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TIIVISTELMA

Tyossa keskityttiin pahimpiin ongelmakohtiin Novart Oy:n l&hettamossa. Suurin
ongelma oli nykyisen layoutin sopimattomuus témén hetkiseen ja tulevaan tuotan-
toon. Muutoksien tarkein syy oli tuotantomaarien kasvaminen 10 000 yksikosta
jopa 18 000 yksikkoon.

Muutokset toteutettiin suunnittelemalla layout tehokkaammaksi, seké miettimalla
tavaroiden sijoittelua lahettdmdssa. Tavaroille suunniteltiin tarkoituksen mukaiset
hyllyjarjestelmé. Muutoksilla toiminnan pitéisi tehostua huomattavasti, silla pel-
kastéan kavelyn maéra on vahennetty puoleen nykyisesté tuotteiden paremmalla
sijoittelulla.

Asiakaslavojen koonti voi muodostua ongelmaksi, jos toimintoja el paasta harjoit-
telemaan kunnolla. Muutenkin tuotteiden uudelleen sijoittelulla voi olla alkuun
negatiivinen vaikutus tyon tehokkuuteen.

Tiedonkulun parantamiseen tulisi paneutua, sillatieto e aina vality sita tarvitsevil-
le. Kirjallisuuden mukaan linjatyyppisessa tuotannossa on aina ongelmia. Ongel-
mia aiheuttavat satunnaiset muutokset, kuten valiin vedot ja pikatilaukset. Y htena
ratkaisuna on tyssa esitetty Messenger- tai keskustelupalstan tapai sta tietokone
sovellusta. Kysyjan ja vastagjan tiedot valittyisivat kaikille tuotannossa ja ne jai-
sivat muistiin. Muistissa olevista tiedoista voidaan analysoida ongelmatilanteita ja
jopa poistaa ne saadun tiedon perusteella.

Ongelmatilanteissa pitéisi tyontekijoilla olla selvét peliséannot, kuinka kyseisessa
tilanteessa toimitaan. Kun tuotantoméarét nousevat lahelle 18 000 yksikk®a, voi
ollatarpeellista miettia kaytantoja tavaroiden puuttumiseen. Mita odotetaan ja
missa tilanteessa, vai odotetaanko mitéan? Naita tilanteita el pitaisi synty4, silla
tamankaltainen toiminta on l&hes aina tappiollista

Toimitusketjujen seuraaminen ja tarkempi suunnittelu on jatkossa tarpeen. Muu-
tokset ovat niin isoja, etté niilléa on suuri merkitys tavaroiden varastointiin ja lahet-
tamon siisteyteen. V 8dréan aikaan saapuvat tavarat kuormittavat henkil0st6a epé-
tasaisesti. Y hteistyon lisé&minen ja toimintojen tehostaminen yhdessa toimittajien
kanssa on lahes pakollinen toimi.

Avainsanat: 18hettdmo, layout, toiminnan kehittdminen
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ABSTRACT

The main objective of the study was to examine the problems in the dispatch de-
partment at Novart Ltd. The main problem was that the present layout does not
suit the present and future production, so modifications were needed in order to
optimize the operations. The main reason for the changes was the increasing of
production capacity from 10 000 units to even 18 000 units.

Modifications were executed by making the layout more effective and optimizing
placement of the products both in the dispatch area and on the shelves. The
amount of walking decreased to half by better placement for the products.

Compiling of the customer orders could be a problem if the new functions are not
properly practiced. At the start, there could be a negative impact on productivity.

The flow of information is a problem, because it does not reach everyone when
needed. The main reasons for this kind of problems are the quick orders and
changes in the production plan. A solution for better flow of information is pre-
sented in the thesis: by using the computer and programs like Messenger, infor-
mation would reach everyone at the factory. Collected data could lead to im-
provements.

There should be a proper plan for unexpected problems, like for a missing unit.
Workers should know how to react on different occasions. This kind of situations
should not occur, because it is unprofitable business.

Developing of the supply chain management is a key factor when handling in-
creasing production volumes. It has a great impact on warehousing and neatness
in the dispatch department. Goods delivered at the wrong time encumber em-
ployees unevenly. It is of utmost importance to increase co-operation with suppli-
ers.

Key words: dispatch department, layout, developing operations
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1 JOHDANTO

Novart Oy on Suomen suurin keittio- ja kylpyhuonekalusteiden valmistaja. Vuon-
na 2008 Novart Oy:n liikevaihto oli 88 milj. euroaja markkinaosuus oli 33 %.
Novart Oy kuuluu Nobia-konserniin, joka on puolestaan Euroopan johtava keittio-
jakylpyhuonekalusteiden valmistaja. Novartin tehdas sijaitsee Nastolassa. Novart
on perustettu vuonna 1989 ja on ollut osa Nobia-konsernia vuodesta 1998. Y rityk-
sen kalustevalmistuksen historia ulottuu kuitenkin yli 60 vuottataaksepéin. (No-
vart Oy 2010/01.)

Novartin keittiomallisto siséltéd kaikkiaan nelja tuotemerkkia A la Carte, Parma,
Petra, Netto keittiot, sek& NovaSani-kylpyhuonekalusteet, Estrade-
sdilytysjérjestelmét ja NovaErgo-keittiokalusteet liikuntargjoitteisille. Keittiomaa-
ilmatuotemerkin alta l0ytyy kaikki edell& mainitut tuotemerkit. Y htioll& on vahva
markkina-asema projektimyynnissa seka kuluttgjakaupassa. Projektimyynnissa
asiakkaina ovat rakennusliikkeet jarakennuttajat. Novart toimittaa kalusteet 1ahes
joka toiseen rivi- ja kerrostaloon Suomessa. Kuluttajia pal vellaan tuotemerkkien
erikoismyymalgissa, joita on Suomessa maan lagjuisesti. Keittiét mitataan, suun-
nitellaan ja toteutetaan asiakkaan toiveiden mukaisesti. Tarvittaessa” avaimet k&
teen” -periaatteella, jolloin keittio siséltda kodinkoneet, altaat, muun varustuksen
jaasennuksen. (Novart Oy 2010/01.)

Novart Oy on yksi suurimmista toimijoista huonekalujen valmistajien joukossa.
Vuonna 2008 se oli toiseksi suurin valmistaja heti Martela-konsernin jalkeen, jos
| sku-konsernin yhti6t pidetaan erilléan. Tilaston mukaan Novart Oy oli eniten
tyollistava yritys huonekaluklusterissa, jos Iskuaei kasitelld konsernina, vaan eril-

lisend yhtiona (Toimialaraportit 2010, 19.)



TAULUKKO 1. Huonekal uva mistuksen suurimpia yrityksia vuonna 2008 (Asiakastieto 2009, Toimialara-
portin 2010 mukaan)

‘ Liikevaihto | Henkilosto

me
Isku Interior 86 188 3612 Hame
Isku Teollisuus 63 408 * 3614 Hame
Isku Keittiot 20 9 3613 Hame
Martela konsemi 113 375 3612 Uusimaa
MNowvart Oy 88 459 3613 Hame
Puustelli Group Oy 73 353 3613 Satakunta
Incap Fumniture Qy 79 317 3614 Pohjois-Pohjanmaa
Topi Kalustaja Oy 3 148 * 3613 Pohjois-Pohjanmaa
Unituli Gy 25* 70" 3615 Pohjanmaa
Pohjanmaan Kaluste Oy 22 122+ 3611 Etela-Pohjanmaa
Pikval Oy 27 114 3612 Keski-Suomi
Mellano Oy 14 183 3613 Pohjois-Savo
ITAB shop Concept Finland Oy 15 K 3612 Uusimaa
Suomi-Soffa tehdas Qy 16 119 361 Kainuu
EFG Tuolituotanto Oy 10 98" 3612 Hame
Insofa Oy 8 97 3611 Hame
Kirena Oy 10 58 * 3614 Hame
Niemen Tehtaat Oy i 90" 3614 Pirkanmaa
P. Rotola-Pukkila Qy 4 47 3614 Etel&-Pohjanmaa
Mc Finn Teollisuus Oy 4 55 3614 Etela-Pohjanmaa
Huonekalutehdas Korhonen Oy 6 75 3614 Varsinais-Suomi
Yhteensa 696 2 590

* vuoden 2007 tieto
Lahde: Asiakastieto Oy

2 AIHEEN ESITTELY

Muutokset Novartilla ovat olleet suuria ja ne jatkuvat edelleen. Nykyiset muutok-
set antavat konkreettisen kuvan tapahtumista ja muutoksen suuruudesta. Samalla
ne toimivat perusteluinatalle tydlle. Lahettamon toimintojen suunnittelu on yksi
0sa muutosprosessia. Tyon tarkoituksena on kehitt&a [ahettdmon toimintoja ja
tutkia muutoksien aiheuttamia vaikutuksia tulevaan toimintaan. Tydssa keskity-
taén ennen kaikkea |ahettdmon ongelmiin, tulevaisuuden haasteisiin ja niiden rat-

kaisuihin.



2.1 Muutokset Novart oy:ssa

Vuonna 2008 alkanut finanssikriisi aheutti muutoksia myds Novart Oy:n organi-
saatiossa. Yhti6 oli yksi ensimmaisistd, joka sopeutti liiketoimintaansa vallitse-
vaan tilanteeseen. Kriisin johdosta markkinat supistuivat merkittévasti ja Novart
Oy oli pakotettu luopumaan osasta kapasiteetistaan. Y t-neuvotteluiden tuloksena
Forssan tehdas gjettiin alas vuonna 2009. (Novart 2010.)

Tammikuussa vuonna 2008 Forssan tehtaalla oli tyontekijoita yhteensa 122 ja
Nastolassa 157. Saman vuoden joulukuussa Forssassa oli tyontekijoita 104 ja
Nastolassa 137. Vuonna 2008 Forssan tehdas valmisti 357 600 yksikk6a ja Nasto-
la 328 100 yksikkoda. VVuonna 2009 Nastolan tehtaalla tehtiin 1&hes 395 000 yksik-
koa jajoulukuussa siella oli jo 185 tyontekijda. Forssan tehtaan pinta-ala oli noin
15 000 m?. Forssan tehtaan tiloissa toimii edelleen Netto keittididen varasto. (No-
vart 2010/01.)

Novart Oy:n tehdasrakennus on lagjentunut moneen suuntaan vuosien 2005 ja
2010 vélisena aikana. Tehdashallin pinta-ala on kasvanut yhteensi 7508 m?. Laa-
jennuksia on tehty niin varastojen, kokoonpano- ja koneosaston seké lahettdmon
osalta. Verrattuna vuoden 1998 tilanteeseen, jolloin edellisen kerran on tehty vas-
taavanlainen opinndytetyd, on tehdasrakennus lagjentunut yhteensi 9656,5 m? ja
kokonaispinta-ala on vuonna 2010 yhteensi 25 363 m?. Liséksi vuosina 2007-
2008 Novart on vuokrannut viereiselté kiinteistolta hallitilaa yhteensa 1550 m?.
(Kakko 2000, 2 - 3; Novart 2010.)

Nastolan tehtaan konekantaa on uudistettu jérjestelmallisesti, silld 1ahes jokaiselle
linjalle on vaihdettu uusia tehokkaampia koneita viimeisien vuosien aikana. Maa-
laamo sai uuden maalauslinjan vuonna 2006, ja koneosastolle on tullut useita uu-
siakoneita, kuten levynpaloittelusaha Selco WNARG0O ja tapinlyontikone Weeke
BST 500 vuonna 2008. Koneet ovat osa linjastoa, jossa valmistetaan runko-osia
kaappeihin. (Novart 2010.)



Vuoden 2008 kesdlla kokoonpano-osastolle hankittiin uusi linja kylpyhuonetuot-
teille sekd uusi pora-automaatti 2-linjan sivujen tyostoa varten.

Uusien lagjennusten myota Nastolan tehtaalle on hankittu uusi linjasto komeroita
jakaappeja varten. Vuoden 2010 alusta uutena linjana toimii Forssan tehtaan van-
ha komerolinja, mutta kesélla 2010 vaihtuu vanha linja uuteen moderniin linjaan.
Tama lisaa tehtaan kapasiteettia ja aiheuttaa myos lisdpaineita |ahettamolle. (No-
vart 2010.)

Ylin johto on asettanut myyntitavoitteet, joihin tuotannon pitda sopeutua. Aikai-
semmin kummallekin tehtaalle oli méaritetty tietty kapasiteetti: Forssan tehtaalle
se oli 10 000 yksikkoa ja Nastolan tehtaalle 10 000 yksikkda viikossa. Koko No-
vart Oy:n budjetoitu kapasiteetti oli siis yhteensé 20 000 yksikkda viikossa.
Muutosten my6té kapasiteetti tippui 10 000 yksikk6on, mutta laitehankintojen
sekd vuorojen lisddmisen johdosta se olisi tarkoituksena nostaa 16 000—18 000
yksikk6on viikossa. (Novart 2010/01.)



3 TOIMINTOJEN KEHITTAMISEN PERUSTEITA

Tassa luvussassa kasittelen kirjallisuudesta 10ytyvia tietoja, jotka liittyvét aihee-
seen. Kaikkiateorioita ei ole sovellettu téssa tydsss, sillé kokonaisuus lagjenisi
lilan suureksi. Tarkoituksena on tuoda esille kokonaisuuteen vaikuttavia tekijoita,
joillaon kaytanndssa suuri merkitys yrityksen tulokseen ja tyon tuottavuuteen.
Toimintojen tehokkuus tal sen puute ndkyvét usein yrityksen logistisessa ketjussa
ei pelkastéan logistiikkakeskuksessa kaytannon tyossa. Logistiikka pitéisikin ndh-
da kokonaisuutena, johon liittyvét kaikki materiaalivirtojen kulkuun liittyvét toi-
minnot, kuten tiedon kulkeminen jatilausten, niin osto- kuin myyntitapahtumien,

kirjaaminen.

3.1 Toiminnan muutoksen toteutus

Kaikille muutoksille tulisi olla vahvat perustelut, jotta hankkeen takana olisivat
niin yrityksen johto kuin tyontekijét. Johtoryhman henkil6illéa on suuri vastuu,
silla heidan pitda uskoa menestymiseen ja nayttdd omilla toimillaan se henkil0s-
tolle jamuille sidosryhmille. Yksi ndyttamisen tapa on yritystoiminnan jatkuva
kehittdminen, jossa tyontekijét ovat osana prosessia. (Roukala 1998, 11 - 15.)

Muutoksien tarkoituksena on parantaa tyon kohdistamista oikeisiin asioihin seka
nostaa tyon tuottavuutta ja tyon laatua. Yksi tarked vaikuttava tekija on hyvatyo-
ilmapiiri ja olosuhteet. Laatujohtaminen Demingin neljantoista (L11TE 1) kohdan
periaatteella on konkreettinen ja hyvaksi havaittu johtamistapa. Oikealla jontamis-
tavalla kannustetaan henkilstoa toteuttamaan muutokset ryhmétyong, siten etta
vastuualueet jatoimintatavat ovat selkeité kaikille, kokonaiskuvaa unohtamatta.
(Roukala 1998, 15 - 23.)



Muutoksen toteutusta edeltdvassa toiminnankehitysprojektissa keskitytéan pelkas-
téan tavoitetilan suunnitteluun, silla yleensa nykyiset toimintatavat ovat selvilla
projektiin osallistuvilla. Muutoksen toteutusprojektissa kasitellaan nykyinen toi-
minta, kuten sen heikkoudet ja vahvuudet. Naiden kokonaisuudesta muodostetaan
tarkempi suunnitelma muutoksien toteuttamiseksi tyopistekohtaisesti. (Roukala
1998, 80 —81.)

Toiminnan muutoksessa on useita vaiheita, jotka kaikkien olisi syyta tiedostaa.
Huonolla tiedottamisellata sen puutteella aiheutetaan enemman ongelmiakuin
tarkoituksenmukaisella tiedottamisella. Huonolla tiedottamisella aiheutetaan epa
varmuutta ja pelkoja seké saadaan huhut liikkeelle. Muutoksen toteutusprojektissa
on arvioitava riskit jatoimet, joilla pienennetédn syntyvidriskejd Toiminnan
muutoksen vaiheet:

¢ tiedottamisen suunnittelu jatoteutus

o tyOpisteiden tilanteen kartoitus

o tyOpisteiden toiminnan kehittdaminen

o tyOpisteiden tydympéariston kehittdminen

e teknisen ympériston suunnittelu

e muutostbiden suorittaminen

e muutosriskien hallinta.
Kehittdamisen tehtaviné voidaan pitéé seuraavia asioita:

e TyoOkulkujen kuvaaminen

e Materiaalivirtojen kuvaaminen

e Toimintojen yhteyksien kuvaaminen

e Tyotehtavien kuvaaminen

e Vararutiinien laatiminen
Naillatoimilla ssadaan aikaiseksi looginen prosessi, joka on toteutuskel poinen ja
muutokset ovat hallittuja. (Roukala 1998, 81 — 115.)



