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The purpose of this thesis was to find ways to improve the efficiency of material activi-
ties, planning new material room layouts, and to standardize the mode of operation for
daily functions in material activities using the 6S method. Concrete recommendations
for actions based on the findings were also developed.

This thesis was written for Millog Oy, and the measures previously mentioned are to be
implemented at their Orivesi material warehouse. The motivation of this research was
the unclear markings, lack of organization, and unnecessary extra movements and traffic
at the warehouse. As wished by Millog Oy, focus is given to clearing, improvement and
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research method which was used for the planning of new layouts.

The outcome of the work consists of clarification of material flows, operationalization
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1 JOHDANTO

Olen tyoskennellyt Millog Oy Oriveden toimipaikassa osa-aikaisena materiaalityonte-
kijand helmikuusta 2019 l&htien opintojen ohella. Opintojen ké&éntyessé loppusuoralle
tuli tarve keksia aihe opinndytetyodsta ja yhdessa esihenkildideni kanssa keksimme ta-
man aiheen sisdlogistiikan kehittdmisestd materiaalitoiminnoissa. Tarve kumpusi edel-
lisen projektin paatyttya ja tiloille haluttiin saada uutta jarkevaa ja tehokasta kayttoa.
Tutkimusty6 on tehty muiden tyotehtévien ohessa tarkkailemalla sek& haastattelemalla
tyokavereita. Naiden toimien avulla on kehitelty uusia kehityskohteita ja suunniteltu

uudet layoutit materiaalitiloihin.

Opinnaytetyon tavoitteeksi asetettiin uuden layout-suunnitelman teko, kehityskohtei-
den l6ytaminen, uusien merkintdjen teko ja 6S-menetelmén kayttéonotto materiaali-
toiminnoissa. Tutkimusty0 rajattiin materiaalitiloihin, jotka ovat vain materiaalipuolen
kaytossd. Tyosta jatettiin siis pois niin kutsutut yhteiskayttotilat ja keskityttiin niihin
tiloihin, joissa paéasaantdinen paivittainen tydskentely tapahtui.

Toimeksiantajan varastoiman turvaluokitellun materiaalin takia tassa opinnaytetydssa
ei ole esill4 tiloissa otettuja valokuvia eika varastoidusta materiaalista puhuta niiden

oikeilla nimilld vaan nimedmattdmina tuotteina.



2 TOIMEKSIANTAJAN ESITTELY

Millog Oy on Puolustusvoimien strateginen kumppani, joka vastaa materiaalin elin-
jaksopalveluista. Toiminta kattaa elinjaksosuunnittelun ja -paivitykset, huollon ja kun-
nossapidon, varaosapalvelut, varastoinnin ja logistiikan, kaluston hallinnan seka jalki-
kasittelypalvelut. Millog Oy tyéllistad noin 1050 ihmisté 23 eri paikkakunnalla ympari
Suomea. (Millogin www-sivut 2021.)

Oriveden toimipaikan materiaaliosastossa toimii kolme vakituista tyontekijaa ja yksi
madraaikainen tyontekija. Sen lisdksi vuoden 2020 loppuun asti tyoskenteli kaksi hen-
kil6a inventoinnissa, jotka kuuluivat materiaaliosastoon. Naiden lisdksi tdméan opin-
naytetyon tekija toimi osa-aikaisena tarvittaessa toihin kutsuttavana tyontekijéna.

Talla hetkelld toimin samassa toimipaikassa tyonjohtajana kunnossapito-osastolla.



3 LAHTOTILANNE

Taman opinndytetyon tarve kumpusi ajatuksesta kehittad toimeksiantajan toimintaa ja
saada sité tehokkaammaksi ja selkeammaksi. Tilat haluttiin saada paremmin jarjestyk-
seen ja hyvat merkinnét joka paikkaan. Materiaalivirtojen kulkua haluttiin suoraviivai-

semmaksi ja muodostaa selkeéd kuva, missé osassa tiloja tapahtuu mitakin.

Alkutilanteessa pakkaamossa pyo6ri paljon sellaista tavaraa ja materiaalia, jotka eivat
sinne kuulu. Vastaanotettava tavara taas oli sijoitettuna hujan hajan sinne tdnne, mihin
on sattunut mahtumaan. Tamaén takia oli ollut vaikeuksia pysya kéarryilla, mita on otettu
Jo vastaan ja mité ei. Varsinaista pakkaustilaa ei mydskéan ole ollut olemassa vaan on
pakattu sielld missa on sattunut mahtumaan. Uusi pakkaustila haluttiin saada jo ole-
massa oleviin tiloihin mahtumaan. Naiden lisaksi epéselvat ja selvityksessé olevat ta-
varat olivat ympari tiloja eika niille ollut varattuna mitdan omaa varastopaikkaa. Kai-
ken kaikkiaan tarpeena oli saada selkedmmat paikoitukset ja varmistaa, ettd tavara ei

jaa lojumaan tarpeettomasti véérille paikoille.



4 LEAN-FILOSOFIA

Lean-ajattelu on johtamiskasite, joka perustuu hyvin pitkélti kahteen peruskésittee-
seen, jotka ovat virtaus ja hukka. Lean-ajattelun avulla virtauksia halutaan suoravii-
vaisemmiksi ja hukkaa halutaan saada pienennettya. Alkujaan Lean-malli on lahtenyt
liikkeelle japanilaisesta autoteollisuudesta, mutta sieltd se on levinnyt kaytettavéksi
ldhes kaikilla muillakin toimialoilla. (Kouri 2009, 6-7.)

