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LYHENTEET JA MERKINNAT

4K-keskukset Postin lajittelukeskukset Helsingissa, Tampereella, Oulussa ja Kuo-
piossa

FSM Flat Sorting Machine, isojen kirjeiden lajittelukone

LSM Letter Sorting Machine, pienten kirjeiden lajittelukone

MSM Mixed Sorting Machine, pienten ja isojen kirjeiden lajittelukone

SR Statistical Reporting, Solysticin raportointijarjestelma



1. JOHDANTO

Posti Group Oy on vuonna 1638 perustettu posti- ja logistiikkapalveluita tarjoava yritys.
Postin lajittelukeskukset kayttavat kirjeiden lajitteluun siihen tarkoitettuja kirjekoneita.
Posti kayttaa ranskalaisen Solystic-yrityksen koneita, jotka on otettu vaiheittain kayttoon
alkaen vuodesta 2009. Kyseisia lajittelukoneita kaytetaan Helsingissa, Tampereella, Ou-
lussa ja Kuopiossa. Kirjekoneita on kolmenlaisia: LSM (Letter Sorting Machine), FSM
(Flat Sorting Machine) seka MSM (Mixed Sorting Machine). LSM ja FSM koneita kayte-
tdan kaikissa 4K-keskuksissa (Helsinki, Tampere, Kuopio ja Oulu). MSM koneita sijait-

see vain Helsingissa ja Kuopiossa.

Tutkielman tarkoitus on tutkia kirjelajittelukoneiden syottdtydskentelya seka laatia tdman
pohjalta oppimiskartoitusta. Syo6ttotydskentelylld tarkoitetaan kirjekoneymparistéssa ta-
pahtuvaa tydskentelyd operaattorin eli koneen kayttajan toimesta. Oppimiskartoitus si-
saltaa asioita, joita tarvitaan onnistuneen lajittelutuloksen takaamiseksi. Toimeksiantaja
voi halutessaan hyoddyntaa tuloksia perehdyttamisen kehittamiseen. Tyo on tehty suu-
rimmaksi osaksi Tampereen postikeskuksessa, mutta Helsingin postikeskus on myos

auttanut. Tuloksia voidaan soveltaa kaikissa lajittelukeskuksissa soveltuvin osin.

Tutkimus on tehty laadun takaamiseksi jakeluun ja taten asiakkaalle. LSM:lla ja MSM:lla
voidaan tehda suoria laatikoita tai kimppuja jakelureiteille, jolloin lajittelun laatu on kaan-
téaen verrannollinen jakelussa tehtavaan esiselvittelyyn. Suora laatikko tarkoittaa sel-
laista jalostustasoa, etta jakelija voi ottaa kirjelaatikon tai kimpun jakelureitille tekematta
erillista esiselvittelya eli Iahetykset ovat jakelujarjestyksessa. Osaamiskartoituksella voi-
daan laatia perehdytys kirjekoneille, jotta laadun tuottaminen varmistetaan. Onnistunee-
seen lajitteluun kuuluu my®és turvallisuus ja tekniikan optimaalinen hyédyntaminen. Kaik-
kien osa-alueiden onnistumisesta vastaa padasiassa tyonjohto. Heidan nakékulmastaan

tutkitaan erityisesti tydntekijan ominaisuuksia, tyokiertoa ja tydn organisointia.

Tutkielmassa kaydaan lapi kolmen erilaisen kirjekoneen ominaisuudet ja erityispiirteet.
Tutkitaan perehdytyksen nykytilaa ja siten my6s nykyisia toimintamalleja. Tutkielman ai-
neistona kaytetdan Solysticin sekd Postin omia materiaaleja. Lisdksi hyddynnetaan

haastatteluja ja kyselyitd sekd omia havaintoja. Aineiston avulla pyritdan havainnoimaan



ongelmia, vaaria kaytantdja ja laadullisia vaihteluita, mita nykyiset toimintamallit mahdol-
lisesti aiheuttavat. Tutkimusten tavoitteena on analysoida kirjekoneilla tydskentelya, jotta

kiriekonelajittelua on mahdollista kehittaa.



2. KIRJEIDEN LAJITTELU POSTISSA

Digitalisaation ja sahkdisen viestinnan lisaantyminen on vahentanyt selvasti kirjeiden,
aikakausilehtien ja muiden paperisten lahetysten lajittelua ja jakelua Postissa. Toisella
neljanneksella 1.4.—-30.6.2019 osoitteellisten kirjeiden maara vaheni 13 % verrattuna
viime vuoteen [1, 2]. Laskeva trendi on ollut voimassa 2000-luvun alusta, kuten kuva 1
esittaa.

Osoitteelliset kirjeet
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Kuva 1. Osoitteellisten kirjeiden maéréllinen kehitys [3].

Kuvasta 1 nakee, miten vuoden 2010 jalkeen kirjeiden kayttd on vahentynyt. Vuosina
2005-2018 osoitteellisten kirjeiden maara on noin puolittunut. Vaikkakin kyseinen kehi-
tys nayttaa silta, ettd kirjeiden lajittelumaarat vahenevat, se ei kerro koko totuutta. En-
sinndkin on huomioitava lajittelumaarat. Kirjeiden lukumaarallinen merkitys on edelleen
merkittdva. 50 %:n vahentymisenkin jalkeen vuonna 2018 Kké&siteltin silti noin
600 000 000 osoitteellista kirjetta [3]. Osoitteellisten kirjeiden liséksi koneellisesti kasitel-
Idadn muun muassa mainoksia yms., joten osoitteelliset kirjeet eivat ole ainoa lajiteltava
tuote. Pelkastadan Tampereen postikeskuksessa lajiteltiin koneellisesti 25 681 382 lahe-
tysta toisen kvartaalin aikana vuonna 2019 [4]. Postin yksi strateginen tavoite onkin pitaa
kirje tarkeana asiakkaalle [5]. Konelajittelun perehdytyksen tarkistaminen voi johtaa suo-
raan parempaan laatutasoon jakelussa. Tama heijastuu suoraan asiakkaalle parempana

palvelulupauksena, kun koneiden kayttd on tehokasta ja optimoitua.

