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Tyo6ssa kaytetty sanasto:

Semitaytto

Sekakori
Tuotekori
Vihivaunu / AGV
Erikoiskaasu

Maksipallo

Pullopaketti

ROAR

PES

Semi automated filling eli puoliautomaattinen
taytto

Pullokori, jossa eri tuotteita

Pullokori, jossa vain yhta tuotetta
Automaattitrukki / Automated Guided Vehicle
Erikoispuhtaat kaasut ja tarkkaseoksiset kaasut

Rautakehikon sisdlla oleva pallonmuotoinen
kaasuastia

Kaasuastia, jossa kaksitoista pulloa on yhdis-
tetty yhdeksi astiaksi

Riihimaki Operations Automation Revamp, tuo-
tannon automatisointiprojekti

Production Execution System, AGA:lla kdytossa
oleva tuotannonohjausjarjestelma



1

JOHDANTO

Tama opinnadytetyd tehtiin Oy AGA Ab:lle Riihimden tehtaalle. Tehtaalla
suoritettu tuotannon uudistamisprojekti muutti toimintatapoja ja muutti
tehtaan sisdjarjestyksen. Varastopaikkoja katosi sisdlta ja muuttuneiden
toimintatapojen myo6ta alueet olivat sekaisia. Opinnaytetyolla pyrittiin te-
kemaan toimiva ja selkea varastojen layout, joka helpottaa niin kerdilyn
kuin tuotannon tyoéta.

Oma tyokokemukseni tuotannon ja kerdilyn puolelta helpotti projektin to-
teuttamista. Kerailypuolen tyokokemus auttoi tiedostamaan varastopaik-
kojen hyvat ja huonot puolet, sekd sen mika kerdillessa vie kaikista eniten
aikaa. Sain Riihimden AGA:n tehtaanjohtajalta mahdollisuuden toteuttaa
layout-uudistuksen opinndytetyonani ja tartuin toimeen. Paasin siis to-
teuttamaan mielessani pyorineet ideani ja parantamaan toimintaa. Sain
vapaat kddet tehda toimiva layout. Valmis layout todettiin hyvaksi ratkai-
suksi ja paatettiin ottaa yrityksessa kayttoon.

Suunnitteluvaiheessa keskustelin paljon kerailyn seka tuotannon tyonteki-
joiden kanssa, jotta hekin paasivat vaikuttamaan tyon toteutukseen. Suun-
nitteluvaiheessa kaytin tuotteiden sijoittelun apuna AGA:n Riihimaen tuo-
tantolaitoksen menekkidataa ja laissa maariteltyja turvallisuussaannoksia.

Tyontekijoiden informoiminen tyon toteutusvaiheessa oli tarkeaa, jotta se-
kaannuksia ei paassyt syntymaan. Toteutus suoritettiin vaiheittain ja an-
nettiin ohjeistus muutoksista tyontekijoille toteutuksen etenemisen mu-
kaan.

Tassd opinndytetyossa kerron layout-suunnittelun, varastoinnin ja varas-
tonohjauksen teoriaa, minka jalkeen kerron tydn toteutuksesta. Lopuksi
kerron omat paatelmani ja pohdinnat tyoni onnistumisesta. Teetatin kerai-
lyn henkil6kunnalla kyselyn, joka on liitteena.



2 TOIMEKSIANTAJAN ESITTELY

Oy AGA Ab on Pohjoismaiden ja Baltian johtava kaasualan yritys. Se liittyi
vuonna 2000 osaksi The Linde Groupia, joka on yksi maailman johtavista
kaasu- ja teknologia-alan yrityksistd. AGA:lla on Pohjoismaissa ja Baltiassa
1600 tyontekijaa kahdeksassa eri maassa. Tuotantoyksikoita silla on 90
kappaletta 59:113 eri paikkakunnalla. AGA:n kokonaisratkaisuihin kuuluvat
kaasujen lisaksi kaasulaitteistot, prosessiosaaminen seka koulutus- ja huol-
topalvelut. (Oy AGA Ab, 2017.)

The Linde Groupilla on liiketoimintaa yli sadassa maassa ja vuonna 2016
liikevaihtoa oli 16,948 miljardia euroa. The Linde Group tyollistada maail-
manlaajuisesti noin 60 000 ihmista. (The Linde Group, 2017.)

Oy AGA Ab:n Riihimaen tehtaalla taytetdan teollisuuskaasuja, elintarvike-
kayttoon tarkoitettuja kaasuja seka laakehappea. Tayttétoiminnan lisaksi
tehtaalla valmistetaan asetyleenia ja kuivajaata.

Ladkkeellisten

limakaasutaytto kaasujen taytto Asetyleeniteuips

Kuivajaatuotanto

Hiilidioksiditéytto

. £ 7 - -

Kuva 1. AGA:n Riihimden tehdas (Oy AGA Ab, Agantie Riihimaki Finland,
n.d) (Mukaillen Rantamaki, 2017).



3 TYON TAUSTAA

3.1

Vanha systeemi

Automatisointiprojektin johdosta (ROAR) kerdily- ja tayttotoiminta muut-
tui huomattavasti. Aikaisemmin lavojen purku tapahtui siirtamalla sekako-
rit lajittelurampin kautta nostelupaikalle, josta ne menivat joko suoraan
tayttoon tai tyhjapulloportaaliin riippuen tayttotarpeesta.

Erikoiskaasuja, valityskaasuja, nestekaasuja, asetyleenituotteita, typpikan-
nuja tai kylmaaineita sisaltavat sekakorit tuli lajitella ensin lajittelurampilla
omiin koreihinsa. Lajittelurampilta taydet tuotekorit siirrettiin niille vara-
tuille paikoille. Valityskaasut vietiin ulos, josta trukkikuski haki ne tyhjien
valityskaasujen varastopaikalle. Erikoiskaasut, hiilidioksidituotteet ja laak-
keelliset tuotteet toimitettiin niiden tayttopisteille. Nestekaasut, kylmaai-
neet, Genie-pullot seka typpikannut toimitettiin ulos niille varatuille pai-
koille. Paketit ja maksipallot toimitettiin niiden tayttopaikoille tai ulos riip-
puen mahtuivatko ne sinne vai ei.

3.2 Uusi systeemi

Uudistamisprojektissa tehtaalle tuli uusi portaalirobotti, vihivaunut ja kaksi
karusellitayttoasemaa. Kerdilijat purkavat palautuneet tuotteet jalkala-
voilta omille paikoilleen. Pullokorit siirretdan AGV-vaunujen transfer zone-
alueelle, josta AGV-vaunut hakevat ne omalle varastointialueelleen. Sielta
vaunut siirtavat ne robotille tarpeen mukaan, joka varastoi ne omille pai-
koilleen portaaliin. Portaaliin voidaan siirtda vain tuotteet, joita siella saa
sailyttaa. Sinne ei siis saa esimerkiksi ajaa tyhjia ladkkeellisia kaasuja. Por-
taalista robotti hakee taytettavat pullot ja siirtda ne karusellitayttoase-
mille. Karusellista tulleet taydet pullot palautuvat takaisin portaaliin, josta
robotti kerdilee tilauksiin menevat pullot automaattisesti, kun keraily aloi-
tetaan.

Portaaliin mahtuu 3390 pulloa. Tyhjat ja taydet ovat portaalissa omilla pai-
koillaan robotin paikoitusjarjestelman mukaisesti. Robotti tietaa siis tarkal-
leen, mika pullo on taysi ja mika tyhja. AGV- vaunujen tyhjien pullojen va-
rastointialueelle mahtuu noin 400 pullokoria.

Sekakorien lajittelu helpottui huomattavasti robotin ansiosta, silla kaikkia
palautuvia koreja ei tarvitse lajitella kdsin. Kuitenkin ulkomaiset kaasupul-
lot, nestekaasut, kylmaaineet ja typpikannut seka ladkkeelliset tuotteet tu-
lee viela lajitella kdsin omiin koreihinsa. Erikoiskaasu-, hiilidioksidi- ja ase-
tyleeni- ja Nemo Plus- pullojen kasinlajittelu jai pois. Paketit ja maksipallot
toimitetaan niille varatuille paikoille lavansiirtovaunuilla edelleen.



Uudistusten johdosta kulkuvaylien paikka muuttui ja tuotteiden entiset ke-
railypaikat siirtyivat AGV- alueen takia muualle. Robotti kerdilee portaa-
lista suurimman osan tilauksiin menevista pulloista, kuten teolliset kaasut.
Kerailijat keraavat loput tuotteet, joita uudet karusellitayttolaitteet eivat
tayta, esimerkiksi palavat ja myrkylliset kaasut. Paketit ja maksipallot ke-
raillaan edelleen manuaalisesti niiden varastopaikoilta.

AGA:lla on kdytdssa PES-tuotannonohjausjarjestelma (Production Execu-
tion System), jonka tietojen mukaan tuotanto seka keraily toimivat. PES:
sista nakee muun muassa tuotantotilanteen ja pullojen varastopaikat ja ti-
lan.

3.3 Ongelmia

Tassa muutamia ongelmia, joihin tulee I6ytaa ratkaisu:

1. Varastoilla on omat nimet, jotka nakyvat kerailijoille kasipaatteella,
mutta tuotteita on varastoitu useisiin eri paikkoihin. Esimerkiksi pala-
via tuotteita on merkitty varastoon UC, joka voi olla kolmessa eri pai-
kassa, kuten erikoiskaasutdaytdén takana, kaaren vieressa ulkovaras-
tossa tai hiilidioksidikatoksen vieressa. Tama aiheuttaa kerailijoille tur-
haa ajanhukkaa, kun heidan tarvitsee kiertaa eri paikat lapi etsiessaan
tarvitsemaansa tuotetta.

2. Kaikki tuotteet olisi hyva olla varastoituna sisalld tai katoksen alla,
mutta tilanpuutteen ja turvallisuuden vuoksi tavaraa joutuu sailytta-
maan myos ulkona. Tama hidastaa kerdilytoimintaa etenkin talvisin,
kun ulkona ei paase liikkkumaan lavansiirtovaunulla.