Lean on ajatusmalli, jossa olemassa olevien resurssien avulla saadaan aikaiseksi pa-
rempia tuloksia. Virtaustehokkuutta halutaan parantaa sijoittamalla materiaalit ja tuo-
tantovalineet niin, ettd materiaalivirrat ovat selkeité ja johdonmukaisia sek& mahdolli-
simman lyhyité, jotta hukkaa ei syntyisi. Lean-ajattelun perimmaisin kaytt6tarkoitus

ja térkein tavoite on l&pimenoaikojen lyhentaminen. (Sixsigman www-sivut 2022.)

4.1 Toyotan TPS

Toyotan tuotantojérjestelmé on tehokasta lean-tuotantoa ja pohjautuu tarveldhtoiseen
just-in-time-malliin. Just-in-time-mallin avulla pyritdan karsimaan ylimaaréista tyota
sekd vahentamédn hukan syntymistd. TPS:&an liittyvat kasitteet ovat muda, mura ja
muri. Muda tarkoittaa lisdarvoa tuottamatonta tyotd, mura epétasaisuutta ja muri lait-
teiden tai ihmisten ylikuormittamista. Taman tuotantojérjestelmén avulla pyritéan
poistamaan nama tekijat tuotannosta. TPS:44 pidetadn yhtend Lean-ajattelun esiku-

vista. (Toyotan www-sivut 2022.)

4.2 Hukka

Hukkia on alun perin tunnistettu 7 kappaletta, mutta nykylistauksissa niita on 8. Syn-
tyvasta hukasta halutaan paasté nopeasti eroon tunnistamalla ongelma ja keksimalla
siihen ratkaisu mahdollisimman pian. Hukkaty® on aikaa, joka ei tuota asiakkaalle mi-

taan lisaarvoa.

Seuraavat kahdeksan hukkaa on tunnistettu Kourin (2009, 10-11) mukaan:

- Ylituotanto
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- Odottelu

- Virheet

- Kuljettaminen

- Liikkuminen

- Varastointi

- Tyontekijéiden hyddyntdmaton potentiaali

- Yliprosessointi

Silloin kun jotain tuotetta tai asiaa tuotetaan yli valittomén tarpeen, sité kutsutaan yli-
tuotannoksi. Talloin varastomé&arat péésevat helposti kasvamaan suuriksi, eika tata
hukkatekijad havaitse helposti tuotannon puolella. Odottelua aiheutuu heti, jos jokin
kone menee rikki, materiaalia ei ole valittdmasti saatavilla tai muuta viivastysta syntyy
tyontekijalle ulkopuolisista tekijoistd johtuen. Jos tapahtuu virheitd, raaka-aineita ku-
luu turhaan ja myds olemassa olevaa kapasiteettia tuhlataan. Virheiden takia yrityksen
imago voi myds huonontua. Tarpeettomat kuljettamiset tuotannossa tulisi estdd mate-
riaalivirtojen sujuvalla suunnittelulla. Kaikki ylimaaréinen liikkuminen kuluttaa aikaa,
mutta ei kuitenkaan nosta tuotteen arvoa ollenkaan. Tuotteiden ylima&rdinen varas-
tointi aiheuttaa l&pimenoaikojen kasvamisen ja sitoo turhaan varastokapasiteettia. Jos
tyontekijoiden potentiaalia jatetdan hyodyntamatta, se voi ilmetd passivoitumisena ja
tyontekijan motivaatio saattaa heiketd. Tydntekijéat ovat luovia ja osaavat kehittaa tyo-
tapoja, jos heidan potentiaaliaan kéytetaén siihen. Yliprosessoinnilla tarkoitetaan niita
kaikkia toimintoja, jotka ovat asiakkaan kannalta merkityksettomi& eik& niisté olla val-

miita maksamaan ylimaaréista. (Kouri 2009, 10-11.)

4.3 Imuohjaus eli Kanban

Imuohjauksen avulla maaritell&an tavoitetila ja ajoitetaan tuotantoa. Kanbanin on kek-
sinyt Taiichi Onon. Kanban on oikeastaan vain tyokalu kertomaan nykytilasta, jonka
avulla toimintaa voitaisiin parantaa kohti ihannetilaa. (Rother 2011, 89-90.)

Kanbanissa ohjeiden noudattaminen on erittéin tarkedd. Esimerkiksi Toyota on luonut
omaan toimintaansa 6 erilaista kanban-saantoé, joita pitaa seurata ja tarkkailla. Naita
séantdja ovat tuotannon tasoittaminen, prosessin stabilisointi ja ratinalisointi, huono-

laatuisen tavaran toimittamatta jattdminen seuraavalle prosessille, tarpeen mukaisesti
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tilaaminen seuraavalle prosessille, vain tilatun mé&&ran toimittaminen sek& kanban-ty6-

kalun kayttdminen hienosaatamisend. (AllAboutLeanin www-sivut 2022.)

