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KAYTETYT TERMIT JA LYHENTEET

Putkenviisteytyskone Kone, jolla tehdaan putken paahan viiste hitsausta varten

Hitsauskolvi

30 tai 45 asteen kulmaan.

Hitsauspistooli, jonka lapi syoOtetddan metallilankaa
(umpilankaa) tai taytelankaa. Liséainelanka sulaa
valokaaressa. Valokaaren energia saadaan
hitsausvirtaldhteesta. Valokaarta ja hitsisulaa suojataan
hitsauspistoolin kaapelin sisdssa virtaavalla

suojakaasulla.
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1 JOHDANTO

Tama opinnaytety6 tehdaan Metso Power Oy:n Lapuan tehtaalle. Lapuan tehtaan
likeideana on toimittaa luotettavasti ja tehokkaasti kattiloiden korjauksia, huoltoja,
varaosia seka sooda- ja voimakattiloiden kattilamuutoksia ja uusintoja
puunjalostusteollisuudelle ja voimantuottajille Suomeen ja ulkomaille. Lapuan
tehtaalta toimitetaan asennuskalusto tyokohteisiin sekd miehitetddan sen mukaan,
kuinka tehtaalta voidaan henkil6itd asennuksille irrottaa. Puuttuva miehitys
ostetaan ulkopuolisilta tydnantajilta, joita on noin 30 vakioasiakkaina. Muutaman
viime vuoden aikana tydvoiman tarve tehtaalla ja asennuksilla on ollut yhteensa
noin 200 — 300 henkildd. Tama edellyttaa, ettd tyokalujen varastointi, huolto ja
saatavuus toimisivat mahdollisimman hyvin, koska ty6téa on paljon, kattilat ja niiden
osat ovat yleensd melko suuria ja vaativat siten paljon tilaa. Taman tyon
tavoitteena on laatia/loytaa ratkaisuja, mitka parantaisivat Metso Power Oy:n

Lapuan tehtaan tytkalujen varastointia, huoltoa ja saatavuutta.

1.1 Tyon tausta

Taman tyon kohteena on tutkia eri vaihtoehtoja, miten Lapuan tehtaan tydkalujen
saatavuutta, huoltoa ja varastointia voitaisiin parantaa ja saataisiin nain
toimivammaksi kokonaisuudeksi. Talla hetkellda tilanne on koitunut jo hieman
ongelmaksi, kun ylimaaraisia tyokaluja on hallissa paljon, eika niille 16ydy nimettya
paikkaa hallissa sijaitsevista varastohyllyistd, mihin niitad voisi palauttaa. Hallin
puolella tydskentelevilla hitsareilla ja asentajilla on omat henkilokohtaiset
tyokalupakit, joiden tarkoitus on ettd ylimaaraisia tyokaluja ei tarvitsisi hakea
varastosta halliin. Kuitenkin tydkaluja haetaan varastosta, koska omaa
tyOkalupakkia ei avata ja oteta tarvittavia tytkaluja sieltd. Tasta johtuen tydkalujen
menekki on aika kovaa ja niitd joudutaan hankkimaan varastolle jatkuvasti lisda.

Eikéa tiedetd missa tydkalut liikkuvat, kun niité joku tarvitsisi. Varsinkin suuremmat



tyokalut kuten putkenviisteytyskoneet ovat hyva esimerkki tydkaluista, jotka ovat
usein kateissa. Putkenviisteytyskoneet ovat numeroituja yksil6ita, joita sailytetaan
niiden omissa laatikoissa. Mukana on koneeseen tarvittavia osia, mutta laatikot
jatetaan varastoon ja itse koneet jaavat useimmiten hallin lattialle, kun konetta ei
enaa tarvita. Taman jalkeen seuraavalla kayttajalla on kova tyo etsia kone hallista,
kun ei tiedeta kuka sita on tarvinnut ja minne se on viety. Naiden lisdksi hallissa on
viela tyOpistekohtaisia tyokaluja, mutta ne yleensa pysyvat hyvin paikoillaan,
varsinkin silloin kun tyopisteessa tydskentelee vain muutama henkild, jotka pitavat
huolta niisté. Rikkinaisille tyokaluille on talla hetkella korjaamon edesséa vain pieni
kori, johon vieddan esimerkiksi hitsauskolveja, jatkojohtoja, valaisimia,
kulmahiomakoneita. Tama teettdd korjaamon tyontekijoille ylimaaraista tyota, kun

he ottavat esimerkiksi samanlaiset hitsauskolvit korjaukseen.