Kaikkia kirjelahetyksia ei pystyta kasittelemaan koneellisesti. Kasinlajittelu on kuitenkin

paljon hitaampaa. Lajittelun tehokkuutta mitataan Iapaisylla



kol/h = L, (1)

jossa kpl on kasiteltyjen lahetysten maara, h on kirjatut tyétunnit ja L on lapaisy. Mittari
ei ole taysin luotettava, silla lukema on riippuvainen henkildstén tyékohdennusleimauk-
sista. Power Bi -raportista saatavat lapaisyt antavat kuitenkin suuntaa tyéskentelyn te-
hokkuudesta. Power Bi on Microsoftin jarjestelma, jota Posti kayttada tyokaluna esimer-
kiksi tydskentelyn mittaamisessa ja sen visualisoinnissa. Toisen neljanneksen aikana
konekelpaamatonta tavaraa on Tampereella kasitelty manuaalisesti Iapaisykeskiarvolla
399. Koneellisen kasittelyn lapaisykeskiarvo oli samalla ajanjaksolla 4 030. [4] Tdman
perusteella voidaan todeta, etta kirjekoneiden tehokkuus on noin kymmenkertainen ma-
nuaaliseen kasittelyyn verrattuna, jos ajatellaan pelkastdan yhden tydntekijan tehok-

kuutta yhden tunnin aikana.

2.1 Kirjekoneiden ominaisuudet

Seuraavissa alaluvuissa selvennetaan kirjekoneilla tydskentelya esittelemalld kolmen
erilaisen mallin fyysiset ominaisuudet ja niiden keskeisimmat eroavuudet. Kaikkien ko-
neiden syéttdopdydan mekanismi on yksinkertaistettuna samanlainen pneumaattinen jar-
jestelma, joka alipaineen ja hihnan avulla siirtda yhden lahetyksen kerrallaan itse lajitte-
lujarjestelmaan. Nakyvimmat erot ovat kasiteltavien lahetysten mitoissa, laitteen asette-
luissa ja ulostulon mekaniikoissa. Taman tyon tarkoituksena ei ole tutkia kirjekoneiden
automaatiota, mekaniikkaa tai muita laitteiden rakenteisiin ja toimintaan liittyvia asioita.
Ominaisuuksia otetaan esille vain, jos silld voidaan perustella, miksi kirjekonetta tulisi

operoida tietylla tavalla tehokkaan ja onnistuneen lajittelutuloksen takaamiseksi.

211 LSM

LSM eli Letter Sorting Machine on tarkoitettu pienten kirjeiden ja korttien lajitteluun. Tau-

lukosta 1 ndhdaan raja-arvot kirjeille, joita voidaan LSM:lla kasitella.

Taulukko 1.  LSM:lla voidaan késitelld taulukon mittoihin osuvia ldhetyksié [6, s. 3-

7].
Koko Minimi Maksimi
Pituus 127 mm +/- 2 mm 250 mm +/- 2 mm
Korkeus 88 mm +/- 2 mm 176 mm +/- 2 mm
Paksuus 0,15 mm 8 mm
Paino 29 80¢g




Tekniseksi lapaisykyvyksi LSM:lle Solystic on ilmoittanut 41 000 lahetysta tunnissa [6, s.
3-5]. Todellisuudessa lukema on noin 30 000 [7], silla lajittelulistojen valissa kirjekonei-
den pinoajat taytyy tyhjata. Laitteeseen ei siis jatkuvasti syéteta lahetyksia, vaikka silla
tydskenneltaisiinkin. Tehokkaaseen konetydskentelyyn kuuluu olennaisesti, etta syo6tto
on paalla ja kaytdéssd mahdollisimman paljon. Kasiteltdvien lahetysten koko vaikuttaa

my0s lapaisyyn. LSM:n rakenne nakyy kuvassa 2.

Kuva 2. LSM:n layout-kuva [6, s. 2-29].

Kuvassa 2 nakyy punaisella syottdomoduuli, josta lahetykset syotetdan koneeseen. Sini-
sella merkitty alue kuvaa pinoajamoduulia, johon lajitellut 1ahetykset ohjautuvat kuljetti-
mien avulla. Sielta lIahetykset laitetaan laatikoihin kasin. LSM:lla tydskentelee kerrallaan
2-3 henkilda, joista yksi operoi sydttdmoduulia. Syéttépdydan layout on suurennettuna

kuvassa 3.



1. Syottopoyta

2. Sydtén suuaukko
3. Kosketusnayttc PC
4, Ohjauspaneeli

5. Mela

Kuva 3. LSM:n syéttémoduuli suurennettuna [6, s. 2-31].

Kuvasta 3 nakee syottopoydan tarkeimmat osat. Lahetykset asetetaan syottopoydalle
osoitepuoli oikealle. Mela ja syottopoydan kuljetin siirtavat lahetyspinoa kohti sy6ton suu-
aukkoa, josta kone imaisee lahetyksen kerrallaan lajitteluun. Kosketusnaytolta voi seu-
rata muun muassa lajittelua ja vaihtaa lajittelulistoja. Ohjauspaneelista kuljetinta ja syot-
t6a voi kaynnistdd seka pysayttda. LSM:lla voidaan kasitelld lahetyksia sekvens-
siajoissa. Talloin lahetykset sydtetdan kahteen kertaan koneille, jolloin toisella ajokerralla
saadaan koneesta ulos valmiita laatikoita jakelureiteille. Tama tarkoittaa, ettd postinja-
kaja voi ottaa lahetyspinon sellaisenaan mukaan jakelureitille ja |ahetykset ovat pinossa
oikeassa jarjestyksessa osoitteiden mukaisesti. Jakajan ei siis tarvitse pyoritella l1&ahetys-
pinoa ja etsid lahetyksid, vaan seuraavan osoitteen postit ovat heti seuraavana lahetys-

pinossa.

21.2 FSM

FSM eli Flat Sorting Machine toimii hyvin samalla toimintaperiaatteella kuin LSM. Suu-
rimmat erot toiminnassa johtuvat fyysisistd ominaisuuksista ja laitteen layout -asette-
lusta. Kuten taulukosta 2 nahdaan, FSM on tarkoitettu suuremmille Iahetyksille kuin LSM
(vrt. taulukko 1).

Taulukko 2.  FSM:lle kelpaavien kirjeiden Idhetysten mitat [8, s. 3-7].

Koko Minimi Maksimi
Pituus 140 mm 400 mm
Korkeus 90 mm 300 mm
Paksuus 0,5 mm 90 mm

Paino 10g 2000g




Teoreettinen lapaisykyky on 43 200 lahetysta tunnissa eli per sy6ttdlinja se on 21 600
[8, s. 3-5]. FSM koostuu yksinkertaistettuna neljasta syottopoydasta, kahdesta syottolin-
jasta ja lajittelukuljettimesta. Kuvat 4 ja 5 havainnollistavat FSM:n rakennetta. Toisin kuin
LSM, FSM lajittelee lahetykset suoraan laatikoihin eli niita ei tarvitse kerata kasin eika

alasottoalueelle tarvita henkiléstéa. FSM:lla tyoskentelee 1-4 sy6ttajaa kerrallaan.