4.4 Jatkuva parantaminen eli Kaizen

Toimintaa on mahdollista koko ajan kehittad ja parantaa. Jokaisen tyontekijén on tar-
kedd vélill4 kyseenalaistaa omaa tyGskentelyddn ja miettid uusia kehityskohteita. Jos
ja kun ongelmia joskus ilmenee, niité tulee lahestya mahdollisuuksina parantaa tyotur-
vallisuutta, tyon laatua seké tehokkuutta. Mita toimivampi prosessi on, sitd enemmaén
yrityksen toimintaa ja kannattavuutta parannetaan kokonaisuutena. (Kouri 2009, 14.)
Kaizen-menetelmaa kdytetaan usein 3-5 tyopaivaa kestavissa tydpajoissa, joiden vai-
heita ovat ty0pajan valmistelu, sen toteuttaminen ja lopulta keksittyjen parannusehdo-
tusten toimeenpaneminen seké toiminnan jatkuva parantaminen. Kaizen-menetelman
tunnetuimpia teoksia on Gemba Kaizen, jonka on kirjoittanut japanilainen Masaaki

Imai. (Kaizen Instituten www-sivut 2022.)
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5 6S-MENETELMA

Millog Oy:ssé otettiin kayttoon 6S-malli kunnossapitotoiminnoissa. Tdmé ei suoranai-
sesti kosketa siis materiaalitoimintoja, mutta osaksi opinnédytetyota haluttiin ottaa ta-
man mallin ottaminen kayttéon myos materiaalipuolelle. 6S:n avulla haluttiin saada

varastopaikkoja selkeamméksi, tiloja siistittyd ja standardoitua toimintaa.

5.1.1 6S-mallin esittely ja kayttotarkoitus

Japanissa on kehitetty viisiportainen tydympariston organisointimenetelmd, johon
Millogissa on vield lisatty tyoturvallisuus yhdeksi tekijaksi lisad. Tatd menetelmaé voi-
daan kutsua 6S-malliksi. Turvallinen ja miellyttava ty0ympaéristd saadaan luotua te-
hokkaalla, siistilla ja hyvassa jarjestyksessa olevalla viihtyisélla tydpisteella. Menetel-
man avulla pyritadn kehittdmaan kurinalaisuutta ja systemaattisuutta. (Sixsigman

www-sivut 2022.)

5.1.2 6S:n eri vaiheet

6S-malli koostuu kuudesta eri vaiheesta, joiden avulla oma toiminta saadaan vakioitua
ja selkeytettyd. Nama vaiheet on oltava jokainen ominaan, eik& niitd voi ohittaa eika
yhdistell&. Jos jonkin vaiheen jattaa valista, ei malli olekaan en&a toimiva kokonaisuus.
6S-mallin viisi ensimmaisté s-Kirjainta ovat Seiri (lajittelu eli sortteeraus), Seiton (jar-
jestely eli systematisointi), Seiso (siivoaminen), Seiketsu (standardisointi) ja Shitsuke
(yllapitdminen eli seuranta). (Kouri 2009, 27.) Kuudes s-kirjain on lisatty my6hem-

min, joka on tyoturvallisuus eli safety.

5.1.3 Sortteeraus eli Seiri

Ensimmainen vaihe on sortteeraus, jossa tavarat ja tyokalut lajitellaan ja niista jatetaan
kayttoon vain tarvittavat. Kaikki tyOpisteet kdydaan lapi ja padtetadén, tarvitaanko tyo-

kalua juuri silla hetkelld, tulevaisuudessa tai ei ollenkaan. Jos sitd tarvitaan
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jokapdivaisessa tyossa, sille méaritellddn oma paikka. Jos tavara tai tyokalu on sel-
laista, jota ei talla hetkell& tarvita, mutta sitd ei haluta hukata, se viedaan varastoita-
vaksi muualle, esimerkiksi luolaan tai johonkin ulkovarastoon. Kaikki tarpeeton ma-
teriaali heitetddn pois. Taman vaiheen avulla tyopisteille saadaan tehtya lisétilaa ja

huomataan, onko jokin materiaali tarpeellista vai ei. (Tuominen 2010, 25-26.)

5.1.4 Systematisointi eli Seiton

Systematisoinnilla tarkoitetaan uusien merkintdjen ja varastopaikkojen tekoa. Sen
avulla voidaan my6s esimerkiksi rajata eri huoneita vain tiettyyn kéyttotarkoitukseen.
Tassa opinnaytetytssa pakkaamo ja vastaanottotila haluttiin selkeasti eriytté, jotta ta-
varat eivat menisi sekaisin ja pysyttéisiin karryilla, mita on lahddssa ja mita on tulossa.
Systematisoinnin avulla kaikille tarpeellisille materiaaleille ja tavaroille etsitdan so-
piva ja hyodyllinen paikka. Aikaa sdastyy, kun tyontekija 10ytaa heti etsimansé, eiké
tarvitse turhaan etsid. (Tuominen 2010, 35-40.)

5.1.5 Siivous eli Seiso

Siisteissa tiloissa on parempi ja viihtyisampi tydskennelld. Tdmén takia on tarkeaa sii-
vota tarpeeksi usein. Perusideana on siis se, ettd tyOpiste jatetadan aina yhta siistiksi
kuin se oli siihen mennessa. Jos aiheutetaan jotain sotkua, se myds siivotaan vélitto-
masti. On myds hyvéa sopia viikoittaiset siivousrutiinit, joiden avulle tyoskentelytilat
pysyvat viikosta toiseen edelleen siisteind ja viihtyisind. Siivousvalineille tulee mééri-
telld oma sdilytyspaikka ja niiden tulee olla aina kayttovalmiina. (Tuominen 2010, 49—
52.)

