritykselld, mutta ne eroavat toimintatavaltaan ja toteutukseltaan
VK:sta. Kéyttdtarkoitus muiden toimijoiden keréilyroboteilla on sama kuin
VK:lla, mutta toteutus on jokaisella yritykselld omaan toimitusketjuun ja lahetta-
motoimintoihin raataloity. VK:n kerdilykapasiteetti kattaa tall& hetkella noin 70:n
rullakossa myytavén tuotteen kerdilyn. VK on suunniteltu tehostamaan rullakoi-

den keréilya Hartwall Lahdessa.

5.1 Taustaa varttikeruukoneen hankintaan

Lahettdmo- ja varastotoiminnoilta vaaditaan koko ajan lisaa tehokkuutta. Kausi-
vaihtelut edellyttavat joustavia ratkaisuja, ja toimitusten on oltava virheettdmina
loppuasiakkailla. Siksi vuonna 2001 Hartwall halusi tehostaa rullakoiden keruuta
ja etsi mahdollisuutta automatisoida ainakin osan rullakkokeruusta. Rullakkoke-
ruu manuaalisesti normaaleilla vastapainotrukeilla sitoi liikaa tyévoimaa ja aikaa.
Tama tarkoitti sitd, ettd jokaisella tuotteella, jota oli saatavana rullakossa, oli oma
keruupaikka keruualueella. T&ma vei paljon ldhettdmon lattiatilaa, seka sitoi
enemman tyévoimaa. Lattialta kerdavien rullakko-trukkikuskien liséksi tarvittiin
my06s muutamia trukkeja tdydentamaan keruualueita. VK:n kayttdonotto mahdol-
listi sen, ettéd rullakkona myytévien tuotenimikkeiden maaraa pystyttiin oleellisesti
lisaédmaan. Aiemmin rullakkoina pystyttiin myymé&én ainoastaan muutamaa paa-

tuote-nimiketta.

Silloin kasvun ennustettiin painottuvan erityisesti uusiin pakkauskokoihin- ja yk-
sikdihin. Uudet kasittely—yksikot sekd muovi- ja rulla-alustat vaativat perinteises-
t& juomakorikasittelysta poikkeavia ratkaisuja. Hartwallilla paadyttiin ratkaisuun,
jossa tuttu ja luotettava logistiikkaohjelmistojen ja automaatiojarjestelmien toimit-
taja Done Logistics Oy suunnitteli ja toimitti juuri Hartwallin tarpeiden mukaisen

rullakkokeruu-jarjestelman ohjelmistoineen. Done on toteuttanut ratkaisun kaikki
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osa-alueet: tietojarjestelméat, mekaaniset jarjestelmat, sdhkoistyksen, automaation
seké kaikki varastoinnin, tilausten keruun ja lahetyksen toiminnot.

2002 kayttoonotettu varttikeruukone sijaitsee Hartwall Lahden lahettdmoén
1.kerroksessa, jossa sijaitsevat myos kaikki keruualueet ja lastauslaiturit. Sijainti
lastauslaitureihin ndhden on keskeinen, jotta valmiiden kuormien kuljettaminen
tuottaa mahdollisimman vahén turhaa trukkiajoa. Toisaalta keskeinen sijainti kor-
keavarastoon nédhden on véalttaméatontd, jotta tuotteiden kuljetusaika korkeavaras-
tosta keruukoneelle on mahdollisimman lyhyt. T&ll4 tavoin saadaan kuljetusvau-

nujen materiaalivirta mahdollisimman sujuvaksi.

HBstauslaiturit

VK:n sijainti Hartwall Lahden [ahettaméssa

Varttikeruukone :Kuljetinradat

Korkeavarasto

Lastauslaiturit Lastauslaiturit

Kuvio 10. VK:n sijainti Hartwall Lahden lahettdmdssa.

Kuviossa 10 voidaan ndhda VK:n tarkka sijainti suhteessa korkeavarastoon ja
lastauslaitureihin. Kuvassa punaisella nuolella on merkitty lavan kulku korkeava-
rastosta VK:lle ja VK:n kautta trukilla lastauslaitureille. Keltaisella nuolella on
merKitty virheellisten lavojen sekd tyhjien lavanippujen kulku VK:lta paallysteva-

raston puolelle eli asiakkailta palautuvien tyhjien pakkausten kasittelyvarastoon.
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Selkeén kokonaiskuvan saamiseksi on perusteltua selventdd VK:n toimintaperiaa-
tetta yleisemmin. Tamén jalkeen selvitetddn VK:n nykytilaa ja rullakon kulkua
lapi laitteiston. Sen jalkeen keskitytddn muutostydssé tehtyihin muutoksiin. Myds
VK:n tietojarjestelmat ja niiden toimintaperiaatteet kaydaan lapi varsin yleisella
tasolla. Lisaksi kiinnitetddn huomiota tilausten- ja lavojen vastaanottoon seké ke-

ruuratojen toimintaan.

5.2 Yleiskuvaus

Varttikeruukoneella keréatadn lahes kaikki kuormiin menevét yksittéiset rullakot.
Kéytdnndssé tdma tarkoittaa sitd, ettd jos johonkin kuormaan on tilattu véhemmén
kuin nelja rullakkoa jotakin tiettyd tuotetta, taméa kyseinen tuote siirtyy automaat-
tisesti kerattédvéksi varttikeruukoneelle. VK:lla kerattavia rullakoita ovat kaikki
1,51ja 0,51 PET-pulloista seka 0,33 litran olut ja lonkero pulloista koostuvat rul-
lakot.

Varttikeruujarjestelma koostuu kolmesta paatasosta: tietokoneella toteutetusta
Donen VK1-jarjestelméohjauksesta, ohjelmoitavilla logiikoilla toteutetusta laite-
ohjauksesta sek& mekaanisista laitteista. Varttikeruun vaatima VK1-
jarjestelmaohjaus on osa HARKE trukki- ja keruuohjausjarjestelmén ohjaustieto-
konetta ja —rutiineja. Varttikeruujarjestelman tarkeimmat liitinnat muihin jarjes-
telmiin ovat HARKE:n osalta tuotetiedot, valikoidut tilaustiedot, tehtdvéakuittauk-
set VK-trukeilta, trukkitehtdvat/keruukuittaukset sekd peruutetut tilaustiedot.
LVO:n kohdalla liitynnat kohdistuvat tuotetaydennys- ja lavanhakupyyntdihin

korkeavarastosta seké taydennys-, nollasaldo- ja hakukuittauksiin.

VK: lla keréttdvat kuormat muodostuvat automaattisesti Hartwallilla kdytossa
olevan HARKE keruujérjestelmén toimesta. Kaytdnngssa tdmé tarkoittaa sita, etta
kun keréilyn tiimivalmentaja on vapauttanut LVVO:lta kuorman keruuseen, LVO
tekee kaikista kokolavoista automaattisen tilauksen korkeavarastosta ja ndmaé lavat
tulevat korkeavarastosta lahettdmoon kyseisen kuorman lastauslaituria lahinna
olevalle ulosottopisteelle. HARKE taas muodostaa kaikesta kuormaan myydysté
materiaalista, keruutehtavia kerattdvan materiaalin mukaan. HARKE-jarjestelméa

ohjaa valikoidut, VK-ohjausjarjestelmaan maariteltyjen tuotteiden keruutilaukset
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VK-jarjestelmalle. VK:lle siirtyy siis kerattavéksi kaikki irtorullakot, jotka on
tuotetiedoissa méaritelty siella kerattdvaksi ja joita on vdhemman kuin nelja yh-
dessd kuormassa. Myo0s neljdllé jaollisesta maardstd ylijadvat “hannat” kerdtdan
VK:lla. VK:n ohjelmisto muodostaa niistd oman kuorman VK:n tilaustenhallinta
ikkunaan. Varttikeruujérjestelma kera4 varttilavat kuormittain ratapareille. Kun
ohjausjarjestelma saa ryhmittelyn valmiiksi keruun ottopaikalle, eli keruurataparin
paahan, HARKE-jarjestelmé luo tésta trukkitehtdavan VK-trukille.

KUORMAAN MYYDYT RULLAKOT
18 KPL

2 KPL
16 KPL

/ = 4 KOKOLAVAA
HARKE \

LVO
(KORKEAVARASTO)

VK

KUORMAN
LAHTOLAITURIIN 18 KPL

Kuvio 11. VK:n kuormien muodostuminen

Kuviossa 11 on kuvattu VK-kuorman muodostuminen. Kuvassa kuormaan on
tilattu yhteensa 18 kpl 1,5 | rullakkoa. Naista 16 (nelja kokolavaa) tulee suoraan
korkeavarastosta ja loput kaksi rullakkoa keratadan VK:lla. Kaikista VK:lla kerat-

tavaksi jaaneistd rullakoista muodostuu automaattisesti kuljetuskohtaisia kuormia.
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Naisté rullakoista muodostuneen kuorman, eli keruutehtavén, VK:n paéoperaattori

vapauttaa keruuseen.

VK:n padoperaattori vastaa kuormien kaynnistdmisesté ja keruun hairiottémasta
sujumisesta. Pd&operaattorin vastuulla on poistaa mahdollisesti aiheutuvat mekaa-
niset ja automaation logiikkaan liittyvat hairiét. Isommissa mekaanisissa-, séhko-
laite- tai tietoteknisissa hairittilanteissa avustavat Donen pdivystéjét tai automaa-
tiokunnossapitohenkildsto. Padoperaattorin kdynnistamat kuormat ajetaan lastaus-
laitureille VK:n trukkikuskien toimesta. VK:lla on kaytdssa kaksi kuvassa 21 na-
kyvaa isompaa vastapainotrukkia, jotka ovat varustettu varta vasten tdhan kaytto-
tarkoitukseen valmistetuilla puristinhaarukoilla. Ajankohdasta riippuen VK:lla

tyoskentelee vuorossa yksi paaoperattori ja yksi tai kaksi trukkikuskia.

: B i 7

Kuva 21. VK:n siirtotrukki siirtotehtavassa

Padoperaattorilla on kéyttssaan yksi tietokonepéate, jolta han kéynnistad kuormat
keruuseen sekd seuraa keruun kulkua. Paéatteelld on koneen kayttoon liittyvéat valt-
tamattomaét ohjelmistot. Tilaustenhallinta ikkunasta kdynnistetddn kuormat, VK:n
pohjakuva ikkunasta seurataan materiaalivirtaa koneen sisalla ja tuotehallinta ik-
kunasta seurataan korkeavarastosta saapuvien tuotteiden virtaa seké& koneen pus-

kurivarastoradoilta kerattavaa tehtavia.
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5.3 VK:n nykytila ja rullakon kulku lapi laitteiston

Kevéélla 2009 tehdyn muutostyon jalkeen rullakoille tehtévat kasittelyt ja koneen
layout ovat muuttuneet, mutta koneen toimintaperiaate on pysynyt samana. Seu-
raavaksi esitetddn yhteen kdynnissé olevaan kuormaan saapuvan lavan kulku ko-

neen sisalla.