,w O =systtapoyta
_ M - () =Sybdttdlinja
O = Lajittelukuljetin

Kuva 4. FSM:n layout-kuva [8, s. 2-41].
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Kuva 5. FSM-syéttopdydéan tdrkeimmét osat [8, s. 2-11].

Kuvassa 5 nakyvat kohdat 2, 3, 5 ja 6 toimivat samalla periaatteella kuin LSM:lI& (ks.

kuva 3). Kasinerottelumoduuli on tarkoitettu konekelpaamattomille 1ahetyksille. Ohjaus-

paneelista voi valita syéttotilan lahetysten ominaisuuksien perusteella: muovitettu, avoin

tai sekaldhetys. Syottotila-asetus muuttaa sy6étdén nopeutta tukosten vahentamiseksi.



FSM:lla ei ole mahdollisuutta sekvenssiajoon, joten jakelureittilajittelua (suoria laatikoita)

silla ei voida tehda.

21.3 MSM

Mixed Sorting Machine eli MSM on ikdan kuin yhdistelma LSM:sta ja FSM:sta. Niita on
otettu kayttdéon Postilla vasta vuonna 2017. Koneita 16ytyykin vain Helsingin ja Kuopion

lajittelukeskuksista. Taulukossa 3 on MSM:n hyvaksymien lahetysten koot.

Taulukko 3.  MSM:lle voidaan syéttéé taulukon kokoihin sopivat Idhetykset [9, s. 36].

Koko Minimi Maksimi
Pituus 85 mm 385 mm
Korkeus 78 mm 265 mm
Paksuus 0.15 mm 14 mm
Paino 19 350 ¢g

Taulukkoa 3 vertaamalla taulukkoihin 1 ja 2 nahdaan, ettda MSM hyvaksyy pienia ja va-
han suurempiakin lahetyksia. Lapaisykyky vaihtelee MSM:lla syotettavien lahetysten tyy-
pin mukaan. Lapaisykyky on maksimissaan 40 900 lahetysta tunnissa, kun kasitellaan
pienia Kirjeita. Isojen kirjeiden tapauksessa lapaisy on noin 19 700 lahetysta tunnissa.
[9, s. 33]

Fyysinen layout on hyvin samantapainen kuin LSM:ll4. Yhdessa koneessa on yksi syot-
topoyta (ks. kuva 1). Lahetykset lajitellaan pinoajiin ja sekvenssilajittelu on mahdollista.
Kuva 6 esittdd MSM:lla kaytettavia sekvenssivaunuja. Vaunujen avulla 1ahetyksia ei tar-
vitse siirtda syoéttépdydalle kasin, vaan purkumoduuli siirtdd lahetykset puoliautomaatti-
sesti syotolle. Talloin 1ahetykset pysyvat varmasti oikeassa jarjestyksessa, mika on sek-

venssilajittelussa tarkeaa.



Kuva 6. Sekvenssivaunu [9, s. 10]

Lahetykset voidaan asettaa Punaiseen laatikkoon ja vaunu asetetaan purkumoduuliin.
Purkumoduuli nostaa laatikon vaunusta ja siirtda Iahetyspinon sy6tdlle. Sekvenssivau-
nun on kerrottu parantavan huomattavasti ergonomiaa MSM-tyOskentelyssa, silla l&he-
tyspinot voivat kertya painaviksi. Vaunun ansiosta niita ei tarvitse nostella syottopoydalle
kasin. [10]

2.2 Nykyinen perehdytys ja toimintamallit

Tampereen postikeskuksessa nykyisessd muodossaan kirjekoneille perehdyttaminen ei
aina noudata tiettya mallia. Kesalla 2018 Tampereella luotiin perehdytyslomakkeet jokai-
seen tydpisteeseen tuotannossa. Perehdytyslomakkeissa on mainittu lapikaytavat asiat,
joita perehdyttdjan on opetettava perehdytettavalle. Lomakkeissa on mainittu myds ta-
voiteajat opastuksen kestolle. Nama kattoivat myos kirjekoneille perehdyttamisen. Nii-
den hyddyntaminen on kuitenkin jaanyt vahaiselle, silla niiden kayttéa ei velvoiteta tai

valvota. Henkilosto ei ole ottanut lomakkeiden kayttda tavakseen ilman kehotusta.

Kun uusi tyontekija halutaan kouluttaa kirjekoneosaajaksi, voi perehdytyksen laatu ja
kesto vaihdella. llman perehdytysmallia ei voida taata opettamisen tasoa ja tasapuoli-
suutta. Vaikka aina on tavoitteena laittaa osaava ja kokenut henkild perehdyttajaksi,
opastus kuuluu kaikkien tyotehtaviin. Kokenutkin tyontekija voi unohtaa kertoa esimer-
kiksi hatasammutuspainikkeiden paikat, jolloin voi syntya vaaratilanteita konetta kaytta-

essa.
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Oletetaan, ettd opastus on mennyt hyvin ja kaikki asiat on kayty lapi seka harjoiteltu.
Tasta tydnjohto ja esimiehet eivat saa kuitenkaan kuittausta ilman seurantaa. Perehdy-
tyksesta ei jad merkintda. Ajan kuluessa on vain muistin varassa, onko henkilé pateva
tyoskentelemaan tyopisteessa. Esimiehilla on kaytdssa osaamisenkartoitukseen tarkoi-
tettu taulukko. Sen taydentaminen on kuitenkin ty6lasta ja usein priorisoidaan muut teh-

tavat edelle [11].

TyOkiertoa ei toteuteta suunnitelmallisesti, joka johtaa satunnaiseen resurssien kohden-
tamiseen [11]. Tama voi johtaa pitkiin taukoihin koneella tydskentelyssa. Talldin tydvar-
muuden yllapitdminen on hankalampaa tyontekijalle itselleen. Resurssikohdennuslistoja
tekee paasaantdisesti niin sanotut osastoesimiehet, mutta halutessaan ja tarpeen vaa-
tiessa niitd muokkaavat muutkin ty6johdon henkilét. Vaikka suunnitelma olisikin ole-
massa, pitavan kierron suunnitteleminen on myds prosessin lapimenon kannalta haas-
tavaa. Paivittaiset tilanteiden vaihtelut vaikuttavat suoraa my®és kirjekoneilla tydskentele-
viin. Suunnitelmaa ei pystyta valttamatta pitdmaan, kun pyritdan varmistamaan lajittelu-

prosessin onnistuminen koko keskuksessa.