Siivousvaiheessa on tarkedd méaéritella ne tekijat, jotka aiheuttavat suurimman osan
liasta ja pOlysté. Jos téllaisia tekijoité tunnistetaan, ne voidaan ottaa mahdollisesti tar-
kempaan seurantaan ja reagoida syntyviin sotkuihin jo kdyton aikana. Tyokoneet ja

laitteet tulee myos siivota ja tarkastaa tassd vaiheessa. (Tuominen 2010, 53-55.)
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5.1.6 Standardisointi eli Seiketsu

Taman vaiheen avulla otetaan jarjestelmallinen ty6ote osaksi jokapaivéista tyoskente-
lya. Edellisten vaiheiden perusteella saavutettujen tulosten yllapito standardisoidaan,
jotta tavoitetasoa pystytédan yllapitaméaan. Taman vaiheen avulla voidaan maéritelld,
vaikkapa kuinka paljon materiaalia tai tyovélineita tietyll& tyopisteelld tarvitaan ja luo-
daan siitd asiasta hyva ohjeistus, joka koulutetaan koko henkil6stolle. (Tuominen
2010, 61-67.)

5.1.7 Seuranta eli Shitsuki

Aktiivisella seurannalla ja raportoinnilla pidetddn huolta, etta sovitut menetelmat ja
alueet pysyvat kunnossa. Jokaviikkoisella seurannalla huomataan myas, jos jokin asia
tokkii ja siihen voidaan puuttua. On tarkedd, ettd koko henkilosto tietdd mitké ovat
vastuut ja velvollisuudet 6S-prosessin yll&pidossa ja kehittdmisessa. Tamén avulla var-
mistetaan, ettd yrityksen toimintaa kehitetdan aktiivisesti koko ajan. (Tuominen 2010,
75-79.)

Koko henkilostd on saatava ymmartdmaan, ettd 6S-malli vaatii kaikkien sitoutumista
projektiin, jotta siind ylipaansa voidaan onnistua halutulla tavalla. Toiminnan kehitta-
minen ja jatkuva yllapito ovat osa kokonaisuutta, jota jokaisen tulee omalla ty6panok-
sellaan toteuttaa. Seurannan avulla yllapidetd&dn mielenkiintoa yll& osallistua tédhén
"siivousprojektiin”, jotta saavutetaan hyvia tuloksia ja hukkaa syntyisi koko ajan va-

hemman toiminnassa. (Tuominen 2010, 75-79.)

5.1.8 Safety eli Tyotuvallisuus

Perinteiseen 5S-malliin on haluttu lisata vield yksi S-kirjain, josta myos Millog teki
paatoksen ottaa se vahvasti osaksi omaa paivittaista tekemisté. Tyoturvallisuus on tar-
ked tekij& ja siihen on syytd muistaa kiinnittd4d huomiota. Tdssé vaiheessa pyritaan toi-
mimaan turvallisesti ja vastuullisesti sek& ilmoitetaan havaituista turvattomuuksista.
Tyoturvallisuuteen panostamalla ehkdistdan tyotapaturmia ja parannetaan tyohyvin-

vointia.
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Rikkindiset, kuluneet ja vanhat ty6valineet ja materiaalit luovat kohonneen turvalli-
suusriskin, jonka minimoimiseen tulee Kiinnittaa erityista huomiota. Hyva valaistus ja
helposti 16ytyvat, ehjat tyokalut luovat turvallisen ja tehokkaan tydpisteen. Tyo6turval-
lisuus on merkittava asia, joka luo perustan edelld mainituille viidelle osa-alueelle.
Jotta toiminta olisi turvallista, tehokasta ja organisoitua, tulee tyo6turvallisuustekijat

ottaa huomioon jo niita suorittaessa. (Sixsigman www-sivut 2022.)
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6 TOIMINNAN TEHOSTAMINEN

Toimintaa tehostamalla voidaan saavuttaa yritykselle hyotyja, joiden avulla parjataan
kilpailussa muita vastaan. Resurssien oikeanlaisella ohjauksella saavutetaan kustan-
nussaastoja ja vapautetaan kapasiteettia sopiviin tyétehtaviin. Seuraavissa kappaleissa
tehdaan maarittelya, mité tarkoittaa tehokkuus ja tehostaminen seka tutustutaan tehtyi-

hin havaintoihin toimeksiantajan toiminnasta.

6.1 Tehokkuuden ja tehostamisen maarittely

Toiminnan tehokkuutta heikentavat erilaiset hukat. Naitd on tunnistettu esimerkiksi:

e Odottaminen

e Toiden keskenerdiseksi jattdminen

e Tavaroiden siirtely edestakaisin

e Ylimaarainen liike

e Virheiden ja puutteiden korjaaminen

e Tarpeeton varastointi

Asiakas ei saa mitadn lisdarvoa toistd, jotka selkeasti tunnistetaan hukkatekijoiksi.
Naita tekijoita tulee karsia ja pyrkia valttamaan. Omaa tyodskentelya pitaa aktiivisesti
kehittad ja pohtia, miten jonkin asian voisi tehdd paremmin ja tehokkaammin. (Mflo-

win www-sivut 2022.)

