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yksikk6on. Tydn aiheena oli siséinen logistiikka ja erityisesti siita tutkittiin keraily-
tyOvaihetta ja varastointia. Tyon tavoitteena oli aikaansaada kehityssuunnitelma,
jossa etsitaan kehityskohteita optimoimaan kerailytydvaihetta. Kehityskohteita et-
sittiin jalkautumalla tuotantoon ja tutkimalla sitd. Lisaksi suoritettiin haastatteluja,
joiden perusteella valittiin kehityskohteita. Tydssad hyddynnettiin Lean- ja SSAB
ONE -johtamisfilosofioita ja logistiikan teoriaa, joiden pohjalta saatiin nakokulmia,
joiden kautta kehitystyota tehtiin.

Kehitysehdotuksia tehtiin neljd kappaletta, ja ne ovat yhteensopivia toistensa
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lapimenoaikoja hukkia poistamalla. Taman jalkeen perehdyttiin Tuottajantien teh-
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saadaan optimoitua kerailytyovaihetta tehokkaammaksi. Tyon parhaimpana antina
oli toimeksiantajan mielestad toiminnalliset kehitysehdotukset, joita on jo osittain
otettu kayttoonkin kerailytydvaiheessa.
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Kaytetyt termit ja lyhenteet

LEAN

SAP

Setittaminen

SSAB ONE

Toimitusvarmuus

Lean on johtamisfilosofia, joka pohjautuu lisdarvon tuot-
tamiseen asiakkaille. Menetelmdna Lean tehostaa pro-
sesseja erilaisten kehitys- ja laatutyOkalujen avulla seka

estaa turhien téiden tekemisen ja minimoi hukat.

Toiminnanohjausjarjestelma, joka kerdad samaan tieto-
pankkiin tietoa esimerkiksi tuotannosta, tilauksista, varas-
toista ja laskutuksesta.

Kappaleiden pakkaamista asiakkaan haluamaan jarjes-

tykseen. Tyypillista kokoonpanoissa.

SSAB ONE on SSAB-konsernin oma johtamisfilosofia. Se
on kaytossd kaikissa konsernin yhtidissa, johon myds
Tibnor Oy lukeutuu. Se toimii osana koko konsernin stra-

tegiaa ja luo perustan konsernin ajatusmaailmalle.

Mittari, jolla mitataan tilausten toimittamista oikeaan ai-

kaan asiakkaille.



1 JOHDANTO

1.1 TyOn tausta

Taman tyon aiheena on sisainen logistiikka. Tyossa tutkitaan tuotannon jalkeen
tapahtuvaa kasittelya, varastointia ja kerailytyOvaihetta sek& pyritaan kehittamaan
niitd. Eli kdytanndssa seurataan koneilta tulleiden valmiiden kappaleiden kulkua ja
varastointia aina yhdistelmaajoneuvon kyytiin asti. Tydssad perehdytdan Lean-
ajattelun, SSAB One -filosofian, mahdollisen uuden layoutin ja varastoinnin kautta
tapahtuvaan toiminnan kehittdmiseen. Ty6hon ryhdyttiin yrityksen toimeksiannos-
ta, koska yrityksessé ei oltu aikaisemmin tuotannon tatad osa-aluetta tutkittu, joten

tarvetta talle tyélle on.

1.2 TyOn tavoitteet

Taman tyon tavoitteena oli selvittaa kehityskohteita valmiiden kappaleiden tuotan-
non jalkeen tapahtuvaan kasittelyyn, varastointiin ja kerailytyovaiheeseen. Teo-
riapohjana kaytettiin Lean-ajattelua, SSAB One -filosofiaa ja logistiikan teoriaa.
Tavoitteena oli luoda kerailytyovaiheeseen liittyen kehityssuunnitelma, jolla opti-
moidaan tyohon kaytetty aika poistamalla mahdollisia turhia t6ita ja muuta hukkaa.

1.3 TyoOn rakenne

Taméan tyon rakenne koostuu teoriaosasta, sovellusosasta ja yhteenvedosta. Teo-
riaosassa kerrotaan Lean-ajattelun, SSAB One -johtamisfilosofian ja logistiikan
teorioista. Tyon sovellusosuudessa kerrotaan keréilytyévaiheen kehittamisesta

niiden avulla. Lopun yhteenvedossa kaydaan lapi saatuja tuloksia.



1.4 Yritysesittely

Tybn kohteena on Tibnor Oy:n Seingjoen esikasittely-yksikon tuotantoyksikko.
Tibnor kuuluu SSAB-konserniin ja on sen tytaryhti6é. SSAB ja Rautaruukki yhdistyi-
vat vuonna 2014 ja Ruukin jakelutoimiyksikot yhdistettiin Tibnorin yksikkoihin. Tib-
norilla on n. 1100 tyOntekijaa 7 eri maassa. Sen paakonttori sijaitsee Solnassa
Tukholmassa. Liikevaihto vuonna 2017 oli lahes 790 M€ ja sen osuus konsernin
kokonaisliikevaihdosta oli 12 %. Alla olevassa kuviossa on esitetty punaisella esi-
kasittely-yksikot, sinisella myyntikonttorit ja vihrealla tytaryhtitt. (Tietoa Tibnorista,
[Viitattu 12.2.2018].)

Kuvio 1. Tibnorin yksikot kartalla
(Tietoa Tibnorista, [Viitattu: 21.3.2018]).

Seingjoen esikasittely-yksikon tuotantoyksikkd on Tibnorin suurin osavalmistuk-
seen keskittynyt esikasittely-yksikké konekannoissa ja tonneissa mitattuna. Alla
olevassa kuvassa on kuvattuna Seinajoen esikasittely-yksikko, johon kuuluu kaksi
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eri tehdasta; Tuottajantien seka Jalostajantien tehtaat. (Tietoa Tibnorista, [Viitattu:
12.2.2018].)

I"._J iy - ™ y § i il S o

Kuva 1. llmakuva Tibnor Oy:n Seindjoen esikasittely-yksikosta

Kuvassa numerolla 1 osoitetaan Tuottajantien tehdasta ja numerolla 2 osoitetaan
Jalostajantien tehdasta.

Yksikon toimialaa on aihioiden leikkaaminen teraslevysta asiakkaan haluamaan
muotoon laser-, plasma- ja polttoleikkausmenetelmia kayttden. Myos hitsausviis-
teiden tekeminen onnistuu em. leikkausmenetelmilla. Liséksi aihioiden mankeloi-
minen, koneistaminen, sinkopuhaltaminen ja sarmé&aminen kuuluvat palvelutarjon-
taan. (Videnoja 2018)

Tuottajantien yksikon konekantaan kuuluvat

kahdeksan polttoleikkauskonetta
kaksi plasmaleikkauskonetta

kaksi laserleikkauskonetta



kaksi sarmayspuristinta
mankeli
CNC-koneistuskeskus
CNC-pora

kaksi sinkopuhalluslinjaa.

Jalostajantien yksikon konekantaan kuuluvat

kuusi plasmaleikkauskonetta
kolme laserleikkauskonetta

sinkopuhalluslinja. (Videnoja 2018)

11



12

2 LEAN

Lean on johtamisfilosofia, joka pohjautuu lisdarvon tuottamiseen asiakkaille. Me-
netelmané Lean tehostaa prosesseja erilaisten kehitys- ja laatutyokalujen avulla
seka estaa turhien tdiden tekemisen ja minimoi hukat. Jatkuva parantaminen eli
"aina voit tehda asiat paremmin”-asenne seka kaikkien tyontekijoiden sitoutuminen
yhteiseen paamaaraén ovat avainasemassa Lean-menetelman toimimiseen. (Vuo-
rinen 2014, 71.)

Lean-filosofian teki tunnetuksi vuonna 1990 julkaistu kirja The Machine That
Changed the World: The Story of Lean, jonka kirjoittivat James Womack ja Danien
Jones. Kirjassa kuvataan, kuinka uuden johtamistavan avulla Toyotasta tuli auto-
teollisuuden jattilainen. Paatuotantoinsindorind Toyotalla ollut Taiichi Ohno sai teh-
tavan nostaa yrityksen toimintakapasiteettia 1940-luvun lopulla. Hanella ei ollut
samanlaista padomaa kaytettavanaan kuin silloisella autoteollisuuden markkina-
johtajalla Fordilla, joten hanen taytyi keksia jotain uutta. Taiichi Ohno halusi luoda
Toyotasta modulaarisemman tuotteen, joka palvelisi asiakkaan mieltymyksia pa-
remmin, esimerkkind autojen saatavuus eri varisina ja erilaisilla lisavarusteilla. Han
yhdisti Fordilla kaytetyn erittéain tehokkaan liukuhihnatuotannon oman itsensa miel-
tamaansa modulaariseen valmistukseen. Tastd syntyi ajansaatossa Toyota Pro-
duction System (TPS), jota myds nimitetddn Just-in-Time -tuotannoksi. Lean-
johtamisoppi kehittyi ndiden pohjalta ja sita sovelletaan nykydan ympari maailman

monilla eri toimialoilla. (Vuorinen 2014, 71.)

2.1 Paaperiaatteet

Lean-filosofian pa&aperiaatteet jaetaan useasti viiteen eri vaiheeseen, joita pyritaan
ohjaamaan jatkuvassa syklissa. Tasséa mainittuna paaperiaatteet selityksineen:

1. Arvo — Maaritelladn palvelun tai tuotteen arvo asiakasnakdkulmasta, jos-
ta saadaan tietaa, mista kaikesta asiakas on valmis maksamaan ja mista
ei. Talla tavoin yritetddn ohjata kehitystoiminta oikeisiin asioihin.