Riskien hallinnalla tarkoitetaan ongelmien voittamista ennen kuin ne vaikuttavat
toimintaan. Riskien hallinta koostuu riskien arvioinnista ja niiden valvonnasta.
Taman tarkoituksena on selvittda ongelmakohdat, jotka voisivat estda tai vaikeut-
taa toiminnan muutoksen toteutusta. Riskeista tunnistetaan vaarallisimmat jateh-
dadn suunnitelma niiden torjumiseksi. Vahasemmille riskeille on harvemmin j&r-
kevaatehda erillisid suunnitelmia, silla niiden selvittdmiseen ja ennakointiin ku-
luu enemman aikaa, kuin itse riskitapahtuma aiheuttaisi tyota. (Roukala 1998,
116 - 126.)

3.2 Tilausohjautuvien toimitusketjujen ongelmia

Toimitusprosessin osalta yleensd seurataan ainoastaan valmistusta ja kokoon-
panovaiheita, vaikka ndma toiminnot kattavatkin vain yhden kolmasosan koko
prosessin gjasta. Suurimmassa osassa tapauksista ndma ovat kuitenkin parhaiten
toimivia osia jaongelmat sijaitsevat muissatoiminnoissatal paremmin sanottuna
ndiden toimintojen valissi. Lisdksi ndméa muut toiminnot tuovat harvoin lisdarvoa
asiakkaalle. Silti vallalla on uskomus, ettatuotanto on edelleen pullonkaula, vaik-
ka muut toiminnot vieva huomattavasti enemman aikaa. Normaaliin liiketoimin-
taan, varsinkin tilausohjautuvissa tuotannoissa, kuuluvat hairiotilanteet. Se kuinka
yritys selvidd ndistd normaaleista hairiotilanteista, riippuu toimitusketjun sisdises-
té joustavuudesta ja reagointikyvysta. (Anttila, Kilpinen & Luhtala 1994, 64 - 65.)

Y leisia syité ndihin ongelmiin ovat huono tiedonkulku, seuraavien prosessien on-
gelmien ymmartaminen, jotka johtuvat omasta tai aikaisemmasta tytvaiheesta, ja
pitkista toimitusajoista johtuvat ongelmat. Syntyvid ongelmia ei osata ennakoida,
tunnistaa ja ratkaista vakiintuneilla tavoilla. Kaikista ndista ongelmista on mah-
dollista p&asté jollakin tasolla eroon, mutta harvoin kokonaan. (Anttila, Kilpinen
& Luhtala1994, 66 - 71.)



Toimitustasmallisyyden ja -taydellisyyden parantamiseksi on olemassa kaksi
vaihtoehtoista tieté&: Aikapuskurit, pitkét toimitusgjat ja varman paélle pelaaminen
toimivat ensimmaisena vaihtoehtona. Tarkempi selvitys osoittaa kuitenkin, etta
tama toiminta lisd8 ongel mia ja kustannuksia, silla pidempi toimitusaika lisda
muutoksia ja kasvattaa vaihto-omaisuuden mééréa. Parempana vaihtoehtona toi-
mivat kevyet ja joustavat prosessit, joilla on hyvé ohjattavuus, seké toimitusaiko-
jen lyhentaminen. (Anttila, Kilpinen & Luhtala 1994, 79 - 80.)

Suhteiden kehittdminen tavaran toimittajiin, ja erityisesti ABC-analyysin mukai-
sesti térkeimpiin toimittajiin, on erityisen térkedéta Koskatoimittagjat ovat neljan
portaan péassa loppuasiakkaasta, saavat ne tiedot tilauksesta viimeisena Tama
tarkoittaa sitg, etta joukon viimeinen juoksee nopeimmin. Jos toimitusvaatimukset
ovat liian kovat, on tuotteita hankittava ennakolta varastoon. Parempi tapa olisi
kuitenkin tarkastella omia prosesseja ensin kriittisesti ja tutkia mahdollisuuksia
yhdistaa tilauskasittelya alihankkijoiden kanssa. Tiedonkulun parantaminen ja
nopeuttaminen tavarantoimittajien ja asiakkaiden kanssa parantavat toimintaedel-
Iytyksid jakilpailukykya Tarkoituksena olisi poistaa mahdollisia p&éllekkéisia
toimintoja, jotka kuluttavat kummankin osapuolen resursseja, ja hakea synergia
etuja. Tietenkin tdméa vaatii ABC-analyysin tekemista tuotteille ja toimittajille,
jottariippuvuussuhteet olisivat selvilla (Anttila, Kilpinen & Luhtala 1994, 81 -
83; Sakki 2001, 100 - 101.)

ABC-analyysilla saadaan selville tuottavat tuotteet ja liikaa tyota vaativat tuotteet,
joiden tuotto on matala tai se on jopa negatiivinen. Tuotteen tuotto voi olla nega-
tiilvinen, kun tarkastellaan kokonaiskustannuksia, jotka aiheutuvat tuotteelle. Tuot-
teille harvoin kohdistetaan kuluja, jotka aiheutuvat tilaamisesta, kasittelemisesta
(vastaanotto ja tarkastaminen), varastoinnista seka laskujen késittelystd. Nama
toiminnot elvét liséé tuotteen arvoa vaan lisddvét kustannuksia. Varsinkin C- jaD-
tuotteiden ostorutiingja pitdisi kehittdg, silla néilla tuotteilla on suuret hallinnolli-
set kulut. (Sakki 2001, 101 - 115; Karrus 2001, 237 — 240.)



Y rityksen on pyrittava kehittamaan niin sisaista kuin ulkoista logistista kustannus-
tehokkuutta. Sisainen tehokkuus paranee, kun onnistutaan vahentdmaan tuotteiden
turhaa kasittelya ja varastojen kokoa saadaan pienemmaksi. Nailla toimilla paran-
netaan tyon ja pddoman tuottavuutta. Ulkoista logistista kustannustehokkuutta

parannettaessa on yrityksen osattava vastata seuraaviin avainkysymyksiin:

o Kestavétko toimitus- ja lépimenoaikamme vertailun?
e Miten tavarantoimittgjat vaikuttavat siihen?
o Kuinka asiakkaamme kokevat meidét?
¢ Millatasollaon asiakastyytyvéisyys?
e Kuinkatavarantoimittajat kokevat meidét?
O Olemmeko yhteistyhal ukkaita?
O Onko kanssamme helppo asioida?
O Miten vaatimuksemme vaikuttavat ostohintoihin?
Tavaran toimittajat ja alihankkijat ovat tuotannon ohella yleisimmin kaytetyt syyl-
toimittgjia ja alihankkijoita saati seurattaisiin aktiivisesti toimittajien toimitusky-
kya. Viela harvemmassa ovat ne yritykset, jotka ovat keskustelleet tarkeimpien
toimittajien kanssa yhteistyon parantamisesta ja toimitusaikojen lyhentamisesta
(Anttila, Kilpinen & Luhtala 1994, 82.)

Virheellising yhteistydmuotoina voidaan pitéa kireda hintapolitiikkaa, tietojen
salailua, kyvyttomyytta esittaa selvat vaatimukset tuotteiden laadulle seka toimit-

miselle yritysten vélille. (Peltonen 1997, 174.)
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Ennen toimittajien syyllistamista on syytéa tehda seuraavat toimenpiteet, jotta
oman toiminnan vaikutukset toimituksiin olisi selvill&

1. Toimittgjien suorituskykyatulisi seurata ja selvittaa tédsmallisyysongel mi-
en esiintymista. Kuinka usein laheté tilausmuutoksia toimittgille? Ovatko
toimittgjien toimitusajat muuttuneet, eli pystyyko toimittaja jo muutenkin
parempaan suoritukseen, mutta vanhasta tottumuksesta tilataan nykyisella
systeemilla?

2. Kehitd omaatilauskaytantoad. Tee tilaukset niin kuin haluaisit saada ne it-
se. Miten toimit tilausmuutosten, puutteellisten ja pikatilauksien kanssa?
Useimmat toimittgjat kérsivat samoista ongelmista kuin oma tuotanto.

3. Tutki oma toimitusprosessin odotusaika ja kdyta mahdollisesti syntynyt
gjansaasto toimittajan eduksi. Tama toimi kannattaa kohdistaa erityisesti
kriittisiin toimittajiin.

Suhteiden kehittdminen tavarantoimittajiin kuuluisi olla tilausohjautuvissa yrityk-
sissa yks tarkeimpiéa kehittamiskohteita, sillé ostetut komponentit muodostavat
suuren osan tuotteen kustannuksista. (Anttila, Kilpinen & Luhtala 1994, 82.)

Toimittajien madaran tulisikin olla kohtuullinen, vaikka se voi tarkoittaa korkeam-
paa yksikkohintaa tuotteelle. Kun huomioidaan valilliset kustannukset, niin tuot-
teen hinta voi olla kilpailukykyinen. Vaikka toimittaja paéseekin parempaan ase-
maan, on sopimusten vaatimusten oltava tarpeeksi kovat, jotta ne ohjaavat toimit-
tajaa kehittaméan toimintaansa. On myos mahdollista, ettaisantayritys tutkii toi-
mittajan tuotteen hintarakenteen ja tarjoaa omaa osaamista kulujen karsimiseks.
Toimittajan tuotannontehostamisella voidaan alentaa tuotteen hintaa, jolloin kum-
pikin yritys on hyotynyt tilanteesta. (Peltonen 1997, 174 - 175, 181.)

Loogisesti gjateltuna, materiaalivirtojen kulun nopeuttaminen, turhien vaiheiden
karsiminen, kuten valivarastoinnit ja tarkastamiset, tulisi johtamaan parempaan
yhteisty6hon osahankkijoiden kanssa. Tall6in toimintaa on kehitetty niin, ettéd ma-
teriaali kulkee tasaisesti ja suoraan sinne, missa sita tarvitaan. (Peltonen 1997,
174,181.)
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Toisaalta tuotteen hinnalla el ole merkityst&, jos hankinta on epdonnistunut. Tuot-
teiden toimitukset saattavat myohastya tai niiden laatu on kelvotonta. Pahimmil-
laan ne alheuttavat oman maineen menetyksen, tuotantolinjojen seisokkeja ja mui-
taongelmia. (Peltonen 1997, 175.)

LOGI, tehokkuutta tilausohjautuviin toimitusketjuihin, projektin tulosten mukaan
toimitusaikojen suuri vaihtelu johtuu pitkisté toimitusajoista. Nopeiden toimitus-
ten jakaumat muistuttavat Gaussin jakaumaa ja tamankaltaiset prosessit ovat hal-
linnassa ja niita on helppo kehittd8. Néissi prosesseissa jakauman keskialue kasit-
té& 70-90 % tilauksista. Hitaiden prosessien jakauma on hyvin epasdadnnollinen ja
niiden kehittdminen on hyvin hankalaa, koska prosessi e ole hallinnassa. (Anttila,
Kilpinen & Luhtala 1994, 83 - 89.)

3.3 Lapéisyakojen lyhentdminen

tama asia tarkoittaa koko prosessin kriittista tarkastelua ja toimintojen kehittamis-
ta Toiminnan tehokkuus menetetdan, jos tyontekija joutuu etsimaan koko gan
jotakin. Japanilaiset kokemukset osittavat, etta tyontekijéat ovat noin 15-
prosenttisesti syyllisia tehtaalla syntyviin ongelmiin. Loput ovat johdon jatoimi-
henkil6iden aiheuttamia. (Peltonen 1997, 68.)

etsid kapeikot eli niin sanotut pullonkaulat. Kun kapeikot on 16ydetty, niin sitten
aloitetaan pahimmasta tapauksesta. Y leisia ratkaisuperiaatteita ovat tydvaiheiden
l[imittaminen, tyontekijoiden, koneiden ja automaation liséédminen. Samalla on
lista muodostaa paradoksi: ” Jokainen piste tahdistetussa linjassatai solussa muo-
dostuu kapeikoksi, pullonkaulaks”. (Peltonen 1997, 70.)
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Toiminnon térkeytta kuvaa hyvin seuraava ajatusmalli: Pullonkaulassa menetetty
tunti on koko j&rjestelmassa menetetty tunti ja muualla kuin pullonkaulassa voitet-
tu tunti on harhaa. Asioiden yksinkertaistaminen on hyva tapa, mutta toiminnon
tarpeettomaksi toteaminen on viela tehokkaampaa. |lman huolellista analyysiaja
suunnittelua el voida toteuttaa muutoksia tehokkaasti ja oikeallatavalla, silla oi-
kean tiedon puuttuminen johtaa vain kalliisiin virheisiin. (Peltonen 1997, 118 -
119.)

3.4  Ymparistondkokohdat

Resurssitehokkuus yhdistéa ympéristonsuojelun ja kilpailukyvyn. Tuotantovai-
heen resurssitehottomuus aiheuttaa suurempia jatekuormia, varastointitarvetta ja
vidlisiatuotteita. Jatteiden ja pdastojen suuri maéré kertoo energian jaresurssien
huonosta hyddyntamisesta. Tehokkuuden lisé&dminen on siis myds ekologisesti
jarkevéd. Laatujarjestelmiin voisi yhdistéd ympéristondkokulmat, jolloin yhteis-
tyon aste syventyisi jaisantayritys tuntisi paremmin alihankkijoiden toimintatavat.
(Sakki 2001, 171.)

Y mpéaristdgjattelu yhdistyy tuotannon- ja jakelutoiminnan kehittémisessa kannat-
tavuuden tai uuden liiketoiminnan kehittémisen kautta. Harvoissa tapauksissa
ymparistogjattelua kehitetddn puhtaasti aatteellisena toimintana. Teollisessa jalos-
tamisessa on tarkoituksenmukaista kehittéa vahemman energiaa kuluttavia ja pa
remmin raaka-aineita hyddyntévia tuotantoprosesseja ja vahentdd mééré ja laatu-
hukkia. (Karrus 2001, 273.)

Suurin osa ymparistoon liittyvista pagtoksista on johtunut taloudellisista paineista
tal tulevien rajoitusten ennakoinnista, silla jatteista syntyvét verot ja maksut muo-
dostuivat kalliimmaksi vaihtoehdoksi. Toisaadta ympéristdgjattelu on luonut uusia
tehokkaampia toimintatapoja ja pakottanut yritykset kehittdmaan toimintaansa.
(Karrus 2001, 274, 281 - 283.)
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Lean management di nuuka toimintatapa edistda ympéristogattelua, sillatoimin-
tatavan kantavana ajatuksena on tuottaa enemman arvoa asiakkaalle kayttamalla
vahemman resursseja. Tavoitteena on kevyt ja joustava organisaatio jatoimintata-
pa, jossa pyritéén poistamaan kaikki arvoa tuottamattomat toiminnot ja materiaa-
lit. (Karrus 2001, 283 - 284.)

3.5 Lean-gattelu

Lean -gjattelua kuvaavat hyvin talon rakenteet. Kaikella toiminnalla on oltava
vahva perustus. Tassa gatusmaailmassa perustuksena toimivat toiminnan vakaus
janiiden standardoiminen. Standardin méaritelmaa ei pida kasittaa véérin, silla

L ean -gjattelussa se on yksinkertainen, selked ja visuaalinen kuvaus nykyisesta
halutusta tilanteesta. Talloin poikkeustilanteet ovat selvilla kaikille janiihin voi-
daan puuttua saman tien. V akaudella tarkoitetaan tydvoiman, miehet ja naiset,
koneiden, materiaalien ja tydtapojen tasapainoista suhdetta toisiinsa. (Dennis
2007, 18 - 19)

Seindt rakentuvat J T:gta (Just In Time), suomalaisittain JOT :sta (juuri oikeaan
tarpeeseen) ja Jidokasta. J T kuvaa osien ja tuotteiden materiaalivirtaa. Jidoka
tarkoittaa puolestaan ihmislahtdista ja -ohjautuvaa automaatiota. (Dennis 2007, 18
-19)

Harjakatto muodostaa téhtdimen, jonka sisélle voidaan sijoittaa tavoitteet. Tavoit-
teena on tehdd korkeinta laatua, pienimmilla kuluilla jalyhyimmélla ajalla, elimi-
noiden jatkuvasti tuottamatonta osuutta. Toiminnan lisétavoitteita ovat turvalli-
suus, ympéristo ja moraali. Naiden rakenteiden muodostaman talon sydamené
toimivat joustavat, motivoidut tyontekijét, jotka kehittavét toimintoja jatkuvasti,
tarkoituksena poistaa tuottamatonta tyota. (Dennis 2007, 18 - 19.)
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3.5.1 Tuottamattoman tydn eliminoiminen

L ean -gjattelumallin mukaan on olemassa kahdeksan aluetta joissa esiintyy tuot-
tamatonta tytté ja joissa Sitd voidaan vahentaa:

1. Liike
Liikkeella tarkoitetaan ihmisten ja koneiden liikkumista. I hmisten tapauksessa
korostuu ergonomia, silla hyvéalla tyopisteiden- ja layoutsuunnittelulla véhenne-
taén kavelyd, kurottelua seka kiertoliikkeita

2. Viive
Viiveellatarkoitetaan kaikenlaista odottelua, kuten tuotteen saapumista tyopisteel-
le, koneen tyGstamista ja tuotteen uudelleen tyostamistd. Naméa ovat yleensa eré-
tuotannon ongelmia.