Toiminnan tehostamiseen liittyy usein késitteet irtisanominen tai lomautus. Automaat-
tisesti nain ei kuitenkaan toimita. Tehostamista vain toteutetaan valitettavan usein
vasta pakon edessd, joka johtaa edelld mainittuihin toimiin. Systemaattisella ja joh-
donmukaisella toiminnan tehostamisella voidaan saada aikaan liséantynytta tehok-
kuutta ilman kenenkaan tyopanoksen lopettamista. Tyotehtavia sopeuttamalla, hank-
kimalla helpottavia apuvalineitd tai paremmalla perehdyttdmisell4 on mahdollista saa-

vuttaa kustannussééstoja seka toimintojen tehostumista.
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Yleisesti ottaen, mitd tehokkaampaa toiminta on, sitd enemman ehtii pdivan aikana
tekemadn. TyoOntekijan tehokkuutta voidaan mitata, mutta se on keskiméérin 0,8 x tyo-
aika, riippuen tyotehtavasta. Aika tavanomainen vaihteluvali on 0,65-0,9. Tehok-
kaassa tydskentelyssé tehdaan asioita enemman kootusti ja organisoidummin. Tarkoi-

tus olisi, etta kaikilla tyontekijoilla olisi yhteinen kasitys toiminnasta.

Toimeksiantajan nékokulmasta tehokkuudella tarkoitetaan resurssien oikeanlaista
kayttod. Resursseiksi luokitellaan esimerkiksi materiaalit, tyontekijat ja ajankaytto.
Tehokkuutta voidaan parantaa ohjaamalla oikeat resurssit oikeaan paikkaan oikeaan
aikaan. Suunnitelmallisuus ja ennakointi parantaa tehokuutta huomattavasti ja luo kus-

tannussaastoja. (JotBarin www-sivut 2022.)

6.2 Havaintoja toiminnasta

Toimintaa havainnoitiin seurantatutkimuksella, jonka avulla luotiin tilannekuva nyky-
hetkestd. Tutkimuksen avulla todettiin, ettd hukkaliikennetté seka rakennuksen sisall,
ettd luolille mennessa tulisi vahent&d. Tahan ongelmaan yksi ratkaisuehdotus olisi se,
ettd tarvittavia varaosia lahdetadn kootusti hakemaan luolista tai ulkovarastoista vain
silloin kuin niité oikeasti tarvitaan ja noudettava maara on sopiva suhteessa noutomat-

kaan.

Toisena havaintona todettiin, ettd kaikilla tyontekijoilla on kylla paljon tyotehtévia,
mutta silloin talléin on ollut sekaannusta, kenen pitdisi hoitaa mitakin. Téssa kohtaa
vaaditaan lisaa keskinaistd kommunikointia ja pienimuotoista vastuualueiden jakoa.

Kesén aikana tdhan saatiin aikaiseksi parannusta, mutta aina voi kehittaa toimintaa.

Tilankayttod havainnoimalla huomattiin, ettd vastaanottotila ja pakkaamo on saatava
selkedmmin omiksi tiloikseen, jotta sekaannuksilta valtytdan. Pakkauspoyta ja paikka
pakkausmateriaaleille on myds pakko jarjestdd johonkin. Myos epaselvid materiaaleja

pitaé saada selvittya tehokkaammin eika jattda lojumaan pitkin varastoa.
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7 LAYOUT-SUUNNITTELU

Layout-suunnittelun avulla pyritaan 16ytdmaan kaikelle materiaalille mahdollisimman
optimaalinen sijoituspaikka ottaen huomioon toiminnan ja tilojen asettamat rajoitteet
ja erityisvaatimukset. Olemassa olevan layoutin uudelleensuunnitelulla tavoitteena on
saada aikaan muutoksia. Yleensa muutoksilla tdhdatd&n tehokkuuteen, kustannussaés-
toihin ja toiminnan selkeyttdmiseen. Tassa ty0dssé keskityttiin varsinkin materaalivir-
tojen jarkeistamiseen ja ylimaardisen, turhan materiaalin havittdmiseen jo valmiiksi

ahtaista tiloista.

Hyvélla layout-suunnitelmalla voidaan saada aikaan isoja hyotyjé. Mita organisoidum-
paa ja tehokkaampaa toiminta on, sité tyytyvéaisempia myos tyontekijat ovat. Merkit-
tavia kustannussaastoja saadaan myaos silla, mitd vahemman materiaalia joudutaan siir-
teleméén turhaan. Materiaalivirran onnistunut kulku tarkoittaa lyhyempad toimitusai-

kaa ja sitd kautta tyytyvaisempié asiakkaita.

Layout tarkoittaa sitd, kuinka eri koneet, laitteet, materiaalit, varastopaikat ja kulku-
vaylat on sijoitettu tiloissa. Layoutpiirrokseen on méaritelty kaikille ndille omat paikat
mahdollisimman sujuvan materiaalivirran mukaisesti. Layout-tyyppeja on tunnistettu
kolme erilaista: tuotantolinjalayout, funktionaalinen layout ja solulayout. (Haverila,
Uusi-Rauva, Kouri & Miettinen 2009, 475.) Tassd opinnaytetydssa keskityttiin mate-

riaalivirtoihin, joten tarkempaa erittelya eri tyypeista ei koettu tarpeelliseksi.