Keruuprosessi VK:lla alkaa siten, ettd pddoperaattori katsoo VK:n kaytto-
ohjelmistoista tilaustenhallinta ikkunasta keruuseen tulossa olevat kuormat. Paa-
operaattori kdynnistad samaisesta ikkunasta haluamansa kuormat keruuseen. Ker-
rallaan voi olla kdynnissa maksimissaan kymmenen kuormaa, johtuen keruurato-
jen kapasiteetista. Kuormien keruujarjestys maaraytyy kaytannossa LVO:lle luo-
tujen kuormien l&htéaikojen mukaan. Padoperaattorilla on mahdollisuus poiketa
naista ajoista erikoistilanteissa, muuttamalla kerattavien kuormien prioriteettia.
Tama on melko harvinaista ja tulee kdaytannossa kysymykseen vain silloin, kun
tiimivalmentajalta tulee tieto, ettd kuorman kuljetusajankohtaa on aikaistettu
kuorman suunnitteluvaiheen jalkeen. Keruutehtavien ollessa k&ynnissé kaikilla
keruuradoilla, ei uusien kuormien k&ynnistdminen ole mahdollista ennen k&ynnis-

sa olevan keruun valmistumista.

Kun pé&&operaattori on kdynnistanyt kuorman keruun, VK1-jérjestelménohjaus
vertaa kuormaan tilattuja rullakkotuotemaaria ja VK:n puskuriratojen saldoja kes-
kenédan. Varsinainen kuormien keraily alkaa sen jalkeen. Ensiksi VK1 luo tehtavat
jakovaunulle niista rullakoista, jotka 16ytyvat puskuriradoilta. Jakovaunu alkaa
valittomasti keréill& néité tuotteita. Samanaikaisesti VK1 luo tdydennystilaukset
LVO:lle lopuista tuotteista. Hyvin yleistd on myos se, ettd varsinkin suurimenek-
kisten tuotteiden kohdalla kyseisté tuotetta on puskuriradoilla, mutta ei riittavasti,
jolloin VK1 tilaa lisad samaa tuotetta LVVO:lIta. Jos keruuseen on kaynnistetty use-
ampi kuorma kerrallaan, korkeavarastotilauksia voi tulla jopa kahdenkymmenen
lavan verran. VK1 tilaa LVO:lIta kerrallaan vain osan lavoista. Tilausten méaéra
korkeavarastosta jakautuu siten, etta siind vaiheessa, kun jakovaunulla on vield
puskuritehtdvié teossa, VK1 tilaa LVO:lta 4 lavaa kerrallaan. Kun puskuritehtavét
on kerétty, LVO:lle tulee tilauksia siten, ettd kuudesta lavasta aina on tilaus kor-

keavarastoon kerrallaan. Yleensa kuormia kerattdessa jakovaunu ei ehdi tehda
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kaikkia puskuritehtavia ennen, kuin ensimmadiset lavat korkeavarastosta saapuvat
jakovaunun ottopisteelle. Talloin jakovaunun tehtavat méaéraytyvat siten, etta kor-
keavarastosta saapuvat kokolavat ohittavat keruujarjestyksessa puskuritehtévat.
Puskuritehtavien tekeminen jatkuu sujuvasti aina kokolavatehtavien vélissa. Tama
mahdollistuu silla, ettd VK:n kuljetinratoja pitkin kulkevien rullakoiden tieto siir-
tyy seuraavaan paikkaan materiaalivirrassa vasta sen jalkeen, kun lavan kaikki
nelja rullakkoa ovat siirtyneet seuraavan paikan induktiivistenanturien eteen. Eli
jakovaunu saa tiedon uudesta noudettavasta ryhmittelysta vasta sen jalkeen, kun

kyseinen ryhmittely on ottopisteessa valmiina odottamassa.

Kuva 22. Kokonainen tuotelava kuljetinvaunussa

Rullakon matka VK:lla korkeavarastosta saapuvalta kuljetinvaunulta keruuratapa-
rin padhan tapahtuu automaattisesti. Se siséltaa erilaisia konein tehtyja késittelyja.
Lavan saapuessa kuvan 22 mukaisesti korkeavarastosta kuljetinvaunulla VK:n
sisaanottopisteelle, vaunu jattaa lavan ja tiedon kuljetinradalle. T&mé radan en-

simmadinen paikka on vield ns. LVO:n puolella.

Rullakon kulku VK:n siséll on jarjestetty positioiden mukaan. Positio tdssa yh-
teydessa on aina jokin yksittainen paikka kuljetinradoilla tai kasittelypisteessd,
johon korkeavarastosta tulleen tdyden rullakkolavan rullakot siirtyvat matkalla
keruurataparille. Lava siirtyy aina eteenpéin seuraavaan positioon automaattisesti,

kun se on edellisen lavan jaljiltd vapautunut. VK:n sisall4 on 14 eri positiota kor-
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keavarastosta saapuville lavoille. Positio on joko lavan pysédhdyspaikka tai kasitte-
lypiste. Naiden positioiden liséksi on vield jakovaunu, joka jakaa korkeavarastosta
saapuneen, kaikki tarvittavat késittelyt lapi kayneen, lavan keruuradoille ja tarvit-

taessa puskuriradalle.

Ensimmainen kasittelypiste VK:lla on ensimméinen varsinainen lavan pyséhty-
mispaikka. Téassa positiossa tapahtuu ns. haistelu eli anturi tarkistaa, ettd korkea-
varastosta saapunut lava on todella adapterilava, jonka paalla on rullakoita. Anturi
koskettaa yht&, lavan paallé olevista metallisista dolly-alustoista. Jos anturi tunnis-
taa metallin, lava saa jatkaa eteenpdin. Jos tunnistusta ei tapahdu, péd&operaattori
tarkistaa lavan itse ja joko hyvaksyy tai hylkaa sen. Mikali padoperaattori hylkaa
lavan, lahtee se seuraavan vapaan kuljetinvaunun mukana ldhettamdssa sijaitse-

valle hylky—ulosottopisteelle.

Toinen kasittelypiste VK:n sisélld on kuvassa 23 nakyva lavan ké&érinnanpoisto-
paikka. Tassé lavasta poistetaan késin, padoperaattorin toimesta, muovinen kaarin-
tékalvo, joka auttaa pitdmaan lavan vahingoittumattomana matkalla korkeavaras-
tosta joko VK:lle tai suoraan l&htolaituriin.

Kuva 23. Kaarinnanpoistopaikka

Tasta lava jatkaa matkaansa kuvan 24 adapterilavanpoistajalle. Tassa pisteessé
rullakot nostetaan pois adapterilavan paalta. Suuret metalliset kynnet (2kpl) nos-
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tavat rullakot ilmaan ja siirtdvat ne ilmassa seuraavaan positioon. T&ssé positiossa
rullakot ovat kahdella vierekkaisell& kuljetinradalla vierekkéain. Eli kaksi rullakkoa

perakkain toisella ja kaksi toisella.

Kuva 24. Adapterilavanpoistaja.

Samanaikaisesti tyhja adapterilava lahtee eri suuntaan adapterilavakasetille. Ku-
van 25 adapterilavakasetti pinoaa tyhjista adapterilavoista taysia nippuja, jonka
jalkeen ne lahtevat kuljetinvaunulla samaiselle hylky-radalle kuin virheelliset kor-
keavarastosta saapuneet lavatkin. Taysi nipullinen tyhjid adapterilavoja on 10
adapterilavaa paallekkain.
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Kuva 25. Adapterilavakasetti

Adapterilavanpoistajan jalkeen rullakoiden seuraava kasittely on pannoitus. Rul-
lakot siirtyvat kuljetinratoja pitkin adapterilavan poistajalta pannoituskoneelle,
pysahtyen matkalla kahteen pysahtymispisteeseen. Naista positioista lavat siirty-
vét aina eteenpéin sen jalkeen kunnes seuraava positio on vapaa. Pannoituskoneel-
le rullakot siirtyvét kaksi kerrallaan. Tama tapahtuu siten, ettd kuvassa 26 nakyva
ns. kola-kuljetin siirtdd kahta rullakkoa sivuttain kohti pannoituskonetta. Kola-
kuljetin on lyhennys sanasta kokolavan kuljetin. Kola-kuljetin vastaanottaa edelli-
sesté positiosta kummaltakin kuljetinradalta kaksi ensimmaista rullakkoa.
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Kuva 26. Kola-kuljetin.

Taman jalkeen kola-kuljetin siirtaa rullakot sivuttain kuvassa 27 ndkyvéaan pannoi-
tuspisteeseen ja seuraavat kaksi rullakkoa siirtyvét kola-kuljettimen seuraaville
vapaille rullakon paikoille. Pannoituskone sitoo rullakoiden ympdrille pannat ja
siirtaa ne sivuttain odottamaan paasya kahdelle vierekkaiselle kuljetinradalle. Ko-
la-kuljettimella on sisallaan siis kolme positiota: vastaanotto kuljetinradoilta, pan-

noitus ja luovutus seuraaville kuljetinradoille.
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Kuva 27. Pannoituspiste kola-kuljettimen keskiosassa.
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Pannoituskoneelta lahtevilta kuljetinradoilta rullakot siirtyvét kahden pysahdyspo-
sition lapi ryhmittelijalle. Lavan kaikkien neljan rullakon ollessa ryhmittelijalla
valmiina, noutaa jakovaunu valmiin ryhmittelyn ja jakaa rullakot logiikan ohjaa-
mana keruuradoille seké tarvittaessa puskuriradalle. Jakovaunu jakaa taman jal-

keen rullakot tarpeen mukaan keruuradoille ja puskuriradalle.

Kuva 28. Jakovaunu.

Kuvan 28 jakovaunu on VK:n viimeinen késittelypiste ennen keruuratoja. Jako-
vaunuun mahtuu yhteensé kuusi rullakkoa. Siind on kaksi puolta, eli rullakoita
mahtuu kolme jakovaunun rullakoille varatun kannen kummallekin puolelle. Ja-
kovaunu jakaa rullakot puskuriradoilta keruuradoille ja korkeavarastosta tulleet
rullakot suoraan keruuradoille seké puskuriradoille odottamaan seuraavan keruun
kaynnistamisté. Rullakoita mahtuu sen takia kuusi. ettd puskuritehtavié tehdessaan
pelkastaan jakovaunun toinen puoli tyéskentelee. Puskuriradoillehan mahtui kul-
lekin maksimissaan kolme rullakkoa. Nain toiselle puolelle tarvitaan kolmelle
rullakolle tilat. Korkeavarastosta saapuvat rullakot se jakaa aina lava kerrallaan,
eli kummallekin puolelle kaksi rullakkoa. Jakovaunun kannella on kummallakin
puolella tarttujat, joilla rullakot vedet&dédn pois puskuriradoilta ja tydnnetédéan keruu-

radoille sek& korkeavarastosta saapuneiden tdydennysten kohdalla puskuriradoille.
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Tarttujat tarttuvat rullakoiden dollyalustoihin samalla tavoin alapuolelta, kuin kul-
jetinratojen tyontimet.

Jakovaunu kulkee kiskoilla sivuttain kuvassa 29 ndkyvien keruu- ja puskuriratojen
valilla. Jakovaunu litkkuu myos pystysuunnassa, silla puskuriradat ovat kahdessa

kerroksessa keruuratojen tasalla ja paalla. Jakovaunun kannella on myos induktii-
visia-antureita ja valokennoja, joiden avulla tieto luovutettavista rullakoista siirtyy

jakovaunusta keruuradoille seké puskuriradoille.

Kuva 29. Keruu-ja puskuriradat.