Kirjelajittelukoneille perehdytetaan henkildstdoa pitkan tahtaimen tarpeen mukaan. Li-
saksi perehdytys pyritaan tekemaan perakkaisina paivina, mutta varsinkin vuokratyévoi-

man kannalta voi se olla vaikeaa, koska heilla tyovuorot voivat vaihdella suuresti.

Helsingin postikeskuksessa toiminta eroaa jonkun verran verrattuna Tampereen toimin-
taan. Siella jokainen kirjekone toimii ikdan kuin omana yksikkénaan [10]. Tama tarkoit-
taa, etta jos tyontekija tydoskentelee MSM:II4, hanen tyopisteensa on aina kytkdksissa
kyseisen kirjekoneen toimintaan. Tallin tyokierto on huomattavasti tiivimpaa kuin Tam-

pereella.

Kun Helsingissa halutaan perehdyttaa uusi tydntekija kirjekoneymparistoon, lahdetaan
liikkeelle laitteen toiminnan lapikdymisesta. Sen jalkeen siirrytdan ulostuloalueelle ja vii-
meisena syottdpdydalla tydskentelyyn. Ensimmaiset 2—-3 paivaa opastettavan vierella
ollaan jatkuvasti. Sen jalkeenkin toimintaa seurataan tiiviisti, mutta ei valttdmatta enaa
seista vierella. Perehdyttaja pyritdan pitdmaan samana koko opetusjakson ajan. Siitakin
huolimatta perehdytystad seurataan tdydentdmalla Excel-taulukkoa. Taulukkoon pereh-
dyttajat merkitsevat perehdytyksen edistymista. Varsinaista osaamisen seurantaa ei jat-
keta perehdytyksen jalkeen, mutta yksikkdmainen toiminta myo6s vahentaa tarvetta osaa-

misenseurannalle, koska vaihtelevuus on pienempaa. [10]



11

3. TUTKIMUSMENETELMAT

Tassa luvussa esitellaan tavat, jolla syottdtydskentelya ja sen organisointia on tutkittu.
Asioita on pyritty tutkimaan monesta eri nakdékulmasta. Pelkastaan esimerkiksi laitetoi-
mittajan ohjeita kayttamalla perehdytyksesta tulee turhan tekninen eika se ota kantaa
esimerkiksi tyon johtamiseen. Laitetoimittajalla ei myoskaan ole tiedossa, kuinka kauan
tulisi perehdyttaa, jotta koneella tydskenteleminen tulee tutuksi. Kirjekoneella tyoskente-
lya voi tarkastella muutamasta eri ndkdkulmasta, jotka ottavat kantaa eri asioihin kirje-

koneilla tyoskentelya tutkittaessa.

3.1 Solysticin materiaalit

Laitetoimittaja on antanut oppaita laitetoimitusten yhteydessa. Nama Posti on kdantanyt
suomeksi vapaamuotoisesti. Tassakin tydssa kaytettavat tekniset termit ovat naita va-
paita kdannoksia. Tyon ei ole tarkoitus toistaa laitetoimittajan oppaita, vaan niista poimi-
taan tarkeimmat kohdat, joilla perehdytyspolku voidaan validoida koneiden kayttoon liit-
tyvissa asioissa. Kaikille kolmelle kirjekoneelle 10ytyy omat kayttdoppaat. Lisaksi tarkas-
tellaan rejektitaulukkoa. Rejektitaulukko kertoo koodein kirjekoneessa tapahtuvia virheita

ja ongelmia. Rejektit auttavat ymmartamaan koneen toimintaa silla tyoskentelevalle.

Dataa saadaan kerattya Solystic SR (Statistical Reporting) -jarjestelmasta. SR nayttaa
lajittelulukemia kone- tai sy6ttokohtaisesti. SR-jarjestelma ei ota kantaa prosessivaihei-
den eroihin, mutta tunnistaa erilaiset lajittelulistat. SR:std saadaan myds hylkylukemia
eli tietoa lahetyksista, joita kone ei hyvaksy syysta tai toisesta. SR:sta saatuja tuloksia

hyédynnetaan mydhemmin luvussa 4.

3.2 Haastattelut, kyselyt ja testit

Suurin tietotaito ja kokemus on kirjekoneiden kanssa paivittain tekemisissa olevilla hen-
kiléilla. Heilld on suurin tietdmys koneiden kayttamisesta ja perehdytyksesta. Tassa ovat
avainasemassa tydnjohto, tydpaikkakouluttajat ja kayttajat itsessdan. Tydnjohtoa haas-
tatellaan, jotta saadaan selville, minkalainen koulutuksen tarve on ja mihin suuntaan pe-
rehdytysta tulisi vieda. Tydpaikkakouluttajat ovat tehneet perehdytyksia, joten heilta voi-
daan kysya konkreettisen perehdytykseen liittyvia kohtia seka kayttaa hyddyksi jo val-
miina olevia materiaaleja. Kayttjjilla on paras kokemus nykyperehdytyksesta. Jaiko

heille tuntemus perehdytysjakson jalkeen, ettd he osaavat tydskennella kirjekoneella?
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Tassa hyddynnetaan kyselylomakkeita. Kyselyssa kysyttiin mielipiteita kirjekoneiden pe-
rehdytyksesta. Lisaksi kysyttiin tydsuhteen kestoa ja tyokiertoa kirjekoneilla tydskente-
lysta. Kyselyn tarkoituksena on saada koneen kayttajien nakdkulmaa esille. Siita voidaan
saada selville henkildston ja tydnjohdon nakemyserot ja -yhtalaisyydet perehdytyksen

osalta.

Tampereella tehtiin testiajo, joka toteutettiin vertaamalla kokeneiden ja uusien kirjekone-
kayttajien dataa kahden tunnin ajan LSM:lla. Kahden tunnin ajan kaksi kokenutta kone-
kayttajaa ajoivat toisella LSM:114 ja kaksi juuri aloittanutta vuokratyontekijaa toisella. Tar-
koitus on tutkia kokemuksen ja tyoskentelyvarmuuden korrelaatiota lajittelutulokseen.
Talléin voidaan arvioida perehdytysta, jotta tehokkuuserot uusien ja vanhempien tyénte-
kijoiden valilla voitaisiin minimoida perehdytyksen optimoinnilla. Ko. testin tulokset esi-

tellaan seuraavassa luvussa.