Hyvalle layoutille tyypillisid ominaisuuksia ovat:

o selkedt materiaalivirrat

e helppo muunneltavuus ja joustavuus

e lyhyet kuljetus- ja siirtelymatkat

e tehokas materiaalin vastaanotto ja jakelu

e helppo kommunikaatio

e tyOturvallisuuden huomiointi

e olemassa olevien tilojen tehokas kayttd. (Haverila ym. 2009,
482.)
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8 TYON TOTEUTUS

Varsinaisessa tyon toteuttamisvaiheessa haluttiin luoda askelmerkit tyon valmiiksi
saamiselle. Tédssa vaiheessa siis paatettiin valittu tyon tutkimusmenetelmé sek vai-
heistettiin tyon eteneminen. Valitsemalla tydhon sopiva tutkimusmenetelma, joka tu-
kee haluttua lopputulosta, mahdollistettiin tyén valmistuminen haluttuun muotoon.
Vaiheistamalla tyon tekemista voitiin edetd askel kerrallaan kohti valmista tuotosta ja

pystyttiin varmistamaan jokaisen vaiheen suorittaminen ajallaan.

8.1 Toteutustapa

Tyon tutkimusmenetelméané kaytettiin konstruktiivista tutkimusotetta, jonka avulla
mallinnettiin uusi layout-suunnitelma materiaalivarastoon. Havainnoimalla toimintaa
keréttiin tietoa. Lisdksi omakohtaisten kokemusten perusteella tehtiin parannusehdo-

tuksia sekd muutoksia.

8.2 Tyon vaiheet

Tyo6n ensimmainen vaihe oli tarpeen tunnistaminen. Toimeksiantaja halusi ottaa 6S-
menetelman kayttoéon myods materiaalitoiminnoissa ja luoda sen avulla uuden layout-

suunnitelman. Materiaalit haluttiin saada varastossa parempaan jarjestykseen.

Toinen vaihe tassa tydssa oli aineiston kerddminen, jota toteutettiin havainnoimalla,
tekemalla muistiinpanoja, ottamalla valokuvia ja haastattelemalla tyontekijoita. Ai-
neistoa kerddmalla sai tilanteesta luotua hyvén ja selkedn kasityksen lahtotilanteesta,

jonka avulla tarvittavia muutoksia paastiin suunnittelemaan.

Seuraava tyon vaihe olikin suunnittelu, jossa luotiin uusi layout-suunnitelma materi-
aaliosastolle ja luotiin perusta 6S:n kéayttéonotolle. Suunnitelmassa otettiin huomioon

turvaluokiteltujen tilojen asettamat haasteet.

Lopputuloksena saatiin aikaiseksi uusi pohjapiirustus, joka otettiin materiaaliosastolla

paapiirteittain kayttoon. Lattioihin tehtiin 6S-mallin mukaisesti teippauksia ja paikkoja
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merKittiin asianmukaisesti. Ylimaardistd materiaalia saatiin véhennetty ja tilaa hie-

man lisattya organisoidumman jérjestyksen myota.

Viimeisena vaiheena tehtiin viela pohdintaa ja johtopaattksia saavutetuista tuloksista.
Pohdintaa tekemaéll& voitiin palata tehtyyn tyohon ja miettid olivatko tulokset sellaisia

mité haluttiin.



21

9 UUSI LAYOUT-SUUNNITELMA

Uuden layout-suunnitelman teko lahti liikkeelle ajatuksesta eriyttaa selkeésti vastaan-
ottotila ja pakkaamo toisistaan. Samalla haluttiin jarjestell& lavapaikkoja parempaan
jarjestykseen ja jarkevampaan kayttoon. Ylimadraisestd tarpeettomasta materiaalista
haluttiin my0ds paasta eroon ja nédin vapauttaa liséa varastotilaa ahtaisiin materiaaliti-

loihin.

Layout-suunnitelmassa oli tarkoitus maéarittdd 6S-mallin hengessa kaikille laitteille
omat pysyvit paikat ja suunnitella tiloille tarkoituksenmukaiset kayttétarkoitukset.
Koska tiloja ei resurssien puolesta ole mahdollista laajentaa, uudelleenjarjestelylla ja
siivoamisella haluttiin saada nakyvia tuloksia.

Toimipaikan salassapitovelvollisuuden takia tdssa opinnaytety6ssa ei esitella varsinai-
sia layout-suunnitelmia, vaan niistd muokattuja, tunnistamattomia piirroksia. Ajatus ja
idea tulee niist4 kylla ilmi, mutta tarttumapintaa todellisuuteen ei ole. Pinta-alat ja ma-
teriaalin kulkusuunnat ovat kuitenkin edelleen samoja, kuin oikeassa suunnitelmassa-
Kin.

9.1 Korkea turvaluokittelematon tila

Korkeaan tilaan jatettiin materiaalipuolen kéayttéon vain korkea kuormalavahyllykko
ja sen viereen paikka pinoamisvaunun lataamiselle seka roska-astia. Kuormalavahyl-
lyn alimpaan kerrokseen varastoitiin lavoja, kansia ja kauluksia ja ylempiin kerroksiin
sellaista materiaalia, jonka ei tarvitse olla turvaluokitelluissa tiloissa, mutta on hyva
olla kuitenkin lahelld. Esimerkiksi tyhji& laatikoita tuotteiden pakkaamista varten.

Kuormalavahyllykkdon luotiin omat SAP-varastopaikat.
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9.2 Pakkaamo

Pakkaamon uudeksi varastopaikaksi SAP-jarjestelmdassé valittiin L71IPAKKAAM.
Kyseessa on hyllypaikka, koska lattialla ei olisi tarkoitus varastoida mitdédn materiaalia
téssé tilassa. Pakkaamoon haluttiin saada jadmaan vain sellaista tavaraa, joka on pak-
kaamista tai kuljettamista odottamassa. Kaikki muu ylimaardainen materiaali karsittiin
tiloista pois, jotta tavaraa mahtui mahdollisimman paljon sisélle turvaluokiteltuihin ti-
loihin. Pakkaamoon kuuluu myos 6ljyamishuone, jonne méaériteltiin selkeat paikat kar-

ryille. Pakkaamoon myds suunniteltiin uusi layout (kuvio 1).

o —
=
2
SR = -

Kuvio 1. Pakkaamon uusi layout.