1.2 Tyon tavoitteet

Tybn tavoitteena on |0ytda jarkeva ja kaytanndllinen ratkaisu, milla saadaan
karsittua hallista ylimaaraiset tytkalut pois ja paikoittaa tyopistekohtaiset tydkalut
niille kuuluville paikoille. Tybkalujen seurantaan pitaisi myds saada parannusta,
koska suurin osa tyOkaluista liikkuu ilman mink&aénlaista merkintad, eika tiedeta
missa ja kenella se on. Rikkinaisille tytkaluille, jotka ovat menossa korjaukseen,
on myoOs tarkoitus saada enemman tilaa ja omia koreja eri tyodkaluille.
Tarkoituksena olisi myds tehda suunnitelma tuotanto- ja varastotilojen
nimeamisesta ja paikan tunnisteista. Tyon tekee haastavaksi se, etta Metsolla
saatetaan tehda toita kahdessa tai kolmessa vuorossa, ulkopuolinen
vuokratydvoima, piintyneet tavat ja tyontekijéiden maara on 100 - 200 henkil6a.

MyGs varastotilaa on vahan, lisaksi kaikille ty6kaluille ei ole omaa paikkaa.



10

1.3 Yritysesittely

Kevaalla 1974 perustettin Lapuan Metalli Oy Steamservice Oy:n valmistus- ja
asennustarpeita varten. Tamperelainen Tampella Power Oy osti vuonna 1989
Steamservice Oy:n ja Lapuan Metalli Oy:n osakekannasta 60 prosenttia ja siirtyi
nain osaksi yhtididen omistajia. Lapualla tuotantotilat jaivat ahtaiksi, joten
paatettiin rakentaa uudet tuotantotilat Kelikon alueelle. Tontti on noin 4,5 ha ja
hallin nykyinen kerrosala on noin 8800 m? ja rakennusala runsaat 7000 m2.
Vuoden 1997 alusta Steamservice Oy:n ja Lapuan Metalli Oy:n osakekanta
yhdessa Tampella Power Oy:n osakekannan kanssa siirtyi Kvaerner-konsernin
haltuun ja uudeksi toiminimeksi tuli Kvaerner Pulping Oy. Yhtiébn nimi muuttui
1.3.2003 Kvaerner Power Oy:ksi. Kevaalla 2006 allekirjoitettiin esisopimus Aker
Kvaernerin ja Metso Oy:n vdlilla Kvaerner Powerin siirtymisestd Metso Oy:n
omistukseen. Euroopan kilpailuvirasto hyvaksyi kaupan joulukuussa 2006. Na&in
Kvaerner Power siirtyi Metso konsernin omistukseen ja vuoden 2007 alusta

nimesta tuli Metso Power Oy. (Metso Power yhtidesittely 2009.)

Metson paakonttori sijaitsee Helsingissa. Henkilostda konsernissa on noin 25 000
yli 50 maassa. Liikevaihto on noin 4,5 miljardia euroa. (Metso Power yhtidesittely
2009.)

Useat metson asiakkaat ovat kansainvalisia yrityksia, toiset taas toimivat
paikallisesti. Monet heista tydskentelevat massa- ja paperiteollisuudessa tai
kasittelevat mineraaleja ja metalleja. Osa asiakkaista on energia-, 6ljy-, kaasu-.
rakennus- tai kierratysalan toimijoita. (Metso Power yhtidesittely 2009.)

Metso Powerin paatuotteet ovat sooda- ja voimakattilat, joita toimitetaan sellu- ja
paperiteollisuudelle sek& voimantuottajille. Lapuan tehtaalla on talla hetkella 185
vakinaista tyontekijaa, joista toimihenkilgita 30. (Metso Power yhtidesittely 2009.)
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2 VARASTOINNIN PERUSKASITTEITA

2.1 Varastot

Tuote- ja materiaalivarastot ovat valttamattomia lahes kaikille yrityksille. Varastoja
tarvitaan toimintakyvyn turvaamisessa sekd tuotantoprosessin eri vaiheiden
kytkennasséa. Varastot ovat merkittava kustannustekija yritykselle. Varastoihin
sitoutuu merkittavasti pddomaa, varastointi ja materiaalien kasittely aiheuttavat

kustannuksia. (Uusi-Rauva, Haverila, Kouri & Miettinen 2003, 383.)

2.1.1 Puskurivarastot

Puskurivarastoja tarvitaan toimituskyvyn varmistamiseen. Monesti yrityksen
tuotantoprosessin lapaisyaika on pidempi kuin asiakkaan toimitusaikavaatimukset.
Talldin yrityksen on puskuroitava materiaaleja. Materiaalipuskurit voivat olla tuote-
puolivalmiste- tai materiaalivarastoissa. Puskurivarastoja kaytetddn myos
menekinvaihtelujen tasoittamiseen. Varastotasojen suunnittelu on osa yrityksen

kokonaissuunnittelua. (Uusi-Rauva, Haverila, Kouri & Miettinen 2003, 383-384.)