3. Kuljettaminen
Kaikenlainen kuljettaminen tulisi minimoida. Syité pitkiin kuljetusmatkoihin ovat
huono layout, liian suuret laitteet ja erétuotanto.

4. Korjaaminen
Viallisten tuotteiden korjaaminen kuluttaa materiaalia, aikaa ja energiaa. Korjaa-
minen el poista todellista ongelmaa, vaan ruokkii sita.

5. Ylikehittdminen
Kehitetdan tuotteen ominaisuuksia siten, etté ne eivét tuo lisdarvoa asiakkaalle.
Tuotekehityksessa yleensd insindorien ongelma, silla he saattavat unohtaa asiak-
kaan ja kehittavét tuotteen teknisid ominaisuuksia liian pitkéalle.

6. Inventoiminen
Inventoiminen johtaa vaaraén ajatusmalliin, silla nykyiset jarjestelmé (MRP) -
vét toimi oikein. Ne eivéat huomioi senhetkista tarvetta, vaan tyot tehdaan tietyssa
jarjestyksessa. Tama johtaa tilanteisiin, joissa valmistetaan samaa tuotetta liikaa,
kaiken varalle. Kun jokaiselle tuotteelle lisétéan varmuuskappal eita lisag, kasvaa
tyostokierto koko gjan. Tama taas johtaa erdkoon kasvattamiseen.
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Y lituotanto

Pahimmillaan ylituotanto tarkoittaa niiden tuotteiden valmistamista, jotka eivét

mene kaupaksi. Tama taas lisdé kustannuksia seuraavissa asioissa:

varastointi ja yll&pitokulut

ylimédraiset tyontekijét ja koneet

ylimédraisia osiaja materiaalia

ylimé&arainen energian- ja sahkonkulutus
ylimaaréisiatrukkeja, lavojaja pumppukarryja
ylimé&araisia korkokuluja

piiloutuneita ongelmia.

Y lituotanto on paasyyllinen muihin tuottamattomiin toihin:

8.

Liikekohdan mukaan tyontekijét ovat kiireisia tekemaan tyotd, jota kukaan
ei oletilannut.

Suuret erdkoot aiheuttavat odottamista.

Y lim&araiset tuotteet on kuljetettava varastoon.

Suurista eristéd on vaikea huomata virheita ajoissa, jolloin korjaaminen li-
saantyy.

Aiheuttaa inventoimista, ylimaaraisia osia ja pidentda tyostojenkiertoaikaa.

Tietdmyksen levidmisen estaminen

Tietdmysta el jaeta, ideoita ja gjatuksia el vaihdeta, tuottavuutta e kehiteté tai

sitten néille toimille ei annetta mahdollisuuksia. Tietamyksen kehittamiseen tulisi
osdllistua kaikkien aina toimittgjista ja asiakkaista lahtien. (Dennis 2007, 20 - 25.)
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4 NYKYTILAN SELVITYS LAHETTAMOSSA

Ennen varsinaista suunnitteluty6ta oli selvitettava lahettamon nykyinen tilanne
sekatoimintatavat eri tyopisteissa. Jottatiedot olisivat mahdollisimman objektii-
visia, hankin tietoa eri lahteista. Tiedonhankinta koostui haastatteluista seké kyse-
lylomakkeella tehdysta tutkimuksesta (L1 TE 2). Kummassakin tutkimuksessa
kohteina olivat eri osastojen tyontekijat seka esimiesasemassa olevat henkilot.
Nailla tutkimuksilla pyrin saamaan hyvin objektiivisen kuvan l&hettamon nykyi-
sestatilasta

Haastattelin useita avainhenkilditg, joilla oli jonkinlainen visio l&hettamon toi-
minnoista ja kehityskohteista. Tarkoituksena oli keréta ns. ideapankki, minka poh-

jaltavoisin tutkia erilaisia vaihtoehtoja |ahettdmon suunnittelua varten.

Kyselylomakkeen tavoitteena oli saada aikaiseksi samankaltaisia, mitattavia tu-
loksia. Samassa kyselyssa oli monivalintakysely sekd omia mielipiteita mittaavia
vapaamuotoisia vastauksia vaativia kysymyksia. Taman tarkoituksena oli selvittéa
vastauksien todenperdisyys, seka antaa aktiivisille henkildille mahdollisuus kertoa
oma mielipiteensd |&hettdmdn toiminnoista yleensa. Kysely suoritettiin nimetto-

mana

4.1 Kyselyssa saatujavastauksia

Tahan lukuun olen koonnut kysymyskohtaiset tulokset. Tuloksista selvida | 8het-
tamon ongelmakohdat, seké kehitettavéat kohteet.

Ensimmaisend halusin tietda tyontekijoiden ndkemyksia [ahettdmon toiminnasta
seké oman tyon nékokulmasta. Kysymyksen tarkoituksena oli selvittéayleisia
asioita. Vastaukset olivat seuraavanlaisia

e "Tavaroiden etsminen hankalaa’

e "Vuorojen ollessa padllekkain, on kaytéavilla tungosta”

e "Tiedonkulussa on ongelmia’
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Seuraava kysymys kasitteli vastaajien mielestatoimivia asioita. Toimivat asiat

kannattaa sdilyttaa, jotta muutokset ovat helpommin hyvaksyttavissa. Vastaukset

olivat seuraavanlaisia:

“Valtapsa asioisatoimii”
“Uuden hallin lastaustila on hyva’
" Tyontekijat”

KUVIO 1. Uudet |astaud aiturit

Ongelmakohtien jatilanteet jolloin syntyy ongelmia kysymys, sai eniten vastauk-

sia. Vastauksien perusteella tarkensin tutkimuksen painopisteita. Vastaukset olivat

seuraavanlaisa

“Ongelmatilanteissa el ole varmuutta toimintatavoista’

" Epéjarjestys’

" Tuotteiden tuntemus on huonoa’

"Kerdttavét tavarat ovat hajallaan”

"Kuormia on sijoitettu kaytaville, jolloin tavaroita ei p&ase hakemaan es-
teettd’

" Pitkét tasot ovat lilan kaukana”

" Lahteva ja saapuva tavara tekee vastakkai sta liikennettd’

"Tilanpuute”
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"Kun, kaikki linjat eivét ole samassa alkataulussa”

KUVIO 2. Léhettdmon padkaytéva

Tyontekijoilta on hyvéa kysya kehittamiskohteita seka ideoita toiminnan paranta-
miseksi. Vastaukset olivat seuraavanlaiset:

“Asiakaspalvelu taon sisdlld”

“Toiden jérjestely”

“Valaistus on huono kerailykaytéavilla”

“Tavaroille omat paikat”

“Komerolinjan purkutaso voisi olla samallatasolla kuin lava’
“Tavaravirrat saatava samaan suuntaan”

“Erikoislevyille oma hylly”

Viimeinen kysymys oli muut huomioitavat asiat. Kysymyksen tarkoituksena oli

varmistaa kysel ynlaajuus seka antaa tyontekijoille mahdollisuus vastata vapaa-

muotoisesti [ahettdmon toiminnoista. V astaukset olivat seuraavanlaiset:

“Lahettdmd on epasiisti”
“Vanhat vérit pois”
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4.2 Monivalintakyselyn tulokset

Kyselyn tarkoituksena oli selvittda konkreettisesti [ahettdmon tilannetta. Tuloksis-
ta muodostettiin taulukko, jonka perusteella selvisi ongelmakohdat (TAULUKKO
2). Kysymykset olivat aseteltu niin, etta vastagjat vastasivat samaan asiaan kah-
teen kertaan. T&ll6in oli mahdollista [6ytaa poikkeamia tuloksissa seké varmistaa
tuloksien todenperaisyys. Kysymykset olivat hieman johdattelevia, silla laatijaoli
pohtinut etukdeen mahdollisia ongelma kohtia ja tehnyt kysymykset niiden perus-
teella

Tuloksien perusteella lahettdmdssa on ainakin nelj& ongelma kohtaa:
e LahettdmoOssa on liian kapeat kéytévét.
e Tavaroiden I6ytdminen on vaikeaa.
e Tavarat on sijoitettu véarin.
e Tavarat sagpuvat védraan aikaan lahettamoon.
Tavaroiden saapumisessa ei ole eritelty my6hassa saapuviatai lilan aikaisin
saapuviatavaroita, silla kummatkin tapaukset aiheuttavat ongelmia l&hettamos-

o3,



Taulukko 2: Monivalintakyselyn tul okset

Tyoskentely alueesi Lahettamo toimii hyvin
12
12 10
10 8
8 6
6 4
4 2
2 a
0 taysin samaa eisamaa, erimieltd  tdysineri ei
samaa mieltd mutteieri mieltd  kokemusta
Lahettimd Kasaamo Varasto Koneosasto  joku muu mielts mieltikaan asiasta
Tyoskentely ldhettamossd on mukavaa Lahettamaossa ei ole turhia tydvaiheita
(hyvit olosuhteet)
12
10
8
6
4
2
0
taysin samaa eisamaa, erimieltd  taysin eri e taysin samaa eisamaa, erimieltd  taysineri ei
samaa mieltd  mutteieri mieltd  kokemusta samaa mieltd  mutteieri mieltd  kokemusta
mieltd mieltdkadn aslasta mieltd mieltdkddn asiasta
Lédhettamon kaytavat ovat tarpeeksi Léhettamon kaytdvat ovat oikein
tilavat sijoitettu
12 12
10 10
8 8
6 13
4 4
2 2
0 0
taysin samaa eisamaa, erimieltd tdysineri ei taysin samaa eisamaa, erimieltd tdysineri ei
samaa mieltd  mutteieri mieltd  kokemusta samaa mieltd  mutteieri mieltd  kokemusta
mieltd mieltakaan asiasta miektd mie takaddn asiasta
Tavaroiden |6ytdminen ldhettémdsta on Tavarat saapuvat oikeaan aikaan
helppoa |dhettimodn
12 12
10 10
8 B
6 1]
3 4
2 2
0 0
taysin samaa eisamaa, erimieltd tdysineri ei taysin samaa eisamaa, erimieltd tdysineri ei
samaa mieltd  mutteieri mieltd  kokemusta samaa mieltd mutteieri mieltd  kokemusta
mieltd mieltakasn asiasta mieltd mieltdkddn asiasta
Léhettdmon tavarat on oikein sijoitettu
12
10
8
6
4
2
0
tdysin samaa eisamaa, erimieltd tdysineri ei
samaa mieltd mutteieri mieltd  kokemusta
mieltd mieltdkasn asiasta

20
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4.3 Tilojen m&rittely

Tilojen méérittely oli haastavaa, sillatulevat muutokset eivét olleet téysin selvilla
Kaikki hankinnat eivét olleet vield varmistuneet, ja varsinkin eri linjojen véleilla
oli merkittavia kokoeroja. Kaytettavaa tilaa kavensi myos helavaraston siirtymi-
nen l&hettamon puolelle. Vakka ldhettam6a oli lagjennettu, niin ndiden muutok-
sien jalkeen l&hettdmon koko el kasvanut merkittavasti. Tyonjohtokopin purkami-
nen sen sijaan oli jo péétetty, mutta kaikkien seinien purkamisesta el ollut var-

muutta, sillaainakin yksi seind oli kantava.

Alueellaei ollut kuin yksi varsinainen monumentti, hihnakuljettimet. Niiden siir-
tamista muualle el voinut edes harkita, vaikka siihen olisi ollut perusteet olemas-
sa. Hallin korkeus ratojen kohdalla on sama kuin viereisessa korkeavarastossa,
jolloin tilan kuutiot eivét ole tehokkaassa kéytossa. Talla hetkellaradoille el ole
olemassa parempaa paikkaa.

KUVIO 3. Lahettdmén hihnakul jetti met

Uuden linjan tarvitsemartila piti my6s huomioida. Itse linja sijoittuisi osittain 1&
hettamdn puolelle ja uuden hallin alueelle. Kaappien kuljetus- ja pakkausmene-
telméi ei ollut paétetty, vaan sille oli jétettavatilavaraus. Ongelmaksi voisi koitua
tilanne, missa tilavaraus on liian pieni. Silla muutoksella olisi vaikutus jokaiseen
toimintaan ja toimintojen suhteisiin. Ennakkotietojen perusteellatilavaraukset
ovat kuitenkin riittavét.
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Jokaisellatoiminnolla on omatoiminta-alue jatilantarve, jotkaoli ensin méritel-
tava. Myohemmin oli mietittdva naiden tilojen kayton tehostamista ja tehostamis-
tapoja. Lisdksi oli méariteltava toimintojen suhteita toisiin toimintoihin ja niiden
sijoittelua toisiinsa nahden.

5 TOIMINTATAPOJEN SELVITYS

L &hettdmon tiloissa toimii myds muitakin tukitoimintoja, jotkaon otettava huo-
mioon suunnitelmia tehtédessi. Naisté kaikista muodostuu kokonaisuus, josta tyon-
tekijat muodostavat asiakaslavan.

5.1 Lastausprosessin kulku

Itse lastausprosessi on jaettu kolmeen erilaiseen vaiheeseen, joissa kussakin keré
téén hieman erilaisiatuotteita, sitten etta tavaran koko kasvaa prosessin myota.
Esikerdys toimii noin viisi kuusi tilausta kerdysta edella. Kerdys toimii ideaaliti-
lanteessa samassa tahdissa kuin l&hettamon linjoilta purkautuu tilauksia. Nain ei
asia kuitenkaan usein ole, vaan kaapeille tarvitaan oma purkualue. Talle alueelle
tyhjennetéan linjat siten, ettd samalle lavalle sijoitetaan saman tilauksen tuotteet.

Kerddja yhdistda esikerédttéavat ja keréttavét tuotteet ja pakkaa ne lavagaa varten.
Kerdgja jattad pakatut lavat pakkauskoneen lahettyville, josta lavagja hakee ne
halutussa jarjestyksessa. L avaaja hakee myos muut tuotteet, jotka eivat kuulu la-
vattaviin tuotteisiin, kuten yli 2200 mm pitkét kannet.
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5.1.1 Eskerdys

Esikerdgjat kerdavét kaytannossa kaikki pienet tavarat sek& muut tuotteet, jotka
pakataan lavalle. Esiker&djan tytalueena on koko Idhettamo ja hénelle voi muo-
dostua hyvin pitké matka, kun han kiertda ympéari |8hettamoa. Matkan pituus voi
lisdantya, jos esikeréttava tuote ei ole sagpunut ajoissa lahettamoon. Lisaksi esike-
raysta haittaavat suuri nimikkeiden méara ja niiden sijoittelu epamaaréisesti ym-
pari |&hettamoda Taulukossa 3 on kuvattuna esikerailijan optimi kulkureitti nykyi-
sessa toiminta ympéristossi. Kulkemista haittaavat myos tilan ahtaus ja sokkeloi-
set kdytavét. Y ks epavarmuustekija on se, etté joidenkin tuotteiden osalta el ole
taytta varmuutta Sitd, etta ovatko ne valmistuneet ajoissa. Tamanlaisia tuotteita
ovat etenkin erikoistuotteet, silla niiden tuotannonohjaus el toimi kunnolla, aina

kaan esikerdilijan nakokulmasta.

: |
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KUVIO 4. Esikerdysvaunut



TAULUKKO 3. Esikerdyksen kulkukaavio ja arvioidut metri maarét

5-linjan

Oma tyopiste tuotteet

Erikoismittaiset
viimeistelylevyt

Vakiomittaiset Vakiomittaiset
viimeistelylevyt viimeistelylevyt
1 2

Alihankintaovet

Omatyopiste yht 303m

KUVIO 5. Suuntahyllyjé, joista eskerédjét hakevat tavaroita

24

Suuntahékit

Kannet
<2200mm

Altaat, hanat,
valotHelat
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5.1.2 Kerays

Kerdysprosessi alkaa vasta, kun kaikki kaapit ovat saapuneet linjoilta. Talloin
keragja hahmottelee tilauksen. Kerdgja kerda lavat, joihin on purettu linjoilta saa-
puneet kaapit, esikerétyt tavarat, kylpyhuone kaapit, nurkkakaapit seka altaat jotka
kuuluvat keragjien keréttavaks (KUVI1O 6). Tasta kokonaisuudesta keragja muo-
dostaa asiakasl avan joka paketoidaan ja siirretdan viereen odottamaan lavausta.
Ker&gjien keskimaarin kulkema matka on 152 metria (TAULUKKO 4).