9.3 Kaytava

Pakkaamon ja vastaanottotilan valissa on kaytavéa, jonka toisella seinustalla on kuor-
malavahyllyja ja jonka toinen seinusta jatettiin tyhjaksi kulkuvayléksi. Kaytavalle si-
joitettiin muun muassa keventimen séilytyspaikka, pahvipuristin, potkulautoja ja
pumppukérryt. Kéytdvan molemmille kuormalavahyllykdille luotiin omat SAP-varas-
topaikat ja kéytavan varastopaikaksi perustettiin X7119, joka on siis lattiapaikka.
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9.4 Vastaanottotila

Vastaanottotiloihin luotiin kaksi erilaista SAP-varastopaikkaa. X71VASTAAN on lat-
tiapaikka, johon saapuva materiaali otetaan vastaan. L71VASTAAN on kuormalava-
hyllypaikka, jossa materiaalia lajitellaan ja valivarastoidaan. Vastaanottotilaan halut-
tiin mahdollisimman paljon tyhja4 lattiapinta-alaa, johon materiaalin voi purkaa au-
tosta ja kdyda sen jéalkeen lavitse ja tarkastaa. Sen jalkeen materiaali kuljetetaan sen
kayttokohteeseen, eli vastaanottotilaa ei kdytetd varastona vaan eraénlaisena valiter-
minaalina. Poikkeuksena tilassa sijaitseva kuormalavahyllykkd, johon keratdan eri
asemalleja aina sopiva maard kunnossapitoa varten. Sitten kun niitd on tarpeeksi ja
niille avataan tyd, ne siirretddn kunnossapidon puolelle. Vastaanottotilaan piirrettiin

uusi layout (kuvio 2).

ool

X7123POIKK

X71VASTAAN
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|
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X7122
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Kuvio 2. Vastaanottotilan uusi layout.

9.5 Inventointitila

Tata opinndytetyotd tehdessa varastojen tasonnostoprojekti oli kesken, joten télle ti-
lalle ei kannattanut alkaa uutta kéyttotarkoitusta miettimaén. Inventointitilaan tuodaan
aina muutama lava kerrallaan materiaalia tunnistettavaksi ja inventoitavaksi ja sen jal-

keen ne siirretddn muualle. Tulevaisuudessa tallekin tilalle olisi hyva keksia jokin
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kayttotarkoitus, ainakin esimerkiksi varaosien varastointiin se olisi hyvé vaihtoehto

pushback-kuormalavahyllyjen ansiosta.

9.6 Epaselvien ja poikkeavien materiaalien huone

Télle tilalle luotiin oma SAP-varastopaikka, joka on X7123POIKK. Tama tila sijaitsee
lukkojen takana ja kayttotarkoituksena on sailod epéaselvaa ja poikkeavaa materiaalia,
joita aina saanndéllisin valiajoin selvitelldan ja siirretddn oikeisiin paikkoihin. Tahan
tilaan tullaan laittamaan myds hylkéyksia odottavaa materiaalia, joita jarjestelmaasi-

antuntija tulee silloin talldin katsomaan ja antamaan tuomionsa.

9.7 Varaosavarastotila

Tama tila ei ole varsinaisesti oma huoneensa, vaan vastaanottotilan viereinen osio. Ti-
lan toiseen paatyyn tehtiin paikka keventimelle ja aseiden purkupaikka laatikoista kar-
ryihin. Hyllyihin tullaan varastoimaan paljon liikkuvia varaosia, jotta niita ei aina tar-
peen tullessa tarvitse l&hted luolilta tai ulkovarastoista hakemaan. Hyllyn toiseen paa-
han maariteltiin paikka pakkausmateriaaleille, esimerkiksi pahvilaatikoille ja kelmulle
jatoiseen paahan kérryja hyllyn alle. Tilan toiseen paéhan suunniteltiin ja mahdutettiin

uusi pakkauspdytd, jonka tieltd vanha, pieni toimistokoppi purettiin.

9.8 Toimistotilat

Toimistotiloihin perustettiin oma SAP-varastopaikka X7122, joka on tilapéinen varas-
topaikka materiaalin hetkelliseen varastointiin ja tarkastamiseen. Nama tilat sisustet-
tiin ja otettiin kayttoon kesélld 2019, joten niiden muuttamiselle ei koettu tarvetta. Toi-
mistossa on paikat kuudelle tietokoneelle ja tyontekijalle. Toimistoon laitettiin han-

kintalistalle kopiokone, koska sellaista siell& ei ole.
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10 KEHITYSIDEOITA

Tama opinndytetyo tehtiin tarkkailemalla kesan aikana toimintaa ja etsittiin siit4 kehi-
tyskohteita. N&iden avulla poimittiin omasta mielesténi jarkeviéd uudistuksia, joiden

ansiosta toiminnasta tuli jarkevampaa, tehokkaampaa ja organisoidumpaa.