3. Tuotteiden merkinta on puutteellista. Tuotteiden etsiminen varastosta
vie aikaa, koska tuotteilla ei ole omaa maariteltya paikkaa.

4. Varastojen tuotteiden sijainti ei vastaa nykypaivan menekkia. Tama li-
sda tavaran siirtoaikaa.

5. Varastopaikat ovat sekaisia.

6. Kulkuvaylat ovat usein hyvin ahtaita tai tukittu tyhjilla paketeilla ja pul-
loilla.

3.4 Tavoitteet

Keskeinen tavoite on ratkaista ylla mainitsemani ongelmat parantamalla
varastojen ulkoasua. Ongelmien ratkaisemiseksi suunnitellaan tuotteille



uudet varastopaikat, joita tdydennetaan FIFO-periaatteen mukaisesti. Luo-
daan jdrjestelmaan ladkkeellisen kasikeradilypaikalle uusi nimi ja valitaan
silhen sopivat tuotteet. Sijoitetaan mahdollisimman paljon tuotteita katos-
ten ja ovien ldheisyyteen turvallisuuden mydntamissa rajoissa. Paivitetdaan
olemassa olevien varastopaikkojen tuotteiden sijoittelu vastaamaan nyky-
paivan menekkia. Sisdvarastoihin tulee saada mahdollisimman paljon tuot-
teita ja se vaatii tehokasta tilankayttoa.

Tuotannon ja kerailyn tulee toimia sujuvasti, tuotteita pitdaa saada mahtu-
maan lisaa sisavarastoon, siirtomatkoja pitdaa lyhentaa seka tuotteiden et-
simiseen kuluvaa aikaa tulee vahentaa. Varastopaikkojen tuotteet tulee
olla my0s selkedsti merkitty ja toiminnan pitaa olla turvallista.



4 LAYOUT-SUUNNITTELU

4.1 Tilasuunnittelu

Layout-suunnittelun tavoitteena on saada aikaan toimiva ja tehokas va-
rasto niin kulkureittien, kerailyn, tuotteiden sijoittelun ja kierron kannalta.
Keraily- ja kulkureitit tulee olla selkeat, jotta tyoskentely on turvallista ja
nopeaa. Varastopaikat tulee olla kierron mukaan ryhmitelty ja varastotila
tehokkaasti kaytossa. Varaston kustannuksista suurin osa aiheutuu tyosta
ja rakennukseen liittyvista kustannuksista. (Varastoverkon suunnittelu,
n.d.)

Hyva tuotannon layout on turvallinen tyéntekijoille ja vieraille. Se on
organisoitu siten, ettd materiaalivirta on mahdollisimman tehokas. Eli
tuotteiden siirtely pidetadan minimissaan. Paamateriaalivirtana suora tai
U:n muotoinen pdamateriaalivirta on tehokas ratkaisu. Hyva layout
minimoi tuotteen ldpdisyajan ja minimoi tyodntekijan turhan liikkeen.
Kaytettavissa oleva tila on kadytetty tehokkaasti ja se auttaa tuottamaan
hyvaa laatua. (Logistiikan Maailma, n.d.)

Tilasuunnittelulla pyritddan koneiden, ihmisten ja tilan mahdollisimman
tehokkaaseen kdyttdéon. Se vaikuttaa suoraan toiminnan tuottavuuteen,
kapasiteetin kayttOasteeseen ja muun muassa viihtyvyyteen. Huono
tilasuunnittelu hidastaa prosessia, nostaa kustannuksia ja laskee tuottoa.
(Aalto yliopisto, 2016.)

Suunnittelussa on otettava huomioon varastoitava tuotevalikoima,
tuotantotyyppi, kdytettdavat koneet ja kapasiteetti. Rakennuksen fyysiset
rajat ja tilat rajoittavat luovia ratkaisuja. Tyontekijoiden tyomukavuutta ei
saa myoOskaan unohtaa. Suuret muutokset ovat kuitenkin kalliita, mutta
uudet tyotavat ja teknologian kehitys vaatii / mahdollistaa tilojen ja
toiminnan jatkuvan kehittamisen. (Aalto yliopisto, 2016.)

4.2 Tuotteiden sijoittelu varastossa

Tuotteiden sijoitteluun varastossa vaikuttaa muun muassa tuotteen me-
nekki, ottokertojen maara ja koko. Kaasuvarastossa turvallisuus ja lainsada-
danto vaikuttavat myoskin sijoitteluun.

Perusajatuksena tuotteiden sijoittelussa on, ettd nopeimmin liikkuvat
tuotteet sijoitetaan Iahimmas lastauspaikkaa ja hitaimmin liikkuvat tuot-
teet sijoitetaan kauimmaksi. Tuotteiden tulee olla helposti saatavilla ja kul-
kureittien selkeat. Varaston tulee olla myds helposti muokattavissa. Tuot-
teiden kysynta vaihtelee, joten varaston paivittdminen suositellaan tehta-



vaksi tasaisin valiajoin. Varasto on jdrjestettdva niin, etta tuotteiden etsi-
miseen ei kulu aikaa, silld se on taysin tuottamatonta tyota. (Richards 2011,
159 - 162.)

Fast Moving Products

Slowest Moving

Products Fastest Moving Products
Excess Stock  C2
& Obsolete
Stock Storage
Slow Moving Shipping &
Products Staging Area
D C1 B A

Kuva 2. Tuotteiden sijoittelu varastossa ABC-analyysin mukaisesti
(Fritsch, 2017).

4.2.1 Hukkatyon vahentaminen

Lean-ajattelun mukaan asiakkaalle arvoa tuottamaton ty6é on hukkaa. Va-
rastot, siirtymiset, siirrot ja kasittely, odotus ja etsiminen, korjaustyo,
turha tyo seka henkiloston tietojen ja taitojen kayttamatta jattaminen ai-
heuttaa kuluja. N&itd vahentamalld ty0 on tuottavampaa. (Logistiikan
maailma, n.d.)

4.3 Materiaalivirrat

Kuten edellisessa kappaleessa tuli ilmi, turhat siirtymiset, odotus ja etsimi-
nen seka siirrot ja kasittelyt ovat arvoa tuottamatonta hukkatyota. Mate-
riaalivirtojen suunnittelussa tulee ottaa tama huomioon.

Sijoittelulla vaikutetaan paljon toiminnan nopeuteen. Suurimenekkiset ja
paljon ottokertoja omaavat tuotteet tulee olla helposti ja nopeasti saata-
villa. Kerdilyn ja tuotannon liike tulee olla sujuvaa tavaran siirtamisessa va-
rastoon ja sielta pois.



4.4

Layout-tyypit

Layout-tyypit jaotellaan kahteen osaan, prosessilahtoiseen- ja tuoteldhtoi-
seen layoutiin. Funktionaalisessa eli prosessilahtdisessa layoutissa samat
toiminnot on sijoitettu yhteen. Esimerkiksi hitsaus, kokoonpano ja maalaus
ovat omina osastoinaan. Talla layout-tyypilla saavutetaan laaja tuotekirjo,
mutta vaatii paljon ohjausta sekaisten materiaalivirtojensa takia. Sen takia
tuotannon lapaisyajat ovat myds usein pitkid. (Logistiikan maailma, n.d.)

Solulayout on tuotelahtdinen layout-ratkaisu, jossa layout on suunniteltu
valmistusjarjestyksen mukaan etenevaksi. Solutuotannossa yhdessa so-
lussa on tuotteen tai puolivalmisteen tekemiseen tarvittavat toiminnot.
(Logistiikan maailma, n.d.)

Tuotantolinja on tuoteldahtdinen layout-tyyppi, jossa tuotanto on jarjes-
tetty linjamaisesti. Tuotantolinjoja on kahdentyyppisia, pakkotahtisia ja va-
paatahtisia. Pakkotahtisia tuotantolinjoja on esimerkiksi autoteollisuu-
dessa. Edellinen tyovaihe taytyy olla tehtyna ennen kuin se pystytdan siir-
tamaan seuraavalle. Vapaatahtisessa tuotantolinjassa siirtyminen seuraa-
vaan vaiheeseen on vapaampaa. Tuotantolinjat sopivat suuren volyymin
omaavien tuotteiden tehokkaaseen valmistukseen, mutta sen muuntautu-
miskyky eri tuotteille on huono. (Logistiikan maailma, n.d.)



5 VARASTONOHIJAUS

51

Varastoldhtoinen ohjaus

Varastolahtdinen materiaalin ohjaustapa on kaikkein perinteisin. Materi-
aalikirjanpidolla seurataan varastoa ja tietoa tilaustarpeesta. Tama ohjaus-
tapa sopii parhaiten jatkuvan kulutuksen tuotteille. Vuodenajasta riippuen
kulutuksessa voi olla suurta vaihtelua. (Sakki 2009, 120.)

Varastolahtdista ohjausta esiintyy niin teollisuudessa, kaupassa, julkisessa
hallinnossa kuin myo6s palvelualan yrityksissa. Varastolahtoista ohjausta
kaytetaan, kun halutaan turvata nimikkeiden, tai osan niista, riittavan no-
pea toimituskyky. (Sakki 2009, 120.)

Varastoja tdydennetaan tilauspistemenetelmalla (kaava 1) ja tilausvalime-
netelmalla. Tilauspistemenetelmassa tuotetta tilataan, kun varastomaara
laskee erikseen maaritetyn rajan eli tilauspisteen alapuolelle ja taydennyk-
set voidaan tehda normaalin toimitusajan puitteissa. Ideaalitilanteessa va-
rastossa on taydennyksen saavuttua vield varmuusvaraston verran tavaraa
jaljella. Tilauseran koko pysyy usein samana. (Sakki 2009, 123 - 124.)

Tilauspiste voidaan Sakin (2009, 123) mukaan laskea kaavalla:
T=DL+B (1)

missa

- Tontilauspiste

- D on tavarayksikon keskimaardainen menekki hankinta aikana
- Lon hankinta ajan pituus viikoissa

- B onvarmuusvarasto tavarayksikoissa.