2.1.2 Valivarastot

Valivarastoja tarvitaan eri tyovaiheiden kytkemiseen toisiinsa. Eri vaiheilla on eri
nopeus, jolloin keskeneraisia tuotteita pitda varastoida vaiheiden valilla. Usein
tuotteita siirretddn erissa tyopisteiden valillg, jolloin siirtoerat kasvattavat varastoja.
Vélivarastot ovat sitd suuremmat, mitda enemman valmistuksessa on erillisia
vaiheita.(Uusi-Rauva ym. 2003, 384.)
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2.1.3 Kuljetusten ja siirtojen aiheuttamat varastot

Kuljetukset ja siirrot aiheuttavat varastointitarpeita. Kuljetuserien muodostaminen,
pakkaus, lastaus, kuljetus ja purku johtavat turhaan varastointiin ja lapaisyajan
pitenemiseen. Erityisen hankala on tilanne, jossa tuote kay alihankkijalla kesken
valmistuksen. Tuotteen siirtyminen organisaatiosta toiseen aiheuttaa aina omat
vilveensa, mika johtaa lapaisyaikojen pidentymiseen ja turhaan varastointiin.
(Uusi-Rauva ym. 2003, 384.)

2.1.4 Varastojen suunnittelu

Varastotasojen eli varastojen koon maarittely on materiaalihallinnon yksi
tarkeimmistd tehtavista. Varastojen pitdd olla riittavdn suuret yrityksen
toimintakyvyn ja palvelutason turvaamiseksi. Toisaalta varastoinnin sitoma

paaoma pyritaan pitamaan minimissaéan. (Uusi-Rauva ym. 2003, 384.)

Varaston suunnittelussa on otettava ensinnakin huomioon sen toimintatavoite ja
tyyppi. Tehtaan raaka-aine varasto poikkeaa huomattavasti esim. tukkukaupan
aluevarastosta. (Leskinen & Olkkonen 1975, 244.)

2.1.5 Varastovalvonta

Varastovalvonta on tarkea osa yrityksen toiminnanohjausta. Varastotilanteen
tunteminen on tuotannonohjauksen yksi keskeinen l|ahtdtieto. Toimituskyvyn
maarittely, tuotantoerien suunnittelu sekd materiaalien hankinta perustuvat
varastotilanteen hallintaan. Varastovalvonnan ongelmat heijastuvat valittémasti
yrityksen toimintaan, aiheuttavat merkittavia lisakustannuksia seka turhaa tyo6ta.
(Uusi-Rauva ym. 2003, 387.)
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2.1.6 Materiaalitoiminnot erityyppisissa yrityksissa

Materiaalitoiminnot ja niiden ohjaus poikkeaa huomattavastikin toisistaan riippuen
siitd, onko kysymyksessa teollisuuden vai kaupan piirissa toimiva yritys.
Teollisessa yrityksessé hankitut materiaalit menevat lahes kokonaan tuotantoon,
kun taas kauppaliikkeet yleensad myyvat hankkimansa tuotteet sellaisenaan. Tama
eroavuus asettaa materiaalitoiminnoille, erityisesti ostolle, erityiset vaatimukset.
Teollisuudessa ostotoimintaa ohjaavat funktiot, kuten tuotantosuunnitelma ja
tekniset uudisteet, eivat useinkaan edellyta niin nopeita hankintatoimenpiteita kuin
kaupan piirissd, jossa kysynnan  muutokset vaikuttavat valittomasti
varastotilanteeseen ja sitad kautta ostoihin. Toisaalta teollisuuden ostot useimmiten
ovat volyymiltddn sangen suuria, joten niiden suunnittelu on pitkajanteista ja
vastuullista. (Leskinen & Olkkonen 1975, 232.)

2.1.7 Materiaalitoimintojen paikka yrityksen organisaatiossa

Kysymys siitd, miten logistinen, materiaalitoimintojen keskitettyyn ohjaukseen
perustuva toimintamalli yrityksessa toteutetaan, riippuu yrityksen toiminta-
ajatuksesta, koosta, tyypista, sijainnista ja monesta muusta tekijastd. Sen vuoksi
valmista mallia ei voida esittaa, vaan jokainen tapaus on kasiteltdva erikseen.
Yleisesti voidaan sanoa, ettd esim. teollisuudessa nykyisin kaytetyt
organisaatiomallit eivat suosi keskitettya materiaalipolitikkaa, eri
materiaalitoiminnot ovat hajautettuina yrityksen eri paafunktioiden mukaisen

linjaorganisaation puitteissa. (Leskinen & Olkkonen 1975, 232-233.)
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2.2 Automaattivarastot

Automaattivarasto edustaa pisimmalle vietya mekanisointi- ja automaatioastetta.
Se on varasto, missa tavaran vastaanotto, vieminen varastohyllyihin, niista
noutaminen ja lahetys tapahtuu automaattisesti ohjelmoitujen kuljettimien ja
laitteiden avulla. (Leskinen & Olkkonen 1975, 249.)