Kaikki kuljetinradat VK:n sisalla toimivat siten, etté ratojen alla, ratakourujen
valissd, on paineilmalla toimivat tyontimet. Tydntimet tarttuvat rullakoiden metal-
lisiin dollyalustoihin alhaaltapdin ja tyontavat rullakoita seuraavan positioon. Rul-
lakoiden ja tyontimien kulkua ohjataan induktiivisilla antureilla ja valokennoilla.
Kun jonkin paikan kennot tai anturit ovat vaikuttuneita, ei seuraava lava paése
kyseiseen paikkaan siirtymaén. Anturit ja valokennot on kohdistettu niin, etta ne
eivat tunnista muuta, kuin radoilla kulkevat rullakot. Joskus kuitenkin rullakoiden
mukana tulevat roskat ym. saattavat aiheuttaa turhia hairiétilanteita materiaalivir-

taan jaamalla juuri valokennojen tai antureiden eteen. Myos keruuradat toimivat
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paineilmalla. Kaikki koneella tapahtuvat rullakoiden liikkeet kuittaantuvat induk-
tilvisten anturien ja valokennojen avulla. N&in p&aoperaattorin tietokoneelta voi
seurata reaaliaikaisesti misséa mikakin lava tai yksittainen rullakko sijaitsee. Jos
logiikan tiedot ja induktiivistenanturien- sekd valokennojen tiedot eivét tdsmaa
kone ilmoittaa héairidtilanteesta. Kuvassa 30 ndhdaan VK:n valmis ryhmittely ke-
ruuradoilla, josta VK:n trukki vie valmiit rullakot lastauslaitureihin.

Kuva 30. VK:n valmis ryhmittely.

VK:lla on keruuratojen lisdksi myos yksi oma hylkyrata, johon mahdolliset epa-
kurantit tuotteet seka virheelliselld tiedolla varustetut lavat voidaan ohjata tai ma-
nuaalisesti ajaa. Kaikkia automaattisia késittelypisteita on héairidtilanteissa mah-
dollista kayttdad myods manuaalisesti. Ns. késiajo suoritetaan kasikayttoisilla ohja-

uslaitteilla.

5.4 Muutostyo

VK:n sisdinen materiaalivirta ja materiaalia kasitteleva laitteisto uusittiin olennai-
sesti kevaalla 2009. Tasséa kappaleessa perehdytaan tilanteeseen ennen kevéttéa
2009, jotta voidaan hahmottaa muutostoiden laajuus ja vaikutus koko rullakoiden
toimitusketjuun. Jo vertaamalla kuvion 12 vanhaa ja kuvion 13 uutta layout-kuvaa

huomaa, ettd muutos vanhaan on merkittava. VK:n toimintaperiaatetta itsessaan ei
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ole muutettu, mutta kerattdvan materiaalin muuttumisesta johtuen materiaalin ké-

sittelyyn VK:n sisalla tehtiin muutoksia.

AD.LAV.
TUNNISTUS
uLoS 1

— - JAKOVAUNUN
KAYTAVA

ALK | «| 2

RYHM.

a

5 7

*.*.A. . .

-

> >

z

| + [

o [~
|

I4

[RULLAKOIDEN KASITTELY - POSITIOT ]

M A

SIIRTOVAUNUN KAYTAVA I
— LAVOJEN SISAANOTTO - PISTE

- LAVOJEN ULOS LUOQV. - PISTE

—

MATERIAALIVIRRAN SUUNTA
NRO:T 1 - 8 LAVOJEN KASIT.PIST / POSITIOT

Kuvio 12. VK:n layout ennen muutostyota.

' t ' t

HYLAT. LAVAT
1 |TUNNISTUS [LAVAT ILMAN ALK
SID.

t | v
ALP 1.
2 — 3 — 4 5 6
|

\ v
SIDONNAN POISTO ALP 2.
—> LAVOJEN SISAANOTTO - PISTEET
—> LAVOJEN ULOS LUOVUTUS - PISTEET
—> MATERIAALIVIRRAN SUUNTA l
NRO:T 1-14 LAVOJEN KASITTELYPISTEET / POSITIOT

8
KOLA - KULJETIN *‘. . .

VANTEUTUS

Kuvio 13. VK:n layout muutostyon jalkeen.



70

Vanhassa layout-kuvassa ensimmaéinen huomionarvoinen seikka on se, etté todella
iso osa VK:n korkeavarastosta saapuville lavoille varatusta osasta (layout-kuvan
vasen puoli), on tarkoitettu puolilavojen muuttamiseksi rullakoiksi. VK:ta suunni-
teltaessa vuonna 2001, pééatettiin rakentaa varavaihtoehto, joka mahdollisti rulla-
koiden keradmisen, vaikka valmiit rullakkolavat olisivat paéasseet loppumaan.
Ideana oli, ettd jos joku tuote olisi rullakkona padssyt valiaikaisesti loppumaan,
tehtdisiin puolilavoilla olevista tuotteista rullakoita. Puolilava on puinen lava, joka
vastaa kooltaan puolta EUR-PAN-lavaa. Puolilavalla tdssa yhteydessé tarkoite-
taan puolilavan péélle kasattuja tuotepinoja. Nama pinot ovat muodostettu kerrok-
sittain vélilevyjen péalle, aivan kuten rullakotkin. Yksi puolilava vastaa tuotemaa-
raltdan kahta rullakkoa, eli puolilavan paalla on kaksi pinoa tuottteita. VK:n suun-
nittelun aikaan puolilavoja oli viel& kdytssa siind mittakaavassa, etta tallainen
menettely oli perusteltua. Nykyisin vain todella harvoja tuotteita pakataan talla
tavoin puolilavoille. Laitteiston toimintaperiaate oli sellainen, etta korkeavarastos-
ta saapui kokolava (EUR-PAN-lava, jonka paélla kaksi puolilavallista jotakin
tiettya tuotetta), joka otettiin sisdadn VK:lle omasta sisaantulo pisteestdaan. Tamén
jalkeen lavasta poistettiin automaattisesti EUR-PAN-lava alta, jonka jélkeen puo-
lilavat jatkoivat matkaa puolilavanpoistajalle. Tassa pisteessa tuotepinot nostettiin
pois puolilavojen péalta ja laskettiin neljan dolly-alustan péélle, jolloin saatiin
nelja rullakollista kyseista tuotetta. Taméan jalkeen rullakot siirtyivat siirtovaunuun

jasiita edelleen eteenpdin, niin kuin muutkin rullakot VK:n materiaalivirrassa.

Rullakoiden menekin ja tuotemaaran kasvaessa VK:n valmistuttua kavi kuitenkin
niin, ettei tata puolilavojen kasittelypuolta VK:sta tarvinnut juuri koskaan kuiten-
kaan kayttad. Puolilavojen kasittelypuolen laitteisto seisoi siis lahes kayttamétto-
méanad VK:n valmistumisesta aina kevaaseen 2009 asti. Puolilava-puolen laitteistoa

kaytettiin 1dhinnd varaosina VK:n muihin laitteisiin.

VK:n kéytdssa oleviin laitteistoihin ja materiaalivirtaan tehdyt muutokset olivat
merkittavid. Aikaisemmin lavat otettiin VK:lle sisdén siita ottopisteestd, mista
nykyéén tyhjat adapterilavat lahtevét hylky-ulosottopisteelle (vrt. layoutit). Ny-
kyinen lavojen sisadnottopiste taas oli ennen puolilavojen sisdénottopiste. Nykyi-
sin VK:lle on myds mahdollista ottaa lavoja siséén toisesta pisteestd. Tama piste

oli ennen muutostoita se, josta tyhjat adapterilavat poistuivat koneelta. Kyseista
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sisdanottopistettd ei ole vield otettu varsinaiseen kayttdon, mutta se on vaihtoeh-
toinen sisadnottopiste sellaisille lavoille, joista ei tarvitse poistaa sidontaa. Nykyi-
sin VK:lle on tullut uusi lavojen ulosluovutuspiste. Aikaisemmin VK:lta hylatyt
lavat kulkivat ns. vastavirtaan samasta pisteestd, josta myds uudet lavat tulivat
sisdan. Tama hidasti materiaalivirta huomattavasti hairiotilanteissa. Nykyisin lavat
ohjataan sidonnanpoistopaikan viereiseltd uudelta ulosluovutuspisteelta pois
VK:lta.

Suurin yksittdinen muutos VK:lla oli siirtovaunun korvaaminen kola-kuljettimella
ja pannoituskoneella. Ennen muutostyota rullakot oli siirretty adapterilavanpoista-
jalta siirtovaunuun, joka siirsi ne sivuttain odottamaan péasya yksittdiselle kulje-
tinradalle. Siirtovaunuun mahtui kerralla aina yksi taysi lavallinen. Siirtovaunu
luovutti lavat kuljetinradalle siten, ettd ensin siirtovaunu luovutti toiselta puolelta
kaksi rullakkoa, siirtyi hieman eteenpdin ja luovutti loput kaksi rullakkoa kuljetin
radalle. Kuljetin radalla yhden lavan rullakot siirtyivat perakkéin ryhmittelijélle,
joka otti toiselle puolelle kaksi rullakkoa, siirtyi sivuttain, ja otti toiselle puolelle
loput kaksi rullakkoa. Lavan kaikkien neljan rullakon ollessa ryhmittelijalla val-
miina, nouti jakovaunu valmiin ryhmittelyn ja jakoi rullakot logiikan ohjaamana

keruuradoille seka tarvittaessa puskuriradalle.

Ryhmittelijan ja siirtovaunun, nykyisin kola-kuljettimen, valill4 oli aikaisemmin
siis vain yksi kuljetinrata. Yksittaisella kuljetinradalla rullakot kulkivat perékk&in

kaksi rullakkoa kerrallaan.

Muita huomattavia muutoksia on puolilavapuolen laitteistojen poistaminen ja
paédoperaattorin tydpisteen siirtdminen uusitun koneen materiaalivirran kannalta
sopivampaan paikkaan. P&ddoperaattorin tyopiste sijaitsi aikaisemmin adapterila-
vanpoistajan vieressd, muiden laitteistojen paalle rakennetulla sillalla. Nykyisin
sen paikka on sidonnanpoistopaikan vieressa lattiatasolla. Ennen muutostyo6té tata
sidonnanpoistopaikkaa ei ollut, koska lavoja ei tarvinnut kadria johtuen RefPet-
pulloista tehtyjen rullakoiden erilaisesta koostumuksesta. P&&operaattorin tyopis-
teen siirtdminen alas lattiatasolle on mahdollistunut puolilavapuolen laitteistojen

poistamisen ansiosta. Laitteistojen tilalle rakennettiin vanerinen kansi jonka paalla
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padoperaattori voi tyoskennelld. Koneen turva-aitoja ja —piireja on myos siirretty

vastamaan paremmin nyKyista layout:a.

5.5 Tietojarjestelman toiminnot

HARKE-jarjestelma ohjaa valikoidut, VK1-ohjausjarjestelmain maariteltyjen
tuotteiden keruutilaukset varttikeruujarjestelmalle. Kayttéden puskuripaikkojen ja
keruussa olevien tilausten tietoja, VK1-jarjestelma tilaa LVVO:lIta tuotelavoja ke-
ruuta tai puskuripaikkojen tayttoa varten aina, kun lavan kaikille rullakoille on
tilaa keruujarjestelmassa. Saadessaan LV O:lta tiedon jarjestelméaén tuodusta tuote-
lavasta VK1-jérjestelmé lahettad tarvittavat ohjauskomennot tayttéé ohjaavalle

ohjauslogiikalle (Varttikeruukoneen myyntiopas, 2001.)