Kylpyhuioneen 60m Nurkkakaapit 41m
kaapit

Altaat 10m Paketointi

Yht. 152m

20m
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Suurin ongelma, mik& on t&ssi tydvaiheessa, on tavaran saapuminen vaaraan a-
kaan |ahettam6on. Jos kaikki linjat eivét ole samassa vauhdissa, niin jonkin linjan
tuotteita on pakko odottaa. Samanaikaisesti on kuitenkin tyhjennettava muitalin-
jOja, jotta koko tehdas el pysdhdy yhden linjan takia. TAma vaatii suurta
purkualuetta linjojen p&dhéan ja aiheuttaa ahtautta kéytéville seka ylimaarai sta tyo-
talavojen sirtelyn takia. Kerégjat hakevat myos esikerayksesta puuttuneet tuot-
teet, jos ne eivét olleet valmistuneet esikerdilyyn mennessa

5.1.3 Lavaus

Lavagjat hakevat asiakaslavat, myds komerolavat, pakkauskoneelta ja vievét ne
konttiin. Joissakin tapauksissa lavagja yhdistéd komero- ja asiakaslavan tuotteita,
yleensa silloin, kun tilauksessa on tietty mééra komeroita. Koska lavalle mahtuu
kerrallaan nelja komeroa, yhdistelya tapahtuu, kun komeroita j&& lavalle yksi tai
kaks kappaletta

Lavagjat ahtaavat erikseen sokkelit, isot viimeistelylevyt, kovalevytaustat, vaate-
huoneen tuotteet, pitké kannet, liukuovijarjestelmien tuotteet, osina pakattavat
komerot seka Implast-kannet. Tuotteet ovat paasdantdisesti lagjennusosan alueel-
la, jolloin hakumatkojen pitéisi ollalyhyet.

= 7 e
B Nl

KUVIO 7. Lavagjien tydskentelyalue. Lahettémon |agjennusal ue.



Taulukossa 5 esitetyt matkat ovat keskimaaraisia seka niissa on huomioitu edesta-
kaiset matkat, koskatavarat on haettava varastopaikoista. Huomion arvoista on
myo0s se, etta kaaviossa on aina haettu yhta tuotetta. Joitakin tuotteita el voi kuljet-
taa kuin tuote kerrallaan, jolloin kuljettu matka voi olla todellisuudessa huomeatta-
vasti pidempi. Kuljettu matka on arvioitu keskimmaisille laitureille ja tuotteiden
hajasijoittelun takia keskimadrainen matka on lahell& totuutta riippumatta kaytet-
tavasta laiturista.

Taulukko 5. Lavagjien kulkukaavio ja arvioitu metrimaéra

Oma typiste

Sokkelit
Estrden tavarat

Isot
viimeistelylevyt

Ko -le taustat Vaatehuone

Osa komerot

Implast -kannet Lastaus laituri Yht 604m
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5.2 Kansipakkaus

Kansien pakkauskoneella pakataan erikokoiset kannet ja viimeistelylevyt. Kuor-
mat tuodaan paésaantoisesti koneelle koneosastolta. Pakatut kannet siirretdan vie-
reisiin suuntavaunuihin, joista esikerégjét hakevat ne. Pitkat kannet pakataan erik-
seen konttiin ja lavagjat kayvét hakemassa ne. Viimeistelylevyt kasataan lavalle,
jonka jalkeen ne vieddan ldhemmaéksi lastauslaitureita. Tilauskohtaiset viimeiste-

lylevyt sijoitetaan koon mukaan eri puolille 18hettamoa.

KUVIO 8. Tilauskohtaisaviimeistelylevyja

KUVIO 9. Kans pakkauksen tyopiste.
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5.3 Sokkelinpakkaus

Sokkelien pakkauskoneella pakataan sokkeli- ja erilaiset listatuotteet, kuten valo-
listat. Sokkelikuormat saapuvat koneosastolta, ja ne varastoidaan yleensa koneen
[ahettyville. Listoille on oma hylly pakkauskoneen vieressa. Hyllysta on helppo
kerailla tilaukseen tulevat listat. Listat pakataan omalle karrylle. Jos tilaus on suu-
ri, kuten projektikohteet yleensi ovat, muodostetaan listoista ja sokkeleista oma

lava konttiin pakattavaksi.

KUVIO 10. Sokkelinpakkauksen tydpiste

5.4 Koripakkaus

Koripakkaus siirtyi Kuivamaidon tiloihin, eik& sita tarvitse ottaa huomioon suun-
nitelmissa, muuten kuin tulevan ja lahtevan tavaran materiaalivirroissa. Korit kul-

kevat suuntahyllyjen kautta esikerddjien vaunuihin.

KUVIO 11. Koripakkauksen tilat ennen remonttia
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6 TAVARALIIKENNE

Y ks tarked tutkimuksen kohde oli tavaraliikenne ja sen muutokset. Jotta tutki-
muksesta olisi jotain hyotyd, oli ensin tehtéva jako tavaroiden virtauksen suhteen.
Jakoa voidaan pitda keinotekoisena, mutta toisenlainen mééritelmaei olisi toimi-
nut kaikkien tuotteiden kohdalla.

Solmupisteenad toimii |ahettdmon varasto/tavaran vastaanotto. Talloin ulkoisesta
liikenteest& saapuva tavara muuttuu sisaiseksi litkenteeksi, kun tavara on saapunut
[ahettdmOon. Sisdisen liikenteen osalta tavaran virtaus muuttuu ulkoiseks liiken-
teeksi, kun tuotteet ovat sijoitettuina varastotiloissa. Tassa tapauksessa varastoti-
loina pidetd8n myds lavoja, jotka on sijoitettu lattiapaikalle.

L 8hettamdssa tapahtuva litkenne ja tavaranvirtaus on kasitelty luvussa seitseman
jamuutoksia on arvioitu luvussa 11. Tassa kohtaa sité pidet&én ns. harmaana alu-
eena, jonka alueella tapahtuvaan liikenteeseen ei oteta kantaa, muuten kuin ylla
mai nituissa tapauksissa.

6.1 Saapuvatavara

L 8hettamdssa tapahtuu paljon seka ulkoista ettd sisaista lilkennettd. Huomion ar-
voista on se, ettéa Sta tapahtuu molempiin suuntiin. Taméa johtuu pitkalti siitg, etta
Kuivamaidon tiloissa tapahtuu osa tuotannosta seké sinne on sijoitettu myos va-
rastotiloja.

L &hettdm60on saapuu tavaraa sisdisesti niin kokoonpano- ja koneosastolta, maa-
laamosta seka eri puolillatehdasta sijaitsevista varastoista. Suurin materiaalivirta
tulee kokoonpano-osastolta hihnaratojen vélityksella Eri linjojen tuotteet ohjau-
tuvat omille radoille, jotta saman tilauksen tuotteet olisivat keréiltavissa yhta ai-
kaa

L &hettdm6on saapuu myos paljon tavaraa ulkoisen liikenteen kautta. Osa ndista
tuotteista jaa | ahettdmdon odottamaan omaa tilauskasittelyd. Osa tuotteista siirtyy
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korkeavarastoon, ulkovarastoon, Beg-halliin sek& Kuivamaidon tiloihin. Tavoit-
teena oli selvittad ulkoisen liikenteen jakautumista eri viikonpaiville, materiaali-
virran suuntautumista eri kohteisiin seké tutkia kapasiteetin kasvun vaikutuksia
tulevaan tavara maardan. Tutkimus toteutettiin yhdessa Novartin tyontekijoiden
kanssa. Tutkimus kesti yhteensa kuusi viikkoa (LIITE 4).

6.1.1 Ulkoinen liikenne

TAULUKKO 6. Saapuvien lavojen jakautuminen eri lavatyyppeihin
lava | Maard
Fin 569 46 %
Euro 610 50 %
Muu 45 4%

1224 100% |

TAULUKKO 7. Lavatyyppien sijoittuminen eri paikkoihin

Lahettdmo 20 % 71 % 20 % 8% 1819 85 %
Korkeavarasto 760 62 % 225 30 % 524 69 % 11 1% 0 0%
Ulkovarasto 158 13% 128 81% 18 11% 12 8% 316 15%
Kuivamaito 52 4% 37 71% 14 21% 1 2% 0 0%
Maalaamo 11 1% 6 55% 5 45 % 0 0% 0 0%

0 0% 0 0% 100 % 0%

0%
_-----

TAULUKKO 8. Lavojen ja kallien saapuminen eri viikonpéivina

Viikon min/ | max/ min/ | max/
Lavoja Kolleja
palva pvm pvm pvm2 pvm2

32% 14 %
Ti 193 16 % 12 95 289 14 % O 152
Ke 321 26 % 25 112 328 15% 0 118
T0 208 17% 23 64 950 44 % 70 320
115 9% 16 12%

-------
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Tutkimuksen perusteella l&hettamdon tulevat lavat ovat padsdantoisesti FIN- ja
Euro-lavoja (TAULUKKO 6). Suurin osa lavoista kulkee |18hettamon kautta kor-
keavarastoon ja lavat ovat lahes 70 prosenttisesti Euro-lavoja, kun taas |ahett&-
moon javét ja ulkovarastoon sijoittuvat lavat ovat 70-80 prosenttisesti Fin-lavoja
(TAULUKKO 7). Varastointitiloja muutettaessa on térkeéta ottaa nama asiat
huomioon, silla varastohyllyt optimoidaan yleensa jommallekummalle lavatyypil-

le.

Joissakin lavoissa on useita kymmenia kolleja, jolloin niiden purkaminen on hi-
taampaa. Suuria kollimaaria sisdltavét lavat jaavéat yleensd l1ahettamoon, silla ne
sisdltévat usein alihankkijoiden tekemia tilauskohtaisia tavaroita. Tavaroiden saa-
puminen yhté aikaa ai heuttaa ongelmia lahettdmdssa ja korkeavarastossa, silla
lastausalueet ovat suhteellisen pienet.

Tutkimuksessa selvisi, ettatorstai ja maanantai ovat kiireisimmét paivét, jolloin
[ahettdmOon saapuu eniten tavaraa (Taulukko 8). Huomionarvoista on kuitenkin

s, ettdvaihteluvali on todella suuri.

TAULUKKO 9. Lavojen jakallien jakautuminen viikoittain

(olleja
50 267 98 147 22 302

51 177 131 41 5 298

52 110 30 80 0 0
3 280 113 164 3 468
4 128 73 48 7 557
8 510

5 262 124 130
I YR I TR N T
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Viikoittaiset kollimaérét vaikuttavat olevan samankaltaisia (TAULUKKO 9),
mutta lavoilla ndyttéaisi olevan trendind viikoittainen vaihtelu siten, etté joka toi-
nen viikko on kaksi kertaa suurempi kuin edellinen viikko (KUVIO 12). Keski-

maarin paivad kohden saapui |&hettdmdon noin 40 lavaa.

TAULUKKO 10. Viikaittaisten lavaméaérien trendikayra

Viikoittainen lavamaara
300
250 ~ A\
wl ~_ 7 N
150 \V/

100
50

50 51 3 4 5

6.1.2 Sisdinen liikenne

Sisdisena liikenteend voidaan pitéé 1ahettamoon saapuvaa tavaraa kone-, kokoon-
pano- seka maalaamo-osastolta. Suurimmat materiaalivirrat aiheutuvat kone- sekéa
kokoonpano-osaston tuotteista. Tassa opinndytetydssa el ole tehty tutkimusta si-
sdisista materiaalivirroista.

6.2 Ennakoitu muutos

Kapasiteetin noston seurauksena kasvaa myds lahettamoon saapuvan tavaran méa-
ra. Tarkkojen laskelmien tekeminen on Idhes mahdotonta, silla toiminta kuluttgji-
en ja rakennuskohteiden kanssa on erilaista. Naiden suhteiden muutokset vaikut-
tavat voimakkaasti erityyppisten tavaroiden kulutuksen méardan. Tahan suhtee-

seen vaikuttaa taas markkinatilanne.
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Kuitenkin voidaan muodostaa kohtalainen arvio vertaillemalla kapasiteetin muu-
tosta suhteessa nykyiseen kapasiteettiin, jolloin suhdekertoimen muodostaminen
on mahdollista. Suhdekertoimella voidaan ennakoida tulevaa muutosta. Néille
laskelmille voidaan laskea vaihteluvdlit, jotka kuvastavat tilausten jakautumista
projektimyynnin ja kuluttajakaupan kesken.

Viikoilla50 ja 51 Novart oy valmisti noin 11 000 yksikkoa viikossa. Taman joh-
dosta voidaan tulosten perusteella arvioida myyntimaarien muutosten vaikutuksia

saapuvan tavaran maaraan.

6.2.1 Ulkoinen liikenne

TAULUKKO 11. Arvioidut muutokset lavojen ja kollien maérédn péivien mukaan

Muutos  Lavoja Muutos  Kolleja

17000 / pvm 17000 / pvm
Ma 29 212 Ma 0 295
Ti 19 147 Ti 0 236
Ke 39 174 Ke 0 183
To 36 99 To 109 496
Pe 25 121 Pe 78 174

TAULUKKO 12. Arvioidut muutokset viikoittaisiin toimitus méariin

tehdyt
VKO |Llavoja| Fin Euro | Muu |Kolleja |yksikot
50 414 152 228 34 468

18172
51 274 203 64 8 462 16794
52 171 47 124 0 0 6704
3 434 175 254 5 725 0
4 198 113 74 11 863 0
5 406 1

92 202 12 791 0
L 1807 | 882 | 946 | 70 | 3300 | |
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le, voi [dhettdmOn tavaranvastaanotto tukkeutua ja hankaloittaa koko lahettamon
toimintaa (TAULUKKO 10 & 11). Verrattaessa nykyiseen tilanteeseen, sagttaa
tulevaisuudessa sagpua lahettdmoon péivassa saman verran lavojajakollegja, kuin
tala hetkella viikossa. Taman kaltai sessa muutoksessa, missa vaihteluvali on hy-

vin suuri, on tyon tekeminen hyvin stressaavaa ja vaikeasti ennakoitavissa.

6.2.2 Sisdinen litkenne

Sisdisen litkenteen muutoksen ennakoiminen on vield vailkeampaa, koska tehtaan
toiminnot olivat muutosvaiheessa tétatyota tehtdessa Tahan on ehka helpointa
vaikuttaa omalla tekemisel 1§, koska tuleva tilanne on kiinni suunnittelusta, sen
toteutumisesta ja toteutuman kehittamisesta. Kokonaisuutena téma on hyvin tér-

ked osa-alue ja se vaatii oman tutkimuksen.

6.3 Léahtevatavara

L &htevan tavaran osalta tutkimukset olivat térkedssa osassa, silla kaikesta materi-
aalivirrasta lahteva tavara muodostaa noin 80 prosentin osuuden. Tutkimus tehtiin
kausivaihtelun mukaan, mutta se olisi hyva tehda myds suuntakuormittain. Kausi-
vaihtelulla selvitimme tuotannon jakautumista kuukausittain, tarkoituksena 16ytaéa
trendeja tuotantomaarien vaihteluille. Suuntakuormatutkimuksella olisi selvinnyt
tilausten jakautuminen suunnittain. Ideanaolisi ollut tutkia eri suuntien nykyisia
osuuksia ja selvittéd muutosten vaikutuksia eri suuntien toimitusten méariin. Tar-
koituksena olisi ollut kayttda markkinatutkimusta hyvéks, silla ennakkoon arvioi-
tuna tulevaisuuden toimitukset kohdistuisivat uudisrakentamisessa kasvukeskuk-
siin ja korjausrakentamisen osalta 70-80-luvulla valmistuneisiin rakennuksiin.

Jaleenmyynnin tilaukset toimitetaan suuntakuormien perusteella, mutta kohde-

raytyy karkea- ja hienokuormituksen perusteella siten, ettd valmistusajankohta

maéritel|&an sopivaan kohtaan tuotanto-ohjel massa.



Lahtevan tavaran nykyisen tilanteen tarkastelun kohteena olivat niin ulkoinen -

kuin sisdinen liikenne.

TAULUKKO 13. Tuotantoma&rien viikoittainen vaihtelu

Viikkokuormitus kappaleissa

WAWA —/
VARV V=
AN V
M~
[ v/

2 4 6 8 10121416 18 20 22 24 26 28 33 35 37 39 41 43 45 47 49 51 53

TAULUKKO 10. Kuukausittainen kuormituksen vaihtelu

Kuormitus kuukausittain,
interpoloituna neljalle viikolle

36
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Taulukoissa 13 ja 14 e ole annettu tuotannon lukuja pdrssiyhtididen sééntéjen
takia. Taulukoista huomataan, etté tuotanto on suurimmillaan ennen lomakausia ja
pienimmill&&n helmikuussa. Pylvéiden kokojen perusteella, helmikuussa valmis-
tuu vain noin puolet kesdkuun yksikkomaarista. Tama vaikeuttaa toimintojen op-
timointia huomattavasti.

Sisdista liikennettd on kasitelty tarkemmin luvussa kuusi, toimintatapojen selvitys.
Tama alue on méaritelty tarkeimmaksi kehityskohteeksi 18hettamossa.

6.3.1 Ennakoitu muutos

Y ksikkomaarien kasvun vaikutusta on ennakoitava ja mietittava tarvittavia toi-
menpiteitd, jottamuutosolisi hallittu. Kaikkia asioita ei voi huomioida, eika se
edes olis jarkevad, silla muuttujia on niin paljon. Asioita ja tavoitteita on tarkas-
teltava keskiméaardisesti, jottatiedetdan tulevat suuruusluokat, minkéa pohjalta tuo-

tannon on toimittava.