2. Arvoketju — Kuvaillaan yrityksen arvoketju, josta saadaan selville proses-

sit, joista arvo asiakasta kohtaan muodostuu. Poistetaan lisdarvoa tuot-
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tamattomat prosessit ja pyritaan tehostamaan arvoa tuottavia prosesse-
ja.

Virtaus — Tuotannon tarkoituksena on saada tuotteet virtaamaan arvoket-
jussa pysahtymatta. Poistetaan hukkia ja selkeytetddn virtausta. Kaytan-
nossa sijoitellaan tehtaan koneet niin, ettd materiaalivirta on mahdolli-
simman lyhyt ja selke& vaiheiden valilla.

Tarpeen perusteella toimiminen — Pyritddn valmistamaan tuotteita vain
todellisen tarpeen mukaan, jotta varastot eivat kasvaisi suuriksi ja sitoisi
paaomaa.

Taydellisyyteen pyrkiminen — Pyritddn tehokkaaseen ja laadukkaaseen
tyohon jatkuvan kehittamisen avulla. Sitoudutaan "Aina voi tehda asiat
paremmin” -asenteeseen. (Vuorinen 2014, 72-74.)

1. Identify S . Map

the Value
Value
Stream
5. Seek 3. Create
Perfection Flow

4

Establish
Pull

Kuvio 2. Lean-filosofian pa&aperiaatteet jatkuvassa syklissa.
(Rowe, V, [Viitattu 20.3.2018]).
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2.2 Kahdeksan hukkaa

Tuottavuuden parantaminen Lean-menetelméssé ei ole tydtahdin kasvattamista,
vaan hukkien poistamista. Hukalla tarkoitetaan kaikkea ty6td, joka ei tuota lisdar-
voa yritykselle tai asiakkaalle. Systemaattinen hukkien poistaminen parantaa laa-
tua ja lisdé tyon tuottavuutta. Ennen puhuttiin seitsemasta hukasta, mutta nykyisin
se on mielletty muotoon kahdeksan hukkaa, koska sinne on lisétty tarkein hukka
eli tyontekijan kayttamatta jatetty luovuus. Tassa mainittuna hukat selityksineen:

1. Ylituotanto — Tarkoittaa tuotteiden lilan suurta valmistamista ilman valiton-
ta tarvetta.

2. Odottaminen — Ei tuota lisdarvoa asiakkaalle. Esimerkkind materiaalin
puute ja siitd johtuva odottaminen.

3. Tarpeeton kuljettaminen — Tuotteiden ja materiaalien turhaa liikuttelua on
valtettava eri tyopisteiden valilla, koska se ei tuota lisdarvoa asiakkaalle.

4. Laatuvirheet — Valmistuksessa tapahtuvat virheet hukkaavat kapasiteettia
ja materiaaleja, jotka johtavat asiakastyytymattomyyteen.

5. Tarpeettomat varastot — Pidentavat lapimenoaikoja ja sitovat paddomaa.
Lisdksi piilottavat sisélleen poikkeamia, koska niita on vaikea havaita kor-
keista varastotasoista johtuen.

6. Ylikasittely — Merkityksettomien asioiden tekemistd asiakkaan nakokul-
masta.

7. Tarpeeton liike tyoskentelyssa — Kaikki ylimaarainen liike, joka ei tuo lisa-
arvoa tuotteeseen on hukkaa.

8. Kayttamatta jatetty tyontekijan luovuus — Paras tieto tyvaiheista on tyon-
tekijalla, joten se tulee ottaa huomioon niiden kehittdmisessa. Kaikista
tarkein hukka. (Kouri 2010, 10-11.)

2.3 Jatkuva parantaminen — Kaizen

Toiminnan jatkuva ja systemaattinen kehittaminen mahdollistaa Lean-
kehitystoiminnan. Jokaisella tydntekijalla on vastuu toiminnan ja tuotteen laadusta
sekd kehitystyosta. Kehitystoiminnassa esille tulleisiin ongelmiin perehdytaan
pienryhmissd, jossa suunnitellaan ja toteutetaan ratkaisut. (Kouri 2010, 14)
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Kehitysidean ei tarvitse olla aina mullistava innovaatio, vaan jokainen voisi tutkia

itsedan ja omia tyotapojaan seka kysya itseltaan:

Kuinka voisin tehd& tydni joustavammin ja paremmin?

Mika hankaloittaa tyontekoani?

Voitaisiinko edellisessa tydvaiheessa tehda jotain paremmin, jotta oma
tyontekoni helpottuisi?

Voitaisiinko eri ty6vaiheiden valista yhteistyota kehittaa?

Yrityksen toiminta ja kannattavuus parantuvat prosessien laadun ja toimivuuden
kehittAmisella. Tasta johtuen yrityksella tulisi olla tarpeeksi resursseja laadun ja
toiminnan kehittamisessa. Monesti ongelmat ndhdaan vain negatiivisina, vaikka ne
tulisi nahda tilaisuuksina kehittda toimintaa, laatua, tehokkuutta ja tyoturvallisuutta.
(Kouri 2010, 14)

Jatkuvaa parantamista kaytannéssa on hyddyllista toteuttaa PDCA-syklin (Kuvio

3) mukaisesi.

Qe

—

Kuvio 3. Jatkuvaa parantamista PDCA-syklin mukaisesti.
(Jatkuva parantaminen, [Viitattu 20.3.2018]).

1. Suunnittele (Plan) — Suunnitellaan parannusehdotus ja maaritellaan muu-
toksia tavoitteiden saavuttamiseksi.

2. Suorita (Do) — Suorita pilottihanke suunnitelmasta.

3. Arvioi (Check) — Arvioi pilottihankkeen hyvat ja huonot puolet. Mahdolli-

suus tehda korjauksia ennen lopullista toteutusta.
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4. Toteuta (Act) — Toteuta parannus. Tulee vakiinnuttaa kaikkialle hyvaksi
havaitut toimintatavat

5. Jatka toiminnan kehittamista kohtien 1-4 mukaan jatkuvalla syklilla. (Kouri
2010, 15)

2.4 Tuotannon tasoitus

Tuotannon tasoituksella tarkoitetaan pieneratuotantoa, jossa tuotteita valmistetaan
asiakastarpeen mukaan pienissé saanndllisesti toistuvissa erissa. Talla tavoin py-
ritdn pienentdmaan keskenerdisen tuotannon maaraa ja valtetdan turhaa varas-
tointia, joka sitoo padaomaa. Lisaantyneet asetukset ja tuotevaihdot ovat tassa toi-
mintamallissa haittapuolena. Lyhyet asetusajat ja -kustannukset ovat edellytys
tasoitetulle tuotannolle. Tuotannon tasoittamisen konkreettisia hyotyjd ovat seu-

raavat:

Tasoittaa tydvoiman ja koneiden kuormitusta.
Tasoittaa materiaalin kulutusta.

Pienentaa varastointitarvetta. (Kouri 2010, 18-19.)

2.5 Imuohjaus

Ajatus imuohjauksessa on pienentdé varastoja, kun niiden huomattiin aiheuttavan
kustannuksia ja piilottavan ongelmia prosesseissa sekéa tiedettiin, ettd ne taytyisi
minimoida. Ideaalitilannehan olisi valmistaa tuotteita yhden kappaleen erissa erit-
tain nopealla syklilla juuri oikea maara asiakkaan tarpeen mukaan. Taméahan ei
kuitenkaan vastaa todellisuutta, joten taytyy toimia toiseksi parhaan vaihtoehdon

eli imuohjauksen kautta. (Logistiikan Maailma 2010.)

Imuohjaus on tuotantomenetelmd, joka perustuu tilausten pohjalta tehtavaan val-
mistukseen. Varastojen kokoa ja puolivalmisteiden maara yritetaan pitda mahdolli-
simman pienind, koska ne sitovat turhaan paaomaa ja piilottavat poikkeamia. Vain
todellisen tarpeen tullen valmistetaan tai siirretdan tuotteita ja puolivalmisteita

eteenpain. (Logistiikan Maailma 2010).
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Kaytannon esimerkkind voisi kayttaa Kanban-ohjauskorttien avulla toteutettavaa
imuohjausta, silla se on todettu toimivaksi menetelmaksi ja on sen my6ta suosittu
tapa toimia. Kussakin Kanban-kortissa on rajoitetut luvat osien tai tuotteiden maa-
rien valmistamiseen tai siirtdmiseen. Tarked& on muistaa, etta ei ole lupaa valmis-
taa mitaan ilman korttia. Keskeneraisen tuotannon ja varastojen ylarajan maarittaa
korttien maara, joten korttien maaraa lisaamalla tai vahentamalla voidaan saadella
keskeneraista tuotantoa. Imuohjaukselle toinen tyypillinen toteutustapa on kaksi-
laatikkojarjestelma, jossa tuotteita kaytetddn yhdesta laatikosta ja tyhjaksi paasty-
aan laatikko kertoo taydennystarpeesta. (Logistiikan Maailma 2010.)

Materiaalivirroissa ja niiden osissa tarve on kohtuullisen tasaista ja taydennykset
ovat nopeita, joten niissé on helpointa toteuttaa imuohjaus. Vaikeampaa imuohja-
usta on toteuttaa tilanteissa, joissa on voimakasta kysynnén vaihtelua tai tayden-
nysajat ovat pitkia ja vaihtelevia. Esimerkkina tasta toimii logistisesti kaukana ole-

va toimittaja. (Logistiikan Maailma 2010.)
Imuohjauksen konkreettisia hyotyja:

Omaa materiaaliohjausta yksinkertaistetaan.
Varastoja pienennetaan.

Tuotantoa selkeytetaan.