VK:lla kerataén yksi tai useampi kuorma kerrallaan siten, ettd keruurataparille
voidaan kaynnistaé keruuseen uusi kuorma vasta silloin, kun edellinen on koko-
naan valmis. Kun ohjauslogiikka kuittaa rullakot viedyksi maarétyille radoille,
paivitetddn kyseisen radan saldotiedot VK1-jarjestelmassd. Kun ohjausjarjestelma
saa ryhmittelyn valmiiksi keruun ottopaikalle, HARKE:lle generoidaan trukkiteh-
tava VK-trukille (Varttikeruukoneen myyntiopas, 2001.)

Trukin noutaessa valmista tehtavéa radalta se kuittaa haun HARKE:n kautta
VK1:lle, joka paivittadé radan saldon. Jotta HARKE voi suorittaa kuittauksen, tay-
tyy ohjelmoitavalta logiikalta tulla VK1:lle ensin kuittaus poistuneesta ryhmitte-
lysta eli valmiista trukkitehtavasta. Tehtavén suorittamisen perusteella HARKE-
jarjestelma taas paivittaa rullakkokohtaisesti keruun suoritetuksi ja lopulta tilaus-
kohtaisesti LVO:lle. Ohjauslogiikka lahettad tiedon VK1:lle, kun korkeavarastosta
tulleiden tuotetdydennysten alla olevia adapterilavoja on kertynyt taysi pino niille
varattuun paikkaan VK:lla. Tieto VKZ1:1t4 tastd adapterilavanipusta lahtee LVO:lle
ja tyhja kuljetinvaunu tulee hakemaan nipun VK:n tyhjien lavojen noutopisteesta.
Néaiden ohjauslogiikalta saatujen tietojen perusteella VK1-jarjestelma generoi tar-
vittavat nouto-/tayttotehtavat LVO:lle sekd HARKE:lle. LVO ohjaa omat tehta-
vansé kuljetinvaunuille ja HARKE omat tehtévénsa sopiville trukeille. Taman

jalkeen molemmat kuittaavat suoritetut tehtavét takaisin VK1-jarjestelmélle, joka
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paivitta keruualueen, eli VK:n sisalla olevan saldonsa (Varttikeruukoneen myyn-
tiopas 2001.)

5.6 Tilausten vastaanotto VK1:lle

Tilausaineistolle suoritetun reitti-, kuorma- ja lavasuunnittelun jalkeen LVVO erot-
telee kuormatiedoista kokolavoina kasiteltavat osat toimitettavaksi suoraan kor-
keavarastosta. Taman jalkeen jaljelle jaavat, tuotteittain alle kokolavan kokoiset,
kuormatiedot siirretddn HARKE:lle. HARKE puolestaan lajittelee tilausaineiston
siten, ettd VK1-jarjestelméssé keruussa olevien tuotteiden rivit erotellaan omaksi

aineistokseen ja lahetetédan edelleen VK1:lle.

LVO yhdistelee kuormittain tuotetilaukset siten, ettd muodostuvat taydet tuotela-
vat siirretddn suoraan korkeavarastosta. Naiden yli jaévistd, alle tuotelavan kokoi-
sista kuormariveistd, HARKE siirtdd VK1:lle silla keruussa olevien tuotteiden
kuormien osat. Muiden tuotteiden keruun HARKE hoitaa itse. Tilaukset siirretaan
kuorma kerrallaan. Jos yhden kuorman myyntiyksikko-, eli rullakkoméaara, ylittaa
parametreissa maaritellyn yldarvon, VK1 voi siséisesti pilkkoa kuorman pienem-
piin osiin. Kaytannossg, jos myyntiyksikkdmaara on suurempi kuin yhdelle tyhjal-
le keruurataparille mahtuu, pilkkomisella mahdollistetaan yhden kuorman keruu
useammalla keruurataparilla. Kuorman pilkkomista ja sen tietoja kaytetdaan vain

varttikeruun ohjauksessa sisdisesti.

Tuotteiden tilaus VK1-jarjestelméan tapahtuu siten, etté jarjestelma generoi
LVO:lle lavakohtaisen tuotteen taydennyspyynnon aina, kun tuotetta tarvitaan ja
yhden kokonaisen lavan rullakoille 16ytyy tilaa VK:Ita. Kun LVO on kuitannut
tayttopyynnon toimitetuksi, VK1-jarjestelmén taustarutiini tarkistaa, mihin tuotet-
ta on tilattu ja tarvitaanko sitd muihin kerattaviin kuormiin. Ellei kaikkia rullakoi-
ta tarvita keréttavana oleviin kuormiin, loput rullakoista sijoitetaan puskuriradoil-
le. VK:lla on 68 tuotekohtaista puskurirataa, joille mahtuu maksimissaan kolme
rullakkoa/rata. Tuotteen tilaustarve syntyy, kun keruussa oleviin kuormiin ei 16y-
dy tarpeeksi rullakoita puskuriradoilta. Keruun alkaessa VK:lla, ohjelmisto tarkis-
taa ensin puskureissa olevien tuotteiden saldon ja kerééa ensisijaisesti sielta. Jos

saldo puskureissa ei riitd, lahtee tilaus LVVO:lle. Toisaalta tuotteita tilataan korke-
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asta aina ainoastaan keréttaviin kuormiin ja puskuriradat toimivat vain vélivaras-
topaikkoina, joille koko lavasta ylijdavat rullakot varastoidaan seuraavaksi aloitet-

tavaa keruuta ja siitd mahdollisesti aiheutuvaa tarvetta varten.

Kun VK1-ohjausjarjestelmé saa LVO:Ita kuittauksen suoritetusta tai suorittamatta
jadneesta tayttotehtavastd, pdivitetadn tietokanta vastaamaan kyseista tilannetta.
Jos jarjestelmaan tuotiin tuotelava, kaskytetdaan ohjauslogiikkaa tahan tarkoituk-
seen varatulla logiikkasanomalla. Téss& sanomassa kerrotaan jarjestelméan tuodun
tuotelavan jattopaikka sek& mahdollisesti alustavien kohderatojen tunnisteet. Oh-
jauslogiikan lahettdmien lavakohtaisten kuittaussanomien perusteella VK1-
ohjausjarjestelma pdivittaa seka tietokannan tilatietoja etta ratojen saldotietoja.
Tayttorutiini saa tiedon tayttdtarpeesta tutkimalla kerattdvien kuormien tietoja ja
keruuratojen tietoja tietokannasta. Samassa yhteydessa on huomioitava jo lahete-
tyt, ns. aktiiviset tayttotehtavat, joita ei ole viel& kuitattu suoritetuksi. Tayttotehté-
vat kuitataan suoritetuksi LVO:sta. Jos tayttotehtava on jaanyt suorittamatta, ja
siitd tulee kuittaus LVO:lta, lahettdd VK1-ohjausohjelmisto kyseisen tuotteen ke-

ruuseen HARKE:lle normaalille vastapainotrukille rullakkokeruutehtévaksi.

5.7 Lavojen vastaanotto jarjestelméaan

LVO:n korkeavarastosta toimittama lava luovutetaan VK:n vastaanottokuljetti-
melle. Tdmé&n kuljettimen ensimmaéinen lavapaikka on LVO:n ohjauksessa. Kun
lava on luovutettu kuljettimelle LVO kuittaa VK1:lle tuomansa lavan tuotteen,

maaran ja jattopaikan.

VK:n ohjauslogiikan ohjauksessa oleva kuljetin ottaa lavat vastaan ja suorittaa
niille oikeellisuuden tarkistuksen. Kéytdnndssa tdma tarkoitta sitg, ett4 kone au-
tomaattisesti anturien avulla varmistaa tuotteen olevan dolly-alustalla. Kun lava
on hyvaksytty, logiikka ohjaa sen VK1-ohjausjérjestelmén kaskyttamaan paik-
kaan. Jos lavaa ei hyvaksytd VK:lle, ohjauslogiikka antaa tésta tiedon VK1-
ohjausjarjestelmélle, joka puolestaan generoi noutopyynnon lavalle. Ohjauslo-
giikka ohjaa hyvaksytyt, adapterilavalla olevat rullakot adapterilavan poiston jal-

keen tietojarjestelman kaskemille paikoille VK:lla. Eli pelkistéden keruu- tai pus-
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kuriradoille. Puskuriradoille ohjautuu kaikki ne rullakot, jotka eivat mene keruus-

sa oleviin kuormiin.

5.8 Keruuradat

Kuvan 31 keruuradoille keratd&n adapterilavoilta purettuja rullakoita. Keruu suori-
tetaan kuormittain siten, ettd aina edellisen kuorman keruun valmistuessa, samalle
rataparille voidaan aloittaa seuraavan kuorman keruu, mikali radan vapaa tila riit-
tadé koko kuorman rullakoille. Jéarjestelméssa on 10 keruurataparia, joille kullekin
mahtuu maksimissaan 20 rullakkoa, eli 10 rullakkoa/rata. Vaikka keruun voi
kaynnistaa heti, kun jollain keruurataparilla on tilaa kyseisen kuorman rullakoille,
ei padoperaattori kaytannossa kaynnista uusia kuormia keruuseen ennen kuin
kaikki kesken olevat keruut ovat valmistuneet. Tamén kaytannoén on havaittu va-
hentdvan mahdollisia hairidtilanteita, niin VK:n tietoliikenteessa, kuin mekanii-
kassakin.
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Kuva 31. Keruuradat

VK1 sovittelee kuormat mahdollisimman optimaalisesti kdytettdvissa oleville ke-
ruuratapareille kokonsa mukaan. Keruurataparilla voi olla vain yksi kuorma ke-
ruussa kerrallaan. T&mén kuorman viimeisenkin rullakon on oltava radalla, ennen

kuin seuraava kuorma voidaan kaynnistad keruuseen kyseiselle rataparille.
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Keruuratojen tyhjaysté ja tayttoa hallitaan paattelemélld keruuseen kéynnistettyjen
kuormien tietojen ja puskuriratojen saldotietojen perusteella siirrot puskuriradalta
tai kuljettimen luovutuspaikalta keruuradalle. Keruuradan tyhjayksesséa purkukas-
ky tapahtuu aina, kun valmis ryhmittely odottaa keruuradan péassa. Valmis ryh-
mittely on taysi (4 rullakkoa), lukuunottamatta kuorman viimeisia rullakoita.
HARKE paattaa VK:n trukkitehtdvien priorisoinnista ja suoritusajankohdasta.
Tehtdvé voidaan kuitata HARKE:sta vain, jos VK1 on saanut logiikalta kuittauk-

sen poistuneesta ryhmittelysta.
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6 MUUTOSTYON ARVIOINTI

Tutkimus toteutettiin kvalitatiivisena kyselytutkimuksena. Menetelma valittiin
koska tutkimuksen aineisto pyritddn kokoamaan todellisissa tilanteissa. Laadulli-
sessa tutkimuksessa kohdejoukko valitaan tarkoituksenmukaisesti. Tutkimuksessa
kaytetddan metodeja, joissa tutkittavien nakokulmat paasevat esille (Hirsjérvi, Re-
mes ja Sajavaara 2007, 160.) Tassé tutkimuksessa kohdejoukko tarkoittaa VK:n
toiminnalle tarkeita sidosryhmid, joita ovat VK:n kayttajat, VK:n trukkikuskit,
jakelijat seka paivittaistavarakauppiaat Lahden seudulla. Kaikille tehtiin erillinen
kyselylomake, jolloin muutostyon onnistumista voitiin arvioida kaikkien nako-

kulmasta.