Helsingissa tehtiin testi MSM tydskentelyssa. Tarkoituksena on tuottaa jatkossa jakajan-
kimppu niin, ettd I&hetykset olisivat mahdollisimman helposti luettavissa ja jaettavissa.
Testi toteutettiin yhden paivan aikana ja yhden lajittelulistan aikana. Sen aikana kasitel-
tiin 60 laatikkoa, jotka tuli FSM:n kautta MSM:lle. Yhden tyéntekijan tarkoituksena oli
kaantaa vaarinpain olleet l[ahetykset ja poistaa liilan paksut lahetykset MSM:lle. [14] Tau-
lukoiden 2 ja 3 maksimipaksuus sarakkeita vertaamalla nahdaan, etta FSM hyvakyy 76
mm paksumpia lahetyksia kuin MSM, siksi on tarkeaa perata kasittelyyn tuleva tavara

etukateen.
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Tassa luvussa kaydaan lapi tuloksia, laaditaan suositukset perehdytyksen ja sen seu-

rannan laatimiselle sekd pohditaan kirjekoneilla tydskentelya. Tampereella 22.8.2019

tehdyssa kahden tunnin testiajossa ilmenneet tulokset on merkattu taulukkoon 4:

Taulukko 4.  Testiajon tulokset. Arvot ovat kappalemdérid, ellei toisin ole ilmoitettu.
Syotetyt lahetyk-| Operatiivinen Lajitellut 1ahe- | Hylatyt [ahetyk-
set ajoaika (h:min) tykset set
LSM 1 40 446 1:19 38 326 269
LSM 2 27 148 0:55 25118 698
Tukokset Tuko!fse’a sy0- | Tukokset muu-
tossa alla koneessa
LSM 1 26 20 6
LSM 2 34 25 9

Taulukosta 4 nahdaan luvussa 3.2. mainitun testinajon tulokset. Lukemat on haettu SR-
jarjestelmasta. Taulukkoon on koottu tarkeimmat arvot, joten kaikkia saatuja tunnuslu-
kuja ei oheinen taulukko esita. Vihrea ja punainen taustavari on laitettu korostamaan,
kumpi kirjekone suoriutui paremmin tietylla osa-alueella. Vihrea pohja tarkoittaa parem-
paa tulosta kuin punainen. LSM 1:lla tyéskenteli testin aikana kaksi kokenutta vuosia
LSM:lla tydskennellytta henkil6a. LSM 2:lla taasen oli kaksi uudehkoa vuokratyontekijaa,
jotka oli kylla perehdytetty, mutta eivat olleet tydskennelleet koneella useasti sen jalkeen

eivatka ikina ilman kokeneemman tyoskentelijan tukea.

Kuten taulukosta 4 huomataan, kokemuksella ja tydskentelyvarmuudella on ainakin lu-
kemien perusteella vaikusta lajitteluntasoon. Taulukkoa tarkastelemalla huomataan, etta
LSM 1 suoriutui paremmilla luvuilla kuin LSM 2 jokaisella tarkasteltavalla osa-alueella.
Syotettyja ja lajiteltuja 1ahetyksia kokeneilla oli noin 13 000 enemman kuin kokematto-
milla. Operatiivinen ajoaika tarkoittaa aikaa, jolloin syétté- ja lajitteluhihnat ovat paalla.
Muun muassa sumat ja alasotot vahentavat operatiivista aikaa. LSM 1:n sy6ttd toimi

kahden tunnin aikana 24 minuuttia kauemmin operatiivisesti kuin LSM 2:lla.

Kone hylkasi 429 lahetystd enemman LSM 2:lla. Tata arvoa ei kannata kuitenkaan arvi-
oida kovinkaan kriittisesti, silla kyseinen hajonta voi johtua pelkastaan yksittadisen koneen
hienosaadoista, eika nain varsinaisesti liity kirjekoneella tyoskentelevan toimintaan. Jos
hylattyja l1ahetyksia olisi enemmankin, kuten tuhansia, voitaisiin miettia syottajasta johtu-

via aspekteja esimerkiksi oikeiden parametrien asettamista kirjekoneeseen lajittelulistan
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valinnan yhteydessa. Lahetyksien asettamistavalla kirjepdydalle saattaa olla vaikutusta
tuplavetojen muodossa myo6s hylkyjen maaraan, mutta asia on vaikea erottaa muista

syo6ttajasta riippumattomiin muuttujiin.

Myos tukoksien maarissa kokeneille tyontekijéilla tuli parempi tulos, silla tukoksia oli 8
kappaletta vdhemman. Yleisesti tukokset johtuvat usein juuri syoéttajan tydskentelysta
[12]. Erityisen kiinnostava arvo on tukosten maara syotdssa. On kuitenkin syyta muistaa,
ettad tukoksien syntya ei pystyté kokonaan poistamaan, silla kone itsessaan aiheuttaa
niitd. Esimerkiksi LSM:lIa kuljetin liikkuu vauhdilla 2,4 m/s [13, s. 1-10]. Taman takia tu-
koksien poistaminen kokonaan on kaytdnndssd mahdotonta. Lahetysten nopeus on
suuri ja vauhdin muutos tapahtuu hyvin nopeasti syottomekanismin imaistaessa lahetyk-
sen. Tama aiheuttaa sen, etta pienetkin poikkeamat aiheuttavat helposti virheen. Tukos-
ten maaraa voidaan laitetekniikan rajoissa kuitenkin pyrkia vahentdmaan. Tukosten es-
tamiseksi tarkea vaihe on Idhetysten oikeaoppinen asettaminen syéttépdydalle. Kuvasta

7 voi havaita lahetysten asettelussa mahdollisesti iimenevia eroja.
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Kuva 7. Léahetykset syéttépdydéalla testiajon aikana. Ylhéaélla kuvassa on LSM 1 ja
alhaalla LSM 2.

Jos kirje on vaarassa kulmassa tai muuten vaarassa asennossa, voi se aiheuttaa tukok-
sen. Lahetysten tulisi olla mahdollisimman pystysuorassa ja sopivan valjasti. Poikkeamat
Iahetysten asettelussa, voi johtaa tukokseen kuljettimilla. Tukokset vahentavat operatii-

vista ajoaikaa ja taten lajittelumaaria ja -tehokkuutta.