AGA:lla esimerkiksi tilataan Genie-pullot Ruotsin Enkdpingista tilauspiste-
menetelmalla. Tdydennykset saapuvat viikoittain kulloisenkin tarpeen mu-
kaan.

Tilauspiste on ennakkoon maaritelty varastomaara, jonka alittuessa tuo-
tetta tilataan lisda normaalin toimitusajan puitteissa. Tdydennys saapuu
ideaalitilanteessa silloin, kun varastossa on varmuusvaraston verran viela
tavaraa jaljella. (Sakki 2009, 123 - 124.)

Tilausvalimenetelmassa varastoa tdydennetdan saanndllisin valiajoin ja ti-
lauserdn koko voi vaihdella (Sakki 2009, 123 - 124). Tuotenimikkeiden
saldo tarkistetaan esimerkiksi kahden viikon valein inventoimalla. Inven-
toinnin jalkeen suoritetaan ostotilaus, joka maaraytyy maksimivarastoar-
von ja inventointisaldon erotuksella. (Hokkanen & Karhunen 2014, 206 —
207.)
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Varastotdaydennysta suunnitellessa tulee tuntea hankinta-aika eli tilauksen
tekemiseen ja tavaran toimitukseen kuluva kokonaisaika, tuleva menekki
hankinta-aikana eli arvio keskimaaraisesta menekista, sekd varmuusva-
rasto eli arvioitu minimimaara, jonka alle varasto saisi laskea vain poik-
keustapauksessa. Varmuusvaraston madardarvioon vaikuttavat hankinta-
ajan pituus, menekin vaihtelut, tuotteen loppumisen kriittisyys seka kasi-
tys tavarantoimittajan tasmallisyydesta. (Sakki 2009, 120.)

5.2 Tilauslaht6inen ohjaus

Nimensa mukaisesti tassa ohjaustyylissa tuotteen valmistus aloitetaan ti-
lauksesta. Asiakas tilaa tuotteen, minka jalkeen valmistus aloitetaan. Ti-
lauslahtoista ohjausta kaytetaan tuotteille, joilla ei ole tasaista menekkia
ja toimitusmaarat ovat pienet.

Asiakassovitetut ja paljon paaomaa ja tuotannon panostusta vaativia tuot-
teita ei kannata valmistaa varasto- ohjautuvasti. Tallaisia tuotteita on esi-
merkiksi asiakkaan omassa toiminnassa tarvittavat koneet ja laitteet.
AGA:lla tilausohjatusti valmistetaan esimerkiksi erikoiskaasut, jotka val-
mistetaan asiakkaan tarpeen mukaisesti.

Tilausohjauksen perusmalleja ovat tilaukseen tuottaminen (MTO, eli Ma-
nufacture to Order), tilaukseen kokoaminen (ATO, eli Assemble to Order)
ja tilaukseen suunnittelu (DTO, eli Design to Order). Projekteja voidaan pi-
taa erityismalleina tai aivan omina ohjausymparistéinaan, mikali toteutus
vieddan tyomaalle tai asiakkaan tiloihin. (Karrus 2001, 53 - 58.)

Tilaukseen tuottamisessa (MTO) tuotettavasta tuotteesta on tarkat tiedot
rakenteesta, tuotantoajoista, kustannuksista sekd raaka-aineen hankin-
nasta, kuten ldhteet, hinnat ja saatavuus. Valmistettavan tuotteen tuote-
kohtaisen informaation (raaka-aineet, materiaalit, kapasiteetti) avulla ajoi-
tetaan tuotteen tai erdn valmistus siten, etta se pystytdan tuottamaan ha-
lutun toimitusajan puitteissa. (Karrus 2001, 55 - 58.)

Tilaukseen koottaessa (ATO) suunnittelulla on kdytettavissa tuotetietoa ja
tuotteiden rakennetietoa, johon sisaltyy aika- ja kustannusarviot. Tilaus-
kohtaisen hankinnan kohteena ovat tarvittavat komponentit, osaraken-
teet ja materiaalit. Kapasiteetti, niin oma kuin alihankkijoidenkin, ajoite-
taan tilaukseen ja ensisijaisesti toimitusajan mukaan. (Karrus 2001, 55 -
58.)

Tilaukseen suunniteltaessa (DTO) tai jossain ldhteissd myos ETO eli en-
gineered-to-order, tuotetietoa on jo olemassa samantyyppisistd tuot-
teista. Lopullinen tuotetieto on kuitenkin tapauskohtaista ja se muuttuu
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suunnittelun mukana. Materiaalien ja tuotannon ajoitus tapahtuu projek-
tipohjaisesti. (Karrus 2001, 55 - 58.)

Tilausohjautuvassa tuotannossa keskeisena kilpailutekijana on aika. Tii-
viilla tilaus-toimitusketjulla yritys toimii nopeasti ja pystyy siten saamaan
tilauksia, joihin hitaammat yritykset eivat pysty vastaamaan. Kuvassa 3 on
havainnollistettuna tilaus-toimitusketju, seka eri vaiheisiin kuluva aika.
(Karrus 2001, 58 - 60).

Tilauksen 5 ] Tuote
teko  saapuminen Viive tuottajalla asiakkaalla

Tilauksen
kisittely
tuotantoa Tuotannon Tuotteen Toimitus,
varten  ajoitus  valmistuminen  asennus

B E—
Lapimenoaika
-« >« : >
Tasausaika Tuotantoaika
<« = = S
Tilausaika Toimiltusaika
* R

Tilaus-toimitusaika

Kuva 3. Tilaus-toimitusviiveen aikakomponentit (Karrus 2001, 57).

5.3 Materiaalinohjaus

5.3.1 Imuohjaus

Varastot aiheuttavat kustannuksia ja piilottavat ongelmia. Imuohjauksen
ajatuksena on naiden minimoiminen. Tuotannonohjaus perustuu asiakas-
tarpeen tahtiin, jossa varastojen ja keskenerdisen tuotannon maara on ra-
joitettu. Tuotteita ja puolivalmisteita siirretddn seuraavaan vaiheeseen
vain silloin, kun seuraava vaihe niita pyytaa. Asiakkaan tilaus eli tarve tuot-
taa, kdynnistda tuotannon. (JIT- (Just -in -time) ja imuohjaus, 2017.)
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5.3.2 Tyontdohjaus

Tyontdohjauksessa kunkin vaiheen toiminnot perustuvat ennalta tehtyyn
suunnitelmaan, esimerkiksi tuotantosuunnitelmaan. Materiaalivirtojen
kulku tuotannon lapi on keskitetysti paatetty. Edellinen vaihe "tyontaa" ta-
varan seuraavaan vaiheeseen (kuva 4). Suunnittelussa kaytetdaan keskei-
sena tyokaluna materiaalitarvelaskentaa (MRP eli Material Requirements
Planning). Sen avulla voidaan eri tuotantovaiheissa tuotettavat maarat
suunnitella lopputuotteen myyntiennusteiden, tuotteiden rakennetieto-
jen ja kulloistenkin varastomaarien pohjalta. (Sakki 2009, 108.)

(Tuotanto)suunnitelma

Tyonto JLI {JL {_V_‘ { V : V

Materiaalivita  Ohjaussignaali

Kuva 4. Imu- ja tyontoohjauksen erot (JIT- (Just -in -time) ja imuohjaus,
2017).

5.4 FEFO, FIFO- ja LIFO-periaate

FEFO eli first expired - first out -periaate tarkoittaa, ettd ensimmaisena
erdantyva tavara lahtee ensimmaisena riippumatta siita, missa jarjestyk-
sessa se on varastoon saapunut. FEFO-periaatetta kdytetaan ladkkeellisten
tuotteiden seka elintarvikkeiden varastoinnissa. FEFO-periaatteella halu-
taan varmistaa, ettd tuotteet eivat vanhene varastoissa. (What is First
Expired — First Out (FEFO), n.d.)

FIFO eli First in - first out -periaate tarkoittaa, ensimmaiseksi varastoon
saapunut tavara lahtee sieltd ensimmaisena siis samassa jarjestyksessa
kuin se on sinne tuotu. Nadin varmistetaan, etta varastoon ei jaa tavaraa
seisomaan pitkiksi ajoiksi. FIFO-periaate toteutuu lapivirtausvarastoissa,
kun ensimmaisena tuotu tuote on ensimmaisena kerailtavissa ja tdydennys
tehddan tuomalla uudet tavarat perimmaisiksi. (Ritvanen, 2011.)
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Last in - first out periaatteessa viimeiseksi varastoon saapunut tavara lah-
tee varastosta ensimmadisend. Tama sopii nopeasti kiertaville tuotteille
seka tuotteille, jotka tuodaan varastoon ainoastaan hetkeksi. (Logistiikan
Maailma, n.d.)

5.5 20/80-sddnt6

20/80-luokittelu perustuu kansantaloustieteilija Vilfred Pareton (1848-
1923) keksimaan sdaantoon (kutsutaan myos 80/20-sdanndksi). Han huo-
masi tulonjaon epatasaisuuden tutkittuaan 19. vuosisadan Englannin tu-
lonjakoa, jossa yksinkertaistaen 20 % asukkaista kerasi 80 % tuloista ja va-
rallisuudesta. Tama sdaanto on sittemmin todistettu toimivaksi myés mui-
den matemaatikkojen toimesta muissakin yhteyksissa. (Sakki 2009, 90 —
91.)

Talla luokittelutyylilla voidaan esimerkiksi verrata yksittaisten nimikkeiden
myynti- ja kulutuslukuja. Tarpeeksi pitkalta aikavalilta tarkasteltuna, esi-
merkiksi vuoden ajalta, saadaan selville tuotteiden myynnin ja kulutuksen
epatasainen jakautuminen. (Sakki 2009, 90 — 91.)

20/80-saannolla saadaan karkeasti selville mitka tuotteet ovat liiketoimin-
nan kannalta tuottoisimpia ja mitka eivat, esimerkiksi 80 % tuotteista tuo
20 % liikevaihdosta, 20 % tuotteista aiheuttaa 80 % varastosta ja niin edel-
leen. Prosenttiosuudet eivat tietenkaan jakaudu juuri 20 % ja 80 %, mutta
antavat suuntaa jakautumisesta. (Sakki 2009, 90 — 91.)