Kyselylomakkeiden avulla pyrittiin kerddméan tietoa VK:n muutostydn onnistu-
misesta ja vaikutuksista ihmisten tyéhon ja tyomaaraan. Kyselyn ohessa toimitet-
tiin saatekirje (Liitel), jossa kerrottiin kyselyn merkitys ja tavoitteet. Kyselylo-
makkeiden kysymykset olivat avoimia kysymyksid, sill4 ne antavat vastaajalle
mahdollisuuden sanoa, mitd hénell& on todella mielessaén. Lisaksi avoin kysymys
antaa mahdollisuuden havaita motivaation liittyvia seikkoja (Hirsjarvi, Remes ja
Sajavaara 2007, 196.) Jokaisen ryhman kysymyksissa painotettiin heidan oman
alueensa térkeita faktoja rullakon késittelyssé. Kaikkien ryhmien kyselylomakkeet
toimitettiin 17.8.2009 ja lomakkeeseen tuli vastata 4.9.2009 mennessa. Kyselylo-
makkeeseen vastaajat olivat ennalta huolella valittuja. Kysymyslomakkeita toimi-
tettiin kahdeksalle VK:n kayttajéalle, kymmenelle jakelijalle sekd kymmenelle pai-
vittaistavarakaupan hyllyttajalle. Maaréaikaan mennessa vastauksia tuli VK:n
kayttéjilta 6 kpl, jakelijoilta 6 kpl ja paivittaistavarakauppojen hyllyttéjilta 6 kpl.



Taulukko 1. VK:n sidosryhmien tehtévat.
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VK:N KAYTTAJAT /
TRUKKIKUSKIT

e LAVOJEN KUITTAUS
JA KAARINNAN
POISTO

e HAIRIOIDEN POISTO

o KAATOJEN
SIIVOAMINEN

e VK:N KUORMIEN
KAYNNISTAMINEN

e VALMIIDEN
RULLAKOIDEN AJO
LASTAUSLAITUREIHIN

JAKELIJAT

e KUORMAN
LASTAAMINEN

e KUORMAN
TOIMITTAMINEN
ASIAKKAALLE

e KUORMAN
PURKAMINEN

KAUPPA

e MYYNTIPAKKAUKSEN
ESILLEPANO

Taulukossa 1 selvitetdan eri sidosryhmien tehtévié rullakoiden toimitusprosessis-

sa. Toimitusprosessin varrella sidosryhmista ensimmaisend rullakoihin ovat kos-

ketuksissa varttikeruukoneen operaattorit eli kayttajat ja trukkikuskit. Heidan teh-

taviinsd kuuluu kuitata korkeavarastosta saapuva lava sisdan varttikeruukonee-

seen. Jokaisesta koneeseen hyvéksytysta lavasta tulee poistaa lavan ymparill& ole-

va muovinen kaarinta. Operaattoreiden tulee seurata koneen toimintaa ja huolehtia

siitd, ettd rullakot kulkevat hairiéttémasti prosessin lapi. Hairion tai kaadon sattu-

essa operaattorin tehtdvana on seisauttaa koneen toimintaa. Koneen toiminta voi

jatkua kun hairio on kuitattu tai kaato siivottu. Kun VK on saanut suoritettua ryh-

mittelyn, VK:n trukkikuski ajaa trukilla rullakon sille maaréattyyn lastauslaituriin.

Lastauslaiturilla jakelija tarkistaa kuorman oikeaksi ja lastaa sen ajoneuvoon. En-

nalta maaratyssa maaranpéassa jakelija puolestaan purkaa kuorman. Mé&éranpaa

on useimmiten paivittaistavarakauppa, jossa kauppojen hyllyttajat kuljettavat rul-

lakot myyntipaikalle. Lisaksi he vastaavat pakkauksen asettamisesta myyntikun-

toon poistamalla kiristyspannan rullakon ympérilta.
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6.1 VK:n operaattorit ja trukkikuskit

Kysely (Liite2) toimitettiin kolmen eri logistiikan tyévuoron VK:n operaattoreille
ja trukkikuskeille henkilokohtaisesti. Vastausaikaa annettiin 17.8.2009-4.9.2009.

Maéardaikaan mennessa saatiin kuusi vastausta.

VK:n operaattoreita ja trukkikuskeja pyydettiin arvioimaan muutostyon vaikutuk-
sia omaan tyomaaréan, tyon tehokkuuteen ja tyéturvallisuuteen. Kysymykset 1-2
koskivat tyémaarad, kysymys kolme tyon tehokkuutta, kysymys nelja trukkisiirto-
ja ja viides kysymys kayttajien virheellista toimintaa. Kysymys kuusi koski tyo-

turvallisuutta ja kysymys seitsemén sisalsi kehitysehdotuksia.

Oikea tyomaaré henkil6d kohden on edellytys tehokkaaseen tydskentelyyn. Ta-
man vuoksi ensimmadisella kysymyksella haluttiin selvittad, kokeeko yksittdinen
tyontekija oman tyémaaransa muutostyon jalkeen suuremmaksi kuin ennen. Jos
tyomaara koetaan liian pieneksi, on yksilon tyskentelya vield mahdollista tehos-
taa. Tassé tapauksessa VK:n operaattorin osalta tydmaarén lisddntyminen kertoo

l&hinna hairididen ja rullakon kulkua hidastavien toimintojen lisdantymisesta.

Tyomadaraé koskevista vastauksista ilmeni, ettd jokaisen vastaajan mielesta tyo-
maara muutostyon jéljilta on lisddntynyt. Kolmen vastaajan mukaan hairididen
kasvanut maara on lisdnnyt VK:n kayttajien tyomaaraa. Myos kolmen vastaajan
mielestd tydmaaran lisadntyminen johtui lavojen muovikaarinnanpoistosta ja lavo-
jen siséénkuittauksesta. Yhden vastaajan mukaan pantarullien vaihto lis&a tyomaa-
réd. Lisaksi yhdessa vastauksessa todettiin tydmadran lisadntymisen johtuvan

luonnollisesti VK:n tuoteméaaran kasvusta.

“Tydmaara on lisdantynyt. 1,5 litran KMP—lavoista joutuu poistamaan sidonnan.
Lisaksi yksittaisten rullakoiden pannoitus lisad tyémaaraa hairididen ja pantarul-
lien vaihdon muodossa.”

Toinen kysymys koski myos VK:n kayttajien tyomaara ja silla haluttiin selvittaa
mika vastaajien mielestaan on tyon tyollistavin osuus muutoksen jalkeen. Lisaksi
kysyttiin vastaajien tyollistavintd osuutta ennen muutostyotd, jolloin voidaan péa-

tell& onko aiemmista ongelmista padsty muutostyon ansiosta eroon. Kysymyksen
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tarkoituksena on 16ytd4 VK:n toiminnasta ja muutoksesta ns. ’pullonkaula”—
kohtia, jotka merkittavasti hidastavat VK:n kayttéjien ty6ta tai heikentavat koneen
tehokkuutta.

Kaikissa vastauksissa korostui muovien kadrinnanpoistaminen ja lavojen sisain-
kuittaus muutostyon jalkeen. Lisaksi osa vastaajista mainitsi koneen héiriot ja
kaadot ty6llistdvimpana osuutena muutoksen jalkeen. Pannan vaihto sai myds

yhden maininnan tyéllistdvimpana asiana.

Ennen muutosty6té tyollistdvimpédnad osuutena tydssé pidettiin kaatojen korjaamis-
ta ja hairididen poistoja. Yhden vastaajan mielesta hairiot ovat lisdantyneet muu-
tostyon seurauksena. Lisaksi koettiin, ettd aiemmin VK:n trukkikuskit ajoivat

enemman siirtoja miké lisasi tyoméaaraa.

“Ennen tyollistivin osuus oli siirtojen mddrd ja kaadot, nykyddn koneelle tulevien
lavojen sidonnanpoisto.”

Kolmantena kysymyksena kysyttiin milla tavoin muutostyd on VK:n operaatto-
reiden ja trukkikuskien mielesté vaikuttanut tyon tehokkuuteen. Kysymyksen tar-
koituksena on saada selville, onko kayttajien mielestd tyo oleellisesti tehokkaam-

paa tai tehottomampaa kuin ennen ja miké vaihe koneessa sen sellaiseksi tekee.

Vastauksissa korostui selkeésti, ettd prosessin pidentymisen myo6té hairiot ovat
lisddntyneet. Lisadntyneiden hairididen aiheuttajana mainittiin pantakone ja kola-
kuljetin. Osa vastaajista on sitd mieltd, ettd kaadot ovat harvinaisempia, l&hinna
pantapuristuksen ansiosta. Toisaalta todettiin, ettd pantapuristuksen vuoksi kaadot
ovat tapahtuessaan aina suuria. Kaksi vastaajaa oli selkeésti sitd mieltd, etta tehot
koneen kayttdmisesté ja trukkiajosta ovat pienentyneet koneen hidastumisen myo-
t4. Yksi vastaaja mainitsi tehokkuutta lisddvéna asiana langattoman kéasiajokapu-
lan ja kameran, joiden avulla osa hairidista pystytdan hoitamaan kauempaa. Lisak-
si mainittiin, ett4 hairiot ovat kokemusten ja hienosaatdjen myota olleet véhene-

maan pain.
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“Prosessin pidentyessd hdiriot ovat lisddntyneet ja kaatojen lisddntyessd ennen
jakovaunua (etenkin kolakuljettimella) ovat tehot vahentyneet niin koneen kaytta-
misestd kuin trukinajostakin.”

"Kaiken kaikkiaan tyé on hieman hidastunut.”

Neljéas kysymys koski muutostyon vaikutusta trukkisiirtoihin. Kolme vastaajaa oli
sitd mieltd, ettd trukkisiirtoihin muutostyo ei ole vaikuttanut millaén tavalla. Kah-
den vastaajan mielesté trukkisiirtojen maaré on vahentynyt johtuen koneen toi-
minnan hidastumisesta. Lisaksi mainittiin trukkikuskin joutuvan useammin me-
nemaéan operaattorin avuksi esimerkiksi pantarullaa vaihdettaessa. Yhden vastaa-

jan mielesté trukkisiirrot ovat lisdéntyneet johtuen lisadntyneesta tuotemaarasta.

"Siirtojen mddrd vihentynyt, koska kone on hieman hidastunut. Lisdksi trukkikus-
ki joutuu useammin kdyttdjin avuksi esim. pantarullaa vaihdettaessa.”

"Siirrot ovat vihentyneet.”

Viides kysymys késitteli VK:n kadyttajien virheellista toimintaa. Kysymyksen tar-
koituksena oli selvittad, tiedostavatko VK:n kayttajat milla tavoin he voivat omal-
la toiminnallaan hidastaa VK:n toimintaa. Liséksi kysymyksen oli tarkoitus herét-
taa ajatuksia VK:n kayttajilla, kuinka jatkossa voi valttaa virheellisen toiminnan.
Vastauksissa korostui huolellisen toiminnan tarkeys. Kolmessa vastauksessa tie-
dostettiin ongelmia aiheutuvan, jos hyvaksytaan tiedoiltaan vaaré tai muuten puut-
teellinen lava sisdén. Kolmessa vastauksessa korostettiin myos hdirion alkuperén
tarkkaa selvittamista. Hairiotilanteissa tunnistimien tarkastuksessa korostettiin
tarkkuutta. Yhdessa vastauksessa painotettiin hairionpoiston jélkeista tilannetta ja

koneen tietojen huolellista tarkastusta.