6.3.2 Ulkoinen liikenne

Kuten edelld on mainittu, vaikuttavat tilausten suhteet voimakkaasti lavojen ja
konttien maardan. Toki vaihtelu on suurta myos tilausten valilld, mutta sen huo-
mioiminen el ole oleellista. Jos kapasiteetti jakautuu suhteella 60 / 40 projekti-
myynnin eduksi, voidaan olettaa tulevan muutoksen noudattavan maksimin mu-
kaista kayrda. Tarkempaa analyysia on vaikeatehdg, sillatarvittaviatietojaon
vaikea saada tietokannasta ulos jarkevalla tavalla. Arviot perustuvat tyontekijoi-
den lausuntoihin, ja ne vaikuttavat oikean suuntaisilta. Vaihteluvali on suurta, ja
tuotantomaarien kasvaessa vaihtelu vain kasvaa, mika aiheuttaa ongelmia muun

muassa logistiikan suunnittelulle.



TAULUKKO 11. Konttien m&aran lisddntyminen suhteessa yksikkdméaéran kasvuun

Kontteja / pvm

40
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25 —

8, -
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£ 20 7’94
o
¥ 15
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0

11000 12000 13000 14000 15000 16000 17000

= Min
e M X

e k@SKiANVO

TAULUKKO 12. Lavojen méarén lisdéntyminen suhteessa yksi kkéméaran kasvuun

Lavoja / pvm

800

700
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6.3.3 Sisdinen liikenne

38

Sisdisen liikenteen muutoksia on arvioitu luvussa yhdeksan uuden layoutin suun-

nittelu/ karkeasuunnittelu. Sisdinen liikenne kasvaa kokonai suutena samassa suh-

teessa kuin muukin litkenne. Layoutia optimoimalla on mahdollista tehostaa si-

sdista lilkennetta.
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7 ONGELMAKOHTIEN YHTEENVETO

L @htokohtaisesti ongelmia oli lukematon mé&éara ja yhden ongel man ratkaiseminen
saattoi johtaa ongelmiin toisaalla. Vaikka ldhettamda oli 1agjennettu ja alueelle
tehtiin muutoksia, kuten tydnjohdon kopin sijoittaminen uusiin, toiseen kerrok-
seen rakennettaviin tiloihin, niin uudet toimijat |&hettdmon tiloissa kayttavét 1ahes
saman verran tilaa. Muutosten jalkeen kaytettavissa oli noin 200 m? enemmén
tilaa kuin ennen. Kun otetaan huomioon kunnollisten kéytavien puuttuminen, niin
lisAnelititd el enda ollut olemassa. Lahettdmon tulisi kuitenkin selviytya ainakin
1,5 kertaa suuremmeasta tavaraméarasta. Tama johtaa siihen, etta toimintoja pitééa

pystya tehostamaan ja muuttamaan totutusta.

Y htatilausta kohden kuljettu matka on aivan liian pitk& Tuotteiden ja toimintojen
oikealla sijoittelulla on mahdollista tehostaa toimintaa huomattavasti. Asiaei ole
kuitenkaan niin yksinkertainen kuin voisi olettaa, silld useat toiminnot tulisivat
ollaléhekkain ja yhden toiminnon siirtaminen sulkee toisen toiminnon sijoittami-

sen edellisen toiminnon l&heisyyteen.

Ratojen paikkaa ei ole mahdollista vaihtaa, silla se johtaisi kokoonpanolinjojen
muuttamiseen, toisin sanoen koko tehtaan layout menisi uusiksi. Myds kulku-
vaylét halleihin, helavarastoihin (hissi ylakertaan ja alakerran varasto) jatavaran
vastaanoton tiloihin jakoivat |&hettamdn tiloja pienempiin kokonaisuuksiin.

Erilaisten tavaroiden suuri méara aiheuttaa ongelmia. Kaikille pitdisi ollaoma
osoitettu paikka, jottatavaroiden [6ytaminen olist mahdollista. Erilaisia levytuot-
teita on useita kymmenig, jajoidenkin levyjen osalta eroa normaaliin levyyn on
vain reunanauhoituksen osalta.
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8 SUUNITTELUN TEORIAA

V anhojen toimintojen uudelleen jérjestaminen vanhoihin tiloihin on aina komp-
romissien summa, vaikka useampaan toimintoon saisikin parannusta aikaiseksi.
Koska Novartin [dhettdmo toimii myos varastoalueena, voidaan layoutin suunnit-
telussa hyodynt&a varastolayoutin seka yleisid layoutin suunnittelun periaatteita.
Kummankin periaatteet ovat hyvin lahella toisiaan, ja niiden tavoitteena on l6ytaéa
kaytanndssa kaikista parhaiten toimiva layout. Késittelen ne kuitenkin toisistaan
erilléén, koska lahettambssa on erityyppisiatoimintoja ja kyseiselle suunnittelulle
on olemassa tarve. Varsinaisessa suunnitelmassa on otettu huomioon kummatkin

suunnitteluteoriat.

8.1 Varastolayout

Varastojen suunnittelussa varastolayoutin suunnittelu on vain yksi osa kokonai-
suudesta, mutta silla on suuri merkitys varaston tehokkuuteen ja tuottavuuteen.

Hyva varastolayout voi lisdté varaston |gpimenoa, parantaa tuotteiden virtausta,
vahentda kustannuksia, kasvattaa asiakaspal vel utasoa seka tuottaa henkildstolle
paremmat tyoolosuhteet. (Reinikainen 1997, 106.)

Layoutin suunnittelu on kehittynyt minimikustannuksilla ja hajanaisesti suorite-
tuista projekteista jatkuvasti kehitettaviin prosesseihin. Layoutilla on aina ollut
merkittéva vaikutus tuottavuuteen, mutta nykyaan se huomioidaan paremmin.
Yritykset ovat huomanneet, etté tehokkaalla layoutilla on vaikutus nopeuteen,
Lean -gjattelun toteutukseen, tehokkuuteen, vahvoihin toimintatapoihin seka hen-
kiloston vahvuuksien kayttamiseen. Vaikka layoutin suunnitteluun on olemassa
prosessimaisia suunnitteluohjelmia, joilla voidaan optimoida mahdollisuuksia, on
layoutin suunnittelu yleensd interaktiivista. Taman heikkoutena on suunnittelun
tuloksen riippuminen insinddrin taidoista suunnitella loistavia layoutgja. (Taylor
2009, 5.1-2))
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Varastolayoutin suunnittelijan tulee tarkastella useita henkilokustannusten, laite-
kustannusten, tilasta aiheutuvien kustannusten seké informaatiokustannusten vali-

(Reinikainen 1997, 106.)

Pelkk& materiaalivirtojen ja toimintasuhteiden tarkastelu ei riitg, silla on myos
huomioitava kuljetettava tavara. Ei ole yhdentekevéé ajatella, ettd jokatilanteessa
kuljetettava tavara olisi samankokoinen, silla se voi vaihdellatodella suurista tuot-
teista hyvinkin pieniin tai tuote-erét voivat olla sijoitettunalavoille. Nama tekijét
vaikuttavat tydskentelyn nopeuteen ja sujuvuuteen. Ka8ytanndssa materiaalivirrois-
sa ja kulkukaavioissa on huomioitava tuotteen vaatimukset kuljetustavalle.

(Taylor 2009, 5.12 - 17.)

Y leensa layoutsuunnittelussa joudutaan huomioimaan jo olemassa oleva layout ja
sen jarjestelmét. Voi olla, ettdjoitakin jarjestelmia el voi siirtéd esimerkiksi niiden
koon tai sijainnin takia. Hyvana esimerkkina toimii paperikone, kun se kerran on
asennettu, niin sSitd el enda siirreta. Suunnittelijan olis hyvatehda nykyisesta
layoutista hahmotelma, jossa laitteet ja jarjestelmét olisivat esitettyind siirtokus-
tannusten mukaan. Jaottelun voi esittéa varikoodeilla layoutissa, jajako vois olla
Seuraavanlainen:

o vahapatdiset kustannukset, vihrea

o kohtalaiset kustannukset, keltainen

o merkittavat kustannukset, punainen

e todellasuuret kustannukset, musta
Jaottelun jalkeen suunnittelija poistaa aina yhden ryhman kerrallaan layoutista
aloittaen vahapétoisista kustannuksista ja suunnittelee useita erilaisia layout vaih-
toehtoja. Sama tehdéan kaikille ryhmille. Tuloksena saadaan useita layout malleja,
joissa on huomioituna siirtokustannukset. Taman tyon hyva puoli on se, etta johto
joutuu arvioimaan tulevaisuuden tavoitteet ja samalla harkitsemaan vakavasti mo-
numenttien sijoittamista tehtaan tarkeimmille alueille. (Taylor 2009, 5.27 - 28.)
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Tulevaisuuden muodostamat epavarmuustekijét tuotannolle vaikeuttavat layoutin
suunnittelua, silld jos arviot tulevaisuuden tarpeista ovat vaarét, voi valittu layout
olla tehoton tal jopa taysin kayttokelvoton. Siksi onkin térkeda ennakoida tulevai-
suuden tuote mix ja niiden menekit. (Taylor 2009, 5.25 - 26.)

Erilaisten laskelmien mukaan varastorakennuksen pinta-alasta kuluu noin 40 %
kaytaviin, lastausalueisiin ja kasittelyalueisiin. Jaljelle jaavasta 60 % voidaan
hyodyntda keskimaarin 80 %, silla 20 % kuluu hyllyjarjestelmienrakenteiden v
liin ja&viin alueisiin. Naihin lukuihin vaikuttavat voimakkaasti kasittelyjarjestel-
man valinta, sillalayout on suunniteltava kasittelyjarjestelméan pohjalta. Suunnit-
telijan on [6ydettava balanssi tehokkaan varaston ja tehokkaan kasittelyjarjestel-
man valiltg, siten ettd lopputuloksena syntyy kustannustehokas systeemi. (Acker-
man 2000, 143 - 145.)

V arastopaikkojen kuutiotilavuutta voidaan kasvattaa lisééméalla varastojérjestel-
el ole merkitystd, jos hyllyjarjestelmid el ole suunniteltu vastaamaan tuotteiden
erakokoja. (Ackerman 2000, 148.)

Kaytavien leveyden pienentaminen onnistuu kayttamalla kapeakaytava trukkeja,
joissa itse haarukka osa kaantyy trukin pysyessa paikallaan. Taman tyyppiset tru-
kit ovat yleensd pakko-ohjattuja, sillatilat joissa ndma trukit liikkuvat ovat hyvin
kapeat. Kapeakaytava trukit ovat kalliita ja niiden huoltaminen on vaikeaa. (Ac-
kerman 2000, 149.)

Kaytavien madran vahentdminen onnistuu kayttamalla kahta hyllykkoa perétysten.
Taman jarjestelman heikkoutena on mahdollinen ylitéayttaminen ja tuotteiden jé&
minen toisten taakse, jolloin tuotteiden késittelyn méaréa kasvaa. Tilan kéyttoa
voidaan tehostaa kayttamalla liikuteltavia hyllyjarjestelmi& Ideana on siirtéd hyl-
lyja siten, ettd haluttuun valiin syntyy kaytava. Jarjestelmé ei sovellu varastoihin,
joissa tuotteet liikkuvat nopeasti, sill& ndissa tapauksissa varaston kaytto vaatii
kaikki kaytavéat kayttoon. (Ackerman 2000, 150.)
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Jarjestelmallista varastolayoutin suunnittelua voidaan toteuttaa seitsemanvaiheisen
toimintaohjeen mukaan:

1. Laaditaan tuotelinjan kasvuennuste ainakin viiden vuoden gjalle tulevai-
suuteen.
néihin tarvittavaa varastotilaa.

3. Analysoidaan materiaalinkasittelylaitteille asetettuja vaatimuksia
Laaditaan varastotilalle asetetut vaatimukset noin viiden vuoden gjalle
eteenpdin, mikdli mahdollista.

5. Selvitetdan kaikkien varastotoimintojen — |&hettaminen, vastaanotto,
tilauksen keruu, pakkaaminen, varastointi, tuotepalautusten kasittely, jne.
valiset suhteet ja niiden [aheisyystoisiinsa.

6. Luodaan useita vaihtoehtoisia layout-mallgja.

7. Valitaan paras layoutvaihtoehto ja tarkennetaan sitd yksityiskohtaisem-
maksi.

Kun paras vaihtoehto uudeksi layoutiksi on valittu, on seuraavaks tarkennettava
toimintoja. Tuotteiden sijoittelussa voidaan kayttaé joko satunnaisen, osoitetun
paikan varastojatai néiden yhdistelmia Satunnaisen paikan varastossa tuotteet
sijoitetaan |&ahimpaén vapaana olevaan paikkaan. Taman tyyppinen varasto toimii
FIFO-periaatteella (first in, first out), ja télainen toiminta maksimoi varastojen
tilankayton. Ongelmaksi voi koitua se, ettatilauksia keréttaessa valimatkat voivat
muodostua pitkiksi. Y leensa néissa varastoissa kaytetaén tietokoneen ohjaamia,
automaattisia varastointi- ja keraysarjestelmia. (Reinikainen 1997, 107.)

Osoitetun paikan varastossa tuotteet sijoitetaan aina omalle varatulle paikalle,
jolloin niiden I6ytaminen on helppoa. Tamantyyppisia varastoja kaytetéan silloin
kun tuotteiden varastointi ja keréily tapahtuvat manuaalisesti. (Reinikainen 1997,
107.)

Y hdistett&essa satunnai sen ja osoitetun paikan varastointitavat saadaan aikaiseksi
niin sanottu perheryhmittelyyn perustuva varastointi. Taméa jarjestelma perustuu
siihen, etta tuotteet on jaoteltu perheiksi ja perheille on méarétty oma tarkka s-
jainti, niin sanottu kotiosoite. Perheenjasenet voidaan sijoittaa mielivaltaisesti
maarétylle alueelle. (Ackerman 2000, 144 - 147.)



Varastotyypin valinnan jalkeen voidaan ryhmitell& tuotteet siten, ettd seuraavat
tavoitteet saavutetaan:

e Suurimenekkiset tuotteet sijoitetaan lahelle lahtevien erien lastauslaituria,
tarkoituksena minimoida kuljettavia matkoja.

e Pienimenekkiset tuotteet sijoitetaan kauimmaiseksi lastauslaitureista, jotta
kuljettavat matkat voidaan optimoida.

e Varaston keskialue varataan sellaisille tuotteille, jotka vaativat kasittely-
toimenpiteita ennen lahettamistd, ja jotka ovat yhteensopivia suurimenek-
kisten tuotteiden kanssa. Alueelle tehdaén myos lisdvaraus suurimenekki-
silletuotteille, jos niille varattu tila kay véliaikaisesti pieneksi.

o Kaytavét suunnitellaan siten, ettd materiaalin virta varastoalueiden ja laitu-
reiden valilla toimii mahdollisimman tehokkaasti.

e Varastoalueet suunnitellaan siten, etta kaikkia hyllyjé ja lattiapaikkoja el
mitoiteta yhta suuriksi. (Reinikainen 1997, 107 - 109.)

Kun varastojérjestelmét ovat kdytanndllisig niin seuraavaksi térkein kehittdmisen
kohde tehokkaassa tilank&ytdssa on varastonkdyton péivittéinen suunnittelu ja
johtaminen. Suunnittelijan tulisi tiet88 varaston kapasiteettiin vaikuttavat tekijét,
mika on nykyinen kapasiteetti ja mikd on nykyisen toiminnan taso. Y leensa p&&-
toksen tekee varastohenkilokunta ja erityisesti kuormaa siirtéava trukkikuski. He
siirtavat normaalisti kuorman siten, ettatoiminto sédstéd aikaa. Nain toimimalla
Saatetaan séastda aikaa, mutta tuhlataan tilaa. (Ackerman 2000, 150 - 151.)

8.1.1 Varastoinnin kustannukset

Varastoinnin kustannukset muodostuvat tavaran varastoinnistaja niiden kasitte-
lysté. Tavaran varastoinnin kustannukset riippuvat hyllyjarjestelmien sopivuudes-
tavarastoitaville tuotteille, varastonkiertonopeudesta ja layoutista. VVarastonkier-
tonopeudella on suuri vaikutus kustannuksiin, sill& mita nopeammin varastoitavat
tavarat vaihtuvat, sita pienempi on varastoinnin yksikkokustannus. Layoutilla vai-
kutetaan kaytettaviin jarjestelmiin ja kuutiotilavuuden maksimaaliseen hyddynté
miseen. (Ackerman 2000, 365 - 372.)
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Tuotteiden kasittelykulut voidaan laskea jakamalla henkilostokulut késiteltéavien
tuotteiden maaralla. Tuloksena saadaan yksikkokustannus. Kulut muodostuvat
tuotteiden vastaanotosta, tarkastamisesta, tunnistamisestaja niiden siirtémisesta
varastopaikalle. Kuluja aiheuttaa myds tavaroiden keréily. Kulujen suuruuteen
vaikuttavat tavaroiden koko, kuljettava matka niin keréilyssa kuin varastoinnissa
ja kaytettavistd menetelmista. (Ackerman 2000, 373 - 375.)