2.2.1 Kardex

Kardex on yksi maailman johtavia varastoautomaattien ja
materiaalinkasittelyjarjestelmien toimittajia. Kardexin varastoautomaatit ovat
tietokoneohjattuja, automaattisia varastointi- ja siirtojarjestelmia tuotantoon,
asennukseen, jakeluun ja vahittdismyyntiin. (Kardex Finland Oy palvelut,
teollisuusratkaisut, [viitattu 23.2.2010].)

2.2.2 Kardex Shuttle

Kardex Shuttle on mikroprosessoriohjattu hissityyppinen varastoautomaatti.
Shuttlea on kehitetty jatkuvasti ja siihen on liitetty uusinta teknologiaa ja
materiaaleja. Toiminnallisesti varasto shuttlen etu- ja takasiiloissa pysyy
likkumatta. Pystysuunnassa liikkuva hissikuljetin liikkuu etu- ja takasiilojen valissa,
ja vetaa halutun varastotason hissille ja kuljettaa sen tydskentelypisteeseen.

(Varastoautomaatit, hissityyppiset-jarjestelmat, [viitattu 23.2.2010 ].)

2.2.3 Kardex Megamat

Kardex Megamat on automaattinen tietokoneohjattu paternoster. Megamat vie
vain vahan lattiapinta-alaa ja kayttdd muotoilunsa ansiosta hyvakseen
kaytettavissa olevan kattokorkeuden. Automaattinen keraily saastdd kayttajan
aikaa vieviltd matkoilta hyllykkdosastoille tai valikerroksiin. Kardex Megamat

varastoautomaatteja on saatavilla useita eri kokoja ja tyyppejd seka erilaisilla
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varastoalustan kuormilla ja lisdvarusteilla asiakkaan tarpeiden mukaan.

(Varastoautomaatit, paternosterit, megamat, [viitattu 23.2.2010].)

2.2.4 Kardex Sentinel

Kardex Sentinel -jarjestelma kayttdd Megamat-paternoster-sarjan teknologiaa, ja
se on suunniteltu kaikentyyppisten tuotteiden, mm. koneistuksen, teollisten ja
kaupallisten kulutustavaroiden varastointia ja hakua varten. Varaston fyysinen
ohjaus hoidetaan kerailypinnan sulkeutuvilla ovilla, jotka varmistavat, etta vain
oikea kayttaja voi poimia varastonimikkeen. Taydellinen yhteys varasto-
ohjelmiston kanssa varmistaa, etta kaikilla tapahtumilla on taydellinen jaljitysketju,
joka tunnistaa tarkasti sen, kuka kaytti mitdkin komponenttia mihinkin aikaan ja
millakin tyomaaraysnumerolla. Sentineleita on saatavana eri kokoisina ja mallisina.

(Varastoautomaatit, paternosterit, sentinel, [viitattu 23.2.2010].)

2.2.5 Kardex Horizontal

Kardex Horizontal on automaattinen tietokoneohjattu  vaakakaruselli.
Kerailynopeuden lisaksi sen keréilytarkkuus on erittéin tarkea ja kayttajaa ohjataan
"kerdily valon mukaan" -jarjestelmélla, joka takaa melkein sataprosenttisen

tarkkuuden. (Varastoautomaatit, vaakakarusellit, [viitattu 23.2.2010].)
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2.2.6 Kardex Winstore-ohjelmisto

Kardexin laitteet tarjoavat monia merkittavia hyotyja, kuten tilansaaston ja
parantuneen tuottavuuden. Naita toimintoja tuetaan alykkaalla ohjelmistolla,
saavutettavat tehokkuustasot tuottavat suuria kustannussaastoja ja auttavat
saavuttamaan huippuluokan suorituskyvyn. Winstore toimii kaikissa yleisissa
Windows-kayttojarjestelmissa, ja se voidaan liittdd moniin erilaisiin
isantajarjestelmiin. Ohjelmiston rakenne voidaan jakaa kolmeen perustuotteeseen:
Winstore 5000 on varastonhallintaohjelma, joka ohjaa varastoautomaatteja.
Winstore FastOrder on rajapintana varastoautomaatin ja WMS-sovelluksen
valissa. Winstore Warehouse on laajin Winstore ohjelmisto, josta eivat

ominaisuudet lopu. (Varastoautomaatit, ohjelmistot, [viitattu 23.2.2010].)