“Voin aiheuttaa lisdtydtd itselleni toimimalla hétikoidysti eli unohtaa tarkistaa
esim. tunnistimet ja hdirion alkuperdn huolellisesti.”

)

"Hyvdksyn vahingossa likaisen tai viallisen lavan sisdcdn.’

Kuudes kysymys kasitteli VK:n kayttajien ja trukkikuskien ty6turvallisuutta ja
muutostyon vaikutuksia siihen. Kolme vastaajaa koki ty6turvallisuuden pysyneen
muuttumattomana. Yksi vastaaja koki vanteutuskoneen ty6turvallisuuden kannalta

turvattomaksi, silla pannan pujoittamisessa on sormet vaarassa jadda pannan ja
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rullan valiin. Lis&ksi koettiin, ettd kaatotilanteissa pullojen kerdd@minen kolakuljet-
timelta on hankalaa ja saattaa aiheuttaa vammoja jalkoihin. Vanteutettujen rulla-
koiden eduksi katsottiin niiden helpompi kasittely kaatotilanteissa, mutta toisaalta

riskind korostettiin isomman massan raskaampaa liikuttelua.

“Mielestdni ainut vaara on pannan pujoittamisessa. Lopuksi painetaan syot-
tOnappia, jolloin kone kiskaisee pannan paan sisalle koneeseen. Pienella huoli-
mattomuudella voi sormet jdddd pannan ja rullan viliin.”

“enemmdn joutuu kulkemaan ratojen ja kuljettimien yli, muuten koen laitteen yhta
turvalliseksi / turvattomaksi kuin aiemmin.”

"Nilkan nyrjdhdyksiltd ei tulla vdlttymddn!”

Seitsemas kohta kasitteli kehitysehdotuksia. Kolme vastaajaa koki, ettd muovikéa-
rinta voitaisiin tulevaisuudessa korvata pannalla. Yhden vastaajan mielestd VK:n
hairidosaamisen omaavien trukkikuskien motivointia kéyttajan auttamiseen vaike-
ammissa hairittilanteissa tulisi lisatd. Yhdessé vastauksessa esitettiin toive VK:n
maaraaikaishuolloille. Yhden vastaajan mielesta sisélle otettavien lavojen maaraa

tulisi kasvattaa niin, ettd muovit voidaan poistaa kerralla useammasta lavasta.

"Tuotanto voisi laittaa vihemmdn muovia lavan ympdrille. Joskus aiemmin oli n.
20cm leved kirkas muovipanta, sellainen riittdisi edelleen.”

"VK:n hdiriéosaamisen omaavien trukkikuskien motivointi tulla auttamaan kayt-
tajaa vaikeammissa hairioissa nopeuttaisi huomattavasti kuormien valmistumista.
Esim. hairigita osaavien trukkikuskien tulisi saada n. 2h VK-tuotantolisdd..”
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6.2 Jakelijat

Kysely (Liite2) toimitettiin valituille Hartwall jakelijoille henkilokohtaisesti. Vas-
tausaikaa annettiin 17.8.2009-4.9.2009. Mé&dr&aikaan mennessa saatiin kuusi vas-
tausta.

Jakelijoita pyydettiin arvioimaan muutostyon vaikutuksia omaan tyomaaraan,
kuorman lastaamiseen ja purkamiseen, toimitusvarmuuteen seka tyoturvallisuu-
teen. Kysymys 1 koski tyomaarad, kysymys 2 kuorman lastaamista, kysymys 3
kasitteli toimitusvarmuutta ja kysymys 4 tyoturvallisuutta. Kohta 5 sisalsi kehitys-

ehdotuksia.

Ensimmaéinen kysymys koski rullakon vanteuttamista ja sen vaikutusta jakelijoi-
den tyomaaraan. Viidessa vastauksessa korostettiin pienempaa tyomaéaraa johtuen
rullakoiden helpommasta lastaamisesta ja purkamisesta. Jakelijoiden mielesta
kuorman lastaaminen on nyt aiempaa nopeampaa ja rullakon rakenne on jama-
kampi vanteen ansiosta. Ainoastaan yksi vastaaja koki tydbmaaran kasvaneen van-

teen avaamisen ja roskien viemisen vuoksi.

"Vihentdvisti, koska nyt ei tarvitse varoa niin paljon rullakon levidmistd.”

’

”Lisdnnyt tyotd vanteen avaamisen ja roskiin viennin verran.’

Toisessa kysymyksessa jakelijoilta kysyttiin vanteuttamisen vaikutuksista kuor-
man lastaamiseen ja toimittamiseen asiakkaalle. Suurin osa vastaajista toi jo en-
simmaisessa kysymyksessa esille, ettd tyomaaran pienentyminen on pitkalti joh-
tunut helpommasta lastaamisesta. Kaikki vastaajat ovat sitd mielt4, ettd kuorman
lastaaminen ja toimittaminen asiakkaalle on nykyisin nopeampaa ja varmempaa

kuin ennen.
“Ei tarvitse kerdilld pulloja, jotka ennen putosivat irtolevyltd tai jopa koko pino

kaatui.”

’

Rullakot ovat tukevampia, jolloin niitd on helpompi ja nopeampi lastata.’

Kolmannessa kysymyksessa tiedusteltiin muutostyon vaikutuksia toimitusvar-

muuteen. Jokainen vastaaja on sitd mieltd, ettd rullakot pysyvét aiempaa parem-
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min pystyssé ja ndin ollen menevat ehjand asiakkaalle. Yhden vastaajan mielesté

pullot pysyvat myds aiempaa paremmin puhtaina.

”Lisdnnyt toimitusvarmuutta, kun pullot pysyvdt ehjdind perdlaudalta vedettdessd.
Pullot pysyviit puhtaina”

“Tuotteet ovat vakaampia kuljettaa ja kdsitelld, niin kaatumisia ei tule laheskaan
niin paljoa.”

Neljannessa kysymyksessé tiedusteltiin vanteuttamisen vaikutuksista jakelijoiden
ty6turvallisuuteen. Kaikkien vastaajien mielesta tydturvallisuus on parantunut
vanteuttamisen myoté. Jakelijoiden mielesta rullakoiden kaatumista paalle ei tar-
vitse endd pelaté.

’

“Parantanut, ei tarvitse endd peldtd rullakon kaatumista tai nitkahtamista.’

“Varpaat eivdt ole endid niin turvonneet kuin ennen muutostyotd.”

Viidennessa kohdassa jakelijoilla oli vapaata tilaa kehitysehdotuksia varten. Kaksi
vastaajaa kaipasi tolkkirullakoihin valilevyja ja kulmavahvikkeita. Kahden vastaa-
jan mielesté tolkkirullakot saisivat olla kelmutettuja. Liséksi yhden jakelijan mie-

lestd olisi ensiarvoisen tarkead korjata tolkkirullakot samalle tasolle pannoitettujen

kanssa. Lisaksi pannat tulisi saada myos korkeavarastosta tuleviin rullakoihin.

"Kerdtddn samalle asiakkaalle menevét rullakot samaan yhteiseen kasaan lasta-
usruutuun. Rullakoiden saatelappuun merkataan samalle asiakkaalle menevien
rullakoiden kokonaismaara. Nain nahdaan heti kuinka monta rullakkoa asiak-

kaalle menee.”

’

"Tolkkivartteihin vdlilevyt, kulmavahvikkeet ja sidontamuovi ympdrille.’

“Rullakko tdytetddn koko pohjapinta-alaltaan, ettd kuorma rullakon paalla on
yht& iso kuin rullakkokin. Ndin ei jdisi loysdd sidottaessa vartit.”
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6.3 Péivittdistavarakauppa

Kysely (Liite3) toimitettiin valituille Hartwallin toimitusketjussa mukana oleville
paivittdistavarakaupoille henkildkohtaisesti. Vastausaikaa annettiin 17.8.2009 -

4.9.2009. Maaraaikaan mennessa saatiin kuusi vastausta.

Paivittaistavarakauppaa pyydettiin arvioimaan muutostyon vaikutuksia omaan
tyoémaaraan, havikkiin, pakkausmalliin ja tyoturvallisuuteen. Kysymys 1 koski
tyomaarad, kysymys 2 tuotehavikkid, kysymys 3 nykyista pakkausmallia ja kysy-
mys 4 ty6turvallisuutta. Kohdassa 5 oli paivittaistavarakauppojen kehitysehdotuk-

set.

Ensimmaéinen kysymys koski tydmaaran kasvamista tai vahentymista rullakoiden
vanteuttamisen seurauksena. Kolmen vastaajan mielesté vanteuttamisella ei ole
ollut vaikutusta heidan tyémaaraansd. Kolme vastaajaa puolestaan koki, etta van-

teuttaminen on hieman lisdnnyt heidan tyomaaraansa.

"Ei ole vaikuttanut tyomddrdcdni, kuskit hoitavat homman alusta loppuun.”

>

“Lisdnnyt hieman tyomddrdd, ei merkittivdsti kuitenkaan.’

Toisessa kysymyksessa kysyttiin vanteuttamisen vaikutuksia tuotehavikkiin ja
lastauksessa vahingoittuneitten tuotteiden madradn. Kolmen vastaajan mielesta
vanteuttaminen ei ole ndkynyt mitenkaan havikissa tai vahingoittuneiden tuottei-
den madrassa. Kahden vastaajan mielestd kaadot ja vahingoittuneet tuotteet ovat
vahentyneet vanteuttamisen ansiosta. Yhdell& vastaajalla ei ollut tarkkaa tietoa
havikin ja vahingoittuneitten tuotteiden osalta.

’

“Kaadot ovat loppuneet lihes kokonaan.’

’

“Tietddkseni ei mitenkddn.’

Kolmannessa kysymyksessa tiedusteltiin nykyistd pakkausmallia ja sen toimivuut-
ta kaupan nadkokulmasta. Neljan vastaajan mielesta nykyinen pakkausmalli on
kaupan kannalta mainio, koska rullakko on vakaampi kuin aiemmin. Yhden vas-

taajan mielesta pakkausmalli on huono, koska se ei pysy pystyssé. Yhden vastaa-
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jan mielesté nykyinen pakkausmalli ei toimi, koska asiakkaat kyselevat koreja ja
levyja ei voi myyda.

“Asiakkaat kyselevit koreja, levyjd ei valitettavasti voi myydd!”

“Ehdottomasti hyvd. Rullakko on vakaampi.”

Neljannessa kysymyksessé péivittaistavarakauppiaat arvioivat rullakoiden van-
teuttamisen vaikutuksia heidan tyoturvallisuuteensa. Kolmen vastaajan mielesté
vanteuttaminen ei ole vaikuttanut mitenkaan heidéan tyoturvallisuuteensa. Kolmen

vastaajan mielesta tydturvallisuus on hieman parantunut.
"Tyoturvallisuus on parantunut hieman.”

Viidennessa kohdassa péivittaistavarakauppojen edustajat saavat esittdd omat ke-
hitysehdotuksensa rullakoiden toimitusprosessiin liittyen. Kehitysehdotukset liit-

tyvat lahinna rullakon tydntelemiseen ja yleiseen kasittelyyn.

"Ehjid, paremmin suoraan liikkuvia rullakoita!”