Helsingissd MSM testiajossa tulokset olivat hyvia. FSM:Ita tullut tavara oli jo valmiiksi
kaannettynad samoin pain. Taman merkitystd on painotettu operaattoreille. Ainoastaan
133 lahetysta tuli kdantaa ennen MSM:lla sy6ttamista. Liian paksuja lahetyksia perattiin
8 laatikkoa eli 13 % 60 laatikosta. Tama tarkoittaa korjauskertoimella laskettuna noin 560
lahetysta. Kun FSM:lla ei ole sekvenssiajomahdollisuutta (ks. luku 2.1.2.), saatiin silla
kasiteltyjen lahetysten jalostustasoa paremmaksi. Testin organisoijan mukaan jakelu ol
tyytyvainen jakelukimpun jarjestelysta lahetyksen koon mukaan. Talldin pienempi lahe-
tys on ennen isoa lahetysta jakelukimpussa. [14] Jarjestely helpottaa jakajan tyota ken-
talla.

Vaikka tulokset olivatkin hyvia ja positiivisia, uuden toimintamallin jarjestelyihin tarvitaan
lisdpuhtia ainakin resurssoinnin osalta. Sekvenssilistojen kasittely vaatii lisaa aikaa, kun
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lahetykset joudutaan ensin kdymaan lapi. Kunhan resurssit ja niiden kohdennus saa-

daan suunniteltua, voidaan uusi toimintamalli ottaa kayttéén kaikilla MSM-koneilla. [14]

4.1 Havainnot tyoskentelytavoista

Kirjekoneilla tydskentely ei ole monimutkainen prosessi kokonaisuutta tarkastellen. Yk-
sinkertaistettuna tarkeimpina kohtina on huolehtia, etta sy6tolla on kasiteltavaa tavaraa
mahdollisimman jatkuvasti ja alasotot sujuvat huolellisesti. Yksityiskohtiin puuttumalla
saattaa kuitenkin olla suuri merkitys lajittelun onnistumiseen. Asia korostuu silloin, kun
kasitellaan kiireessa ja laitteiden taytyy toimia taydella kapasiteetilla. Moni esille tulleista
asioista on ollut suullisentiedon piirissa, mutta niita ei ole dokumentoitu ja ovat sen takia

jaéneet huomiotta.

Yksi huomatuista ongelmakohdista on I&hetyksien riittavyys syétdlla. On huomattu, etta
syottopoyta saatetaan tayttdd ensin kokonaan ja vasta sen jalkeen kaynnistetdan syot-
tdomekanismi. Poydan tayttdmisellad havitdéan muutama minuutti operatiivista ajoaikaa
joka kerta, kun nain toimitaan. Vastaavasti varsinkin FSM:lla saatetaan kasitella vain kir-
jelaatikko kerrallaan. Kirjekoneiden syéttémekanismit pysahtyvat automaattisesti, kun |1&-
hetykset loppuvat suuaukolta. Laatikko kerrallaan ajaessa syo6tto pysahtyy aina kirjelaa-
tikoiden valissa. Operatiivisen kasittelyajan maksimoimiseksi syottopdoydan tayttdaste tu-
lee olla tasapainossa. Syottod tulee kaynnistaa heti kun mahdollista ja lahetyksia tulee
pyrkia lisdamaan tasaisesti, jottei syottd paase tyhjenemaan. Lisaksi on havaittu puut-
teita rejektikoodien tunnistamisessa. [10, 11]. Jokaisen sy6ton kosketusnayttd PC:lta voi
nahda lokin, joka nayttda jokaisesta lahetyksesta tietoa. Jos on tapahtunut virheita, se
naytetdan rejektikoodein. Rejektien tunnistaminen auttaa ymmartamaan laitteiden toi-
mintaa ja virhetilanteita. Ymmarrys auttaa toimintaa jatkossa, kun voi nahda, mika on
mennyt vikaan. Joskus virheita tai vikoja ei pysty itse syottaja ratkaisemaan, joten huol-
toa tai muuta teknista tukea kutsuessa olisi hyva tietaa, mita rejektikoodia kirjekone an-

taa. Tama nopeuttaa ongelman jatkoselvittelya.

Rejektikoodien ymmartaminen liittyy osittain konekelvottomien |ahetysten tunnistami-
seen. Varsinkin tietyissa lajitteluprosessin vaiheissa voi kirjekoneille eksya lahetyksia,
joita laitteet eivat pysty niiden muodon, koon tai materiaalin takia lajittelemaan [12]. Pro-
sessi keskuksen sisalla pitaisi olla niin, etta kyseisia lahetyksia ei edes tulisi kirjekoneille
kasittelyyn. Silloin talléin inhimillisen erheen tai muun poikkeaman takia niitd kuitenkin
paasee koneelliseen kasittelyyn. Talldin on myo6s syottdjalla oltava tietotaito em. lahetys-

ten tunnistamiseen. Esimerkki tallaisesta voi olla kirje, jonka sisalld on muistitikku. Sen
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ajattaminen kirjekoneeseen aiheuttaa eittamattd tukoksen tai muita ongelmia kirjeko-
neen toiminnassa, mutta voi myos rikkoa asiakkaan lahetyksen. Sama patee lahetysten

asettamiseen syottopoydalle.

Kuten edellisessakin luvussa mainittiin, vaara kulma tai muu poikkeava asento vaikuttaa
syottdmekanismin toimintaan. Aiheutuvat tukokset ja muut pienet viat paitsi pienentavat
operatiivista ajoaikaa, mutta myds rikkovat asiakkaiden lahetyksia. Laitehuollon henki-
I6ston mukaan erilaisten tukosten ja vikojen maara kasvaa vuoroissa, jolloin sy6ttohen-
kilostd koostuu harvemmin kirjekoneilla tydskentelevista henkiloista. Eniten vaikuttaviksi
tekijoiksi muodostuu heidan mielestdan lahetysten asettelu syottdpdydalle ja konekel-
vottomien lahetysten tunnistaminen. [15] Naihin yksityiskohtiin on mielestani syyta kes-
kittya jatkossa perehdytysta kehitettdessa, koska niilld on suuri merkitys lajittelun tehok-

kuuteen.