8.1.2 Tuotteiden keréily

Tarkka, tilausten mukainen keréily on yleensi tarkein toiminto varastoinnissa.
Vaarin kerétyt tuotteet aiheuttavat suuria kustannuksia, arviolta 30 - 70$ / vaérin-
kerdtty tuote. Luku e sisdlla asiakkaan pettymysta. Tuotteiden kerdily on usein
suurin yksittéinen kulueré varastoinnissa. Tarkka kerdily vaatii huolellista johta-
mista, suunnittelua, valvomista, tarkastamista ja henkiloston kasittelya. Keréilyn
automatisointi el tapahdu helposti, eika se vélttamétta ole kannattavaa, silla ihmi-
nen toimii kokonaisuutena joustavammin. Toimivalla kerayslistalla vaikutetaan
kerailyn tarkkuuteen ja tehokkuuteen. (Ackerman 2000, 449.)

Kerailya voidaan suorittaa ainakin neljélla eri tavalla: Tilauskohtaisesti, erékerai-
lynd, aluekerdilyné tai aaltokerailyna. Tilauskohtaisessa kerailyssa tyontekija ke-
rééa koko tilauksen yksitellen. Erékeréilyssa tyontekija keréa tietyt tuotteet useaan
tilaukseen. Erét viedaén kokooma-alueelle, missa eristd muodostetaan
asiakastilaukset. Aluekerailyssé jokaisella tyontekijalla on oma vastuualueensa.
Keraily tapahtuu tilauskohtaisesti, mutta samalla tilauksella on useita kasittelijoi-
ta Kerdysvaunu kiertéé alueelta toiselle ja kerdilijélta toiselle. Aaltokerailyssa
kerailléan lahetykset tietyn ominaisuuden mukaan, jolloin tuotteet saapuvat varas-
toalueelta ns. aaltoina. (Ackerman 2000, 449 - 450.)
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Tilauskohtaisen kerédilyn etuja ovat seuraavat asiat:

Sailyttaatilauksen yhtendisyyden.

Y ksinkertaistaa kerddjan tyota.

V &ltetdan tuotteiden uudelleen kéasittely ja pakkaaminen.
Mahdollistaa nopean asiakaspalvelun.

Mahdollistaa virheentarkastamisen ja virheiden kohdentamisen.

Toimii tehokkaasti, kun kolliméaré on pieni yhta tilausta kohden.

Tilauskohtaisen kerailyn haittoja ovat seuraavat asiat:

Kerailija kulkee koko kerdilyreitin lavitse jokaisessa tilauksessa.
Ei mahdollista nopeaa keréysta tai suurien erien keréilya

Vaatii eniten keréilijoita suhteessa muihin menetelmiin.

Erékerédilyn etuja ovat seuraavat asiat:

Véhent&d kavelyn mééréa ja kerdilyyn kuluvaa aikaa jopa 50 %:lla.
Minimoi kaytetyn ajan yhté tuotetta kohden.

Mahdollistaa suurien erien kerdilyn ja véhent&a keréilyalueiden téydent&-
misen tarvetta

Tilaukseen menevét tavarat tarkistetaan kahteen kertaan.

Kehittda valvontaa, sillatilaukset kootaan pienell& alueella

Erdkerailyn haittoja ovat seuraavat asiat:

Jokaisen tilaus on kéasiteltava kahteen kertaan.

Tilantarve kasvaa, ja vaatii myds mahdollisesti lisélaitteita

Y ksittaiset tilaukset ovat keréaméttd, niin kauan kuin viimeinen eré on ke-
ratty.

Tilauksen siséltamét tavarat on laskettava kahteen kertaan ja mahdolliset

eroavaisuudet niissa aiheuttavat ongelmia. (Ackerman 2000, 450 - 455.)
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8.2 Tila jalayout suunnittelu

telldan koneiden, laitteiden ja linjojen vaatimat tilat ja suhteet toisiinsa néhden.
Naiden perusteella voidaan méaritell& tuotteiden materiaalivirrat. Erityisesti puu-
teollisuudessa on kiinnitettéva huomiota materiaalin suoraviivaiseen etenemiseen,
koska késiteltavat materiaalivirrat ovat suuria. Tuottamatonta tyéta voidaan vé
henté& hyvalla suunnittelulla, jossa otetaan huomioon tavaroiden sijoittelu, jotta
véaltetddn turhaa kuljettamista seka tavaroiden etsimista. Hyvét suunnitelmat syn-
tyvat monen suunnittelijan panoksesta ja monen eri tekijan summasta. (Markka-
nen 16-17.)

Suunnittelussa edetéén yleensa karkeasuunnittelusta hienosuunnitteluun ja suunni-
telmia tehddan 1ahemmaksi toistakymmentd, kunnes ollaan tyytyvéisia lopputu-
lokseen. Karkeasuunnittelussa luodaan riippuvuussuhdekaaviot eri toimintojen
vdlille ja sijoitetaan sellaiset tydvaiheet 18hekkain joissa késitel|éan hankal asti
kuljetettavia tuotteita, suuria méariatai tyopisteiden kommunikointi on tarkegé.
(Markkanen 17 - 19.)
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9 UUDEN LAYOUTIN SUUNITTELEMINEN/ KARKEASUUNNITTELU

Uuden layoutin lahtokohtina olivat halutut muutokset nykyisiin toimintoihin. L&
hettam6on haluttiin selkeytté ja toiminnallisuutta lisda. Tama tarkoitti toimintojen
uudelleen jarjestelyja jatoisiinsa liittyvien toimintojen lahentamista. Lahettamon
lattiapinta-ala oli tehokkaassa kéytossa, mutta hallin korkeutta ei ollut hyddynnet-
ty. Erilaisialayout versioita syntyi yhteensa 24 kappaletta. Luku pitda sisallansa
myos valiaikaiset muutokset, joita oli kaikkiaan viisi erilaista (LIITE 5).

Vélivaihe layoutit oli toteutettava, koska rakennustoiminta muutti tiloja, seka
Forssan komerolinja oli otettava kayttoon. Lisaksi toteutettavien muutoksien tar-
koituksena oli helpottaa lahettamdssa tyoskentelya ja selkeyttda tilaratkaisuja.

9.1 Lahekkain sijoitettavat toiminnot

Kuten kulkukaavioista voidaan péatell&, useat toiminnot olivat sijoitettuinaliian
kauaksi toisistaan. Omalta osaltaan hallin laajennus on lisannyt kuljettavia matko-
ja, sillalastaudaiturit siirtyivét 13,5 metrid kauemmaksi. Muutos vaikutti erityi-
sesti lavaajien kulkemaan matkaan.

Toiminnot mé&riteltiin kuuteen padryhmaan siten, etta pdaryhman sisaltamét toi-
minnot gjoitettiin mahdollisimman lahelle toisiaan. P&aryhmien sijoittelu toisiinsa
nahden riippui pdaryhmien valisista riippuvuuksista. Muodostetut ryhmét olivat
seuraavat:

e lavaus

e kansi- ja sokkelinpakkaus

o eskerdiltavét tuotteet

e pogitusjatyonjohto

e kaappien purku radoilta ja asiakaslavojen paketointi

e tfavaran vastaanotto.
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Lavattavat tuotteet oli tarkoituksena saada sijoitetuksi lagjennetulle osuudelle,
jolloin kaikki tuotteet olisivat mahdollisimman |&hell& lastauslaitureita. Tavaran
vastaanotossa on tarkoituksena kayttda hyvaks lastaudlaitureita, seka purkulaitu-
ria, rilppuen siitd minne sagpuva tavara on menossa. ldeaalitilanteessa voisi sijoit-
taa eskeréiltavien tuotteiden alueen |&helle saapuvan tavaran vastaanottoa, mutta
tassa tapauksessa se el ole jarkevaad. On paljon térkedmpéé sijoittaa kaappien pur-
syntyy ndista toiminnoista. Sitd paitsi saapuvatavaraon yleensi lavoillajalavoja
on helppo girtda trukilla esikerdysalueelle, missd tavarat voidaan purkaa oikeille
paikoille. Osiin tuotteista pitda laittaa tilausnumerotarra, joten se on jarkevinta
laittaa samalla kun sen sijoittaa hyllyyn.

Aikaisemmin esikerdiltavét tuotteet olivat sijoitettuina ympéri l&hettamoa. Nyt
tarkoituksena oli muodostaa esikerdiltaville tuotteille oma alue, josta l6ytyisivét
kaikki tuotteet. Vaikka alue onkin aika kaukana lavojen paketoinnista, on kuljettu
matka silti huomattavasti lyhyempi, kuin aikaisemmin.

Postitukselle muodostuivat tilat tydjohdon alakertaan ja helavaraston viereen. Ti-
lat ovat aikaisempaan verrattuna hieman suuremmat. Ainoaksi ongelmaksi voi
muodostua tilojen korkeus, silla pitkia kappal eita késitellessa voi 2,5 metrin huo-
nekorkeus olla liian vahan. Onneksi néita kappaleita el kasitella kovin usein posti-
tuksessa.
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9.2 Kaappien purkaminen radoilta

Kaappien purkamiseen radoilta oli kehitettéava uusi systeemi, silld entinen ratkaisu
el olisi toiminut endé kasvavillatuotantoméarilla. Kaappien ohjaus oli véaraan
suuntaan ja se piti muuttaa. Muutoksessa piti ottaa huomioon se, etta linjoilta voi
tulla kaappeja vaarassa jarjestyksessa. Syyt kyseisiin tapahtumiin on rajattu tutki-
mustyon ulkopuolelle. Ideana oli muodostaa kaksi pitk&a paépurkurataa, joilla
pystytdan tekemaan kolmea asiakaslavaa kerrallaan / rata. Niiden viereen sijoite-
taan kaksi varastorataa, joita voidaan hyddyntéa myos purkuratoina. Viides
uloimmainen rata toimii myos varastoratana, mutta sen padasiallinen tehtéva on

toimia purkuratana, tilanteissa joissa radoilta puretaan suuriatilauksia.

9.3 Kéaytavit

Yksi tarked |ahtokohta oli saada selkeét k&ytavét |ahettamodon. Tama oli myds
pakollista, sillatarkoituksena oli liséta trukin k&yttda varastotoiminnoissa. Truk-
keja kéaytettaessa, on kaytévien oltava vahintéaan kolme metria levedt. Taloin tava
roiden laittaminen hyllyihin onnistuu helposti. Kéytavét sijoitettiin siten, ettéa ne
muodostivat selkeét kulkulinjat tavaranvirtausten mukaan.

9.4 Kulkukaaviot

Ennakoidut kulkukaaviot on mitoitettu samalla periaatteella, kuin vanhat kulku-
kaaviot, tosin silla erotuksella ettd nama uusien kulkukaavioiden matkat on py6-

ristetty ylospain.

Tuotteiden sijoittaminen samalle alueelle pienensi esikeréilijan kulkemaa matkaa
noin sadan metrin verran (TAULUKKO 17). Suurempi hy6ty saadaan kuitenkin
tuotteiden sijoittelulla omille paikoilleen, jolloin etsimiseen kaytettéva aika piene-
nee. Kuljettavaa matkaa voidaan viela pienentda sijoittamalla alikulkukaytava
hyllyjen alle, jolloin el tarvitse kulkea koko rivié loppuun asti vaihtaakseen kayta-
valtatoiselle.
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TAULUKKO 13. Esikerdyksen uusi kulkukaavio ja ennakoitu metrimééra

Oma tyopiste Suuntahyllyt

Stala, Franke,
Ovet

Levyt, valot,
kannet <2200mm posliinialtaat,|DO,
Ensto, Dam

yht 190m Omaty0piste
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Kerailyssa kuljettava matka on pienentynyt puoleen entisestd (TAULUKKO 18).
Tuotteiden on oltava mahdollisimman |ahell4, jotta asiakaslavan koonti sujuisi
nopeasti. Erittéin tarkedta on kylpyhuone- ja nurkkakaappien oikea aikainen saa-
puminen, sill& liian aikaisin saapuvat tuotteet vievat turhaatilaa ja vaikeuttavat
oikeiden tuotteiden [6ytymista. My0Ohassi saapuvat kaapit estévét asiakaslavojen

koonnin ja niiden paketoimisen.

TAULUKKO 14. Kerdyksen uus kulkukaavio ja ennakoitu metrimaéra

16m AL 16m Nurkkakaapit
kaapit

Lavauksessa kaytettdva matka on myos pienentynyt puoleen ja erityisesti hankali-
en tuotteiden osalta muutos on huomattava (TAULUKKO 19). Osa kuljettavista
matkoista on edestakaisia lastauslaiturilta séilytyspisteelle. Matkat on mitoitettu
keskelle, jolloin kuljettu matka on keskimé&érin oikea jokaiselle lastauslaiturille.

Yht. 72m




TAULUKKO 15. Lavauksen uus kulkukaavio ja ennakoitu metrimaéra

Oma tyopiste 10m Lavat 12m Komerolavat

Isot

viimeistelylevyt 40m Sokkelit 40m

20m

Ko -le taustat 24m Pitkat kannet 40m Estrden tavarat

40m Implast -kannet 40m Osa komerot 32m

Lastaus laituri Yht 300m

9.5 Vdlivaiheet

Vélivaiheiden suunnittelussa tuli ottaa huomioon toimintojen jatkuminen vanhalla
systeemilld, sek& mahdollisuudet hyddyntéé uuden jérjestelman ratkaisuja. Kay-
tanndssa kuitenkin muutokset olivat pakon omaisia, silla rakennemuutokset tiloi-
hin muuttivat layoutia. Koripakkauksen tiloihin rakennettiin uudet tilat helavaras-
tolle jatestauslaboratoriolle. Koripakkaus joutui muuttamaan Kuivamaidon tiloi-

hin. Téama muutos e vaikuttanut layoutiin.

Seuraava suurempi muutos oli Forssan komerolinjan kayttdonotto. Linjan purku-
alue sijoittui 1ahettamon tiloihin ja sokkelinpakkaukselle piti etsia uus paikka.
Samalla piti tehda muutokset [&hettdmon lagjennusosaan, jotta ko. alue saataisiin
jarkevampéan kayttoon. Aikaisemmin kaikki tavarat olivat varastoituna lattiata-
solle. Alueelle piti suunnitella hyllyjarjestelmét, jotka soveltuisivat [&hettamon
kayttoon.



10 HIENOSUUNNITTELU

Hienosuunnittelun tarkoituksena oli tarkentaa karkeasuunnittelua yksityiskohtai-
semmaksi ja méaritell& kullekin toiminnolle tarkat toiminta raamit. Joissakin toi-
kityksen takia. Ideana on piirtéa karkeat suuntaviivat toiminnoille ja pohtia tyon-
tekij6iden kanssa toimintojen soveltuvuudesta kayténtoon. Varastoitaville tuotteil-
le mé&ariteltiin varastojen kooksi, noin puolentoista viikon menenkin mukaisen

tilan maara

Hienosuunnittelu tulisikin ndhda prosessina, jossa toiminta kehittyy koko ajan.
Alkuun onkin syytd méaaritella standardit toiminnalle, jotta kaikki tietévat, miten
toimitaan. Standardien tulisi kehittyé ja jalostua toiminnan mukana. Kehitysta el
tapahdu ilman tyontekijoiden panosta ja virheellisten toimintojen seuraamista ja
poistamista. Toiminnan tulisi kattaa my0s ergonomian tutkimisen ja tehostamisen.

10.1 Tuotteiden paikat

Tuotteiden paikat maaraytyivat pitkalti sen mukaan, mihin toimintoon ne liittyi-
vé, jolloin ne olisivat mahdollisimman l&hella ja valtettéisiin turhaa kdvelya. Esi-
kerayksessa tuotteet sijoitettiin siten, ettd kevyemmaét tuotteet on mahdollista keré-
taensin ja painavimmat viimeisend. Kerayksessa ja lavauksessa jakoa ei ollut
mahdollista muodostaa, vaikka yleensa painavat tuotteet sijoitettaan pohjalle.
Tuotteiden sijoittuminen lavalle riippuu lavan koostgasta.
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10.1.1 Esikeréttavat tuotteet

Koskaesikerdgjat kulkevat edelleen melko pitkan matkan, on tuotteiden sijainnilla
jajéarjestyksella suuri merkitys tyon sujuvuuteen. Tuotteet kerdtdan erilliseen vau-
nuun, jolloin on jarkevintd aloittaa pienista ja/tal kevyistatuotteista. Tall6in va
hennet&én painavan karryn kanssa kuljettua matkaa. Koska hyllyjarjestelmét ovat
melko pitki&, on perusteltua sijoittaa jarjestelman keskelle kulkuaukko. T&ldin on
mahdollista vaihtaa hyllyvalia kulkematta rivin loppuun ja pienentéé kuljettavaa
matkaa (LI TE 6).