5.6 ABC-analyysi

ABC-analyysilla tarkoitetaan tuotteiden luokittelua tarpeen mukaan esi-
merkiksi menekin, myynnin maaran, myyntikatteen tai asiakasmaaran pe-
rusteella. ABC-analyysia kdytetdan nimikkeiden saldojen ja kierron hallin-
nassa. Silld vahennetdan varastoon sitoutunutta padomaa ja samalla pa-
rannetaan tuotteen saatavuutta. ABC-analyysilla tutkitaan nimikkeita yksi-
|6ind, ei esimerkiksi tuoteryhmina. (Varastonohjaus, n.d).

Pareton 20/80-sdann6n mukaisesti A-luokkaan kuuluvat tuotteet muodos-
tavat ensimmaiset 80 % myyntivolyymista ja ovat 20 % koko tuotemaa-
rastd. B-luokkaan kuuluvat muodostavat 35 % tuotemadardsta ja 15 %
myynnista ja C-luokkaan kuuluu loput 45 % tuotteista, jotka muodostavat
vain 5 % myynnista. (kuva 1) Perinteinen ABC-luokittelu antaa kuvan nykyi-
sesta tilanteesta vain yhdella parametrilla mitattuna eli myynnin maarasta.
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Ideana on, ettd A-tuotteet sijoitetaan lahimmaksi ldhetysaluetta. (Richards
2011, 60-63.)

ABC-analyysi ei yksistadan ole hyva mittari tuotteiden sijoittelun apuna, silla
tuotteilla on kausivaihtelua. Esimerkiksi jos A-ryhman tuotetta menee
kaksi kertaa vuodessa, menekki on suurta, mutta tuotetta ei kannata sijoit-
taa parhaille kerailypaikoille. Parhaille paikoille taytyy valita tuotteet, joi-
hin kohdistuu eniten ottokertoja. (Richards 2011, 60 - 63.) Apuna voidaan
kayttaa xyz-analyysia.

myynti

100 % i -
95 % P :

80 %

20 % 50 % 1009% tuotieet

Kuva 5. Havainnollistava kuva ABC- analyysista (Varastonohjaus, n.d).

5.7 Xyz-analyysi

Xyz-analyysia kaytetdan erityisesti tavarankasittelyn kehittamiseen. Se on
hyodyllinen tyokalu varastopaikkojen maarittelyssa, silla se jaottelee tuot-
teet tapahtumamadrien mukaan. Saadaan joudutettua kerailya seka ly-
hennettya kerailymatkoja, kun tiedetdan mihin tuotteisiin kohdistuu eni-
ten tapahtumia. (Sakki 2009, 96 - 97.)

Xyz-analyysilld luokitellaan tuotteet myynnin tai kulutuksen tapahtu-
mamaarien perusteella. Se on muunnelma ABC-analyysista. Tuotteet ja-
otellaan X-, Y-, ja Z-luokkiin, joilla havainnollistetaan tapahtumien jakautu-
mista Pareton 20/80-sddnn6n mukaisesti. Esimerkiksi X-luokan tuotteet
muodostavat 50 % tapahtumista, Y-luokka 30 %, Z-luokka 18 %, zz-luokka
2 % ja z0-luokassa ei ole tapahtumia lainkaan. (Sakki 2009, 96 - 97)
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Varastopaikkojen sijoittelussa X-tuotteet tulisi sijoittaa parhaimmille pai-
koille lahimmaksi lahetysaluetta, silla niihin kohdistuu eniten kerailytapah-
tumia. Tdma nopeuttaa ja sujuvoittaa kerailya, silla kerdilymatkat lyhene-
vat. (Sakki 2009, 96 — 97.)
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6 VARASTOINTI

6.1 Varastot

Varastoja ei ole jarkevaa pitaa suurina, silla niihin sitoutuu pdaomaa. Mah-
dollisimman pienet varastot toimitusketjun joka vaiheessa on taloudelli-
sesti kannattavampaa, silld ndin saadaan varastoihin sitoutunut padaoma
vapautettua muuhun tarpeeseen. (Ritvanen 2011, 79-80.)

Sakin mukaan (2009, 103) sanalla "varasto” on laajempi merkitys, kuin vain
se, etta silla tarkoitetaan tilaa, jossa sadilytetdan valmistuksessa tai
asiakaspalvelussa tarvittavia hyodykkeita. Taloudellisessa kielenkaytossa
varasto rinnastetaan vaihto-omaisuuteen. Silla siis tarkoitetaan yrityksen
koko vaihto-omaisuutta riippumatta siita, missa sita kulloinkin fyysisesti
sailytetadn tai missa kohdassa arvoketjua se sijaitsee, esimerkiksi
yritykseen saapuva maksettu materiaali seka tuotannossa oleva materiaali
on varastoa.

Teollisuudessa varastot jaotellaan kolmeen paaryhmaan, jotka ovat raaka-
aine- puolivalmiste- ja valmistevarastot. Raaka-ainevarastot ovat raaka-
aineet, muut materiaalit, tarveaineet, osat ja komponentit. Raaka-
ainevarastot koostuvat raaka-aineista, puolivalmistevarastot koostuvat
keskeneraisista toista ja valmistevarastot koostuvat valmiista myyntia
odottavista tuotteista. (Sakki 2009, 103.)

Varastot voidaan myds luetella kahteen paatyyppiin, aktiivi- ja
passiivivarastoihin. Aktiivivarastoa on esimerkiksi tilauserdn koosta
syntyva varasto, kun valiton tarve on tilattua maaraa pienempi. Ylimaara
varastoidaan odottamaan myohempda kayttoa. Passiivivarastot
aiheutuvat virheellisistd menekkiarvioista. Ostomaarat ovat liian suuret
verrattuna kulutukseen. Passiivivarastoiksi luetaan varmuus- ja
puskurivarastot. Kuvassa 6 havainnollistettu passiivi ja aktiivivaraston
syntya. (Sakki 2009, 103-106.)
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Murtoviiva kuvaa varaston

Maira
A :
arvon muuttumista

/ ‘

Aktiivivarasto

—— Tilauspiste

Passiivivarasto

Aika
Tilaus Tilaus
tehdaan saapuu

Varastokeskimddrin = passiivivarasto + aktiivivarasto
Aktiivivarasto = keskimaarin puolet toimituserasta
Tilauspiste =passiivivarasto + kulutus toimitusaikana

Kuva 6. Varastot muodostuvat aktiivi- ja passiivivarastoista, joiden
suuruuden voi suunnitella etukateen (Sakki 2009, 105).

6.2 Varastoinnin syyt

Varastoinnilla saavutetaan volyymietuja. Varastoilla saavutetaan etuja os-
toissa, kuljetuksissa ja valmistuksessa. Suuret ostoerat laskevat tuoteyksik-
kdkohtaisia kuljetuskustannuksia mahdollistaen ostoeran kokoon perustu-
vat alennukset. Jos valmiiden tuotteiden varastoa pystytddan kasvatta-
maan, voidaan valmistaa pidempia sarjoja ja yksikkokohtaiset valmistus-
kustannukset laskevat. (Suomen kuljetusopas, 2017.)

Varastoinnilla varmistetaan taloudelliset erdkoot eli valmistetaan tuotetta
kannattava maara, vaikka kysynta olisi valmistuseraa pienempi. Tuotteet
varastoidaan siis odottamaan kysyntaa. Varastoinnilla turvataan tuottei-
den saatavuus, kuten hyvaan asiakaspalveluun kuuluu. Asiakas saa tilaa-
mansa tuotteen ajallaan ja tilaamansa maaran. Yrityksen laaja valikoima
lisda my0s varastoja, silla kaikilla tuotteilla ei valttamatta ole sama kierto-
aika. Osalla tuotteista saattaa olla korkea menekki, osalla hyvinkin pieni.
On tarkeda pohtia, onko suurta valikoimaa kannattavaa pitda. Asiakkaan
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tarvetta ei valttamatta tarvitse aina tdyttad. Tuotteen voi joskus jattaa
puutteeksi tai toimittaa kohtuullisella toimitusajalla, jotta varastoinnilta
valtytaan. Hyvalla varastonohjauksella pysytaan tavoitellussa toimitusvar-
muudessa ja valtytdan puutetilanteilta, mutta ei kuitenkaan varastoida lii-
kaa. (Ritvanen 2011, 80 -81.) Yrityksen madrittelema palvelutaso ja varas-
tomaarat korreloivat toisiaan. Mitd parempaa palvelutasoa halutaan ylla-
pitdd, sen suuremmat ovat myos varastot. (Varastoverkon suunnittelu,
n.d.)

Raaka-aineen saatavuus rajoittuu joskus vain osaan vuotta tai raaka-ai-
neen saatavuudessa on ongelmia. Silloin sita on tilattava sellainen maara,
etta se riittaa seuraavaan saatavuusajankohtaan asti. Raaka-aineen hinta
voi olla myds nousussa, joten on taloudellista tilata sita suuri maara. Tama
tarkoittaa, etta tuotetta tilataan varastoon epavarmuuden valttamiseksi.
(Suomen kuljetusopas, n.d.)

Tuotannossa valivarastoidaan tavaraa tuotannon tasapainottamiseksi, silla
kaikkien tuotantovaiheiden lapimenoaika ei ole sama. Valivarastointi mah-
dollistaa tuotannon jatkumisen myds mahdollisten laiterikkojen ja muiden
tuotantohairididen aikana. Yhden koneen rikkoutuminen ei siten pysayta
koko valmistusprosessia. (Suomen kuljetusopas, n.d.)

Tavarantoimittajan epdluotettavuus voi johtaa siihen, etta kasvatetaan ti-
lauseran kokoa oman tuotantotoiminnan takaamiseksi. Tama ei tieten-
kdaan ole suotava tilanne. Tavarantoimittaja voi jossain tilanteessa olla ai-
noa, jolta kyseista tuotetta saa, joten varautuminen kannattaa. (Ritvanen
2011, 79 - 80.)