2.3 Toolbar tyokaluautomaatti

Tyokaluautomaatit poistavat turhat vélikadet varastonhallinnasta. Jarjestelmaan
voidaan ohjelmoida tuotteet, kayttajat ja tavarantoimittajat. Tuotteet saa kayttoon
esim. kulunvalvontakortilla, jota naytetaan kortinlukijalle. Jarjestelma tilaa
automaattisesti tavarantoimittajilta lisaa tuotteita, kun tuotteiden

lukumaara on laskenut alle halytysrajan. Jarjestelmé&éan voidaan liittdd myos
esimerkiksi erilaisia laatikostoja, joihin sijoitetaan suurempia tuotteita. Raporteista
voi tarkastaa mm. automaatin kayttajat, otetut tuotteet seka tuotetilaukset.
Automaatti voi toimia myds lainauspisteena niin, etta tuotteen kayton jalkeen

se palautetaan koneeseen. Jarjestelma kertoo, kenella tyokalu on kaytossa.
Sovellus voidaan ohjelmoida my6s ilmoittamaan tyokalujen kalibrointitarpeesta.
(Autobar, tyokaluautomaatti, [viitattu 16.3.2010].)
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2.4 Varastoautomaattien tuomia etuja

Lattiapinta-alan  kayttd tehostuu. Valmistuksen tarvitseman lisapinta-alan
aikaansaanti. Tavaroiden ’lainailun” ja puutteiden vahentaminen. Varastoinnin
tyovoimakustannusten alentaminen. Varastotoimintojen tydvoiman tuottavuuden
parantaminen. Varastoinnin turvallisuuden parantaminen. Varastotasojen

valvonnan parantaminen (Aaltonen & Torvinen 1997, 227.)
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3 5S-MENETELMA

3.1 5S:n sisalto

5S on filosofia, joka keskittyy tydpaikkojen organisointiin ja tyémenetelmien

standardointiin niin, ettd se kasvattaa tyon tuottavuutta. Tuottavuutta kasvatetaan

valttamalla kaikenlaista hukkaamista ja tuhlaamista, poistamalla ei-tuottavaa

toimintaa, sek& parantamalla laatua ja turvallisuutta, sekd luomaan visuaalisesti

miellyttavan ja tehokkaan tyOpaikan. Tuottavuus lisaantyy, kun tydntekijoiden ei

tarvitse etsia tarvitsemiaan tydkaluja. (5S, filosofia, [viitattu 10.1.2012].)

5S koostuu seuraavista osa-alueista:

Sort — Sorteeraus. Poistetaan tyOpaikalta tarpeettomat tavarat. Nain
voidaan vapauttaa tilaa ja poistetaan rikkoutuneita tai tarpeettomia
tyokaluja, joita sdilytetdan vain siltd varalta, ettd joku niitd sattuisi

tarvitsemaan.

Set in Order — Systematisointi. Pyritdadn loytamaan hyvia varastointi
menetelmid. Naitd voisi olla esimerkiksi tyopisteiden ja muiden alueiden
rajaus, selkeat ja tyhjat kaytavat ja erilaiset sailytysmenetelmat. Naiden
lisdksi tavaroille merkitaan varikoodit ja paikkojen merkinnat seka erilaiset
kyltit.

Shine — Siivous. Ty0Opaikan paivittdinen siivous.

Standardize - Standardisointi. Standardoidaan tyopaikan parhaat

kaytannot yhdessa tyontekijoiden kanssa, esimerkiksi tyOpisteeseen

kuuluvat tydkalut, siivousaikataulu ja niin edelleen.
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= Sustain — Seuranta. Kun tarpeettomat tavarat on poistettu ja niiden
sailytyspaikoista on sovittu, pidetaan huolta siita, ettd sovittuja menetelmia
noudatetaan jatkuvasti. (5S, filosofia, [viitattu 10.1.2012].)

4 METSON TYOKALUJEN VARASTOINTI

4.1 Tilanne talla hetkella

Tyobkalujen varastoinnissa on télla hetkelld puutteita, jotka aiheuttavat ongelmia
tyokalujen etsinndssa ja saatavuudessa. Halliin keraantyy lavoille epamaaraisia
tyokalukasoja esimerkiksi projektin loputtua, joita kukaan ei palauta paikalleen,
johtuen suurimmaksi osaksi siitd, etta tyokalujen paikkaa ei tiedeta ja paikat on
huonosti merkitty. Laajennuksen jalkeen hallin kolmanteen laivaan on laitettu
varastohyllyjd, joihin mahtuu aika paljon tavaraa niiden ollessa jarjestyksessa.
Talla hetkella vain muutamalle ty6kalulle on maaritellyt paikat, muuten hyllyyn on
keraantynyt ylimaaraista tavaraa. TyOkalut pysyvat hyvassa jarjestyksessa

tyopisteissa, joissa tydskentelee noin 2-6 tiettyd henkiloa.
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Kuvio 2. Jarjestyksessa olevat tyévalineet (Metso Power Oy valokuvia 2010.)
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4.2 Korjattavat ja korjaukseen menevat tyokalut

Lapuan tehtaan korjaamon oven vieressa sijaitsee vain yksi kori, johon laitetaan
kaikki rikkindiset hitsauskolvit, jatkojohdot ja valaisimet. Muut tytkalut viedaan
useimmiten suoraan korjaamon henkilokunnalle. Rikkinaiset tyokalut ja muut

tarvikkeet ovat samassa korissa sekaisin, mika aiheuttaa paljon ylimaaraista ty6ta

korjaamon tyontekijdille.