Esikeréttavia tuotteita on erikokoisia, joten samanlaisten hyllyjen tekeminen ei ole
jarkevad, vaan jokaiselle tuoteperheelle on suunniteltava oma, yksilollinen hylly-
ratkaisu (LI TE 7). Suunnittelussa kaytettiin hyvaksi nykyisia hyllyjérjestelmig,
joista selvisi niiden toimivuus kyseisille tuotteille. Jos tuotteille méaritelty hylly-
vdli oli sopivan kokoinen niin, uusissa hyllyjarjestelmissé kéytetéén samaa mitoi-
tusta. Kun taas tuotteet, joillaoli litan suuri tila, mitoitettiin uudelleen hukkatilan

minimoimiseksi.

10.1.2 Kerdttavét tuotteet

Kerdtavét tuotteet on sijoitettava mahdollisimman l&helle kerdilijoita, silla heilla
on kiire muodostaa asiakadavat tilauksista. Y limaardiset tyovaiheet on karsittava
pois, mutta se ei onnistu ennen kuin asiakaslavoja konkreettisesti koostetaan. Ta
maolisi syyté tehda harjoitus- ja opetus vaiheessa.

10.1.3 Lavattavat tuotteet

Lavattavat tuotteet on sijoitettu lahemméksi lastauslaitureita, jotta valtyttéisiin
yliméaréisilta askelilta. Alueelle on sijoitettu uusia hyllyjarjestelmid, joihin on
tarkoituksena sijoittaa suurimenekkisia tuotteita siten, etté alaosat toimivat keréil-
taville tuotteille ja ylaosat niiden varastopaikkoina. Asiakaslavat on tarkoituksena
siirtda suoraan kontteihin, jolloin valtyttéisiin turhilta vaivarastoinneilta. Layout

antaa pienen mahdollisuuden valivarastojen muodostamiselle. Asiallaon seké
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hyvét ettd huonot puolensa, mutta ongelmaksi voi muodostua itse varsinaisen on-
gelman poistaminen, kuin vallitsevaan tilanteeseen sopeutuminen. Vanhat tavat
voivat ollatiukassa

10.2 Kans pakkaus

Kansipakkauksen hienosuunnittelu kasitti 1ahinna tulevien kuormien sijoittelun
suunnittelun ja pakattujen kansien paikoittamisen suuntakuormittain. Tulevat
kuormat voidaan sijoittaa viereisten hyllyjen alle, seka viereinen kdytava soveltuu

kuormien séilyttamista varten.

Alle 2200 mm pitkat kannet siirretdan hyllyjen alle rakennettuihin telineisiin.
Kannet on otettavissa toiselta puolen, jolloin tyontekija el hairiinny pakkausko-
neella. Tyodskentelytavat on suunniteltava siten, etta tilauskohtainen tarra nakyy
esikerégjélle oikein.

10.3 Sokkelin pakkaus

Sokkelinpakkauksessa tuotteiden méaaraa on tarkoituksena vahentaa, jolloin tilan-
tarve pienenee. Massatuotteiden méara lisdantyy, ja pakkauskoneen lahettyville on
gjoitettava koneosastolta tulevia kuormia. Viereisilta hyllyiltd on varattuna lattia-
taso néita kuormia varten. Liséks viereiselle kaytavalle voi sijoittaa muutaman
kuorman ilman, etté kaytavalla kulkeminen héiriintyisi. Harvemmin pakattavat
tuotteet, kuten vérilliset valo- ja koristelistat, on tarkoituksena sijoittaa Paternos-
ter-varastoautomaattiin (L1 TE 8).

Pakatut tuotteet siirretdan oksavaunulla l&hemmaksi lastauslaitureita, niille vara-
tulle alueelle. Rakennuskohteeseen menevét tuotteet voidaan pakata kaikki samal-
le lavalle, joka voidaan siirtéd suoraan konttiin.
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10.4 Palomaéraykset

Hyllyjarjestelmille on vaatimuksena sprinklerisysteemi, jos pinottavien tuotteiden
korkeus ylittaéa nelja metrid. Silloin sprinklerisysteemi on sijoitettava hyllyjérjes-
telm&an. Jarjestelmien pinokorkeudet eivét ylita neljan metrin rajaa. Muitargoit-
tavia tekijoita olivat palopostit ja niiden sijainnit otettiin suunnittelussa huomioon.

10.5 Valaistus

Uudet hyllyt vahentavét valon maaraé lahettamon alueella, joten lisdvalaistus on
tarpeen. Kéytavélinjoille on asennettava loisteputkivalaismia, jotta tytskentely-
olosuhteet ovat sopivat. Postituksen tiloissa on mietittdva myos valaistusta, silla
nykyiset loisteputkivalaisimet on sijoitettu melko aas ja ne eivét Sjaitse optimaa-
lisella aluedllatydskentelya varten. Tydskentelypisteessa valo tulee tyontekijan
selkdpuolelta muodostaen varjon tyopoydélle.
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11 TOTEUTUKSEN SUUNNITTELU

Kyseessd on mittava uudistus lahettamossa ja | ahes kaikki toiminnat muuttuvat.
Siks onkin térkedta suunnitella muutoksen vaiheet tarkasti ja huolella. Suunnitte-
lussa on huomioitava rakentamis / muutostyo6-, testaus-, opetus- ja tuotannongjo-

alkansa eika tuotanto toimi normaalisti.

Rakentamis- ja muutosty6vaiheessa |ahettdmon pitéisi olla tyhjilldan, jotta muu-
tosty6t olisi helppo toteuttaa. Varsinkin hihnakuljettimillaei saisi olla kaappeja
tassd vaiheessa, silla ratoja on purettava ensin, ja sitten radat on rakennettava ja
ohjelmoitava uudelleen. Jotkut toiminnot on siirrettéva sivuun hetkeksi, jotta
muutokset voidaan toteuttaa alueittain. Hyllyjarjestelmét kannattaa rakentaa en-
simmaisten joukossa, silld lattioilla oleva levytavara voidaan sijoittaa valiaikaises-
ti nithin. Samalla voidaan siirtéa esikeréttavia tuotteita oikeille paikoille. Tuottei-
den jarjestelyssa olisi hyvé olla paikalla kokenut esikeréj, joka tuntee tuotteet.

Ratojen toiminta on testattava ensin ilman tuotteita, mutta kuivatestauksen jalkeen
olis hyvatestata jarjestelman toimivuutta kdytanndssa useamman tunnin ajan.
Tama vaatii tietenkin oikeita tilauksia ja kaappeja eli joko tuotanto on kdynnistet-
tava hetkeksi tai varastosta on otettava erilaisia kaappeja testausta varten. Rauhal-
lisesti toteutettu oikea tuotantogjo antaisi oikean kuvan tyon sujuvuudesta.

K&ytannossa jokainen vaihe tulisi opetella ja testata erikseen oikeillatilauksillaja
mielell&éan rauhalliseen tahtiin. Ongelmiin puutuminen ja ty6tapojen opettelemi-
nen taydessa tuotantogjossa on mahdotonta. Vaikka toimintoja on yksinkertai stet-
tu ja sijoitettu lahemmaksi toisiaan, ovat ne silti kaikki uusissa ja oudoissa pai-
koissa. Ei voida olettaa, ettatyontekijét osaavat uudet toimintatavat ilman min-
kéénlaista opastustatal opettelua. Jo pelkastéan tyopisteiden jérjestelemiseen ku-
luu helposti useampi tunti.
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On siis selvitettava halukkaat, joilla olisi mahdollisuus saapua toteuttamaan muu-
tostoita viimeisella kesdlomaviikolla. Jarjestelmén testaamiselle on annettava tar-
peeksi aikaa, jotta ongelmat ehditdan ratkaista ennen tyontekijoiden lomilta paluu-
ta. Pahimmassa tapauksessa koko tehdas seisoo, koska lahettamoé el tieda mita
tehda. Tassé valossa opettaminen ja testaaminen on varmasti halvin vaihtoehto,
[6kunnalle. Loman jélkeisen viikon tuotantoméarid on syyta pohtia tarkkaan, jotta
tuotanto e jaisi jalkeen saman tien.

12 UUDET TOIMINTATAVAT

Uusillatoimintatavoillatarkoitetaan tassa yhteydessa toimintoja, jotka tehostavat
|dhettamdn toimintoja. Toimintoja on tarkasteltu uuden layoutin, kasvavien tava-
ravirtojen jatuottavampien tyoskentelytapojen nakokulmista. Osa pohdinnoista on
tulevan ennakointia, ja niiden kayttbonotosta ei ole varmuutta.

12.1 Varastohallinnan kehittdminen

Varastohallinnan kehittdminen on kokonaisuutena hyvin hankala ja monimutkai-
nen asia, silla siihen vaikuttavat hyvin monet tekijét. Y ks osatekija on sagpuvan
tavaran jaksottaminen sopiville sykleille, jolloin toiminta tehostuu. Asiaa késitel-

1&an lisda luvussa 12.3.

Varastoitaville tuotteille on méaritetty tarkat alueet, joista kyseisten tuotteiden on
loydyttava Tila, joka on mééritetty tuotteille, vastaa noin puolentoista viikon
maarad. Ongelmaksi voi muodostua liian suuri tavaramééarg, jolloin varastoalueek-
S pitéis maarittéd esmerkiksi yhden viikon tavara méara. Tama aiheuttaa melko
varmasti ongelmia alihankkijoiden toimituksiin sek& nostaa rahtikuluja
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12.2 Suuntakuormien suunnittelu

Suuntakuorma jérjestelman tarkastelu voi olla tarkedssa roolissa, varsinkin jos
jalleenmyynnin osuus kasvaa suuremmaks kuin kohdemyynnin osuus. Oletukse-
na on kuitenkin, etta toimitettavat méarét kasvavat ja kasvu kohdistuu tiettyihin
suuntiin (LI TE 9). Tdma kuormittaa tiettyja paivia enemman kuin toisia. Kuormi-
tus kohdistuu ensin kokoonpano-osastolle ja sitten |&ahettamaon.

Y htena vaihtoehtona on siirtya suunnittelemaan kuormien gjoa siten, etta tuottei-
den valmistus tapahtuisi usean kontin periaatteella. Jos yhteen suuntaan on tilauk-
sia vaikka neljan rekan verran, niin suunnitellaan tuotanto-ohjelma siten, etta
kaikkia neljda konttia voidaan lastata yhta alkaa. Tama vahentéisi valivarastoinnin

tarvetta asiakadavoille.

12.3 Saapuvatavara

Saapuvan tavaran kohdalla on tasapainoteltava varastopaikkojen, kapasiteetin
sekda toimituskustannusten kanssa. Koneosaston ei ole jarkevaa tehda vain muu-
tamaa pinoa suuri menekkisia tuotteita, slla asetteisiin kuluva aika kasvaa liian
suureks ja pienentaa kokonaiskapasiteettia. Nain ollen koneosasto valmistaa suu-
riatuotekohtaisia erid. Tama taas aiheuttaa ongelmia lahettamdssa tilan puutteen
takia. Kuitenkin uusien hyllyjérjestelmien pitdisi helpottaa tilannetta

Tavarantoimintojen kanssa on mahdollista neuvotella toimitusajankohdista, mutta
useampaan eréan siirryttéessa, kasvavat myos rahtikustannukset. Joissakin tapauk-
sissa alihankkijan on mahdotonta toimittaa tavaroita useammassa eréssa ja halut-
tuna ajankohtana. Tama asia vaatii oman selvityksensa.
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12.4 Asiakaslavan koonti

Y ks suurimmista muutoksista toimintatapoihin toteutui asiakaslavan koonnin
osalta. Aikaisemmin asiakaslavat odottivat paketointia linjoilta purkamisen jél-
keen, kun nyt tarkoituksena on tehdé asiakaslava heti vaimiiksi ja siirtéa se suo-
raan konttiin paketoinnin jalkeen. Tamakin toiminto liittyy olennaisesti tuotanto-
ohjelman suunnitteluun, silld asiakaslavan tekemisen on onnistuttava linjoilta pur-
kamisen yhteydessa

retéan toiselle kahdesta purkulinjasta. Linjat ovat suhteellisen pitkia, jotta ker&dji-
en on mahdollista tehdd useampaa asiakas lavaa kerrala. Lisaksi pitkallalinjalla
on mahdollista néhda tilaukseen saapuvat tuotteet ja suunnitella tuotteiden asettelu
lavalle.

12.5 Tiedonkulun parantaminen

Y ksi ongelmakohdista on aina ollut tiedon kulkeminen osastojen valilla NyKkyi-
nen tuotannonohjausjarjestelmatoimii heikosti ongelmatilanteissa, eiké sitd ole
suunniteltu sité varten. Jarjestelmésta on saatavilla tieto senhetkisesté tuotannon-
vaiheesta, mutta se e kerro koko totuutta. Jostakin tilauksesta saattaa puuttua jo-
kin osa syystata toisesta Tdloin lahettdmossa el ole varmuutta tilauksen tilan-
teesta ja se aiheuttaa ongelman. Odotetaanko tuotetta vai jétetéanko se jalkitoimi-
tukseen? Onko tuote mahdollisesti tulossa hetken pdasta vai vasta viikon kuluttua?
Joskus koko tilaus saattaa olla siirtynyt, jolloin se toimitetaan toisena ajankohtana.
Taméankaltaisten tietojen puuttuminen eri osastoilta aiheuttaa ongelman.

Ongelmaan vois olla ratkaisuna messenger- tai nettikeskustelupal stan tapainen
ratkaisu, jossa otskkonatoimisi ongelmatai tilausnumero. Melkein jokaisella
osastolla jatyOpisteella on nykyaan tietokone ja nettiyhteys, jolloin laitehankin-
noista el synny merkittavia kustannuksia. Ongelmatilanne vélittyisi koko tehtaan
tietoon readiaikaisesti jaeri osastot voisivat reagoida sopivallatavalla Keskuste-
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lupalstan tieto valittyisi myos tyonjohdolle, jolloin tydnjohtajilla on mahdollisuus

reagoida myos jarjestelman vaarinkayttoon.

12.6 Suunnitelmat ongelmatilanteiden varalle

Varsinaisen suunnitelman tulisi olla huomattavasti kattavampi kuin seuraavassa
kappaleessa on pohdittu, silla sen tulisi kattaa koko tehtaan toiminnan eiké pelkas-
téan lahettamon osuuden. Y htend apukeinona toimii luvussa 12.5 esitelty jarjes-
telmé, jolloin tiedon pitéisi kulkea reaaliaikaisesti osastojen valilla Ongelmaksi
voi muodostua henkilokohtaisten virheiden myontéaminen, ja sen takia niisté ei
pitéisi ainakaan rangaista milldan tavalla. Tehtaalle on edullisempaa toimiatilan-
teen mukaisesti kokonaisuutena kuin etté jokainen kysyy ja etsii samaa asiaa mon-
ta kertaa.

Kuten teoriaosuudessa on esitetty, tilausohjautuvissa tuotannoissa esiintyy ongel-
matilanteita sédnndllisesti. Tehostuvan toiminnan takia on syyta miettia yleisim-
pid ongelmatilanteita ja kehittaa niille sovitut k&ytannét, sandardit, joita kaikki
noudattavat. Esimerkkina toimii asiakaslavan koonti, koska se on kriittisin toimin-
to jatkossa. Asiakaslava pitéa saada valmiiksi saman tien paketointia varten. Tal-
[6in kerdgjalla el ole aikaa etsid puuttuvia tuotteita, vaan hanella pitéa olla selva
suunnitelma kuinka tilanteessa toimitaan. Tassa tapauksessa ainakin kolme erillis-
tatietoa vaikuttaa pagtdksen tekoon:

Mika tuote on kyseessa?

Kuinka paljon se on my6héssa, voinko odottaa tuotteen saapumista?

Mihin suuntaan tilaus on menossa?

Naiden tietojen ja annettujen ohjeiden perusteella tyontekija tekee pédtoksen. Sa-
nomattakin on selvag, ettailman oikea aikaista tietoa, seurauksena voi olla kaaos,
joka hidastaa koko tehtaan toimintaa.
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13 LAITEHANKINNAT

Muutoksia harvoin tehdéén ilman investointeja, niin tallékin kertaa. Investointien
kannattavuutta ei ole laskettu, silld investoinnit ovat luonteeltaan l&hes pakkoin-

vestointeja.

13.1 Uudet hyllyjarjestelmét

Lagjasta tuotevalikoimasta ja tuotteiden sijoittamisesta keréiltavalle korkeudelle
aiheutui huomattavia vaatimuksia hyllyjarjestelmille. Jarjestelmissa piti ottaa
huomioon hyllyjen soveltuvuus erilaisille osille, sekatyoturvallisuus asiat (LIITE
6). Osajarjestelmista on erikseen suunniteltu tiettyja toimintoja varten, koska

valmiita jarjestelmidei ollut saatavilla

Uusia kuormalavahyllyjatarvittiin yhteensa noin 170 metri& ja ulokehyllyja yh-
teensd kymmenen kappaletta. Liséksi hankintoihin kuului muutama erikoigjérjes-

telma kansien sdilytysté varten.