6.3 Varastotyypit toiminnan mukaan

6.3.1 Kierto-eli erdkokovarasto

Varaston osa, joka vaihtuu kulutuksen ja tadydennysrytmin mukaisesti. Kie-
rovarastossa varastoidaan tietyn ajanjakson keskimaaraista kysyntaa vas-
taava maara. Kiertovaraston kdyttoon johtavat yleensa kustannustekijat ja
paljousalennusten mahdollisuus. (Ritvanen 2011, 80.) Kiertovarastoa
kutsutaan myo6s perusvarastoksi (Varastotyypit ja -tekniikka, n.d).

6.3.2 Varmuusvarasto

Varmuusvarasto on varaston muuttumaton osa, ennalta maaritelty tuote-
maara. Se on tapa turvata toimitukset niin, etta puutetilanteilta valtytaan.
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Varmuusvarastoja voi pienentdd esimerkiksi ennustamalla kysyntda pa-
remmin, toimittajayhteistyon kehittdmiselld sekd vaihtelun vahentami-
selld. (Ritvanen 2011, 80-81.) Kuva 7 selventda varmuusvaraston ja
kiertovaraston eroa. Kiertovarasto vaihtelee kysynndan mukaan, mutta
varmuusvarasto pysyy muuttumattomana.

Kuva 7. Varmuus- ja kiertovarastot (Ritvanen 2011, 81).

6.3.3 Prosessivarasto

Prosessivarastolla tarkoitetaan Ritvasen (Ritvanen 2011, 80-81) mukaan
esimerkiksi kuljetuksessa, tuotannossa tai jakelussa olevaa varastoa. Pro-
sessivaraston pystyy laskemaan kertomalla lapimenoaika keskimaaraisella
tuotantonopeudella. Esimerkiksi jos ldpimenoaika on 5 vuorokautta ja kes-
kimaarainen tuotantonopeus on 15 kappaletta paivassa, prosessivarasto
on siten 75 kappaletta.

6.3.4 Puskurivarasto

Puskurivarasto on varasto, jolla varaudutaan esimerkiksi taydennystoimi-
tusten viivastymiseen tai tuotteen/raaka-aineen saantiongelmiin. Puskuri-
varasto on siis varasto, jolla turvataan toiminta taydennystoimitusten epa-
varmuudesta huolimatta. Kysynnan vaihtelun takia pidettavaa varmuusva-
rastoa nimitetdan joskus myds puskurivarastoksi. (Varastotyypit ja -
tekniikka, n.d.)
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6.3.5 Kausivarasto

Kausivaraston avulla pyritdan pitdmaan tuotanto mahdollisimman tasai-
sena kysynnan kausivaihteluiden aikana. Kausivaraston syyna on siis tuot-
teen tai tuotteiden kysynnan kausittain vaihtelu. Kausivarastolla varmiste-
taan tuotteen saatavuus, kun kysynta on huipussaan, seka valtytdaan tuo-
tannon ylitoilta ja lomautuksilta. (Ritvanen 2011, 81.)

6.3.6 Kaupintavarasto

Kaupintavarastolla tarkoitetaan asiakkaan tiloissa sijaitsevaa varastoa,
jonka taloudellinen omistusoikeus on toimittajalla. Varastoa taydennetaan
tilausvalimenetelmalla. (Uitto, 2015.) Logistiikan Maailman (Logistiikan
maailma, n.d.) mukaan se on varastonhallintamenetelm3, jossa toimittaja
omistaa tuotteet tuotteet asiakkaansa tiloissa ja asiakas maksaa niista
kdayton mukaan.

6.4 Tavaran virtaus yrityksessa

Varastossa on monenlaisia eri toimintoja, kuten tavaran vastaanotto, va-
rastoon sijoitus, kerdily ja tavaran lahetys.

Yrityksen lapi kulkeva tavaravirta voidaan jakaa kolmeen osa-alueeseen,
tulologistiikkaan, sisalogistiikkaan ja lahtologistiikkaan. Tulologistiikkaan
kuuluu tavaran vastaanotto, tarkastus, purkaminen ja varastoon sijoitta-
minen. Sisdlogistiikkaan kuuluu materiaalien ja tuotteiden kasittely yrityk-
sen sisalla, kuten huolto ja kokoonpano. Lahtdlogistiikalla tarkoitetaan ke-
railyd ja pakkaamista, lastauslaiturilta lahtevaa jakelua ja lisdarvopalve-
luita.

AGA:lla palautuvat tyhjat tuotteet varastoidaan erilldan taysista tuotteista.
Tyhjille tuotteille on omat varastointipaikat, josta tuotanto hakee tarvitse-
mansa pullon tai paketin tayttoon. Pulloilla ja paketeilla on 10 vuoden tar-
kastusvali. Vanhentuneet pullot paketit ja pallot laitetaan tarkastettavaksi
Latviaan, josta ne tulevat uudelleen kiertoon. Vanhentuneet otetaan pois
kierrosta ennen tayttoa. Jarjestelma ei anna lukea tuotteita tdydeksi, jos
tarkastusaika on umpeutunut.
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7 TYON SUORITUS

7.1  Suunnittelu

Oma tyokokemus niin kerdilyn kuin tuotannon puolella auttoi tiedosta-
maan toiminnassa olevat puutteet seka hyvin toimivat ratkaisut. Ideoita on
syntynyt koko tydssdolon aikana useita, joita paasin nyt toteuttamaan.

Aloitin layout-suunnittelun listaamalla kaikki havaitsemani epdkohdat,
joita lahdin ratkaisemaan. Kerdilytoiminnan nopeuttaminen oli tydssani
padasiallinen parantamisen kohde tuotannon sujuvuutta unohtamatta.
Tuotteiden varastopaikoille tulisi paasta lavansiirtovaunuilla myos talvisin,
mika on kuitenkin katetun tilan ja turvallisuuden puolesta mahdotonta
kaikkien tuotteiden osalta. Suunnittelussa otin huomioon paloturvallisuus-
maaraykset sekda AGA:n omat turvallisuussaannét, kuten esimerkiksi pala-
via kaasuja ei saa varastoida tehtaan vieressa olevien katosten alla eika si-
satiloissa.

Esitin omia parannusehdotuksiani viikoittain tehtaan esimiehille ja piha-
alueen logistiikkaa hoitavan yrityksen esimiehelle. Heidan esittdmansa ky-
symykset saivat pohtimaan erilaisia ratkaisuja. Palavereissa sain myos ar-
vokasta tietoa tulevista muutoksista tehtaan tietojarjestelmissa ja ROAR-
projektin kehityksestda. Tdama auttoi ottamaan kyseiset asiat huomioon
suunnitellessani varaston muutoksia.

Tuotteet tuli saada helposti ja nopeasti kerailtaviksi myos talvella. Tuottei-
den sijoittelun apuna kaytin yrityksen uusinta menekkitaulukkoa vuoden
ajalta, eli9/2016-8/2017. Samassa taulukossa oli myds tuotteiden luokitus
ABC-mallin mukaisesti.

Tuotteiden sijoittelun tein kuitenkin menekkitietojen ja ottokertojen mu-
kaan. Niiden tietojen perusteella valitsin tuotteet, jotka on kannattavaa si-
joittaa sisdvarastoon ja miten tuotteet varastoissa sijoittuu. Katosten Ia-
heisyyteen on hyva saada mahdollisimman paljon tuotteita, koska se hel-
pottaa kerdilya talvisin.

Hahmottelin ideani ensin paperille ja kdvin mittaamassa paikat, joihin
suunnittelin pullokorien tai pakettien tulevan. Mittasin my6s pullokorien,
pakettien ja maksipallojen mitat, jotta voin hyddyntaa niita pohjapiirustuk-
sen teossa. Yrityksella oli pohjapiirustus tehtaan ROAR-projektin muutok-
sista, jota hyddynsin piirtamalla siihen varastopaikkojen muutokset Auto-
deskin AutoCAD-ohjelmalla.
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7.2 Taysien pakettien ja maksipallojen varaston (UT) paivittaminen

ON (12501201

AR

UT-varastossa sailytetdaan taysia paketteja ja maksipalloja. Varasto sijaitsee
ulkona ja sinne on varastoituna kaikki muut paketit ja maksipallot, jotka
eivat sisdvarastoon ole mahtuneet. UT-varaston tuotteet tdaytetadan semi-
taytossa ja osa erikoiskaasutdytdssd. Varaston sijainti on hyva kulkuvaylia
ajatellen, silla varasto sijaitsee tayttopaikkojen vieressa. Tayttdjat paase-
vat ajamaan sinne lahimmasta ovesta. Talvella paketit ja pallot jatetaan
ulos, josta trukinkuljettaja toimittaa ne omille paikoilleen. Sama periaate
toimii myos keradiltaessa. Trukinkuljettaja tuo tilauksiin tarvittavat paketit
ja maksipallot ovien laheisyyteen kerailijoiden saataville.

Tuotteiden sijoitus UT-varastossa oli kuitenkin sekava. UT-varasto on suo-
rakulmion mallinen varasto, jossa varastoidaan 35 eri tuotetta rinnakkain
jonoissa. Tuotteet oli jarjestetty varastoon menekin mukaan viimeksi
vuonna 2013. Tuotteiden menekki ei vastannut nykypdivan menekkiar-
voja.

Varaston tuotteiden paikat jarjestettiin uudelleen vastaamaan nykypaivan
menekkia, eli ajalta 9/2016-8/2017. Varaston suurimenekkisimpia tuot-
teita sijoitettiin myds sisdlle ja loput menekin perusteella ulos suurimenek-
kisimmasta pienimenekkisempaan tuotteeseen siten, ettd suurimenekki-
simmat tuotteet sijoittuvat ovea lahimmaksi. Pakettien ja pallojen valit mi-
toitettiin siten, etta trukki padsee tuomaan ja viemaan varastopaikoilta
tuotteita sujuvasti. Kuvassa 9 on havainnollistettuna UT-varaston uusi
layout. Ovi, josta tavaraliikenne kulkee, sijaitsee vasemmalla alhaalla.
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Kuva 9. UT-varaston uusi jarjestys, kappalemaarat suuntaa-antavia
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Kuva 10. UT-varasto uudelleenjarjestettyna uusilla kylteilla

Ladkkeellisten tuotteiden kasikerailypaikka

Ladkkeellisille tuotteille luotiin uusi kerailypaikka, kuvan 11 mukaisesti,
jonne sijoitettiin suurimenekkisimpien tuotteiden noin pdivan menekkia
vastaava maara. Kerailypaikka nimettiin MD1C-varastopaikaksi. Kasikerai-
lypaikka sijaitsee aivan lastauslavoja vastapaata hyvalla sijainnilla kerailyn
nopeuden kannalta.