Tuotannon joustavuutta parannetaan.

Tuotannon lapéaisyaikaa lyhennetaan.
Asiakaslahtoisyytta lisataan. (Kouri 2010, 22-23.)

26 5S

Lahtokohtaisesti vain ja ainoastaan siistissa ympéaristossa voidaan tehda laadu-
kasta ja tuottavaa tyotd. Yleinen siisteys helpottaa huomaamaan poikkeamia ja
ongelmia ty6vaiheissa. Taman vuoksi 5S-menetelmé on kehitetty, koska sitéd nou-
dattamalla huolehditaan jarjestyksesta ja siisteydesta seka niiden yllapidosta. Eri-
tyisesti hukkien tunnistaminen ja niiden poistaminen onnistuu vain siistissa ympéa-

ristbssa, jonka taméa menetelmé takaa. 5S-menetelma mielletdan joskus siivous-
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ohjelmaksi, vaikka se on osa Lean-johtamisfilosofiaa. Alla kuviossa 4 on mainittu-

na 5S-menetelman tyévaiheet. (Kouri 2010, 26.)

Seiton

Seiketsu

Kuvio 4. 5S tyOvaiheet jatkuvassa syklissa.
(5S from the Lean Lexicon, [Viitattu 3.3.2018]).

1. Lajittele (Seiri) — tarpeellisuuden mukaan lajitellaan materiaalit, tyOkalut ja

muut tavarat seka poistetaan kaikki ylimaaraiset tydvaiheeseen kuulumat-

tomat tavarat.

2. Jarjesta (Seiton) — tarvittaville tyokaluille jarjestetdan oikeat paikat ja mer-

kitdan ne selvasti.

3. Puhdista ja huolla (Seiso) — pidetddn koneet ja laitteet puhtaina.

4. Vakiinnuta (Seiketsu) — ty6vaiheet vakiinnutetaan seka rutiininomaiset jar-

jestelyt ja siivous tehdaan tyon ohessa.

5. Yllapida (Shitsuke) — vakiintuneita kaytantdja yllapidetdan toteuttamalla

vaiheita 1 — 3 koko ajan.

Noudattamalla edella mainittua viittd tyovaihetta voidaan saavuttaa seuraavia

konkreettisia hyotyja:

Tyo6turvallisuus parantuu.
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Vahentaa tyokalujen etsimiseen kuluvaa aikaa eli hukkaa ja yllapitaa jarjes-
tysta tyopisteella.

Tyovalineiden tarkoituksenmukaisen organisoinnin seurauksena tyon teke-
minen helpottuu.

Tukee Lean-kulttuurin muodostumista siisteyden ja tasmallisyyden avulla.
(Kouri, 26 — 27.)
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3 SSAB ONE

SSAB ONE on SSAB-konsernin oma johtamisfilosofia. Se on kaytossa kaikissa
konsernin yhtidissa, johon my6s Tibnor Oy lukeutuu. Se toimii osana koko konser-
nin strategiaa ja luo perustan konsernin ajatusmaailmalle. Myds Tibnor Oy:n stra-
tegiassa kerrotaan taméan johtamisfilosofian olevan osa heidan strategiaansa. (Vi-
denoja 2018)

SSAB ONE perustuu luonnollisesti SSAB:n historiaan ja kasityksiin sekd on niiden
kautta muovautunut omaksi johtamisfilosofiaksi, vaikka siind on paljon samoja asi-

oita ja periaatteita kuin Lean-johtamisfilosofiassa (SSAB ONE, 5).

9? Yhdessi

askeleen edelld

Arvot

Keskitymme "
nsichuun Kannamme Ylitimme
lilkketoimintaan vastuumme odotukset

Periaatteet
Opi ja kehitd
varten

Kuvio 5. SSAB ONE -johtamisfilosofian visio, arvot ja periaatteet
(SSAB ONE, [Viitattu 28.1.2018]).
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3.1 Visio — Yhdessa askeleen edella

"Yhdessa asiakkaidemme kanssa menemme pidemmalle kuin kukaan muu toteut-
taaksemme yha kevyempida, vahvempia ja kestdvampid tuotteita”, nain kuuluu
SSAB ONE:n visio. Paljon vaaditaan ponnisteluja tallaisen vision toteuttamiseen,
mutta SSAB ONE -johtamisfilosofia tekee sen mahdolliseksi. (SSAB ONE, 6.)

Perimmainen tarkoitus SSAB:n visiossa on jatkuva pyrkimys luoda kevyempi, kes-
tavampi ja vahvempi maailma SSAB:n palvelujen, tuotteiden ja tydskentelytapojen
avulla. Pelkastaan tuloksen tekeminen ei ole SSAB:n paamaara, vaan lisdarvon
luominen kaikille sidosryhmille on tavoitteena. Téallaiseen tavoitteeseen tahtaami-
nen auttaa tekemaan parempaa tulosta kuin silloin, jos vain keskityttaisiin rahaan.
(SSAB ONE, 6 —7.)

Tavoitteeseen paastékseen taytyy liiketoimintaa kehittdaa asiakaslahtéisemmaksi.
Henkilostd saa mahdollisuuden kehittya kunnioittamiseen ja sitoutumiseen perus-
tuvan SSAB ONE -johtamisfilosofian avulla. Jatkuvan parantamisen kautta omista-
jat saavat tuottoa paaomalleen, mutta myds SSAB sitoutuu ratkaisemaan yhteis-
kunnallisia haasteita ja ongelmia. (SSAB ONE, 7.)

3.2 Arvot

Yhtion pitkan aikavalin kehityssuunnan maarittaa visio: entistd vahvempi, kevyem-
pi ja kestavampi maailma. SSAB ONE:n kolme arvoa taas kertovat, kuinka yhtios-
sa ajatellaan sidosryhmid, kun pyritadn kohti omaa visiota. (SSAB ONE, 13)

Arvot pysyvat vakaina, vaikka strategia muuttuu markkinatilanteiden johdosta. Kui-
tenkin arvot takaavat jatkuvuutta haasteissa, joita kohdataan péivittdin ja myos
tulevaisuudessa. (Videnoja 2018).

3.2.1 Keskitymme asiakkaan liiketoimintaan

Ei tarkoiteta pelkastaan terdksen myymisté asiakkaalle, vaan ajatusta siita, kuinka

saataisiin omalla liiketoiminnalla asiakasta saavuttamaan omat tavoitteensa. Asi-
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akkaiden ymmartdminen on tarke&a, koska vain néin voidaan kehittdd omaa liike-
toimintaa viela enemman asiakaslahtdiseksi. Myos sisaisiin asiakkaisiin ja toimitta-
jiin patee sama ajattelumalli. Tarkoituksena on ymmartaa seuraavan toiminnon tai
tyovaiheen vaatimukset, jotta voidaan luoda oikeat tytskentelytavat, jolloin voi-
daan aina, oikeaan aikaan, virheettomasti ja hukan minimoinnilla vastata asiak-
kaan vaatimuksiin. Nain yhdistetdan koko arvoketju ja varmistetaan, ettd arvoa
tuotetaan asiakkaalle kaikilla toiminnoilla. (SSAB ONE, 10.)

3.2.2 Kannamme vastuumme

Tarkoitetaan syvaa kunnioitusta ihmisia kohtaan ja tastad johtuen turvallisuus on
aina tarkeinta, mita sitten ikina tehdaankaan. Kunnioitus henkilostéa kohtaan tulee
ilmi, kun annetaan heidan kehittad ja vaikuttaa asioihin. Hyvaksytdan erilaisuus,
joka yllapitda tasa-arvoa ja antaa lisavauhtia kehitykselle, koska uusia ideoita ja
nakokulmia kumpuaa lisaa erilaisuuden avulla. Halutaan luopua "komenna ja kont-
rolloi”-johtamistavasta ja siirtya johtamistapaan, jossa esimiehet toimivat enem-
man valmentajina kuin kaskyttajind ja johtavat oman esimerkin kautta toimintaa.
Nain luodaan ympaéristo, jossa luotetaan ihmisiin ja arvostetaan heidan ammattitai-
toaan. Tallainen ymparistd antaa lisdvoimaa henkilostolle jokapaivaiseen tyohon.
(SSAB ONE, 11.)

3.2.3 Ylitamme odotukset

Halutaan olla kestavalla tavalla toimiva johtava yhti6 alallamme ja sen yllapitami-
seksi edellytyksend on nopea kehittymisvauhti, joka taas on seurausta vahvasta
sitoutumisesta. Taméan vuoksi halutaan edistaa osallistuvaa kulttuuria, etta kaikilla
on ammattinimikkeesta rippumatta oikeus vaikuttaa asioihin ja paatoksiin. Proses-
seja viedaan eteenpéain koko organisaation voimin ja talla pyritdan varmistamaan,
ettd arvoa tuotetaan asiakkaalle jokaisella toiminnolla. Parhaan mahdollisen suori-
tuskyvyn saavuttamiseksi taytyy jokaisen sitoutua jatkuvan parantamisen kulttuu-
riin sekd haastaa itseaan ja tyoskentelytapojaan kehittymaan jatkuvasti, koska ai-
na voi tehda asiat paremmin. Tall& menettelylla koko organisaatio kehittyy ja tekee
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asioita paremmin. Tavoitteemme asetetaan aina todella korkealle ja niiden tavoit-
tamiseen on lahdettdva koko organisaation voimin tukemalla toinen toistaan, jotta

niiden saavuttaminen on mahdollista. (SSAB ONE, 12.)