4.2 Tyoskentelyn kehittaminen ja seuranta

Tampereella henkildstolle teetetyssa kyselyssa ilmeni, ettd yleinen mielipide perehdytyk-
sen tasosta on positiivinen. Vastauksia tuli valitettavasti vain seitseman kappaletta. Po-
sitiivisina asioina voidaan tiivistaen todeta, etta perehdyttajat kayvat tarvittavat asiat lapi
ja ovat persoonina patevia opettamaan. Kahdessa vastauksessa on otettu esille, etta
perehdytysaika ei vastaa suunniteltua, vaan se on ollut lyhyempi. Kahdessa muussa
vastauksessa on mainittu, etta perehdytysjakson jalkeen on tullut pitkia taukoja, ettei ole
paassyt ajamaan kyseiselle kirjekoneelle. Lisdksi on mainittu, etta perehdyttaja voi vaih-
tua perehdytysjakson aikana. Tama aiheuttaa sen, etta perehdyttaja ei voi olla taysin
perilla, mita on kayty 1api ja mikd osaamisen nykytaso opastettavalla on. Nama ongelmat
on tunnistettu myds tydnjohdossa (ks. luku 2.2.). Konekelvottoman tavaran tunnistami-

nen oli myds mainittu haastavana yhdessa vastauksessa.

4K-keskusten toimintatapojen ja prosessirytmien eroavaisuudet estavat samantapaisen
tyokierron kaikkien keskusten valilla. Lajittelukeskukset toimivat omina yksikdindan myos
kirjekoneiden toiminnan jarjestelemisen kannalta. Talla tarkoitan sita, etta en koe tarvetta
yhtendistda toimintatapoja keskendan samanlaisiksi. Esimerkiksi Helsingin mallissa,
missa kirjekoneilla toimii aina samat henkildt, ei voi toimia pienemmissa keskuksissa.
Pienemmissa keskuksissa tyokiertoa on pakko laajentaa myés muualle tuotantoon kuin
kirjekoneilla toimimiseen, jotta resurssisuunnittelu on mahdollista toteuttaa jarkevasti. Se
ei kuitenkaan tarkoita sita, etteikd osaa toiminnoista voisi yhtenaistda. Uskon, etta pe-

rehdytysmalli voi olla samantapainen keskuksesta riippumatta.
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Perehdytysmallin tarkoituksena on taata kaikille yhtenainen perehdytys, jolla voidaan
varmistua koulutuksen tasalaatuisuudesta ja riittdvyydesta. Kaavio on laadittu omien ha-
vaintojen seka Helsingin ja Tampereen postikeskusten nykyisten perehdytysten pohjalta.
Kaavio on esitetty kuvassa 8. Ensimmaisena on mietittdva perehdytettavan tyontekijan
soveltuvuutta kirjekoneella tyéskentelyyn. Olisi mielestani hyva pyrkia kouluttamaan teh-
taviin henkiléita, joilla on kiinnostusta kirjekoneen teknilliseen puoleen. Uskon, etta pe-
rusymmarrys ja mielenkiinto laitteen perusominaisuuksiin nopeuttaa oppimisprosessia
varsinkin virhe- ja vikatilanteissa. Kun on paatetty, etta henkild on sopiva, voidaan miettia
perehdytystarvetta. Tydntekijda ei mielestani ole tarpeellista kouluttaa kaikille mahdolli-
sille kirjekoneille kerralla, koska perehdytyksesta saattaa tulla liian hatainen ja perehdy-
tettavalla saattaa mennd asiat sekaisin. Perehdytystarpeen miettimiseen kuuluu myds
sopivan tydkierron maaritteleminen. Kirjekoneella tyéskentelya tulisi olla tasaisin va-
ligjoin ilman pidempia taukoja. Jos tydntekija ei paase kirjekoneelle perehdytyksen jal-

keen pitkdan aikaan, opetetut asiat unohtuvat.
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Perehdytettavan henkilon
valinta

Perehdytystarve

Kirjekoneen
ominaisuuksien |apikaynti

Syottoty oskentely

Alasottotydskentely

Osaamisen
varmentaminen

Seuranta

Kuva 8. Luotu kaavio perehdytysmallille. Prosessikaavio on tehty Visiolla.

Varsinainen kouluttaminen alkaa kirjekoneen ominaisuuksien lapikaymisella. Perehdy-
tettavat tyontekijat tulevat eri Iahtdkohdista. Kauemmin lajittelukeskuksessa tyéskennel-
leet ymmartavat, minkalaisia lahetyksia kyseisella kirjekoneella kasitelldan ja miten se
liittyy koko keskuksen lajitteluprosessiin. Uudemmalla henkildlla ei valttamatta ole kum-
mastakaan kasitysta. Siksi ndma kaksi asiaa on kaytava alussa lapi. Syottotyoskentelyn
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lapikdymiseen voidaan siirtya, kun perehdytettdva ymmartaa, mikd merkitys kirjeko-
neella on. Syottétydskentelyn tarkeimpiin kohtiin kuuluu sy6ttépéydan ohjaaminen, lahe-
tyksien asettelu sy6ttopoydalle ja lajittelun onnistumisen seuraaminen. Lisaksi tulee ot-
taa huomiin syéttdmisen turvallisuus ja virhetilanteiden tulkinta. Seuraavana vaiheena
on alasottotydskentely. Tama vaihe on erityisen tarkead LSM- ja FSM-koneilla, koska ala-
soton sujuvuudella on suuri merkitys operatiiviseen ajoaikaan. Alasottoon kulutettu aika
on pois syottoon kaytettavasta ajasta. Varsinkin sekvenssiajoissa, jolloin lahetykset ka-
sitelldadn kahteen kertaan, taytyy alasotto tehda tietyssa jarjestyksessa. Virheet toimin-
nassa huonontavat jalostustasoa jakeluun, kun sekvenssilajittelu epdonnistuu. Suositte-
len perehdytyslomakkeiden tai vastaavan muistilistan kayttda syotto- ja alasottotyosken-
telyn aikana. Talla tavalla saadaan varmistettua varsinkin kriittisten kohtien lapikayntia
kuten turvallisuuteen liittyvat kohdat. Perehdyttaja on pyrittdva pitdmaan samana henki-
I6na koko perehdytysjakson ajan tai vaihtoehtoisesti perehdytyksen edistymistd on mer-
kittava ylos paivittain. Uskon, ettd nain kaikki lapikaytavat asiat saadaan varmuudella

kaytya lapi seka valtytaan turhilta unohduksilta.