Kerailypaikan tdaydennys toimii siten, ettd tuotteen loppuessa kerdilypai-
kalta, operaattori antaa AGV-vaunulle kdskyn tuoda tuotetta lisda. AGV-
vaunut tuovat tdydennystd hakemalla tuotteet |lddkkeellisten kaasujen
tayttosalista transfer zone -alueelle, josta kerdilyn tyontekijat siirtavat ne
kasikerailypaikalle tai keradvat suoraan lavoille.

Laakkeellisten kaasujen kerailypaikalla kaytetdan FEFO-periaatetta varas-
tossa vanhentumisen ehkaisemiseksi. Jokaisella tayttoeralld on viimeinen



25

kayttopaiva, jonka mukaan tuotteet kerataan. Tilaamalla tuotetta vasta sit-
ten, kun kerdilypaikka on tyhja, varmistetaan, etta kerailypaikalle ei jaa
tuotteita vanhentumaan. Se myds vdhentda tyontekijoiden tyomaaraa,
kun tuotteita ei tarvitse enda ajaa lavansiirtovaunuilla tayttdsalista keradi-
lypaikalle. Tulevaisuudessa tamakin tulee toimimaan automaattisesti, jo-
ten inhimilliset virheet ja varastopaikan tuotemadrien seuranta jaa pois.
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Kuva 11. Laakkeellisten tuotteiden kasikerailypaikan layout

7.4 Sisavaraston muutos

Kerailyn toiveena oli, etta sisdvarastossa on mahdollisimman paljon tuot-
teita. Sisdavarastopaikalla, nimeltdan SX, varastoidaan pullopaketteja. Teh-
taalla suoritettujen muutosten johdosta sisdvarastosta havisi viiden tuot-
teen varastopaikat, silla niiden paikalle tuli AGV- vaunujen tavaransiirto-
alue (transfer zone). Piti siis miettid tilankaytollisesti jarkeva ratkaisu. Si-
salle oli varastoitu teollinen happi-, Odorox-, laserhappi-, typpi- seka laser-
typpipaketit. Sisdvarastopaikalla oli ennen AGV-vaunujen kayttéénottoa
myo6s Mison 2, -8, -18, ja -25 seka argonpaketit. Tuotteet olivat sisdvaras-
toon hyvat valinnat silla ne ovat suurimenekkisia. Sisavarastoon ei kuiten-
kaan endia saanut mahtumaan samaa maaraa, mita sielld oli ennen auto-
matisointiprojektia, mutta kuitenkin enemman kuin jaljelle jadaneet viisi
tuotetta.
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Uudella sisdavaraston layoutilla sisdvarastoon saatiin mahtumaan seitse-
man tuotetta eli kaksi tuotetta enemman kuin ennen. Muutoksessa taysien
pakettien varastopaikka siirrettiin semitayttopaikan viereen, jossa aikai-
semmin sdilytettiin tyhjia paketteja ja pulloja. Ongelmana tassa oli, etta
taakse jddneet tyhjat paketit olivat nakymattémissa, joten osa tarvittavista
tuotteista on saattanut jaada tayttamatta. Lisaksi 5-litraisten pullojen korit
veivat alueelta tilaa.

Tyhjien pakettien ja pallojen paikan muutoksella sisavarastoon mahtuu va-
litettavasti pienempi kappalemaara tyhjia paketteja ja palloja, mutta huo-
mattavasti enemman taysia paketteja. Tyhjien purkupaikalta paasee nyt
hakemaan tuotteita kahdesta suunnasta. Tama nopeuttaa tyhjien paket-
tien ja pallojen hakemista purkupaikalta, koska mydskin takana olevia tuot-
teita padsee hakemaan takarivistakin vain pienella siirtelylla. Uuteen sisa-
varastoon mahtuu 50 kappaletta taysia paketteja ja seitseman eri tuotetta.
Tuotteet ovat seitseman suurimenekkisinta teollista pullopakettituotetta.

Uudella jarjestyksellad saatiin kulkuvayla pysymaan avoinna. Ongelmana oli
ollut kulkuvaylan tukkeutuminen, kun tyhjia on tuotu paikalle liikaa. Kerai-
lyn tyontekijoilla on ollut kiusaus jattaa paketit sisalle, vaikka paikalle ei
tuotteita enda mahdu, koska sisalle on helpompi jattaa lavoilta purettavat
tuotteet. Kun paikalla on tdysia paketteja ja alue on selkeasti rajattu, pysyy
kulkuvayla avoinna.

Kuva 12. Uusi sisavarasto
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Sisdvaraston epadjdrjestysta aiheutti 5-litraisten pullojen lajittelupaikan
puute. 5-litraisten pullojen korit jatettiin tyhjien paikalle sekakoreina, sel-
laisenaan kuin ne lavoilta tulivat. Tama hidasti tayttajien tyota, koska se-
kakoreista etsiminen vei aikaa. 5 litraisten pullojen korit veivat mydskin
paljon tilaa lastausalueelta.

Ratkaisuna ongelmaan tehtiin 5 litraisille pulloille oma lajittelualue semi-
tayttdpaikan viereen (kuva 13). Paikka merkittiin kyltilla ja rajattiin se sel-
keasti lattiaan maalatulla viivalla. Odorox, Mison 25 omissa koreissaan,
typpi ja argon samassa korissa ja asetyleenille ja vanhoille pulloille oma
kori. Korien Tayttdjien on helppo ja nopea hakea tarvittavat pullot taytto-
karryyn. Semitayton pullojen kasittelyyn on tulossa alipainenostin pullojen
kasittelyn ergonomiaa parantamaan.

Kuva 13. Teollisten 5-litraisten pullojen lajittelupaikka

7.5 Palavien tuotteiden varastopaikka

Suurimenekkisimmat palavat pullotuotteet sijoitettiin hiilidioksidikatoksen
viereen ulkovarastoon. Uudistuksella kerdilijat paasevat keraamaan tuot-
teet helposti ja nopeasti myoskin talvella. Aikaisemmin pullot ovat olleet
varastoituna hiilidioksidikatoksen takana seka kylmé&ainevaraston vieressa.
Uudella jarjestykselld suurimenekkisimmat pullotuotteet kiertdvat FIFO-



|

28

periaatteella. Trukinkuljettaja tuo paikoille taydet korit, kun edelliset ovat
loppuneet.

Uuteen varastopaikkaan mahtuu 12 eri tuotetta. Pullotuotteet ovat jarjes-
tetty menekkitaulukon tietojen mukaan siten, etta suurimenekkisimmat si-
jaitsevat lahimpana ovea kuvan 14 mukaisesti alkaen Formier 10-pullosta.
Aivan oven vieressa on vain kahdelle korille tilaa, joten siihen sijoitettiin
pienempimenekkisempia tuotteita.

Palavien tuotteiden pullopaketeille ei varattu katoksen vieresta tilaa, koska
trukinkuljettaja voi tuoda tarvittavat paketit talvella ovien laheisyyteen ke-
railijdiden saataville ja kesaisin paketit voi noutaa lavansiirtovaunulla. Pa-
kettien poisjattamiselld saatiin viisi muuta pullotuotetta katoksen viereen
kuvan 14 mukaisesti.
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Kuva 14. Palavien tuotteiden varastopaikka



29

Kuva 15. palavien tuotteiden varastopaikka

7.5.1 Turvallisuus

Palavien tuotteiden varastopaikan sijoituksessa oli huomioitava sen sijainti
muutoinkin kuin hyvana sijaintina tuotannon ja kerailyn kannalta. Palavat
tuotteet tulee sailyttaa ulkona turvallisuussyista seka erilladan muista pala-
vista tai keskendan reagoivista kaasuista. Vaarallisten kemikaalien varas-
toinnista annetussa standardissa SFS 3350 sanotaan:

“Keskenddn tai veden kanssa vaarallisesti reagoivat sekd tulipalossa eri-
tyistd vaaraa aiheuttavat kemikaalit pidetddn erillddn toisistaan varastoi-
malla ne eri osastoihin tai eristémdlld ne muulla luotettavalla tavalla toi-
sistaan.” (SFS 3350.2016, 31).

7.6 Asetyleenituotteiden kerdilypaikka

Asetyleenituotteilla ei ollut uudistuksen jalkeen minkdanlaista kerailypaik-
kaa, vaan kerdily on toiminut siten, ettd trukinkuljettaja on tuonut varas-
topaikalta muutaman korin hiilidioksidikatoksen taakse, josta kerdilijat
ovat hakeneet tarvittavat tuotteet. Tama ei kuitenkaan toimi talvella,
koska asetyleenien ldhelle ei pddse ajamaan lavansiirtovaunulla.
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Kerailyn toiveena oli, ettd asetyleenituotteet sijoitettaisiin palavien tuot-
teiden ja hiilidioksidikatoksen viereen, mutta tdma ei tayta laissa maaritel-
tyja turvallisuusmaarayksia.

Turvallisuus- ja kemikaaliviraston sivuilta:

"Syttyvat nesteet varastoidaan erikseen muista kemikaaleista. Syttyvat
nesteet (kategoria 1 ja 2) ja kaasupullot varastoidaan erikseen niille vara-
tuilla paikoilla, mielelldan ulkona.” (Tukes, 2015)

Asetyleenituotteiden varastopaikka tehtiin asetyleenitehtaan lahelle ka-
toksen viereen, josta kerdily pystyy hakemaan tarvitsemansa tuotteen
my0s talvella. Suurimenekkisimmat asetyleenituotteet (40- ja 20 -litraiset)
syotetdan ennen kerailyn alkua robotin koripaikkaan, mutta ei siirreta por-
taaliin. Robotti kerda tuotteet korista-koriin -periaatteella tilauksiin.