"Pyordt eivit nyt kddnny.”
6.4 Asiakastoimitusten paallikon ja tiimivalmentajien haastattelut

Asiakastoimitusten pééallikolle ja kahdelle tiimivalmentajalle tehtiin keskuste-
lunomaiset haastattelut 13.10.2009 Hartwall Lahden tiloissa. Keskusteluissa ky-
syttiin asiakastoimitusten paallikon ja kahden tiimivalmentajan ndkemyksid muu-
tostyon vaikutuksista rullakoiden toimitusketjuun. Keskustelut heidén kanssaan
nahdaan tarkeind, koska heilld on selke& kokonaiskuva péivittaisesta keruutoimin-
nasta.

Asiakastoimitusten paallikon mukaan varttikeruukoneen muutostyo ei varsinaises-
ti ole nopeuttanut keruutoimintaa. Toisaalta muutostyon ansiosta VK:n kapasiteet-
ti on saatu kéyttoon, koska KMP-pullot pystytdan nyt kerdédmééan VK:n kautta.
Néin ollen VK:n kapasiteettia on saatu kasvatettua takaisin tasolle, missé se oli
RefPet-pullojen aikaan. Liséksi tilanne on siind mielessé parempi, ettd talla het-

kelld VK:lla ei ole turhaa laitteistoa (vrt. puolilavan poistopuoli ennen muutostyo-
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t4). Asiakastoimitusten paallikon ndkemyksen mukaan tuotteiden ulkoinen laatu
on parantunut muutostyon ansiosta. Myyntipakkauksissa ei ole en&a jalkia (kol-
hut, naarmut..yms.) toimitusketjun varrella tapahtuneesta kasittelysta. Lisaksi toi-
mitusvarmuus on havikin pienentymisen myota parantunut. Tama johtuu pitkalti

rullakoiden paremmasta kasiteltavyydesta (Eerola, 2009.)

“Koko kapasiteetti saatu nyt kdyttéon, koska endd VK:lla ei ole turhaa laitteis-
toa.”

“Tuotteiden ulkoinen laatu on parantunut.”

Haastateltujen tiimivalmentajien mukaan muutostyd ei ole vaikuttanut keruupro-
sessiin kuluvaan aikaan. Toisaalta rullakoiden paremman kasiteltdvyyden ansiosta
jakelijoiden kuorman lastaamiseen kuluu aiempaa vdhemman aikaa, jolloin lasta-
uslaiturit vapautuvat aiempaa nopeammin uuteen kayttéoén (Hovinen, 2009). Li-
séksi huomiona oli, ettd tyévuorojen VK:n kayttéjilla menee aiempaa vahemman

tyOaikaa kaatojen siivoamiseen (Ollikainen, 2009).

"Jakelijoiden kuorman lastaamiseen kuluu aiempaa vahemman aikaa, lastauslai-
turit vapautuvat nopeammin.”

"VK-miehilld menee vihemmdn tyoaikaa kaatojen siivoamiseen.”

6.5 Rullakkokeruun rivimaarat VK:lla

Rullakkokeruun rivimé&aria verrattiin aikavalilla 1.7.2008-31.8.2008 ja 1.7.2009-
31.8.2009. Tarkastelujaksoksi on valittu ennen ja jdlkeen muutostyon sama aika-
vali kesasesongista. Tarkastelujakso on ollut myynnin osalta vuoden vilkkainta

aikaa, jolloin VK:n kayttokapasiteetti on ollut korkealla tasolla.

Toteutunut rivimééra VK:lla kerétyista tuotteista tarkasteluajanjaksolla 1.7.2008 -
31.8.2008 oli 40396 keruurivid. Toteutunut rivimaara VK:lla kerétyista tuotteista
tarkasteluajanjaksolla 1.7.2009 - 31.8.2009 oli 33708 keruurivié.
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Rullakoiden keruurivit VK:lla 2008 ja 2009

42000 A

40396

40000 -
38000 A

36000 -
33708

Keruurivit

34000 -

32000 -

30000 T
2008 2009

Vuosi

Kuvio 14. Keruurivit VK:lla 2008 ja 20009.

Kuviota 14 tarkastelemalla voidaan todeta keruurivien maaran pudonneen lahes
7000 keruurivin verran. Suurin syy keruurivimaarien vahentymiseen on se, etta
kesalla 2009 suuri menekkiset rullakkotuotteet kerattiin alueellisissa terminaaleis-
sa. Eli kdytdannossé Lahdesta toimitettiin ennen kesdsesonkia terminaaleihin rulla-
koita varastoitavaksi. Nama rullakot yhdisteltiin terminaaleissa jakokuormiin tila-
usten mukaan. Néain toimimalla haluttiin turvata rullakko-toimitusten sujuvuus
vilkkaimpana sesonkina VK:n muutostyén vuoksi. Eli jos VK:n kéyttéonotossa
olisi ilmennyt ongelmia muutostyon jalkeen, ei se olisi vaikuttanut ndiden tuottei-

den osalta toimitusvarmuuteen.

Voidaan todeta, ettd ilman terminaalijéarjestelyja VK:lla kesalla 2009 keratty ke-
ruurivimaara olisi ollut suurempi kuin nyt toteutunut. Kokonaisuudessaan voidaan
todeta, ettd keruuriviméaran putoaminen ei niinkaan ole johtunut VK:n toiminnas-
ta vaan enemmankin tehdyisté strategisista ratkaisuista. Liséksi toteutuneiden ri-
vimaarien vahentyminen suhteessa vuoteen 2008 voidaan perustella myds tolkissa
myytévien tuotteiden menekin kasvamisella. Kesalla 2009 myytiin keséan 2008
verrattuna enemman tolkkirullakoita. Jatkuvasti muuttuvien pakkaustrendien
vuoksi on vaikea saada tarkkaa ja vertailukelpoista pitkén aikavélin tietoa rullak-

kokeruun rivimaarista.
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6.6 Oma havainnointi

Oman havainnoinnin perusteella voidaan todeta VK:n toimivan suhteellisen moit-
teettomasti. Vaikuttaa silta, ettd toiminta on palannut hairididen maaran osalta
samalle tasolla missa oltiin RefPet-pullojen aikaan. Tall4 ajanjaksolla olemme
havainnoineet, etta eniten hairioita sattuu kola-kuljettimella ja pannoituskoneella.
Néin nopealla aikataululla muutostydn jalkeen tarkasteltuna tilanne on kuitenkin
erittdin hyva. Kaikki rullakot, jotka ovat suunniteltu kerattavan VK:lla, pystytédén
silla myos kerddméan. Tadman ansiosta lattialta manuaalisesti tarvitsee keratd ai-

noastaan tolkki- ja viinarullakot.

Havaintojen perusteella voidaan todeta, ettd VK:n kayttajilla oli heti muutostyon
jalkeen havaittavissa tyytymattomyyttd oman tyénkuvan muuttumiseen. Havainto-
jen mukaan tyytymattomyys johtui pitkalti siitd, ettd VK:n operaattorin tydskente-
lyyn tuli yksi kasittelypiste lisda. TyoOpisteessa poistetaan VK:lle tulleista lavoista
sidonta. Sidonnan poisto vaatii saman tyGvaiheen toistamisen monia kertoja tyo-
vuoron aikana. Jo tutkimuksen aikana on ollut havaittavissa kayttdjien parempaa
sopeutumista uusiin tydvaiheisiin. Voidaan todeta, ettd VK:n kayttajat mieltavat
sidonnanpoiston osaksi kayttajan tyota. Lisaantyneiden positioiden mydété korkea-
varastosta saapuvan tuotelavan kulkeminen VK:n l&pi vie aiempaa enemman ai-
kaa. Toisaalta positioiden lisddntymisen myoté lavoja mahtuu yhtéaikaisesti
enemman VK:n sisélle. Hartwall Lahden lahettdmdn havainnoinnin perusteella
jakelijoiden suhtautuminen muutosty6hon ja rullakon pannoitukseen on ollut var-

sin myonteinen.
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7 JOHTOPAATOKSET JA KEHITYSEHDOTUKSET

SWOT-analyysi on jaettu neljaén kenttaan, joilla arvioidaan yrityksen tai sen toi-
minta-alueiden vahvuuksia (strenghts), heikkouksia (weaknesses), mahdollisuuk-
sia (opportunities) ja uhkia (threats). Analyysin avulla saadaan tietoa siit4, mité
asioita voidaan jatkossa kayttaa hyvaksi ja mita yrityksen tulee varoa. SWOT-
analyysi kertoo myos mihin vahvuuksiin tulee panostaa ja mitd heikkouksia tulee
kehittdd (Holmstrom 2007, 252.)

Taulukossa 2 nahdaan SWOT-analyysi varttikeruukoneen muutostyon vaikutuk-
sista sidosryhmien ty6hon ja rullakoiden toimitusketjun tehokkuuteen. Selkeana
vahvuutena voidaan pitaa sitd, ettd KMP-pullot voidaan ylipaataan kerata nykyisin
varttikeruukoneella. Muutostyon ansiosta turha laitteisto on saatu poistettua
VK:lta. T4ta voidaan myos pitéa vahvuutena, silla nyt koko varttikeruukoneelle
varattu tila on prosessin kaytdssa. Muutostyon ansiosta havikki on vahentynyt niin
tuotteiden keruu- ja kuljetusvaiheessa. Lisaksi tuotteiden ulkoinen laatu on paran-
tunut. Ulkoinen laatu sinénsa ei ole verrannollinen hdvikin kanssa, silla useimmi-
ten kyse on ollut pienistd naarmuista tai kolhuista pulloissa, mitka eivét ole esté-
neet tuotteen myyntia kaupoissa. Ulkoisten virheiden vahentymistd voidaan kui-
tenkin pitdd laadun parantumisena ja oleellisena asiana tuotteiden imagon kannal-
ta. Havikin ja ulkoisen laadun parantumisen my6td myos toimitusvarmuus on pa-
rantunut. Liséksi VK sitoo aiempaa vdhemman tydvoimaa, jolloin tyévoimasta
aiheutuvat kustannukset pienenevét. Tiimivalmentajien haastatteluista ja jakelijoi-
den kyselytutkimuksesta selvisi mygs, ettd kuorman lastaaminen sujuu muutos-
tyon ansiosta aiempaa nopeammin. Kokonaisuudessaan rullakoiden toimitusketjua
voidaan pitaa tehokkaampana aiempaan verrattuna. Vaikka kone ei vield toimi-
kaan taydella tehokkuudellaan, nopeampi lastaaminen, pienempi havikki ja pa-
rempi toimitusvarmuus tekevét rullakoiden toimitusketjusta jo nyt aiempaa tehok-

kaamman.



91

Taulukko 2. SWOT-analyysi varttikeruukoneen muutostyosta.

VAHVUUDET

Rullakkokeruu mahdollista suo-
rittaa varttikeruukoneella muu-
toksen jalkeen

Tuotteiden parempi ulkoinen
laatu

Parempi toimitusvarmuus

Sitoo véhemmén tyévoimaa
Vahemman kustannuksia tyo-
voimasta

Pienempi havikki

Lastaus aiempaa nopeampaa

HEIKKOUDET

Toimitusketju litkaa automaa-
tiotekniikan varassa — suu-
remmat tekniset ongelmat
Suuren investoinnin hankinta-
kustannukset
Jatteen lisddntynyt maird —
kaarinnénpoistosta ja pannasta
aiheutuvat roskat
Ei vield pidempiaikaista koke-
musta ja ndyttéd (numeraalista
faktaa) rullakkomaarista
VK:n kayttajien tyoturvallisuus
kola-kuljetin ja pannoituskone
VK:n hairiherkimmaét kohdat

Koneen toiminta hidasta?