Kuvio 3. Rikkindiset tytkalut (Metso Power Oy valokuvia 2010.)

4.3 TyoOkalut varastossa

Varastossa sijaitsevat tyokalut ovat suurimmilta osin hyvin jarjesteltyina.
Varastossa on iso lukittu tiski, jossa sijaitsee pienempid tyokaluja ja tarvikkeita,
joita ei pideta kaikkien saatavilla vaan niita pitdaa pyytda varastomiehilta.
Hiomatarvikkeet ja muut paivittain tarvittavat valineet ovat hyllyssa varastossa. Se
on hyvassa ja melko selkedssa jarjestyksessa.
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4.4 Metson varastoautomaatti

Metsolla on kaytdssa Kardex Shuttle Xp500 -varastoautomaatti hitsauslisaaineille.
Varastoautomaatti on tullut taloon kevaalla 2006. Varastoautomaatissa on 50
hyllya ja yksi hylly kantaa 450 kg eli automaatti mahdollistaa 22500 kg:n
kantavuuden. Metson varastoautomaatissa on imurit, joilla voidaan saadella
kosteultta, koska  hitsauslisdaineet  vaativat  tietyn ilmankosteuden.
Varastoautomaatti on toiminut hyvin ja se on melko luotettava toiminnaltaan. Viime
aikoina pienid ongelmia varastoautomaatin toimintaan on aiheuttanut sen
yhteyteen liitetty Metson sisdinen Bahn-ohjelma, joka ei ole aina
yhteistyokykyinen.  Mahdolliset  katkokset varastoautomaatin  toiminnassa
aiheuttavat myos sen, ettd hitsauslisdaineita ei saada silloin automaatista ulos.
(Taivalmaki & Jylha 2010. )
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Kuvio 4. Varastoautomaatti (Metso Power Oy valokuvia 2010.)

5 KEHITYSIDEAT

5.1 Henkilokunnan mielipiteita

Mielipiteita varaston ja varastoinnin nykytilasta ja parannusehdotuksista on kyselty
haastattelemalla muutamia tyontekijoitéa, tyonjohtajaa ja valmistuspaallikkda.
Haastattelujen perusteella mielipiteet tydkalujen varastoinnista ja saatavuudesta
olivat hyvinkin yhtenevid, tytkaluautomaatit eivat saaneet kannatusta, varasto
pitdisi vain muuten saada toimimaan. Esille tuli myo6s tyontekijoiden puolelta, etta
hiomatarvikkeita tulisi saada hallin puolelle hyllyihin esimerkiksi lokeroihin. Kaikki
tyontekijat pitaisi kouluttaa siihen, mista tietty tydkalu l6ytyy ja minne se

palautetaan. lltavuorossa ei ole varastomiestd antamassa tavaraa varastosta.
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Isompia tyOkaluja pitaisi laittaa kortille yl6s. Rikkinaisia tyokaluja lojuu hallin
hyllyissa tai varastossa. Varastossa on yleisesti puutteita esimerkiksi ty0kaluista ja
muista tarvikkeista. Varastomiehia ei ole paikalla aina paivisinkaan, koska he

hakevat ulkoa varastopaikoilta putkia. Seka lastaavat ja purkavat autoja.

5.2 Vastausten kasittely

Vastaukset on kasitelty huomioon ottaen se miten parannuksia voitaisiin tehda
ilman suuria investointeja. Kuitenkin niin etta saataisiin kayttéon jarkeva ja toimiva

systeemi, jota ei tarvitsisi endd muokata tulevaisuudessa.

5.3 Pienemmaét muutokset

Seuraavassa esitellaan pienempid muutosehdotuksia.

1. Varastohyllyihin hallin kolmannessa laivassa pitdisi nimetd tydkalujen
paikat. Hylly pitéisi jarjestda kokonaan uudelleen ja poistaa sielta kaikki
ylimaaraiset tavarat ja tyokalut, jotka eivat sinne kuulu. Ylimaaraisille
tavaroille ja tyokaluille pitdisi etsia uusi sijoitus paikka.

2. Rikkindisille tyokaluille, jatkojohdoille ja hitsauskolveille omat korit eri
paikkaan kuin talla hetkella, jotta korjaamon tyontekijoiden tehtava

helpottuisi.
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3. Isoimmat tyokalut kuten putkenviisteytyskoneet ylos kortille. Esimerkiksi
Exel-taulukko, jonne tulisi koneen merkki, malli, yksildonumero, paivamaara
ja lainaajan nimi. Paperit kansioon varaston hyllyyn. Nain tiedettaisiin aina

kenelle ja missé pain koneet sijaitsevat.

4. Rikkinadiset tyokalut tulisi merkitd paremmin, kiinnittdd lappu tydkaluun.
Lapussa mainitaan mika on vikana. Tyokaluja ei saisi vieda missaan

tapauksessa takaisin varastoon/hyllyyn.

5.4 Suuremmat muutokset

Seuraavassa esitellaan suurempia muutoksia.