Kerailypaikalta tarvitsee siis hakea vain muut asetyleenituotteet, joille teh-
tiin kerdilypaikka asetyleenitehtaan paatyyn. Tuotanto seka keraily voivat
taydentaa paikkoja.

7.7 Kylmaaineiden varastopaikka

Kylmaaineiden varastopaikalla ongelmana oli tuotteiden kerailyn vaikeus
talvella sekda tuotteiden puutteellinen merkintda. Kylmaaineita varastoi-
daan ulkona ja ongelmana on ollut painavien ja vaikeasti kdsiteltdvien sai-
liciden hakeminen varastosta. Talvella suurten ja painavien sdilididen ha-
keminen varaston peralta oli sekd hidasta, etta vaarallista.

Layout uudistuksessa kylmaaineet siirrettiin entisten palavien tuotteiden
paikalle, siten etta suurimenekkisimmat tuotteet ovat heti oven ldheisyy-
dessa ja loput menekin mukaisesti kauempana. Painavat ja vaikeasti kasi-
teltdvat tuotteet, esimerkiksi kylmaaine R 404A 49 kg, sijoitettiin my0s |a-
hemmaksi ovea, kuvan 16 mukaisesti.

Kylmaainevaraston uudelleenjarjestely helpottaa kerailya talvisin, koska
tuotteet on sijoitettu lahemmas ovea. Tuotteiden kantomatkan lyhentymi-
nen parantaa tyoturvallisuutta ja ergonomiaa. Suurimenekkisten tuottei-
den sijoittelu etualalle myds vahentaa kerailyaikaa.
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Kuva 16. Kylmdaaineiden varastopaikan uusi layout

Kuva 17. Uusi kylmaainevaraston jarjestys
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Aikaisemmin kuvassa 17 ndkyvan oven vieressa oli sijoiteltuna palavia
tuotteita. Tekemallani layout-uudistuksella palavat tuotteet sijoitettiin hii-
lidioksidikatoksen viereen, jolloin kylmaaineet saatiin sijoitettua parem-
min kerailtavaksi.

Kylmaaineet merkittiin selkedsti, mika vahentaa etsimiseen kuluvaa aikaa.
Suurin osa tuotteista on samankokoisia ja -varisia, joten aikaisemmin tar-
vitsi kiertdaa kaikki tuotekorit lapi ja lukea tuotteen nimi tuotetarrasta.
Tuotteiden merkitsemisen ansiosta tuotteen paikan ndakee nopeasti kyl-
teistd ja etsimiseen kuluva aika vahenee.

7.8 Genie- ja Nemo Plus -pullojen varastopaikka

Genie- ja Nemo Plus -pulloille tehtiin lastauslavojen viereen kerailypaikka,
jota trukinkuljettaja tdydentda tavaran ollessa vahissa. Genie-pulloja ei
tayteta Riihimaen tayttolaitoksella vaan Ruotsin Enkdpingissa. Varastoja
taydennetdan tilauspistemenetelmalla. Saapuneet pullokorit puretaan va-
rastopaikalle.

Aikaisemmin Genie-pullot kerdiltiin suoraan purku / varastopaikalta. Tassa
ongelmana oli pitka kerailymatka ja talvella pullot haettiin jalkaisin noin
kymmenen metrin paasta. Pitka kantomatka lumisella ja jaisella tiella ei ol-
lut tyoturvallista eikd ergonomista. Genie-pullojen viereen paasee sulan
maan aikaan ajamaan lavansiirtovaunulla kiertamalla tukimuurin. Jalkaisin
paddsee portaita pitkin kiertamatta.

Nemo Plus -pullojen kerailyn kannalta talvi oli my6s haastavaa aikaa. Niita
varastoitiin UT-varastoa vastapadata kaiteen vieressa, johon ei talvella
padse lavansiirtovaunulla ajamaan. Kuljetusmatkaa jalkaisin tuli talvisin
my06s Nemo Plus -pulloille noin kymmenen metrid. Tama hidasti kerailytoi-
mintaa huomattavasti seka aiheutti tapaturmariskin.

Uusi kerailypaikka sijoitettiin UT-varaston vastapaata olevan oven 42 mo-
lemmille puolille siten, etta kulkureitti jda avoimeksi (kuva 18). Kerailijat
padsevat lavansiirtovaunuilla suoraan tuotteiden viereen talvellakin. Tama
nopeuttaa kerdilya ja vahentaa tapaturmariskia, kun tuotteita ei tarvitse
talvisin kantaa pitkia matkoja. Kerailypaikkaa tdydennetdan tuomalla va-
rastopaikalta vanhimmat tuotteet kerdilypaikalle. Pullot kiertavat siten
FIFO-sdannon mukaisesti.
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Kuva 18. Genie- ja Nemo Plus -pullojen uuden kerailypaikan layout
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 LAHETTAMO

Kuva 19. Genie- ja Nemo Plus -pullojen uusi kerailypaikka

7.9 Huollettujen pullojen varastopaikka

Pulloilla, paketeilla ja palloilla on 10 vuoden tarkastusvali. Vanhentuneet
ja mahdolliset vaurioituneet pullot ldhetetddn tarkastettaviksi Latviaan.
Latviasta tarkastuksesta tulleille pulloille, paketeille ja palloille tehdaan
vield lopputarkastus Riihimaelld ennen tdyttoon ja kiertoon laittoa.

Tarkastuksesta tulleet tuotteet oli varastoitu tarkastukseen lahtevien pul-
lojen kanssa samaan paikkaan asetyleenivaraston taakse. Varastopaikalta
oli vaikea hakea pulloja talvella tyontekijoiden kayttamalla sahkotrukilla,
silla pullokorien véleja ei padse auraamaan ja pienelld trukilla on huono
ajaa talvisin pihalla. Lisdksi matka varastopaikalle oli pitka. Tarkastuksesta
saapuneille pulloille ja paketeille tarvitsi tehda uusi varastointipaikka.

Uusi varastopaikka sijoitettiin asetyleenivaraston ja hiilidioksidikatoksen
valiin, mista tuotteet pystyy noutamaan kulkemalla katoksen alla. Paikalta
on myo6s hyva kulkuyhteys tehtaan omalle tarkastuspisteelle. ROAR-
projektin aikana kyseisella paikalla sijaitsi ladkkeellisten varastoteltta ja
teltan poistuttua siihen vapautui tilaa, johon tarkastuksesta tulleet pullot
mahtuivat.
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7.10 Varastopaikkojen nimedminen ja tuotteiden merkinta

SRR

Varastopaikkojen vanhat tuotekyltit (kuva 20) péivitettiin suuremmiksi,
jotta tyontekijat ndkevat selvasti mita tuotetta varastopaikalla on. Esimer-
kiksi UT-varaston tuotekyltit sijaitsevat tuotejonojen paadyssa, joten suu-
remmat merkinndt olivat tarpeen. Trukinkuljettajilla oli ollut ongelmia
ndahda mita kyltissa lukee.

Entisten 20 mm korkeiden tekstien tilalle tehtiin 60 mm korkealla fontilla
tuotteen nimi ja koko, yrityksen omalla tarratulostimella. Nimikenumerot
tulevat uusiin kyltteihin huhtikuussa SAP-koodien mukaisesti, koska kat-
sottiin kohta vanhentumassa olevien koodien laittaminen epaedulliseksi.
Tuotteisiin, joilla oli SAP-koodi, laitettiin ne jo valmiiksi.

Hintakyselyiden perusteella uudet kylttipohjat tilattiin Riihimaen Etralta,
joka toimitti pohjat edullisimpaan hintaan. Uudet kylttipohjat ovat kool-
taan 200 mm x 470 mm eli kaksi kertaa vanhoja kyltteja korkeammat (kuva
21). Nain saatiin suurempi fonttikoko ja siten selkeammat ja paremmin na-
kyvat tuotemerkinnat. Kylttien materiaali on vaahto PVC:t3, joka soveltuu
niin ulko- kuin sisakayttéonkin ja on materiaalina edullista.

KYLMAAINE R 413A 12KG |
KY 361501

b_ o L P e

Kuva 20. Esimerkki vanhasta tuotekyltista.
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Kuva 21. Esimerkki uudesta tuotekyltista.

7.11 Tehtaan lilkenne muutosten jalkeen

Kuten teoriaosassa todettiin, materiaalivirtojen tulee olla selkeat ja suju-
vat. Uudet kerailypaikat vahentavat kerdilymatkoja. Tehtaan liikenne las-
tausalueella on vilkasta, kun jalkalavoja lastataan ja puretaan (kuva 22).
Ajonopeuksiin tulee kiinnittdda huomiota, jotta tapaturmilta valtytaan.

Sisdvaraston muutoksilla tyhjien purkualue sijoitettiin suoraan lavoja vas-
tapaata. Nain saatiin pakettien ja pallojen etsimisesta johtuva siirtely pois
kulkuvaylilta. Kun alue tulee tayteen, on nopeaa vieda paketteja ja palloja
ulos. Tayttajat vievat tayttdmansa paketit tayttopisteen viereen omille pai-
koilleen sisdavarastoon (SX) tai ulos UT-varastoon riippuen tuotteesta.

Palavien tuotteiden uusi paikka helpottaa ja nopeuttaa keriilya, silla ne
ovat ldhempana ja nopeasti haettavista varastosta. Genie- ja Nemo Plus -
pullot ovat nopeasti kerdiltavissa lastauslaiturin oven laheisyydestd. Robo-
tilta tulevat korit kerataan lajittelurampin vieresta transfer zone -alueelta.

Uudella jarjestelylla kerdilytoiminta tapahtuu paaasiassa lastauslaiturilla.
Robotilta tulevat korit kerdtaan suoraan transfer zone -alueelta. Robotilta
tulevat kaikki teolliset tuotteet. Naita tuotteita liikkuu kaikista eniten. Lo-
put tuotteet haetaan koreihin nykyisiltad varastopaikoilta.
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Kuva 22. Liikenne lastausalueella.