MAHDOLLISUUDET

Uudet pakkausinnovaatiot pa-

nimoteollisuudessa —

tolkit ja valilevyt

Toiminnan kehittyminen ja te-
hostuminen kokemusten myota
Tarvittaessa mahdollisuudet laa-
jentaa tuotevalikoimaa ja keruu-
ratoja vrt. tolkit

Entistd tehokkaampi toimitus-
ketju?

UHAT
Uudet pakkausinnovaatiot pa-
nimoteollisuudessa — uuden-
laiset pullot
Hairidt ja virheet toimitusket-
jun aiemmassa vaiheessa —
vaéranlaista tuotetta varttike-
ruukoneessa — tekniset on-

gelmat
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Heikkoutena voidaan pitd4 automaatiotekniikan lisdantymistd. Teknisten ongelmi-
en sattuessa toimitusketju saattaa pyséhtya. Teollisuuden automaatiotekniikan
hankinnat ovat suuria investointeja ja timan vuoksi hankintoihin liittyy my®os ris-
keja. Kalliin investoinnin tulee toimia moitteettomasti ja suunnitellulla tehokkuu-
della. Muutostyon yhteydessé asennetun pantakoneen ansiosta rullakko on aiem-
paa jamakampi, mutta luonnollisesti pannasta aiheutuu myos roskia. Liséksi ros-
kaa aiheutuu lavojen kaarintdmuovista. Roskien méaran lisaantymisté voidaan
pitdd heikkoutena. Heikkoutena voidaan myds pitaa sité, ettd konetta ei vield valt-
tdmatta pystyta kayttamaan sen tdydelld tehokkuuskapasiteetilla johtuen I&hinna
hairioista ja virheistd. Kyselytutkimuksen mukaan VK:n kayttajien tyoturvallisuu-
dessa on tiettyja puutteita, kuljetinratojen ylitykset ja pannanvaihto voivat heidén
mukaansa aiheuttaa vaaratilanteita. Kyselytutkimuksen vastauksissa tuli esille
arvioita koneen hidastumisesta. Asiaa tarkastellessa myods keruuriviméarien kaut-
ta, voidaan todeta, ettd merkittdvad hidastumista ei ole havaittavissa. Kyse on eh-
k& enemmankin siitd, ettd positioiden maaran kasvettua, lava liikkuu hitaammin
lapi VK:n prosessin. Tastéd johtuen VK:n kayttajalle saattaa syntyd mielikuva, etta
prosessi on hidastunut verrattuna aikaan ennen muutostyota. Keruuriveissa taméa

ei niink&én nay, koska nyt VK:n sisdlle mahtuu yhtéaikaisesti enemman lavoja.

Mahdollisuutena voidaan ehdottomasti pitdd mahdollisuutta laajentaa VK:n kapa-
siteettia tulevaisuudessa. Esimerkiksi uudet pakkausinnovaatiot pystytadn mah-
dollisesti tulevaisuudessa keradmaan ilman yhta mittavaa muutostyoté. Lisaksi
keruumadrien kasvaessa keruuratojen méaaraa pystytaan lisadmaan. Koska muutos-
ty6 on tapahtunut vasta hiljattain, voidaan pitdéd todenndkdisena, etta koneen toi-
minta ei ole vield tehokkaimmillaan. Tasta johtuen on mahdollista, etta toiminta
tehostuu kokemusten myota. Koneen tehokkaampi toiminta, nopeampi lastaami-
nen ja kasittely seké pienempi havikki takaavat tulevaisuudessa mahdollisesti vie-

I& nykyista tehokkaamman rullakoiden toimitusketjun.

Uhkana voidaan pitaa jonkin uudenlaisen pakkausinnovaation tuloa markkinoille.
Liséksi ongelmat toimitusketjun aiemmassa vaiheessa voivat aiheuttaa vaaranlai-
sen tuotteen padseminen varttikeruukoneeseen, minka seurauksena voi ilmeta tek-

nisia ongelmia.
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Kehitysehdotuksena esitetddn VK:n kayttajille tarkoitettua kasikirjaa, jonka avulla
voidaan tehostaa nykyisten VK:n kéyttajien tyota seka helpotetaan mahdollisten
uusien kayttajien koulutusta. Liséksi késikirja auttaa kéyttdjaad ymmaértamaan pa-
remmin VK:lla tapahtuvaa keruuprosessia. Myos kehitysehdotus VK:n méaraai-
kaishuolto-ohjelmasta tulee ottaa huomioon. Méaréaikaishuolto-ohjelman avulla
ehkaistadn saannollisestd kaytosta aiheutuvien kulumien aiheuttamia hairigita.
Liséksi madraaikaishuoltojen yhteydessa voidaan toteuttaa saannollisin aikavalein

kayttéjien esittdmia kehitysehdotuksia.
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8 YHTEENVETO

Taman opinnaytetyon tavoitteena oli saada yritykselle konkreettista tietoa muutos-
tyén onnistumisesta ja ongelmakohdista, jotka mahdollisesti vaikuttavat rullakoi-
den toimitusprosessiin. Tutkimusmenetelmina kaytettiin kvalitatiivista kyselytut-
kimusta. Kysely suoritettiin VK:n kanssa tyoskenteleville sidosryhmille. Kvantita-
tiivista tietoa saatiin VK:n lapi kulkeneista rivimaarista. Lisaksi omalla havain-
noinnilla pyrittiin saamaan nakdkulmaa muutostydn onnistumisesta. Nakokulmaa
muutostyon vaikutuksista keruutoiminnan ja rullakoiden toimitusketjuun saatiin
haastatteluista asiakastoimitusten p&allikon ja tiimivalmentajien kanssa. Naiden

menetelmien avulla saatiin selville seuraavaa tietoa muutostyon vaikutuksista:

e Toimitusvarmuus parantunut pienemman havikin ansiosta

e Tuotteiden ulkoinen laatu parantunut

e Helpottanut jakelijoiden ja paivittaistavarakaupan péivittaista tyota

e Tyoturvallisuus on jakelijoiden osalta parantunut

e Varttikeruukoneen kapasiteetti aiempaa paremmin kiaytossd — KMP-
rullakot voidaan keratd VK:lla

¢ Rullakon prosessi VK:n sisélld on aiempaa pidempi, jonka vuoksi ma-
teriaalivirta hidastuu

e Sopeutuminen uudenlaisiin hairidihin on vienyt aiempaa enemman
tybaikaa yhden hairion korjaamiseen

e Muutostyon vuoksi VK:n kayttajilla ei ole viela tarpeeksi kokemuspe-

rustaa uusien laitteiden hairion poistoon

On luonnollista, ettd muutoksen jalkeinen aika on tietylld tavalla opettelua uusiin
tyotehtaviin ja uuteen laitteistoon. Tassé kohtaa muutosty6ta voidaan kuitenkin
pitéé varsin onnistuneena, silla tutkimusmenetelmill& saatujen tietojen mukaan
mikaan ei viittaa siihen, ettd jokin tietty osa-alue estdd koneen toimimisen tehok-
kaasti. Kyselytutkimuksesta ilmenee selkeasti se, ettd ainoastaan VK:n kayttajilla
ja trukkikuskeilla on muutosty6std myds negatiivista sanottavaa. Muiden sidos-
ryhmien mielesté seké tyonjohtoon tehtyjen haastattelujen perusteella voidaan

todeta, etté kaikki ovat varsin tyytyvaisia tehtyihin muutostoihin. Tdma on selitet-
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tavissé siten, ettd nykyinen jarjestely tuottaa hieman aiempaa enemman tyota rul-
lakoiden toimitusketjun alkuvaiheessa, mutta helpottaa toimintaa jamakamman
rakenteen ansiosta prosessin lopussa.

Taman tutkimuksen jatkotutkimukseksi voidaan esittad tutkimusta tolkkirullakoi-
den keruusta VK:lla. Jatkotutkimuksen aiheena olisi selvittdd, milla tavoin olisi

mahdollista keréata télkkirullakot VK:lla ja mité& toimenpiteité se vaatii. Tolkkirul-
lakoiden automaattinen keruu VK:lla olisi jo talla hetkella perusteltua, silld tolkis-

s& myytévien juomien osuus kaikesta myytévasta materiaalista kasvaa jatkuvasti.
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LITE 1
Hei,

Taman kyselyn tarkoituksena on tutkia Hartwallin logistiikan varttike-
ruukoneen muutostyon vaikutuksia sidosryhmien tyohon. Varttikeruu-
koneelle tehtiin suuri muutosty6 kevaan 2009 aikana 1,5 litran kierra-

tysmuovipullojen kéyttoonoton johdosta.

Kyselya kaytetddn pohjana Lahden Ammattikorkeakoulun Liiketalou-
den alalle tehtévassé opinnadytetydssa. Vastaukset kasitellaan luotta-

muksellisesti.

Vastaathan kyselyyn mahdollisimman pian, kuitenkin viimeistaan per-
jantaihin 4.9 mennessa. Vastaamiseen kuluu aikaa noin 10 — 15 mi-
nuuttia.

Kiitos vastauksestasi!

Terveisin liiketoiminnan logistiikan koulutusohjelman opiskelijat

Mikko Juvonen ja Jussi Saarinen
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LITE 2

Varttikeruukoneen operaattorit/trukkikuskit

Miten muutosty6 on vaikuttanut tyomaaraasi?

Miten muutostyd on mielestési vaikuttanut tyosi tehokkuuteen
(hairi6t, kaadot..ym)?

Miten muutos on mielestasi vaikuttanut trukkisiirtoihin?

Mika oli tyéssanne tyollistavin osuus ennen muutosta ja muutok-
sen jalkeen?
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Milla tavoin toimien (virheellisesti) varttikeruukoneella voit aihe-
uttaa lisatyota itsellesi?

Miten koet rullakoiden vanteuttamisen vaikuttaneen tyoturvalli-
suuteesi?

Millaisia kehitysehdotuksia sinulla on rullakoiden toimitusproses-
siin liittyen?
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LITE 3

Jakelijat

Miten rullakoiden vanteuttaminen on vaikuttanut tydmaaraasi?

Miten muutosty6 on vaikuttanut kuorman lastaamiseen ja toimit-
tamiseen asiakkaalle?

Miten muutosty0 on vaikuttanut toimitusvarmuuteen?

Miten koet rullakoiden vanteuttamisen vaikuttaneen tyoturvalli-
suuteesi?
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5. Millaisia kehitysehdotuksia sinulla on rullakoiden toimitusproses-
siin liittyen?
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LIITE 4

Paivittaistavarakauppa

Miten rullakoiden vanteuttaminen on vaikuttanut tyoméaéaraasi
(roskat..ym)?

Miten vanteuttaminen on vaikuttanut tuotehavikkiin ja lastaukses-
sa vahingoittuneiden tuotteiden méaraan?

Miten koet nykyisen pakkausmallin kaupan nédkékulmasta?

Miten koet rullakoiden vanteuttamisen vaikuttaneen tyoturvalli-
suuteesi?
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5. Millaisia kehitysehdotuksia sinulla on rullakoiden toimitusproses-
siin liittyen?