1. Tyokalujen merkinta eri tyopisteille eri vareilla ja tyopisteiden nimeaminen

tai numerointi varin mukaan esimerkiksi numero 1 = vihrea.

2. Tyokaluautomaatteja halliin, mihin tulisi kasityokaluja ja hiomatarvikkeita.
Vaihtoehtoisesti toinen iso varastoautomaatti, johon tulisivat kasityokalut ja
hiomatarvikkeet.

3. Karkea prikkakaytant6. Jokaisella tyontekijalla on esimerkiksi 5 prikkaa,
nimi taulussa jossa on tappi prikoille. Yhtéa prikkaa vastaan annettaisiin yksi

tyokalu. Prikan saa takaisin samalla, kun palauttaa lainassa olleen tydkalun.
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Vaihtoehdot

Plussat

Miinukset

Tyb6kalujen merkinta
eri tyopisteille

Tiedettaisiin mika tydkalu kuuluu
kullekin tyopisteelle.

Vahentaisi ylim&araisten
tyokalujen maaraa hallissa.

Helpottaisi tyon aloittamista, kun
suurin osa tyokaluista olisi
valmiina tyopisteella

Kova ty6 merkitsemisessa

Tyontekijoiden kouluttaminen
uuteen kaytantoon

Tyokaluautomaattit/
varastoautomaattit

Tybkaluautomaatista jokainen
saisi tavaraa henkilokortilla.
Parempi kontrolli siitd kuka

tyokaluja hakee.

Tybkaluautomaateissa on myos

tydkalujen lainausmahdollisuus
ja seuranta kenelld tydkalu on.

Suurehkot kustannukset
hankinnasta.

Varastoautomaatti vaatii aika
paljon tilaa, vaikka se veisikin
vain vahan lattiapinta-alaa.

Kouluttaminen ja tyontekijoi-
den

oppiminen uuteen jarjes-
telmaan.

Prikkakaytanto

Hyva kaytanto toimiessaan
kunnolla.

Vanhanaikainen menetelméa

Tydllistéisi yhden miehen
kokonaan hoitamaan

prikkataulua.

5S-menetelma

Ei aiheuttaisi juuri
minkaanlaisia kustannuksia.

Antaisi ratkaisun melkein kaikkiin
tassa tydssa kasiteltyihin ongel-
miin.

Menetelm&a voisi muokata juuri
Metsolle sopivaksi, ei vaadi
sanasta sanaan menetelman

noudattamista

Hyva pohja lahtea luomaan
parempaa varastointi jérjes-
telméaa.

Taulukko 1. Vertailu
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5.5 5S:n toteutus

Sort — Sorteeraus. Aivan ensimmaiseksi nimetddn tyodkalujen paikat
hallissa sijaitseviin varastohyllyihin. Viedaan hyllyista ylimaaraiset tavarat
ulos pihavarastoon ja kaikki tarpeettomat tavarat roskikseen. Sen jalkeen
hallin lattialla sijaitsevat ylimaaraiset tytkalut viedaan varastohyllyihin seka
varastoon kuuluvat tavarat paikalleen. Mydskin rikkindiset tyokalut ja muut
laitteet vieddan korjaamolle. Nain saadaan tilaa hallin lattialle ja paikat

paljon siistimmaksi.

Set in Order — Systematisointi. Rajataan tyopisteet selkeasti, merkitd&an
kullekin tyopisteelle kuuluvat tyokalut ja tavarat jollakin varilla. Esimerkiksi
tyopiste numero 1 on punainen vari. Merkitddn paikat tehtaan layout-
kuvaan numeroimalla ja merkitsemalla siihen my6s tydpisteen varikoodi.
Laitetaan tyOpisteen l|&heisyyteen hallin terdspilareihin isolla fontilla
tyopisteen numero. Myos kaytavat on hyva rajata selkeasti ja pyrkia
pitamaan ne avoinna trukkilikenteelle, koska hallissa joudutaan

likuttelemaan valilla isoja kattilan osia.

Shine — Siivous. Otetaan kaytt6on uudelleen ennen kaytossa ollut tapa,
ettd aina perjantaisin viimeisen tydtunnin aikana siivotaan oma tyopiste.
Tietysti paras mahdollinen vaihtoehto olisi, ettd siivottaisiin vahédn omaa
tyOpistettd joka paiva, mutta edes kerran viikossa siivoaminenkin parantaisi

jo paljon nykytilannetta ja pitaisi tyokalut ja tyOpisteet jarjestyksessa.