3.3 Periaatteet

Yhtion pitkan aikavalin kehityssuunnan maarittaa visio: entistd vahvempi, kevyem-
pi ja kestavampi maailma. Arvot taas kertovat, kuinka yhtiéssa ajatellaan sidos-
ryhmid, kun pyritdan kohti omaa visiota. Tarkennusta tdhan ajattelutapaan antavat
nelja periaatetta. Naissa periaatteissa kuvataan, minka pohjalta tehdaan suunni-
telmia, toimitaan ja kehitetaan liiketoimintaa. Jokapaivainen tekeminen kumpuaa
periaatteista, jotka ohjaavat tekemaan oikeita asioita ja paatoksia. Myos tyosken-
telytavat kehittyvat periaatteiden avulla. Periaatteet pysyvat aina vakaina muuttu-
van markkinatilanteenkin aikana ja luovat perustan paivittaiselle tyolle ja tulevai-
suudelle. (SSAB ONE, 13.)

3.3.1 Asiakasta varten — virtaustehokkuus

Asiakasta varten -periaatteella tarkoitetaan sitd, miten tyon virtauksen tehostamis-
ta ajatellaan asiakkaan ndkdkulmasta, jotta saadaan suoritettua asiakkaan tarpei-
den mukaista toimintaa. Massatuotantoajatteluun ndhden tdméa on aivan erilainen
ajattelumalli. Padhuomio massatuotannossa on resursseissa ja suurissa erakois-
sa, kun taas asiakaslahtdisessa tuotannossa valtelladn ylituotantoa ja vaihtelua
tyokuormissa, koska markkinoiden vaihtelu vaatii joustavuutta ja virtaustehokkuut-
ta. Massatuotannossa lasketaan kustannuksia per tehty kappale, kun taas asia-
kaslahtoisessa tuotannossa lasketaan asiakkaalle arvoa tuottavia hetkia |&api-
menoajassa. Lapimenoaikaa saadaan lyhennettyd poistamalla hukkia prosesseis-
ta. Tavoite olisi, etta tuote olisi liikkeessa koko ajan asiakkaalle lisaarvoa tuottavis-
sa prosesseissa, eikad keskityttaisi kuormittamaan resursseja. (SSAB ONE, 14.)
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3.3.2 Normaalitila

Normaalitilalla tarkoitetaan stabilisoidun alustan luomista ja tydskentelytapojen
vakiinnuttamista. Normaalitilan maarittaminen on erityisen tarked&, koska vain
nain voidaan huomata poikkeamat, joita ei huomattaisi ilman selkeda normaaliti-
laa. Poikkeamia ei saisi ajatella negatiivisesti vaan painvastoin positiivisesti, koska
niistd nahdaan milla osa-alueilla on kehitettavaa ja parannettavaa. Nain voidaan
perehtya niihin ja ratkaista ongelmat. Jokaisen tulisi nAhda milloin ollaan normaali-
tilassa ja milloin ei. Tama onnistuu kaikille n&kyvalla ja visuaalisella informaatiolla.
Hyva suoritustaso laadussa, tehokkuudessa ja etenkin turvallisuudessa mahdollis-
tuu hyvan normaalitilan avulla. Seuraavat elementit tulee olla méaaritettyna nor-

maalitilassa:

Normaalitila tydskentelytavoille eli standardoitu tyo.

Normaalitila tyopaikalle ja laitteille eli jarjestys ja siivous; kunnossapito.
Normaalitila tyovirralle eli tasapainottaminen.

Normaalitila suoritukselle eli tarkeimmat toimintaa mittaavat mittarit. (SSAB
ONE, 15.)

Kaytanndssa normaalitilan nayttdminen tyontekijoille on toteutettu taukotilassa
olevan ison informaatiotaulun avulla, joka nakyy kuvassa 2. Yksi osio taulusta
koskee normaalitilaa. Taulu on nakyvassa paikassa ja visuaalisesti hyvin esitetty
vareja kayttamalla, jotta jokainen voi koska tahansa katsoa missd menndan nor-

maalitilan suhteen. (Videnoja 2018)
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Kuva 2. Normaalitila informaatiotaululla

3.3.3 Oikein minulta

Pyritdan estamééan virheiden meneminen eteenpain tydvirrassa. Tama ei koske
pelkastaan teknisia ratkaisuja, joita huomataan tyovaiheiden prosesseissa, vaan
tama toimii myods yhteisena ajattelutapana, joka on samalla yksi neljasta tarkeasta
periaatteesta. Talla periaatteella pyritaan tyovirrassa virheiden vahenemiseen ja
sitd kautta hukkien optimointiin, josta taas seuraa lisdarvoa asiakkaalle. (SSAB
ONE, 16.)

Ensimmaisena taytyy virheettomalle toiminnalle luoda mahdollisimman hyvat olo-
suhteet tuottaa laadukasta tyota. Kaytdnnossa tama voisi tarkoittaa esimerkiksi
jonkun tybvaiheen asianmukaisen koulutuksen ja perehdyttamisen pitamista ja
oikeiden tytskentelytapojen opettamista oikeilla tyOkaluilla. Selkeasti ja visuaali-
sesti ilmaistuna hyvin laadittu normaalitila toimii kaiken tdméan perustana, koska
nain poikkeamat ja virheet huomataan seka nain ollen niita paastaan korjaamaan.
Taytyy myds varmistaa, ettd huomattuja poikkeamia ja virheita ei paase tapahtu-
maan prosessissa uudestaan. Lisaksi tarkeaa on tiedostaa niiden juurisyyt, jotta
paastaan kasiksi ongelman ytimeen ja osataan ratkaista oikeat ongelmat. (SSAB
ONE, 16.)
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Syyttely ja syntipukkien etsiminen on turhaa ja tehotonta toimintaa. Se on lisaksi
SSAB:n arvojen vastaista ja monesti siitd kumpuaa virheiden piilottamisen kulttuu-
r, joka taas estada virheiden loytamisen ja sitd kautta niiden ratkomisen. Jarke-
vampaa on kysya: "Mika aiheutti ongelman prosessissa?”’, nain ei syyllisteta ke-
taan ja loydetaan ongelma. (SSAB ONE, 16)

Tiivistettynd kolme asiaa, jotka jokaisen tyontekijan tulisi tiedostaa tasta periaat-
teesta:

Pysayta virhe.
Tunnista ja ymmarra juurisyy.
Kehita tyoskentelytapoja. (SSAB ONE, 16.)

3.3.4 Opijakehita

Periaatteen tarkoituksena on luoda ajatus jokaiselle tyontekijalle, ettd heilld on
kaksi ty6ta. Ensimméinen ty0 on hoitaa omat normaalit tyotehtavat ja toinen tyo
tapahtuu yhdessd oman tiimin kanssa, jossa kehitetddn tydskentelytapoja ja
-menetelmia seka ratkaistaan ongelmia. Tasta on seurauksena parempi tyon laa-
tu, joka mahdollistaa saavuttamaan kestavan kilpailuedun. Tata etua ei saavuteta
paivassa, vaan se tapahtuu tyontekijoiden jokapaivaisten pienten kehitysaskelei-

den avulla. Nain luodaan jatkuvan parantamisen kulttuuri. (SSAB ONE, 17.)

Kehittdminen ei ole vain ja ainoastaan esimiesten tehtava, vaan jokaisella tyonte-
kijalla on tehtavanimikkeeseen katsomatta oikea mahdollisuus kehittd& toimintaa,
koska heilla on paras kasitys tekemastaan tyosta. Tama malli tiivistdd esimiesten
johtamia tiimeja, koska kaikilla on mahdollisuus vaikuttaa asioihin. Esimiesten rooli
on enemmankin tiimien valmentaminen ja rohkaiseminen kohti uusia haasteita.
Esimies esimerkiksi rohkaisee tyontekijoitd hukkien tunnistamiseen ja poistami-
seen. (SSAB ONE, 17.)

Nopeaan ja suurin askelein tapahtuvaan kehittdmiseen taas voidaan kayttaa vali-
aikaista kehitystiimia. Tama on projektinomaista kehitysty6ta, joka vaatii enemman

resursseja kuin jokapdivainen pienin askelein tapahtuva kehittdminen. Taman in-
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tensiivisen kehitystyon aikana tydskennellaan tietyn ongelman tai kehityskohteen

parissa ja tarkoituksena on saavuttaa suuria kehitysaskeleita. (SSAB ONE, 17.)