Kun varsinainen perehdytys kirjekoneella tyoskentelemiseen on saatu paatdkseen, pi-
taisi osaaminen varmentaa. Nykyisella mallilla perehdytyksen jalkeen alkaa varsinainen
koneella tydoskentely muiden mukana. Ennen normaaliin tydkiertoon siirtymista olisi kui-
tenkin hyva saada varmistus, etta henkild pystyy tarvittaessa parjaamaan kirjekoneella
yksinkin. Voisi olla tarpeen jarjestaa eraanlainen ajokoe. Tama voitaisiin toteuttaa esi-
merkiksi muutaman tunnin tydskentelylla, jossa perehdyttaja ei enaa opeta mitaan, vaan
seuraa perehdytettavan itsenaista toimintaa kirjekoneella. Taman jalkeen perehdyttaja
kuittaa tyonjohdolle, etta perehdytys on onnistunut ja tyoskentelijalta 16ytyy tarvittavat
tiedot ja taidot koneella tydskentelyyn. Kaavion viimeisimpina vaiheina on seuranta ja
osaamisen laajentaminen. Seurannalla tarkoitan tydskentelyn arvioimista perehdytyksen
jalkeen ja vaariin kaytantoihin puuttumista tarvittaessa mahdollisimman nopeasti. Seu-
rantaan kuuluu myos tyénjohdollinen vastuu siita, etta henkild paasee perehdytetylle tyo-
pisteelle tarpeeksi usein, jottei hankittu tietdmys ja osaaminen katoa. Perehdyttaminen
vie aina resursseja, joten sita ei kannata tehda turhaan. Jos perehdytystarvetta koetaan
myoéhemmin, voidaan palata kaavion mukaisesti alkuun ja aloittaa perehdytys erityyppi-

selle kirjekoneelle.

4.3 Tuloksien ja paatelmien virhetarkastelu

Kyselytutkimusta ei voida pitda kattavana, silla siihen saatu otos on liian pieni. Tyénteki-

joiden nakemykset perehdytyksesta eivat siis ole kattavia, eika voida sanoa, etta saadut



21

vastaukset edustaisivat koko Tampereen postikeskusta. Saaduissa vastauksissa oli kui-
tenkin hyvia huomioita ja osuivat yhteen tydnjohdon nakemysten kanssa, siksi ne mai-
nittiin ja otettiin huomioon. Mielestani kahden tunnin testiajo Tampereella onnistui hyvin
ja kokemuksen merkitysta saatiin hyvin esille. Testilla saatiin selville suurimmat erovai-
suudet ja mahdolliset syyt erojen takana. Normaalissa tilanteessa LSM:lla tyéskennel-
lIaan hieman limittain eli koneiden kayttajat auttavat alasotoissa toista konetta, jos se
sopii tilanteeseen. Testiajossa auttamista ei sallittu. Talla ei kuitenkaan ole merkitysta
syottopdydalla tapahtuvaan toimintaan ja operatiivinen ajoaika oli selvasti suurempi ko-
keneilla tyontekijoilla. Kuten johdannossa mainittiin, aineisto on laadittu pitkalti Tampe-
reella. Tulosten soveltuvuutta ei voida taata muihin keskuksiin varsinkaan puhuttaessa
tyonjohdollisista osa-alueista. Lajittelukeskukset toimivat omina yksikdinaan, eri proses-

sirytmeissa ja resurssien laajuus vaihtelee keskuksittain.
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5. YHTEENVETO

Posti kayttaa koneelliseen kirjelajitteluun kolmea erityyppista kirjelajittelukonetta. Laite-
toimittajana toimii Solystic. LSM:lla ja MSM:lla on mahdollista tehda jakelujarjestyslaati-
koita tai -kimppuja, jolloin ne ohittavat esityon jakelussa. Kirjekoneet eroavat toisistaan
fyysisesti ja niita kaytetdan erikokoisten lahetysten kasittelemisessa. MSM on uusin ko-

netyypeista ja silla voidaan kasitelld pienia seka isoja lahetyksia.

Koneellisen kirjelajittelun onnistuminen koostuu erilaisista osa-alueista. Onnistunut Iajit-
telu koostuu nopeudesta, laadusta ja konekannan optimaalisesta hydodyntamisesta. Var-
sinkin sekvenssilajittelussa laatu sy6ttd- seka alasottotydskentelyssa on tarkeda. Jokai-
nen lahetys, jota ei saada lajiteltua jakelujarjestykseen aiheuttaa lisaty6ta jakelussa esi-
tydbn muodossa. Konehylyn maarassa ilmenee vaihtelua, mika heijastuu jakelussa esi-

tydbn maaran vaihteluna ja ennustettavuuden vaikeutena ty6ta organisoidessa.

4K-keskusten erilaiset resurssit ja prosessit vaikuttavat tyonjohdollisiin valintoihin. Pe-
rehdytysprosessi ja sen erot keskuksittain vaikuttavat tydskentelytapoihin ja osaamisen
tasoon. Erot tydskentelytavoissa saattavat iimentya jopa haitallisena vaikutuksena kirje-
koneiden mekaniikkaan. Tama ilmenee edelleen tehokkuuden vahenemisena koneelli-
sessa kirjelajittelussa, kun koneita joudutaan korjaamaan ja huoltamaan useammin. On-
gelmatilanteissa tulisi pystya tulkitsemaan rejektikoodeja sen verran, ettd ymmartaa on-
gelman syyn. Talldin on myos tarvittaessa helpompi kertoa ongelmasta huoltohenkil6-

kunnalle.

Jatkokehitysta ajatellen pidan tarkeimpana tavoitteena jakelujarjestyslajittelun laadun
parantamista. Konehylyn vahentamista voidaan pitaa selkeana keinona siihen. Jotta hyl-
kya onnistuttaisiin pienentamaan, taytyy kirjekoneilla tydskentelevilld olla riittavasti tietoa
ja taitoa kirjekoneymparistdssa toimimiseen. Jos tydn organisointia pystyttaisiin yhte-
naistamaan keskuksien valilla toimimalla yhdessa sovittujen periaatteiden mukaisesti,
tydskentelyn laatu saattaisi olla ennustettavampaa, joka helpottaa jakeluorganisaatiota
heidan toiminnassaan. Perehdytysprosessin tulisi taata tarvittava osaamisen taso, joka
voitaisiin lopulta varmentaa esimerkiksi ajokokeen muodossa, jolloin voidaan varmistua

henkiloston riittavasta osaamistasosta.

Alkuvuodesta 2020 kaynnistettiin yhteinen projekti 4K-keskusten valilla. Projektin tarkoi-
tus on kehittaa jakelujarjestyslajittelun laatua konehylkya pienentamalla. Projektin kehi-
tettavia osa-alueita ovat muun muassa perehdytys, ajokoe, tyoohjeet ja tydoskentelyn or-

ganisointi seka johtaminen.
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