Aikaisemmin tyhjien pakettien purkualue ulkona oli sekainen ja pakettijo-
non paa tuli suojatien paalle. Tayttajat hakivat tuotteita kulkien kahden
suojatien yli ja joutuivat siirtelemaan paketteja ja palloja suojatien paalla
etsiessadn tuotteita. Purkualueen paadyssa oli myos tdaydet odorox-pallot.

Taydet odorox-pallot siirrettiin UT-varastoon, silla tyhjat ja tdydet tulee va-
rastoida erilldan toisistaan. Tyhjat paketit ja pallot siirrettiin suojatien
suuntaisesti jarjestykseen. Lavansiirtovaunuliikenne ohjataan toisesta
ovesta, palavien varastopaikan viereisesta ovesta. Tyhjille paketeille ja pal-
loille saatiin siten enemman tilaa ja useampi jono, jolloin tyhjien hakemi-
nen helpottuu (kuva 23). Turvallisuus lisdantyy, kun suojateiden paalla ei
siirrella paketteja ja palloja.
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Kuva 23. Tyhjien pakettien ja pallojen uusi purkupaikka.
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8 TULOKSET JA POHDINTA

Muutoksilla saavutettiin turvallisempi toimintaymparistd seka selkeam-
mat varastopaikat. Tydturvallisuutta lisdavia tekijoita edelliseen layoutiin
tuli useita: kerdilymatkat ja pullojen kantomatkat lyhentyivat. Lisaksi suo-
jateiden paalla ajaminen vahentyi.

Selkedt varastopaikkojen merkinnat yhdessa lyhempien kerailymatkojen
kanssa vahentavat keradilyyn kuluvaa aikaa. Uusien varastopaikkojen luo-
minen jarjestelmaan helpottaa kerailijoiden tyontekoa ja taten nopeuttaa
myoskin keradilya. Jatkossa tulee kuitenkin ohjeistaa ja seurata, etta tuot-
teet luetaan siihen varastoon, mihin ne sijoitetaankin.

Sisdavaraston suurempi taysien pakettien tuotemaara helpottaa niin kerai-
lya kuin tuotantoakin, kun ulos vieminen ja sielta hakeminen vahentyi. 5
litraisten pullojen lajittelupaikka semitayttopaikan vieressa auttaa pita-
maan paikat jarjestyksessa ja helpottaa tayttajien tyota, kun pulloja ei tar-
vitse etsia sekakoreista.

Uudistetuilla tyhjien pakettien ja pallojen purkupaikoilla saatiin tyhjille pa-
keteille ja palloille varatut tilat paremmin kayttoon. Tayttdjien on hel-
pompi l6ytda tarvitsemansa tuote, kun tyhjat ovat useammissa jonoissa ja
padsee useammalta sivulta hakemaan tuotteita.

Useammat kerdilypaikat kuitenkin lisddvat tavaran sisaisia siirtoja. Paras
ratkaisu olisi lapivirtausvarasto, jossa aina ensimmaisena taytetty tuote
lahtisi varastosta myoskin ensimmadisend. FIFO-tyyli toimisi talléin opti-
maalisesti. AGA:n varastojen fyysinen muoto ja suuri tuotevalikoima kui-
tenkin tekevat lapivirtausvarastojen toteuttamisen nykyisiin tiloihin mah-
dottomaksi ilman merkittavan suuria muutoksia rakennuksiin ja varastojen
fyysisiin sijainteihin ja muotoihin.

Vaikka uudet kerailypaikat lisaavat tavaran sisaisia siirtoja joidenkin tuot-
teiden osalta, esimerkiksi Genie-pullojen osalta, niilla pystytaan toteutta-
maan FIFO-sdaantoa ja estdmaan tavaran vanhentuminen ja pélyyntyminen
varastossa sekd nopeuttamaan kerailya ja lisddmaan tyoturvallisuutta. Pa-
lavien tuotteiden uudella varastopaikalla seka asetyleenien kerailypaikalla
saatiin FIFO-sdaantd toimimaan. Osastojen esimiesten tulee seurata, etta
varastopaikkojen taytté myoskin toimii, kuten on suunniteltu. Ladkkeelli-
silla tuotteilla varastosta jo tilataankin vanhimmat tuotteet ensin kerailta-
viksi.

Kerailyn tyoturvallisuuden parantaminen seka kerailyyn kuluvan ajan pie-
nentaminen on kuitenkin merkittdvampi kohennus aikaisempaan, vaikka
kerdilypaikkojen taydentaminen aiheuttaa hiukan hukkatyota, eli sisaisia
siirtoja. Hyodyt aikaisempaan jarjestelyyn ovat kuitenkin huomattavat. Ny-
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kyisilla varastopaikoilla esimerkiksi ynden Genie-pullon hakeminen varas-
tosta kestdaa noin minuutin. Edelliselld jarjestelylla pullon hakeminen va-
rastosta kesti noin kolme minuuttia. Toiminta on turvallisempaa ja selke-
ampaa.

Sisdvarastoon kertyy kuitenkin viela taysia pullokoreja, koska portaalissa ei
ole tarpeeksi taysia pulloja. Keradilyn tarvitsee noutaa backup-varastosta
(UB3) tarvitsemansa pullokori kerailtavaksi, jotta tilauksiin saadaan tarvit-
tavat tuotteet. Koreja kertyy lastausalueelle ja vievat tilaa tyhjilta pake-
teilta. Juuri kayttéon otettu automaattinen uloskoritus tulee kuitenkin aut-
tamaan asiaa. Robotti korittaa portaalista automaattisesti pois tuotteet,
joita karusellitaytossa ei tayteta, esimerkiksi asetyleenituotteet. Tama te-
kee tilaa portaaliin ja sinne mahtuu enemman tarvittavia tuotteita. Kun
tama toimii oikein, ei backup-varastosta tarvitse hakea tuotekoreja las-
tausalueelle.

Varastojen paivittamista voisi tehda useammin, jotta varastot pysyvat ajan
tasalla ja toiminta on sujuvaa. Paivittamisen voisi esimerkiksi tehda kahden
vuoden vilein tai aina silloin, kun tuotteiden menekki on muuttunut mer-
kittavasti. Nyt varastojen paivittdminen on helppoa, kun uusien kylttien
paalle voi liimata uuden tuotetarran. Uusia kyltteja ei siis tarvitsisi tilata.

Paivittamista ja merkitsemista voisi jatkaa viela muihinkin varastoihin, esi-
merkiksi backup-varastoon UB3. Varastojen muutakin hallintaa voisi kehit-
taa. Jarjestelmdssa on nyt monta varastoa, mihin ei lueta mitaan tuotetta.
Toimintaa voisi kehittaa siten, ettd jarjestelméassa olisi loogisesti nimetyt
varastot ja varastopaikat voisivat olla alueellisia. Eli aina yhdelle alueelle
yksi varaston nimi. Tama helpottaisi kerdilya ja tuotteiden etsimiseen ku-
luva aika vahenisi entisestaan.



41

9 YHTEENVETO

Tyon tavoitteena oli mahdollisimman hyvin toimiva layout Riihimaen
AGA:n tehtaalle. Tekemillani muutoksilla kerailymatkat seka -aika lyhentyi-
vat. Tuotteille tehtiin selkedmmat varastopaikat ja varastopaikkojen tuot-
teet sijoiteltiin niihin menekin mukaisesti. Sijoittelulla saatiin luotua turval-
lisempi tydymparisto sijoittelemalla tuotteet siten, etta suojateiden paalla
ajaminen vahentyi seka kulkuvaylat pysyvat avoinna. Uudet kerdilypaikat
vahentavat tuotteiden kerailymatkoja, joten talvisin ongelmana olleet pit-
kat kantomatkat saatiin minimoitua, mika lisaa tyoturvallisuutta seka er-
gonomiaa. Nailta osin opinndytetyota voidaan pitdaa onnistuneena.

Muutoksia tehdessa tyontekijéiden informoiminen on ehdottoman tar-
keda. Muutostyot tarvitsee tehda myos siten, etta tehtaan toiminta ei hai-
riinny. Osissa tehty uudistaminen toimi hyvin. Tyontekijoiden kuuntelemi-
nen on tarkeda. He tekevat tyon ja tietdvat mahdolliset epdakohdat toimin-
nassa. Hyvin toimivaa systeemia ei kannata muuttaa.

Uudistuksella saatiin siis selkedmmat varastopaikat ja merkinnat. Kerdilyyn
kuluvaa aikaa saatiin vahennettya, seka tyoturvallisuutta lisattya. Layout-
suunnittelu vaikuttaa kaikkeen tekemiseen ja siksi se on tarkeaa suorittaa
hyvin. Nykyisella layoutilla toiminta on turvallisempaa ja nopeampaa. Ke-
hittda kannattaa kuitenkin aina, jotta jatkossakin toiminta pysyy hyvalla
mallilla.
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Liite 1
Kysymykset:
1. Miten nykyinen UT varaston jarjestys toimii tuotteiden sijoittelun kannalta?

(O erinomaisesti (O hyvin (O huonosti (O erittdin huonosti

Mita parantaisit:

2. Onko tuotteilla tarpeeksi selkeat varastopaikat?

Okylla Oei
3. Sisdvaraston (SX) tuotteet. Nopeuttaako tuotteiden nykyinen sijainti toimintaa?
O kylla QOei

Mita tuotteita sijoittaisit sisavarastoon?

4. Miten Nemo-pullojen sijoittelu UT-varastossa toimii?
(O erinomaisesti (O hyvin (O huonosti (O erittdin huonosti

Mita parannettavaa?

5. Miten lavojen purku toimii tuotteille varatun tilan kannalta?
(O erinomaisesti (O hyvin (O huonosti (O erittdin huonosti

Mita parannettavaa?

6. Miten esikerailypaikka toimii tilan ja sijainnin kannalta nykyaan?
(O erinomaisesti (O hyvin (O huonosti (O erittdin huonosti

Mita parannettavaa?