Kuva 3. Kehitysprojektit informaatiotaululla

Kehitysprojektit ovat nakyvilla tydntekijoiden taukotilassa, jossa on iso informaatio-
taulu, mika nakyy kuvassa 3. Siitd ne on helppo havaita, koska taulu on nakyvassa
paikassa ja visuaalisesti hyvin esitetty vareja kayttamalla, josta néakee nopeasti

kehitysprojektien etenemisen. (Videnoja 2018)

3.4 Turvallisuus

Perusedellytys tydsuhteelle SSAB:lla on tydskenteleminen turvallisesti. Turvallinen
ja riskiton tydymparistd on tarkeinta ja se tulee olla samanlainen niin henkiléstolle
kuin myds vierailijoille. Taméan vuoksi kaytantdjen jakaminen ja toisilta oppiminen
on tarkeda yhtion sisalla. Oikeanlaisen ympariston luominen on téarkeéaa, jotta jo-
kainen voi raportoida vaaratilanteista tai muista tydturvallisuusasioista ilman, etta
hanté ruvetaan osoittelemaan ja leimaamaan syntipukiksi. Painvastoin, nain havai-
taan puutteet tyoturvallisuudessa ja niihin voidaan puuttua heti korjaavin toimenpi-
tein. Talla tavoin luodaan pienin askelin aina vaan turvallisempi tydymparisto.
(SSAB ONE, 23.)
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Kaytannossa tyoturvallisuutta voidaan seurata alla olevan ty6turvallisuuskalenterin
avulla, joka sijaitsee nakyvalla paikalla mentaessa toimiston kautta tuotantohalliin.
Se ilmaisee hyvin yhtgjaksoisen tapaturmattoman ajan. Taulu kertoo turvallisuu-
den normaalintilan ja alleviivaa turvallisuuden merkitysta myo6s vieraille ja asiak-

kaillemme. Turvallisuus ensin. (Videnoja 2018)

Kuva 4. Tyoturvallisuuskalenteri

Myds viikkotasolla seurataan tyoturvallisuutta tuotannon tydntekijoiden taukotilas-
sa olevan ison informaatiotaulun avulla, jossa taulun yksi osio koskee ty6turvalli-
suutta ja se on esitetty visuaalisesti hyvin vareja kayttamalla. Jokaisen tyontekijan
on helppo tarkistaa paivittain missa mennaan tyoturvallisuuden suhteen. (Videnoja
2018.)
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Kuva 5. Tyo6turvallisuus informaatiotaululla

Turvakierroksilla tarkoitetaan padosin esimiesten johtamaa kierrosta, jossa on tar-
koitus tehda havaintoja ty6turvallisuuteen liittyen. Nama havainnot kirjataan MIA-
jarjestelmaan, jossa seurataan korjaavien toimenpiteiden toteutumista. Turvavartti
taas on tiimeittain pidettava yhteinen palaveri, jossa keskustellaan ja kaydaan lapi
esiin nousseita asioita koskien tyoturvallisuutta, esimerkiksi vaaratilanteet ja turval-
lisuushavainnot. (Videnoja 2018.)

3.5 Johtaminen ja tiimityo

Esimiesten tulee sisaistaa alla mainitut esimieskriteerit osaksi jokapéaivaista teke-
mista. Keskittymalla henkilokohtaiseen kehittymiseen ja itsetuntemuksen paran-
tamiseen esimies voi johtaa toimintaa esimerkin avulla. Talla tavoin esimies voi
saavuttaa roolimallin aseman, jolloin saadaan luotua inspiraatioita ymparilla oleviin
ihmisiin. Tama taas toimii jatkuvan parantamisen selkarankana tassa johtamisfilo-

sofiassa. Alla mainittuna esimieskriteerit:

Saavuttaa tuloksia.

Parantaa toimintaa.
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Energisoi.

Antaa henkilostolle mahdollisuuden kehittya.
Nayttad esimerkkia.

Tuntee itsensa. (SSAB ONE, 22.)

Tiimin kyvyista ja motivaatiosta tulee esimiehen kerata syvallista ymmarrysta, jotta
voidaan luoda tasapaino yksilon ja organisaation kehittymisen valilla, mika hyddyt-
taa kaikkia. Tarkedd on myods antaa mahdollisuus henkilostolle kehittya ja kehitta-

misty0ssa ohjata henkilostod kayttdmaan omia vahvuuksiaan. (SSAB ONE, 22)

Nain saadaan esimiestydlla luotua energiaa ja parannettua toimintaa. Etta voitai-
siin saavuttaa haluttuja tuloksia, taytyy osata yhdistaa jatkuvan parantamisen kult-
tuuri ja hyva esimiesty® keskenadn. (SSAB ONE, 22.)
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4 VARASTOINNIN LAYOUT

Varaston suunnittelussa yksi tarkeimpia asioita on aikaansaada sellainen layout,
joka toimii tehokkaasti. Sen edellytyksena on, etta varaston tuottavuus saataisiin
mahdollisimman hyvaksi ja valtyttaisiin ylimaaraisiltéa kustannuksilta. Viisi tunnistet-

tavaa asiaa toimivasta layoutista:

lisd&ntynyt varaston lapimeno
kehittyminen tuotteiden virtauksessa
redusoituminen kustannuksissa
asiakaspalvelutason parantuminen

tydympariston ergonomisoituminen.

Yrityksen taloudelliset voimavarat sek& varastoitavien tuotteiden asiakasvaatimuk-
set, kilpailuymparistd ja ominaisuudet vaikuttavat optimaaliseen varastolayoutiin.
Tarke&d on ottaa huomioon layoutia suunnitellessa siihen liittyvia kustannuksia.
Niitéd ovat henkilbkunnasta ja laitteista aiheutuvat kustannukset seka my6s varas-

totilasta ja tiedonkulusta muodostuvat kustannukset. (Koivumaki 2015, 25.)

4.1 Layout-suunnittelu

Varastolayoutin suunnittelussa pyritddn tekemaan asiat hyvin organisoidusti. En-
nalta sovittujen toimintatapojen kayttdé on paras menetelma organisoituun toimin-
taan. Tama Koivumaelta lainattu esimerkki seitsemanportaisesta suunnitteluoh-

jeesta soveltuu layoutin suunnitteluun hyvin:

1. Maaritetdan vahintaan viiden vuoden kasvuennuste tuotelinjalle.

2. Tutkitaan siirrettdvid tavaramaaria, materiaalien virtausta ja tuotelinjaa
seka naiden varastotilan koon tarpeellisuutta.

3. Tarkastellaan materiaalinkésittelylaitteille maarattyja ehtoja.
Muodostetaan varastotilalle maaratyt vaatimukset viideksi tulevaksi vuo-
deksi.
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5. Kartoitetaan jokaisten varastotoimintojen valiset suhteet ja niiden riippu-
vaisuus toisistaan.

6. Suunnitellaan monta erilaista layout-mallia.

7. Valikoidaan paras layout-malli ja lahdetaan kehittaméan sita perusteelli-
sesti yksityiskohtia myoten. (Koivumaki 2015, 26.)

Varastossa voidaan sailoa tuotteita joko osoitetulla tai satunnaisella varastopaikal-
la. Osoitetulla varastopaikalla tarkoitetaan varastoa, jossa tuotteita sailétaan niiden
omilla varastopaikoilla pysyvasti. Yleisesti ndin tehdaan, kun on kyseessa manu-
aalisesti tehty tavaran kasittely. Kun taas puhutaan lahimmasta tyhjasta paikasta,
jonne tuotteet voidaan sijoittaa, tarkoitetaan satunnaista varastopaikkaa. Tallainen
voi olla esimerkiksi l1&hin hylly, laatikko tai avoin lattiatila. Satunnaisissa varasto-
paikoissa sailottavien tuotteiden kerdily tehdaan fifo-saannon eli first-in-first-out
mukaisesti, jolloin tavara lahtee varastosta samassa jarjestyksessa, kuin se on
sinne tullutkin. Varastotilaa saadaan kaytettyd tehokkaasti hyvéksi satunnaisilla
varastopaikoilla, mutta siirroissa tyopisteiden valilla ja kerailysséa tapahtuvat siirty-
mat voivat kasvaa pitkiksi. Satunnaisen varastopaikan kaytélle on tyypillista, etta
ne ovat yleensd lahes kokonaan automatisoituja varastoja. Siita johtuen myo6s
henkil6- ja kasittelykulut ovat pienet. (Koivuméki 2015, 26.)

Kysynnan, tdydennettavyyden ja yhteensopivuuden perusteella voidaan luokitella
varastoitava tavara. Taydennettavyydella tarkoitetaan tuotteiden liittymista toisiin-
sa silla tavoin, etta niitd voidaan tilata yhtdaikaisesti, esimerkiksi &lypuhelimien
nayttdjen ja komponenttien varastopaikat tulee olla lahelle toisiaan. Yhteensopi-
vuudella tarkoitetaan mahdollisuutta tuotteiden yhteisvarastointiin, esimerkiksi elin-
tarvikkeita ja bensiinia ei voida varastoida yhdessa samaan paikkaan. Kysynnalla
tarkoitetaan tuotteiden varastointia menekin mukaan. Tuotteet, joissa on suuri me-
nekki, tulisi varastoida lastaus- ja purkualueiden laheisyyteen. Kun taas pienen
menekin tuotteet tulisi varastoida muualle, etteivat ne vie turhaan tarkeda varasto-

tilaa lastaus- ja purkualueilta. (Koivuméki 2015, 26 — 27.)

Varaston tuotteet voidaan jakaa tietotekniikan avulla siten, ettd alla olevat paa-

maarét ovat saavutettavissa:
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Suuri kysyntaiset tuotteet varastoidaan lahelle lastausalueita. Nain saadaan
minimoitua materiaalink&sittelylaitteiden ylimaaraiset liikkeet.
Pienikysyntaiset tuotteet varastoidaan kaukaisimpaan paikkaan lastausalu-
eista. Nain saadaan minimoitua materiaalinkasittelylaitteilla tehtavat pitkat
siirrot.

Keskivertotason kysyntéiset tuotteet varastoidaan varaston keskialueelle.
Nama tuotteet ovat suurikysyntaisten tuotteiden kanssa yhteensopivia ja
kerdilyn yhteydessa tarvitsevat kasittelytoimenpiteita. Suurikysyntaisten
tuotteiden varapaikkana eli passiivivarastona voidaan kayttaa myos tata
keskialuetta, jos kapasiteetti ylittyy niiden omalla varastoalueella hetkelli-
sesti.

Esteeton kulku lastaus-, purku-, varastoalueiden valilla on tarkeaa huomioi-
da kaytavien suunnittelussa.

Paatuotteiden lapimeno ja mitat on otettava huomioon varastoalueita suun-
niteltaessa. Tastéa johtuen kaikki hyllyt eivat voi olla samankokoisia. N&ain
saadaan mahdollisuus varaston kuutiotilan kayttamiseen tehokkaasti. (Koi-
vumaki 2015, 27.)