13.2 Poikittaistravelss

Poikittaistravelsin ideana on toimia keréilylaitteena, jolloin saapuvilta linjoilta
kerét&an halutut tuotteet kyytiin, yleensi samastatilauksesta, ja ohjataan ne sitten
omalle purkuradalle. Laitteen ohjaajalla on suuri vastuu tuotteiden purkamisesta

oikeassa jérjestyksessa. Oikeanlainen jarjestys hel pottaa tuotteiden lavausta.

13.3 Paternogser-varastoautomaatti

Nykyinen varastointitapa erilaisille listoille el ole kovin tehokas, sllaerilaisten
tapauksessa Paternoster-varastoautomaetti olisi hyva ratkaisu, silla silloin voidaan
varastoida suuri mééra erilaisia artikkeleita aivan pakkauskoneen viereen. Han-
kinnan huonona puolena on laitteen korkea hinta (LI TE 8).



14 YHTEENVETO

Tyossa keskityttiin pahimpiin ongelmakohtiin, joita olivat nykyisen layoutin so-
pimattomuus taménhetkiseen ja tulevaan tuotantoon. Muutoksilla toiminnan pitai-
s tehostua huomattavasti, silla pelkastéan kavelyn méaéra on vahennetty puoleen
nykyisesta. Ajansdastta on vaikeampi mitata, silla aikaisemmin suurin osa gjasta
kului tavaran etsimiseen. Nyt sellaista el pitéisi tapahtua, sillatuotteet on sijoitettu
alueittain oikein. Esikerdaily on luultavasti parempi sdilyttéa tilauskohtaisena, silla

erind kerdiltynd kasvaa kerédjien tyomaéra asiakaslavoja koostaessa.

Muutokset toteutettiin suunnittelemalla layout tehokkaammaksi seka miettimalla
tavaroiden sijoittelua lahettdmdssa. Tavaroille suunniteltiin tarkoituksen mukaiset
hyllyjérjestelmét. Muutoksien térkein syy oli tuotantoméérien kasvaminen 10 000
yksikdsté jopa 18 000 yksikkdon.

Asiakaslavojen koonti voi muodostua ongelmaksi, jos toimintoja el paasta harjoit-
telemaan kunnolla. Muutoksilla voi olla ongelmia, jotka selvidvét vain testaamal-
la. Muutenkin tuotteiden uudelleen sijoittelulla voi olla alkuun negatiivinen vaiku-
tus tyon tehokkuuteen. Ongelmilta tuskin valtytéén missaan vaiheessa, vaan niihin
tulisi valmistautua mahdollisimman hyvin. Vamistautumisen ongelmana on se,
etta sillé el hoideta varsinaista ongelman syytd, vaan seurausta. Toisaalta voidaan
myd6s kysyd, onko tuotannossa edes mahdollista keskittya itse ongel man hoitoon
val tulisiko sella pyrkia selviytymaan ongelma tilanteista mahdollisimman nope-
asti. Lean -gjattelun mukaan linjat pitéisi pysayttda, jottaongelmat selvidisivét.
Ajatus sinénsa el ole mahdoton, mutta ensin pitaisi tutkia koko tehtaan toimintaa
ja miettia kokonaiskuva tentaan mahdollisista ongelmista. Taytyy kuitenkin muis-
taa, ettd Novart on Suomen suurin keittididen valmistgja ja tuotantoméarét ovat
suuria. Tasta voidaan péétellg, ettd Novart Oy:n ydintoiminnot ovat erittain vah-

voja
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Y ks vahvuuksista on eittamétta tuotannonsuunnittelu suuntakuormien mukaan.
Kuitenkin tuleva muutos vaikuttaa my6s téhan toimintaan ja sen suunnitteluun
olisi syyté paneutua. Toimitukset tuskin jakautuvat tasan nykyisten suuntien mu-
kaan, jolloin kuormitus voi jakautua epatasaisesti. Tietenkin rakennuskohteet pai-
nottuvat hiljaisemmille paiville. Ongelmaks voi koitua kuitenkin linjojen tasainen
kuormittaminen, seka tuotannonohjaus eri linjoille. Mitatehd&én, missa tehdéaén ja
milloin tehdé@n, ja voidaanko kaikkia tuotteita valmistaa milla tahansa linjalla
Tehdéaénko rakennuskohteet yhdella linjalla ja kohdemyynnin tilaukset toisella
toimintaa yhdistelléén, niin kuinka linjat saadaan toimimaan yhtendisesti, jotta
tavaravirtaolisi tasainen jatilauskohtainen.

Tiedonkulun tulisi parantaa, sillatieto ei ainavality sita tarvitseville. Kirjallisuu-
den mukaan linjatyyppisessi tuotannossa on aina ongelmia janiihin tulisi varau-
tua. Ongelmat aiheutuvat satunnaisista muutoksista, kuten valiin vedoista ja pika-
tilaukset. Nama aiheuttavat turhaa odottelua, varastointia ja selvittelya Varsinkin,
jos tieto muutoksesta el ole tavoittanut kaikkia. Ratkaisuna voisi toimia tyossa
esitetty messenger- tai keskustelupalstan tapainen tietokonesovellus. Kysyjan ja
vastagjan tiedot valittyisivét kaikille tuotannossa ja ne jéisivét tietokoneen muis-
tiin. Talodin vuoron vaihtuessa seuraavalla vuorolla on edes jonkinlainen kasitys
paivan tapahtumista. Muistissa olevista tiedoista voidaan analysoida ongel mati-
lanteitaja niihin voidaan kehittda oikeat ratkaisut. Tietokoneita on jo l&hes joka
tyopisteelld, joten hankinnan ei pitéisi olla kustannuskysymys.

Ongelmatilanteiden varalle pitéisi tyontekijoilla olla selvét ohjeet, kuinka kysei-
sessé tilanteessa toimitaan. Tuotantoméarien noustessa léhelle 18 000 yksikkoa,
on tarpeellista miettia kaytantoja tavaroiden puuttumiseen. Tyontekijoille pitéisi
olla selvillg, ettd mita odotetaan ja missi tilanteessa, val odotetaanko mitéan? Nai-
tatilanteita el pitaisi esiintyg, silla tdmankaltainen toiminta on kannattamatonta
Néaita standardeja pitaisi pohtia asiakkaan, tuotannon ja ajosuuntien perusteella,
kuitenkin niin ettd asiakas on téarkein. Huonoilla valinnoilla vaikutetaan kaikkien
asiakkaiden toimituksiin negatiivisesti. Joskus on valittava yhden ja sadan asiak-
kaan valilta. Valinta el oikeasti ole néin helppo, silla se riippuu myds asiakkaan

tarvitsemasta tuotteesta. Kirjallisuuden perusteella pikatilaukset ja tuotteiden vé-
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liin vedot ovat harvoin kannattavaa liiketoimintaa. Niill& on taipumuksena sekoit-
taa tuotantoa ja tuotteiden hallinnolliset kulut ovat korkeat. Toisaalta vaakakupis-

sa painaa yrityksen maine ja asiakkaiden tyytyvaisyys toimittajaan.

Varsinaista tyopisteiden ergonomiaa el tdman tyon osalta ole tutkittu, vaikka se on
tarked osatyossa viihtymista ja jaksamista. Hyvélla ergonomialla vahennetdan
tyOperdisia sairauksia ja tehostetaan tyontuottavuutta. Tyopisteet on suunniteltava
yhdessa tyontekijoiden kanssa. TyOpisteiden kalusteet tulisi olla séadettavia, kos-
ka tehtaalla tydskentelee hyvin erilaisiaihmisia

Toimitusketjujen seuraaminen ja tarkempi suunnittelu on jatkossa tarpeen. Muu-
toksilla on suuri merkitys tavaroiden varastointiin ja lahettamon siisteyteen. Hen-
kilosto kuormittuu epétasaisesti, kun tavarat saapuvat vadréan atkaan |&hettamoon.
Y hteistyon liséaminen ja toimintojen tehostaminen yhdessa toimittajien kanssa on
jarkevéd, jotta lahettdmo ja koko tehdas toimivat t&ydella kapasiteetilla. Asiaon
helppo todeta kdyméall& 18hettamdssa ja kuvittelemalla sinne tavaroita saman ver-

ran lisda.

Toiminnan kehittamisen pitdisi vaikuttaa myos varastojen kiertonopeuteen posi-

tilvisesti. Kuitenkin tuotteille pitéisi tehda ABC-analyysi, jottatéarkeimmét toimit-
tajat olisivat selvilla Tarkedtd on myos 10ytda C-luokan toimittajat ja miettia teh-
taan suhdetta ja toimintatapoja heihin. Y leensi harvemmin menevét tuotteet eivét
ole kannattavia, koska yhta tuotetta kohden hallinnolliset kulut nousevat suureksi.
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Tarkeimmét muutos- ja tutkimuskohdat ovat lueteltuna alla:

nykytilanteen kartoittaminen

uusi, tehokkaampi layout

uuden asiakaslavojen koonti menetelman suunnittelu

esikerdilyn, keréilyn jalavagjien kulkeman matkan vahentaminen 1060
metristé 570 metriin

etsimiseen kuluvan gjan vahentaminen

materiaalivirtojen tutkiminen

muutoksen vaikutuksien ennakoiminen materiaalivirtoihin ja vaadittavien
toimenpiteiden pohtiminen

tiedonkulun parantamisen suunnittelu

toteutuksen suunnittelu ja ennakoinnin téarkeyden pohtiminen.
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LITE1

Demingin 14 pisteen suunnitelma
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Edwards Deming's 14 Principles

Create constancy of purpose.

Adopt new philosophy of quality.

Cease dependence onfinal inspection.

Consider total cost, not just initial price.

Find problems; improve constantly.

Institute orrthe-job training.

Institute leadership across the organization

Drive oLt fear.

Break down communication barriers between units.

. Eliminate slogans, targets, exhortations for workers.
. Eliminate numerical goals.

. Encourage pride of workmanship.

. Encourage education & self-improvement.

. Take actions needed to make transformations.
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LITE?2
KYSELYLOMAKE

LAHETTAMON TOIMINNAT

Osallistumalla kyselyyn sinulla on mahdollisuus vaikuttaa lahettdmon toimintojen
kehittamiseen. Kyselyyn voi osallistua nimettémana ja vastaaminen on vapaaeh-

toista.

Nakemyksesi |dhettamon toiminnasta yleisesti, seké oman tyosi ndkokulmasta

Mielestas toimivat asiat:

Ongelmakohdat/ Tilanteet, jolloin syntyy ongelmia:

LIITE 2 jatkuu
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LITE 2( jatkuu)

Kehittamiskohteita:

Muuta huomioitavaa:

Jatka vastaustasi tarvittaessa toiselle puolelle.

Tyo6skentely alueesi

(Valitse yksi tai useampi vaihtoehto, merkitse X valintasi perdan)

L &hettamo

K okoonpano-osasto
Varasto

Koneosasto

joku muu, mik&?

La&hettamo toimii hyvin

téysin samaa mielta

samaa mielta

el samaa, muttel eri mieltakaan
eri mielta

taysin eri mielta

el kokemusta asiasta

Jos vastasit "taysin eri mieltd’, niin voitko tarkentaa vastaustasi paperin toisel-
le puolelle (vapaaehtoista, mutta toivottavaal)

LIITE 2 jatkuu



LITE 2 (jatkuu)
Tyoskentely |ahettamdssi on mukavaa (hyvét olosuhteet)

e taysin samaa mielta

e Samaa mielta

e €l samaa, muttei eri mieltakadn
e erimielta

e taysineri mielta

e e kokemusta asiasta

L&hettamon tavarat on oikein sijoitettu

e taysin samaa mielta

e Samaa mielta

e € samaa, muttel eri mieltékdan
e eimieta

e taysineri mieltd

e ¢ kokemusta asiasta

L &hettdmon kaytavét ovat tarpeeksi tilavat

e tdysin samaa mielta

e Samaa mielta

e € samaa, muttel eri mieltékdan
e eimieta

e taysineri mieltd

e ¢ kokemusta asiasta

L &hettdmon kaytavét ovat oikein sijoitettu

e tdysin samaa mielta

e Samaa mielta

e € samaa, muttel eri mieltékdan
e eimieta

e taysineri mieltd

e ¢ kokemusta asiasta

LIITE 2 jatkuu



LITE 2 (jatkuu)

Tavaroiden [6ytaminen |&hettdmosta on helppoa

e taysin samaa mielta

e Samaa mielta

e €l samaa, mutte eri mieltakadn
e erimielta

e taysineri mielta

e @ kokemusta asiasta

Lahettambssa el ole turhia tyovaiheita

e taysin samaa mielta

e Samaa mielta

e € samaa, muttel eri mieltékdan
e eimieta

e taysineri mieltd

e ¢ kokemusta asiasta

Tavarat sagpuvat oikeaan aikaan |ahettamdon

e tdysin samaa mielta

e Samaa mielta

e € samaa, muttel eri mieltékdan
e eimieta

e taysineri mieltd

e ¢l kokemusta asiasta

Kiitos osallistumisestasi kyselyyn
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ESIKERAYKSEN KULKUKAAVIO JA TAVAROIDEN SIJAINNIT

-"\.___ﬁ/
(T P 1N

76

L] Ll ,E ! gJE B n n 1
—— o1 IE | g:' B =
L N & &gl |

nigh i
—t | O3 Ei = Bl =5 =
Tt [ : I3
= H =l

B o - i
RN 1 )
- ] o © o fii

B el
iy 1 Wil 3
|| — .'|:|. 5

i H = N
T oo —
lopt == . g Pl
__ e &1 Hi
- ] 5 [[1 @I ..
J U B
L | / |' "€

" PR 5 - g

a ° -

I g 1

| E N
g

IR 5 5 O O T



LIITE 3 (jatkuu)
KERAYKSEN KULKUKAAVIO JA TAVAROIDEN SIJAINNIT
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LIITE 3 (jatkuu)
LAVAUKSEN KULKUKAAVIO JA TAVAROIDEN SIJAINNIT
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LIITES

LAHETTAMON VALIVAIHE LAYOUT
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SUUNNITELTULAYOUT

LITE 5( jatkuu)
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LIITEG
KUORMALAVAHYLLYJEN MITOITUSOHJE
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LITE7
KUORMALAVAHYLLYJEN 3D KUVA
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LIITE8

B Paternoster

- ryhmapoiminnalla erittain korkea
kerdilytehokkuus

- paperiton poiminta - mahdollisuus

- pienentaa kerdilyirheet
kolmannekseen

Y -
el
g W

- automaatissa voi olla useampia
kerdilyaukkoja

i
/]

o

- suojattu tila, pieni havikki

- Brganaminen

-_—

+ 70 % hyllymetrejd verrattuna
perinteiseen
pientavarahyllyratkaisuun
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Paternosterissa hyllytasat on kiinnitetty molemmista paistaan paattymattémiin ketjuihin ja tasot
liikkuvat niiden varassa. Laite tuo halutun hyllytason Ivhinta tietd kdsittelyaukolle.
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- Ajopdivat ja suunnat

Ajopaivat ja suunnat

Ajosuunnan paikkakuntia

A U S
Helsinki  Espoo, Kirkkonummi, Kokkela, Ylivieska, Raahe,

Kaunizinen Oulu, Nivala, Oulzinen,

{A:n ja Usn raja on Helsinki-Espoo raja) Haapajarvi, Kempele

B
Forssa, Somero, Salo, Turku, Ajopdivat padsaantoisesti
Raisio, Uusikaupunki, Rauma,
Loimaa, Huittinen, KyrS, Godby, Ma: D, P
Huittinen f | - B, A

C Ke: L

To: S, K U

Hameenlinna, Tampere, Vammala, pa: F,E G
Pori, Kankaanpaa, Orivesi,
Kangasala, Toijala, Harjavalta, A=Helsinki
Kokemaki, Valkeakoski U=Espoo

D G=Varsinainen ajopdiva
Mantsald, Klaukkala, Nummela,

Karkkila Lohja, Karjaa, Hanko,
Tammisaari, Riihimaki, Hyvinkaa,

Rajamaki

E

Kotka, Karhula, Hamina,

Lappeenranta, Imatra, Savonlinna,
Mikkeli, Parikkala, Joutseno

F
Kitee, Joensuu, Licksa, Nurmes,
Kuhmo, Sotkamo, Kajaani,
Amménsaari, lisalmi, kiuruvesi,
Kuopio, Varkaus, Pieksamaki

G
Kouvola, Heinola, Hollolz, Vaaksy,
Orimattilz, Nastola

K
Jamsa, Jwiskyla',_Saan]am"" R
Seindjoki, Vaasa, Ahtari, Alavus

L
Kemi,, Tornio, Pello, Rovaniemi,
Sodankyld, Ivalo, Salla, Kuusamo,
Pudasjarvi, Kemijarvi, Keminmaa

P
Jarvenpas, Kerava, Vantas,
Porvoo, Loviisa

ajopaivat, suuntakuormat, suunnat, paikkakunnittain , suuntapaivat, ajosuunnat

28.02.2007