Standardize - Standardisointi. Standardoidaan tyopaikan parhaat
kaytannot, esimerkiksi tyopisteeseen kuuluvat tydkalut, mika vari tarkoittaa
tiettya tyopistettd. Sovitaan, ettd esimerkiksi perjantaisin viimeisen tydtunnin
aikana siivotaan ja jarjestelladn paikkoja tulevaa viikkoa varten. Tehdaan
naista edelld mainituista kaytannoista paperit ja lisatddn ne Metson sisaisiin

pelisdantoihin.
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= Sustain — Seuranta. Kun tarpeettomat tyokalut ja muut tavarat on poistettu
hallista ja niiden sailytyspaikat merkitty ja sovittu. Pidetaan kiinni sovituista
pelisddnnoista ja noudatetaan niita, nain halli pysyy siistina ja tydymparisto
viihtyisdna. Valitaan esimerkiksi yksi tyonjohtajista valvomaan vuoroviikon,
etta siivouskaytantdd noudatetaan ja tyOkalut pysyvat oikeilla paikoilla

varastohyllyissa.

5.6 Tulokset

Kokoon saatujen ideoiden, ajatusten, kokemusten ja vertailun perusteella kaikin
puolin jarkevimmaksi vaihtoehdoksi osoittautui 5S-menetelma, jota on kasitelty
taman tyon teoriaosuudessa. 5S-menetelmasta tehtiin myos toteutussuunnitelma,
kuinka mitakin assaa kaytettaisiin. Se sivuaa aika hyvin ajatuksia mita on matkan
varrella kertynyt. Siitd 16ytyy paljon hyvid kaytant6ja, joita voitaisiin ottaa kayttoon
Metson tyokalujen varastoinnin, huollon ja saatavuuden parantamiseksi. 5S-
menetelma antaisi ratkaisun melkein kaikkiin ongelmiin ja epékohtiin, mita tassa
tydssa on kasitelty. 5S-menetelman etuja on se, ettd kayttéonottamisesta ei tule
juuri minkaanlaisia ylimaaraisia kustannuksia, koulutusta pitaisi jarjestaa asian
tiimoilta, mutta sekaan ei ole kiinni kuin aloitteen tekemistd ja halusta saada
varastointi toimimaan. Menetelmdn noudattaminen tietenkin vaatii hieman
panostusta ja opastusta johdon puolelta tydnjohtajille ja tydnjohtajilta tyontekijdille,
sekd tietynlaista itsekuria tyOntekijoilta. Tatda menetelmdd kayttamalla ja
noudattamalla saataisiin toimiva ratkaisu tydkaluongelmaan. Menetelm&a
noudattamalla halli ja varastohyllyt pysyisivat hyvassa jarjestyksessa. Myos
tuottavuus varmasti parantuisi, kun ylimaarainen aika mika talla hetkella kaytetaan
tyOkalujen etsimiseen, kaytettaisiin itse tyontekoon. TyOkaluautomaatit tai
varastoautomaatitkaan eivat ole  huonoja vaihtoehtoja, vaikka ne vaativatkin
suurempia investointeja ja muita jarjestelyja. Varmasti tulevaisuudessa sellaisiakin
tullaan ndkem&an Metson tehtaalla tyOkalujen ja muiden tarvikkeiden

varastoinnissa.
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6 YHTEENVETO

Taman opinnaytetyon tavoitteena oli 16ytad erilaisia vaihtoehtoja Metso Power
Oy:n Lapuan tehtaan tyOkalujen varastoinnin, saatavuuden ja huollon
parantamiseen, jotta saataisiin tyOkalut varastohyllyihin hallin lattialta ja hyllyt
jarjestykseen. Myads rikkinaisille tydkaluille oli tarvetta saada lisaa tilaa korjaamon

l&heisyyteen.

Tybssa kasiteltiin  varastoinnin  peruskasitteitd, automaattivarastoja ja 5S-
menetelmaa, joka on tyopaikkojen organisointiin ja tybmenetelmien standardointiin
keskittyvd menetelma, jonka tavoitteena on kasvattaa tyon tuottavuutta.

Parannusehdotuksia, ajatuksia ja ideoita kerattiin haastattelemalla tyontekij6ita ja
niistd eniten muutosta tuovia ja varteenotettavimpien vaihtoehtojen hyvia ja

huonoja puolia vertailtiin.

5S-menetelmaéasta tehtiin toteutussuunnitelma.

Lopuksi parhaaksi ja kaikin puolin edullisimmaksi vaihtoehdoksi osoittautui
vertailujen perusteella edella mainittu 5S-menetelmd, joka antaisi ratkaisun tassa
tydssa esiintyneisiin ongelmiin. Menetelmaa noudattamalla tydkalujen varastointi

ja saatavuus paranisivat takuuvarmasti.
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LITTEET

Kysymyksia varastojarjestelyistd ja sen nykytilanteesta

1. Mita mielta nykyisesta varastojarjestelysta, tyokalujen jarjestyksesta ym?
-Tyytyvéainen nykytilanteeseen?
-Kaipaa uudistusta?
-Parannus ehdotuksia/ajatuksia?

2. Onko tyokalujen saatavuus hyva?

3. Varasto yleensa?

4. Mitd mieltd tyokaluautomaateista?