MyOs varaston ulkoiset rakenteet, kuten lastaus- ja purkualueet, ovat tarkeita
huomioida toimivan sisdisen layoutin ohella. Lastaukseen ja purkuun kaytettavat
alueet ovat yleensa lahes samanlaisia, joten monesti ne voivatkin olla yksi ja sama
alue, jossa suoritetaan seka lastaus ettd purku. N&in minimoidaan ajoneuvojen
turhaa siirtelyd. Myos lastaus- ja purkualueiden koot voidaan maaritellda, kun on
tiedossa ajoneuvojen tiedot ja kuormien koot. Nain niistd saadaan varastotilaa ja

kaytannon tyota vastaavat. (Koivumaki 2015, 27.)

4.2 Layoutin tehokkuus

Tayttoasteella voidaan kuvata varastolayoutin tehokkuutta. Se kertoo, paljonko
varastoitavat tuotteet vievat tilaa prosentuaalisesti koko varastotilasta. Lukumaarat
ja mitat tuotenimikkeistd sek& varastopaikkojen koot méaarittavat tayttdasteen.
Monimuotoisilla tuotteilla ei saavuteta yhta suurta tayttdastetta niiden suuren tilan-
tarpeensa takia kuin vaikka nelikulmaisilla levyleikkeilld, joten suhtautuminen tayt-



34

tbasteeseen tulee olla tapauskohtaista. Vajaat rivit tai pinot tulisi tayttad, kun huo-
mataan varastopaikan tyhjentyneen tai sitten tulisi tuotteet siirtdd kooltaan pa-
remmin sopivaan varastopaikkaan. Jos nain ei toimita, niin kaytdnndssa varasto-
paikan tayttbaste on vain 50 %. Tavoitteena ei saa olla 100 %:n tayttdaste, koska
tietty toleranssi tulee olla varastossa tuotteiden menekin kausiluonteisten suhdan-

teiden takia. (Koivumaki 2015, 28.) Tayttdaste lasketaan kaavalla 1.

Téytt('jaste — Varastoitavan tavaran tilavuus x 100% (1)

Varastotilan tilavuus
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5 KERAILYTYOVAIHE JA LASTAUSTOIMINTA

Tibnor Oy:n Seingjoen esikasittely-yksikon kerailytybvaiheeseen kuuluu 9 taysi-
paivaista ja 1 puolipdivainen tyontekija, joten laskennallisesti tdhan tyovaiheeseen
kuuluu yhteensa 9,5 tyontekijad. Keradilijoiden tyotehtavana on kuljettaa valmiit
kappaleet koneilta tai varastosta yhdistelmaajoneuvojen kyytiin. Tassé valissa kui-
tenkin joudutaan mahdollisesti varastoimaan ja setittdmaan tilauksia. Laskennalli-
sesti kahden kerdilijan tydaika kuluu kahden Tibnor Oy:n suurimman asiakkaan
valmiiden kappaleiden kerailyyn ja yhden kerailijan tydaika kuluu pelkastaan lasta-
ukseen. Nain jaljelle jaa 6,5 kerailijan tybaika, joka riittad kaikkien muiden asiak-
kaiden tilattujen kappaleiden keréilyyn.

Kerdilytybvaiheen tavoitteena on, ettd saataisiin edellispaivdna valmiit kappaleet
pakattuina ja mahdollisesti setitettyind eli asiakkaan haluamaan jarjestykseen pa-
kattuina ja varastoituna lahelle lastauspaikkaa. Nain ollen ne olisivat valmiina nos-
tettavaksi yhdistelmaajoneuvon kyytiin, kun yhdistelmédajoneuvo tulee niitd hake-
maan. Tahan tilanteeseen péastdkseen on kerailijdiden tybaikoja porrastettu jo
ennen tata tutkimusta, jotta saataisiin heidan tydajastaan kaikki hyoty irti. Alla mai-

nittuna porrastetut tyoajat:

Yksi kerdilija on toissé arkisin klo 6.00 — 10.00.
Kaksi kerailijad on toissa arkisin klo 6.00 — 14.30.
Viisi kerailija& on toissa arkisin klo 7.00 — 15.30.

Kaksi kerailijad on toissa arkisin klo 7.30 — 16.00.

Tuottajantien tehtaan lahettamosséa tydskentelee yksi henkild arkisin klo 7.00-
15.00, ja han tilaa kaikki kuljetukset tilausten perusteella ottaen huomioon massan
ja lavametrit. Han vastaa Tuottajantien ja Jalostajantien tehtaiden lahtevasta tava-
rasta seka tekee ja tulostaa rahtikirjat, joita tavaraa hakevat kuljettajat tulevat ha-
neltd hakemaan. Toimenkuvaan kuuluu kuljettajien informoiminen siitd, kuinka ja
mista lastataan. Aina ensin lastataan Tuottajantien tehtaalta tulevat tavarat ja sen
jalkeen ajetaan Jalostajantielle, jossa lastataan sieltd tulevat tavarat kyytiin. Ta-
man jalkeen yhdistelm&aajoneuvo on valmis kuljettamaan tavarat kohti asiakasta.
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5.1 Kehityskohteet ja ongelmat

Tyo6ssa etsittiin kehityskohteita koneelta tai varastosta tulevien valmiiden kappalei-
den kulkeutumisesta yhdistelmaajoneuvon kyytiin asti. Tutkiminen suoritettiin
haastattelujen ja taman tyon tekijan omien havaintojen perusteella. Nakékulmana
kaytettiin Lean- ja SSAB ONE -johtamisfilosofioita seka logistiikan teoriaa. Tavoit-
teena olisi saavuttaa kompromissi, joka nopeuttaisi kerailytyévaiheen toimintaa ja
poistaisi hukkia ja mahdollisesti parantaisi tyoturvallisuutta, joka taas on kaiken
perusta SSAB ONE -johtamisfilosofiassa.

Ongelmana on liilan suurien varastojen syntyminen ja sitd kautta varastotilan va-
hyys. Suurimpana syyna tdhan on sijoittelutytvaiheessa tapahtuva sijoittelu, jossa
pyritdan aiheuttamaan mahdollisimman vahan levyhavikkia. Taman vuoksi joihin-
kin levyihin saattaa olla sijoiteltuna kappaleita, joissa voi olla jopa viikkojen ero
toimitusajassa. Nain ollen ndita joitakin kappaleita voidaan joutua varastoimaan
jopa kuukauden ja ne vievét varastotilaa seka sitovat pddomaa. Kuitenkin tavoit-
teena on mahdollisimman pienen levyhavikin tekeminen, joten ratkaisua t&han

ongelmaan etsittiin muita keinoja kayttamalla.

5.2 Keskeneraisten tilausten esikeraily

Nykyisin kerailytyovaihe alkaa, kun SAP-toiminnanohjausjarjestelmaén tulee tieto,
ettd kaikki tilaukseen kuuluvat kappaleet on tehty valmiiksi. Taman jalkeen tuloste-
taan kerdilylista, jonka mukaisesti kerdilijat alkavat kerailemaan valmiita kappaleita
ja mahdollisesti setittaméan ja pakkaamaan niita. Sitten valmiit keratyt tilaukset
vieddan lastausalueen laheisyyteen, josta ne ovat nopeasti lastattavissa yhdistel-

maajoneuvon kyytiin, kuten kuvassa 6 oleva kerailty tilaus.
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Kuva 6. Lastausalueella oleva valmiiksi kerailty tilaus

Haastattelujen ja sen jalkeen tapahtuneen tutkimisen jalkeen huomattiin, etta ny-
kyinen toimintamalli kerailytybvaiheessa aiheuttaa paljon varastoja, joka taas sitoo
padomaa. Jokainen tilattu rivi vaatii vahintaan yhden varastopaikan. Tilatulla rivilla
voi olla 1 tai vaikka jopa 200 samanlaista kappaletta asiakkaan tarpeen mukaan.
Tilauksessa voi olla esimerkiksi 50 rivid eli yhtd monta erilaista kappaletta ja jos
niista on tehty valmiiksi 42 rivia, nama valmiit rivit esikerailemalla saataisiin vietya
kerailytyOvaihetta etukateen eteenpdin ja valtettaisiin turhien varastojen syntymis-
ta, kuten kuvassa 7 oleva pieni kappale, joka vie yhden varastopaikan. Talla tavoin
paastaisiin tavoitteeseen helpommin eli saataisiin kerailtya paivaa ennen lahtevat
tilaukset. Nain tehostetaan kerailytyovaihetta, joka taas on yksi tekij toimitusvar-
muutta mitattaessa ja vaikuttaa siihen oleellisesti. N&in ollen saataisiin parannet-
tua toimitusvarmuutta. Lisdksi paivaa ennen kerdiltyna olevat tilaukset edesautta-
vat myos sita, etta tulevaisuudessa voitaisiin lahtevan tavaran logistiikkaa kehittaa.
Tarkoituksena olisi lastausten aikataulutus, jolloin saataisiin tilaukset nopeasti las-
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tattua ja sita kautta asiakkaille. Nain poistettaisiin odotusaikaa eli hukkaa. Jotkut
kuljetusyritykset laskuttavat sopimuksen mukaan myds lastauksen odotusajasta,
joten rahallisia sdast6ja saavutettaisiin ihan varmasti talla aikataulutuksella. Lasta-
uksen aikataulutuksen tutkiminen voisi olla seuraava kehitysaskel sisdisessa logis-
tilkkassa.

Kuva 7. Yhden varastopaikan tilaa vieva pieni kappale

Esikeraily vaatii muutamia toimenpiteita jarjestelmaan varastopaikkojen takia seka
my0s yhteisid sovittuja pelisdantoja siitd, kuinka toimitaan. Esikerailtaville kappa-
leille taytyy tehda oma varasto lastausalueen laheisyyteen. Tamé& onnistuu mo-
lemmilla Seindjoen tehtaiden lastausalueilla. Nain valtytaan myds turhalta etsimi-
seltd, joten poistetaan hukkaa eli vAhennetaan tarpeetonta liikettd tyoskentelyssa.
Myo6s tarrojen kayttd esikerdilyalueella olisi hyva ja visuaalinen ajatus. Esimerkiksi
laitettaisiin aina vihreé tarra esikerailtyjen kappaleiden paalle, kun siita tilauksesta
on kaikki kappaleet kerailty. Nain varmistetaan, ettd mikaan tilaus ei lahde vajavai-
sena asiakkaalle, koska jalkitoimituksista tulee aina paljon kuluja. Lisdksi siind
saataisiin tuotettua kerdilyyn lisda aikaa ja ehdittaisiin viela puuttua vajavaisena
lahtevaan tilaukseen. Talla kehitysehdotuksella pyritddn pienentamaan varastoja
ja sitd kautta luomaan lisaa varastotilaa. Myds hukkia poistamalla pyritd&dn tehos-
tamaan tyota ja saamaan rahallisia hy6tyja lastausta kehittamalla.
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KeréilytyGvaiheen aikavertailua
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Kuvio 6. Kerdilytydvaiheen aikavertailua

Kuviossa 6 on kaytetty Tibnorilla kaytossa olevaa 48 tunnin kerdilyaikaa. Siita voi
huomata, ettéa keskeneraisten tilausten esikerdilylla saavutetaan lyhyempia lapi-
menoaikoja. Esikerailemalla saastetaan 6 tuntia kuvion esimerkin lapimenoajasta,
silla 30 tunnin kohdalla tilaus on jo kerailty ja ollaan valmiita lastaamaan. Keraily-

tyovaiheen suorittaminen yhtaaikaisesti yksikoissa

5.3 Kerailytyovaiheen suorittaminen yhtaaikaisesti molemmissa tehtaissa

Nykyisin kerailytydvaiheen alettua kerailylista tulostetaan Tuottajantien tehtaan
lahettamossa ja kerailija alkaa keraamaan listassa olevia kappaleita, jotka on val-
mistettu Tuottajantien tehtaassa. Ne kerattyaan kerailija vie listan takaisin lahetta-
moon odottamaan, ettd Jalostajantien tehtaan keréilija noutaa sen ja alkaa kerai-
lemaan Jalostajantien tehtaassa olevat kappaleet. Tassa hukataan selvasti kallista
tyOaikaa, koska eri yksikdiden kerailytydvaiheet voisi suorittaa yhta aikaa. Alla ole-
vassa kuviossa esitetaan karkeasti yhtdaikaisen kerailyn hyodyt verrattuna eri ai-
kaan suoritettuun kerdilyyn. Lisaksi punaisella vérilla on korostettu hukan osuus,

joka tAssé tapauksessa pidentaa lapimenoaikaa.
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Tehtaiden yhta aikaisen kerailytyévaiheen
aikavertailua
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Kuvio 7. Tehtaiden yhtaaikaisen kerailyty6vaiheen aikavertailu

Lahtokohtaisesti SAP:iin tulisi koodata sellainen jarjestelma, etta se tulostaisi Tuot-
tajantielle oman kerdilylistan ja Jalostajantielle oman kerailylistan. Nain kerailytyo-
vaihe alkaisi automaattisesti yhta aikaa. Nykyisin vain Tuottajantielle tulostuu ke-
railylista, mista toki kiireellisissa tapauksissa otetaan kopio ja vieddan Jalostajan-
tien l&ahettdmoon, mutta siindkin syntyy tarpeetonta liiketta tyoskentelyssa eli huk-
kaa. Jonkin verran jo yhtaaikaista kerdilya tapahtuu, mutta se saisi tapahtua joka
tilauksen kanssa niin ja olla automaattinen asia. Télla kehitysehdotuksella pyritdéan
saastamaan aikaa tyon teossa, koska se on mahdollista. Nain saadaan lyhennet-
tyd lapimenoaikaa ja saadaan kerdilytydvaiheen avulla prosessin virtausta pa-
remmaksi. Lisdksi toimitusvarmuus paranee nailla parannuksilla. Tama kehityseh-
dotus myo6s tukee ennemmin kohdassa 5.2 mainittua lastausten aikataulutusta,
joka on seuraava askel Seindjoen tehtaiden logistiikan kehityksessa.

5.4 Tuottajantien tehtaan lastausalueen layout ja varastointi

Haastatteluissa kavi ilmi, etta varastotilaa valmiille kappaleille on liian vahan Tuot-
tajantien tehtaassa, mutta Jalostajantien tehtaassa varastotilaa kylla riittdad. Taman
vuoksi asiaa paatettiin tutkia Tuottajantien tehtaassa ja huomattiin sen pitavan
paikkaansa. Sen takia paatettiin etsia tilaa valmiiden kappaleiden varastointiin.
Tavoitteena oli I10ytaa varastotilaa lastausalueen valittomasta laheisyydesté, koska
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nain ollen lastaus onnistuisi nopeasti ja tavarat saataisiin asiakkaalle mahdolli-
simman nopeasti, silla kuljetusyritykset voivat laskuttaa odotusajastakin, joka on
turhaa pddoman kulua. Myo6s pitkia siirtymia trukilla tulisi valttaa, koska se on tar-
peetonta liikettd tydskentelyssa eli hukkaa. Paatettiin tehda nykyisesta Tuottajan-
tien etelapuolen lastausalueesta karkea layoutpiirustus, joka nékyy kuviossa 8.
Sita kautta alettiin miettid, kuinka tata lastausaluetta voitaisiin kehittdd. Paadyttiin
tulokseen, ettd taytyy tehda vahintdan kaksi vaihtoehtoista layout-suunnitelmaa

Tuottajantien etelapuolen lastausalueesta.

Partti sisddn Portti ulos
= | Roskakatos Trukkien pydrahylly Levyja Levyhylly —_—
Yhdistelma- H ajoneuvo Yhdistelma- H ajoneuvo
Lastauskatos
Nosta-ovi Hylly 1 Hylly 2 Hylly 3

Kuvio 8. Tuottajantien tehtaan etel&puolen lastausalueen layout

5.4.1 Layout-suunnitelma 1

Huomattiin lastauskatoksessa tuotantohallin nosto-oven vieressa olevan tyhjaa
tilaa. Se tila on varattu valmiille pitkille kappaleille, mutta tahan tilaan mabhtuisi
my0s pitkéat hyllyt seindn viereen, joten varastotilaa valmiille kappaleille tulisi lisaa.
Valmiiden kappaleiden varaston viereen katoksen alle tulisi esikerailtyjen kesken-
eraisten tilausten varasto. Trukkien pyorahyllyihin voitaisiin myds varastoida val-
miita kappaleita, kunhan siihen laitettaisiin pellit ymparille seka katolle suojaksi ja
trukkien pyorat siirrettaisiin takapihalle, koska ne ovat nykyisin liian keskeisella

paikalla lastausalueen ndkdkulmasta. Lisdksi huomattiin, ettd ulosmenoportin vie-
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reen saataisiin mahtumaan toinenkin levyhylly, jolloin siihen voitaisiin sijoittaa lah-
tevien levyjen hyllyt, jotta myds niiden lastausaika lyhenisi ja samalla tarpeeton
likehdintd lastauksessa trukilla vahenisi. Alla layoutpiirustus kuviossa 9, johon on
tehty edella mainittuja muutoksia.

Portti sisdan Portti ulos
——— |Roskakatos| [Valmiiden kappaleiden hylly Lahtevien levyjen hyllyt L
Yhdistelma- 1 ajoneuvo Yhdistelmd- H ajoneuvo
Lastauskatos
Nosta-ovi Valmiiden kappaleiden hyllyt Esikerdiltyjen kappaleiden hyllyt

Kuvio 9. Tuottajantien tehtaan etel&puolen lastausalueen layout-suunnitelma 1

5.4.2 Layout-suunnitelma 2

Palaverissa layout-suunnitelmaa 1 tarkastellessa kavi ilmi, etta trukin pydria ei voi-
da valttAmatta siirtaa niiden nykyisilta hyllyiltdan pois, joten tarvittiin hieman muu-
toksia tahan toiseen layout-suunnitelmaan, joka nakyy kuviossa 10. Yhdistelma-
ajoneuvojen ajattaminen lastausalueen keskikaistalle eri suunnasta voisi olla hyva
vaihtoehto, koska suurimmaksi osaksi yhdistelmdajoneuvoja lastataan aina kuskin
puolelta. Tassa suunnitelmassa trukeille tulisi mahdollisimman vahan tarpeetonta
likehdintaa lastauksessa, kun yhdistelmaajoneuvoja ei tarvitsisi aina kiertaa, niin
kuin nykyisella lastausalueella. Muutenkin lastauskatoksen alla on valmiiden ja
esikeréiltyjen tilausten varastot, joten nekin puoltavat tatd kulkusuunnan vaihtoa
lastausalueella. Taméa layout kuitenkin edellyttaa, ettd lastausalue pyhitettaisiin
taysin lastaukseen eika esim. koneelta tulleiden romutuspalojen ajoa enaa tapah-
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tuisi tastd. Tama on myos eduksi tyoturvallisuutta ajateltaessa, koska nykyisin pi-
halla ndkyy romutuslavoilta tippuneita kuonan paloja ja taman mallin my6téa nekin
katoaisivat. Tyo6turvallisuus on kaiken perusta SSAB ONE
-johtamisfilosofiassa.

--—-—-—----------—-—F'ﬂ"'ttiUl"“‘ls |Roskakatos|| Trukinpyorien hylly | ‘ Lahtevien levyjen hyllyt | Porttisisdsn
Yhdistelma- H ajoneuvo | | Yhdistelma- H ajoneuvo 1
Lastauskatos
Nosto-ovi Valmiiden kappaleiden hyllyt | ‘ Esikerdiltyjen kappaleiden hyllyt

Kuvio 10. Tuottajantien tehtaan eteldpuolen lastausalueen layout-suunnitelma 2

Talla kehitysehdotuksella pyritddn hyddyntamaan lastausalueen tila paremmin.
Nain luodaan enemman varastotilaa lastausalueelle ja saadaan lahtevat tavarat
nopeampaa yhdistelméajoneuvon kyytiin ja kohti asiakasta. Lisaksi hukkaa saa-
daan poistettua tarpeettoman liikkeen vahentamisella lastauksessa.

5.5 Levyvarastoinnin kehittdminen

Kesalla 2017 tehdyn uuden halli-investoinnin my6ta Tuottajantien tehtaaseen saa-
tiin paljon katettua varastotilaa lisaa levyille, joka nékyy kuvassa 8. Taméa on erit-
tain positiivinen asia. Kuitenkin paljon levyja sailytetdan viela pihalla taivasalla mo-
lemmissa yksikoissa, niin Jalostajantiella kuin Tuottajantiellakin. Haastattelujen
perusteella huomattiin, ettd Jalostajantielle oli hankittu levyjen varastointiin kaytet-
tavia oksahyllyja lopetetusta Raahen yksikosta erdén kerailijan ehdotuksesta. Sen

huomattiin olevan hyva uudistus. Nain saatiin luotua lisaa varastotilaa pienin kus-
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tannuksin ja samalla myos tehostettua kerailytyOvaihetta valttamalla turhaa trukilla

ajelua.

g =
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Kuva 8. Levyjen varastohalli

Nyt ajatuksena on hankkia molempiin tehtaisiin lisda naita oksahyllyja, joka nakyy
kuvassa 9. Tarkoituksena olisi kattaa ne pellilla, joka suojaisi levyja lumi- ja vesisa-
teella. Eritoten Tuottajantien tehtaaseen néaita oksahyllyja saisi hankkia useamman
kappaleen takapihan levykentalle. Erityisesti lumisateelta suojaus on tarkeaa, kos-
ka lumen ja ja&n puhdistaminen levyjen paalta on tyodlasta seka taysin turhaa tyota
eli hukkaa. Tama turha ty6 on talvisaikaan lahes jokapdaivaista, joten turhaa tyota
tehdaan liikaa. My0s vesisateelta suojaus on tarkeaa, koska kosteus aiheuttaa
aina korroosiota ja heikentéaa levyjen laatua.
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BTOPOXHO Kpan!
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Kuva 9. Oksahylly

Tietysti vield parempi, mutta enemman kustannuksia vaativa vaihtoehto olisi ra-
kentaa Tuottajantien tehtaan takapihalle samantyyppinen pellitetty katos kuin Ja-
lostajantien yksikon lastausalueen laheisyydessa on, mutta suuremmassa mitta-
kaavassa. Tallgin voitaisiin estaa lumi- ja vesisateiden aiheuttamat ongelmat ko-
konaan. Katoksen sisélle aseteltaisiin oksahyllyja jarkevasti ottaen huomioon kay-
tannodssa tapahtuva levyjen keraily. Nosto-ovet kauko-ohjauksella olisivat paras
vaihtoehto tdh&n katokseen, koska silla vahennettaisiin turhaa ovien kasin auko-
mista ja nain ollen poistettaisiin hukkaa. Jos taas ovet olisivat k&sin avattavat liu-
kuovet, niitd saatettaisiin vain pitda auki ja koko katoksen idea suojata levyja kato-
aisi. Palkit katoksen tekemiseen saataisiin hankittua Tibnorin Hyvinkaan yksikdsta
ja pellit saataisiin hankittua Tibnorin tytaryhtion Ruukin Vimpelin yksikdsta. Katok-
sella pystyttaisiin poistamaan levyjen keréilysta turhaa ylimaaraista liiketta eli huk-
kaa. Lisaksi levyjen laatu paranisi, mika voisi ndkyd mahdollisesti vihenemisena

reklamaatioissa.
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6 YHTEENVETO

Taman tyon tavoitteena oli tutkia ja kehittaa Tibnor Oy:n Seindjoen esikasittely-
yksikon siséistéa logistiikkaa sekéa etenkin kerailytydvaihetta ja sen funktioita. Teo-
riapohjana nakokulmiin kaytettiin Lean- ja SSAB ONE -johtamisfilosofioita, joiden
pohjalta tehtiin kehitysehdotuksia. Tyon tekijdlle annettiin vapaat kadet tehda tut-
kimusta ja suunnitelmia, koska haluttiin saada nakokulmia, joita ulkopuolinen hen-
kilo, joka ei ole tydskennellyt tuotannon yksikéssa, voi ndhda ja saada. Aikaan-
saannoksena saatiin nelja eri kehitysehdotusta.

Ensimmaisend tydssa tutkittin keskeneraisten tilausten esikerailya, joka toimies-
saan poistaa hukkia ja on yhtena tekijana toimitusvarmuuden paranemisessa. Ta-
han liittyen toisena tutkittiin kerailyty6vaiheiden suorittamista yhtaaikaisesti yksi-
koissa, joka myo6s toimiessaan saavuttaa samat tulokset kuin ensimmaisena mai-
nittu kehityssuunnitelma. Naméa kaksi kehitysehdotusta eivat vaadi materiaalisia
hankintoja ollenkaan, vaan ovat l&hinna toimintatapojen muuttamisia ja toimin-
nanohjausjarjestelman uudelleen koodausta. Naiden avulla l&htevan tavaran las-

taamisen aikataulutus on mahdollista ja silla saavutettaisiin rahan arvoisia etuja.

Kolmantena tutkittiin Tuottajantien tehtaan lastausalueen layout-suunnittelua ja
varastointia. Siin& tehtiin kaksi uutta lastausalueen layout-suunnitelmaa, joissa
pohdittin molempien suunnitelmien etuja hukan poistamisien ja valmiiden kappa-
leiden varastojen sijoittelun avulla. Tahan liittyen neljantend tutkittiin levyvaras-
toinnin kehittdmista ja huomattiin, ettd oksahyllyja hankkimalla ja niitd kattamalla
tai vaihtoehtoisesti suuremman pellitetyn katoksen tekemélla saadaan kerailytyo-
vaiheesta tehokkaampi.

Kaikki em. kehitysehdotukset tukevat toisiaan ja toimivat keskenaan, joten ne voi
nain ollen nimeta yhdeksi isommaksi kehityssuunnitelmaksi. Kokonaisuutta ajatel-
len tyo onnistui hyvin, koska tavoitteet tayttyivat ja tyo saatiin valmiiksi aikataulujen
sallimissa rajoissa. Toimeksiantajan mielesta tyon parhainta antia olivat toiminnal-
liset kehitysehdotukset eli keskeneréisten tilausten esikerdily ja kerailytyévaihei-
den suorittaminen yhté aikaisesti molemmissa tehtaissa. Naita kahta kehitysehdo-
tusta on jo osittain otettu kayttoonkin kerailytydvaiheessa.



a7

LAHTEET

5S from the Lean Lexicon. Ei paivaysta. [Verkkosivu]. [Viitattu 3.3.2018]. Saatava-
na:
http://www.lean.org/Common/LexiconTerm.aspx?termid=209&height=550&widt
h=700

Koivumaki, M. 2015. Varaston layout-suunnittelu ja varastoinnin kehittAminen.
Metropolia Ammattikorkeakoulu. Tekniikan yksikkd, Kone- ja tuotantotekniikka.
Opinnaytetyd. Julkaisematon.

Kouri, I. 2010. Lean: Taskukirja. Helsinki: Teknologiateollisuus ry.

Kuusisto, J. 2017. Jatkuva parantaminen. [Verkkoartikkeli]. Salo: Lean5 Europe
Oy. [Viitattu 20.3.2018]. Saatavana: http://www.lean5.fi/jatkuva-parantaminen/

Logistiikan Maailma. Ei paivaysta. JIT (Just-in-Time) ja Imuohjaus. [Verkkosivu].
Helsinki: Reijo Rautauoman saatio. [Viitattu 8.2.2018]. Saatavana:
http://www.logistiikanmaailma.fi/logistiikka/tuotanto/jit-just-in-time-ja-imuohjaus/.

Rowe, V. 2016. Lean and Kanban. [Verkkoartikkeli]. Helsinki. [Viitattu 20.3.2018].
Saatavana: http://aqgilesti.blogspot.fi/2016/03/lean-and-kanban.html.

SSAB ONE. SSAB ONE: Yhteinen johtamisfilosofiamme. Vain yrityksen siséiseen
kayttoon.

Tietoa Tibnorista. [Verkkosivu]. Helsinki: Tibnor. [Viitattu 12.2.2018]. Saatavana:
https://www.tibnor.fi/tietoa-tibnorista/tibnor.

Tietoa Tibnorista. [Verkkosivu]. Helsinki: Tibnor. [Viitattu 21.3.2018]. Saatavana:
https://www.tibnor.fi/tietoa-tibnorista/toiminta

Videnoja, T. 2018. Tehtaanjohtaja. Tibnor Oy, Seindjoen esikasittely-yksikkao.
Haastattelu 31.1.2018.

Vuorinen, T. 2014. Strategiakirja: 20 tytkalua. 2. painos. Helsinki: Talentum.