10.1 Uusi tuote A:n lajittelupiste

Joukko-osastoista evakuoidaan huomattavia maéaria rikkinéisié tuotteita. Ne tulevat
Orivedelle lavoille sekaisin heitettyind, eri nimikkeet samalla lavalla sulassa sovussa.
Taman takia autohalliin tehtiin rikkin&isten tuotteiden lajittelupiste, jossa on joka ni-
mikkeelle omat méritellyt paikat valmiina. Heti kun joukko-osastoista tulee tuotero-
mua, ne viedaan autohalliin ja tehdaan lajittelu siellda omiin lavapaikkoihinsa. Kun la-
vapaikalle tulee sopiva madritelty maara tuotteita, se viedddn omaan varastoonsa ja
tuodaan uusi tyhja lava lajittelua varten autohalliin. Jokaiselle tuotelajille méariteltiin
omat varastot ja varastopaikat, jotta pysytadn paremmin perilld, paljonko mitékin ni-

mikettd on ja missé ne ovat.

10.2 Pakkausmateriaalin saatavuus

Pakkausmateriaalia ja lavoja tulee olla aina saatavilla lyhyen matkan paassa. Pakkaus-
materiaaleille maariteltiin oma paikkansa uuden pakkauspoydan laheisyydesta. Sen li-
séksi korkean tilan hyllyjen alle varastoidaan lavoja, kauluksia ja kansia, joita tdyden-
netdan niiden loppuessa. Téalla tavalla on helppo seurata, kun pakkausmateriaali alkaa

vahenemaéan, sitd on helppo tdydent&d ja sitd on aina saatavilla.

10.3 Kokoomapisteet

Oriveden toimipaikan lastaussilta sijaitsee eri padssa rakennusta kuin materiaalitilat,

joka aiheuttaa toiminnalle haasteita. Uusi lastaussilta on mietinndssd, mutta sen
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suunnittelun laajuuden takia sitd ei tahan opinndytetyohon otettu mukaan. Lahteville
paketeille méariteltiin paikka, josta paketit vieddan kootusti toiseen pa&han lastaussil-
lan laheisyyteen. Viennin ajaksi sovittiin vakioidusti kello 12.15 joka arkipaiva, jolloin
paketit viedadn odottamaan kuljetusta tytaryhtion paéhan.

Kun materiaalia saapuu materiaalitiloihin, se viedain joko suoraan tyon alle tai kera-
tdan kootusti yhteen paikkaan, josta se sitten otetaan vastaan ja paikoitetaan oikeaan
paikkaan. Pakkaamoon myds tullaan tulevaisuudessa maaritteleméaén paikka lahtevélle
tavaralle, jos se lastataan esimerkiksi materiaalitilojen edustalla suoraan autoihin

trukeilla.

10.4 Uusi vastaanottovarastopaikka

Kun tavaraa ja materiaalia saapuu varastoon, eiké tiedeté heti mihin se on menossa, se
otetaan vastaan vastaanottovarastopaikalle. Eli jos tietad jo valmiiksi vaikkapa mille
tydlle tai mihin hyllyyn materiaali on matkalla, sen voi paikoittaa sinne. Vastaanotto-
varastopaikka luotiin SAP-jarjestelmassa paikaksi X71VASTAAN, jonka kaytto kor-
vasi vanhan H6LATTIA-paikan kayttamisen. Taman lisaksi luotiin paikka L71VAS-
TAAN, joka tarkoittaa hyllypaikkaa, johon kunnossapitoon menevia aseita lajitellaan
ja kerataén sopivia maaria valmiiksi. Talta uudelta X71VASTAAN-paikalta materiaali
sitten siirretdan sen oikealle paikalle. Tdmén avulla voidaan tarkkailla paremmin, mita
jaa lojumaan vastaanottoon. Epdaselvien ja epamaéaraisten materiaalien kohdalla alettiin
toimimaan niin, ettd luotiin SAP-varastopaikka X7123POIKK ja paikoitetaan tavara
sinne hetkeksi. Néaitad materiaaleja selvitellaan saannollisin valiajoin ja mahdollisim-

man nopeasti, eika niité jateta lojumaan tarpeettoman pitkéksi aikaa.
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11 JOHTOPAATOKSET JA POHDINTA

Taman opinndytetyon tavoitteena oli tunnistaa kehityskohteita toiminnasta, ottaa 6S-
menetelmd osaksi jokapéivéistd toimintaa ja suunnitella materiaalivarastolle uusi

layout. Tydskentelytiloista haluttiin saada siistit, tehokkaat ja kaytannolliset.

Tavoitteisiin paastiin osittain, koska tasonnostoprojekti vei paljon aikaa, eik tiloja
ehditty ihan kokonaan jérjestelemaan uusiksi. Uusi layout-suunnitelma kuitenkin on
tehty, se on esitelty muille tyontekijoille ja se otettiin k&yttéon ohjaamaan materiaali-
virtoja. Kehityskohteita tunnistettiin ja niitd on jo aloitettu soveltamaan péivittaisessa

tyoskentelyssa.

Organisointia ja asioiden delegoimista jarkevasti tulisi kehittad. Vastuualueiden jaka-
minen ja avoimuus olisivat hyvia ensiaskelia tahén. Oriveden toimipaikan logistiikka-
toiminnot ovat Millog-laajuisesti tehokkaita, mutta aina on vara parantaa ja tehd4 asiat

jarkevammin ja organisoidummin.

Opinnaytetydn tekeminen oli hankalampi prosessi kuin ajattelinkaan ja varsinkin mui-
den tyGtehtévien ohesta oli vaikeaa 10ytaé aikaa taté suunnitella ja tehd&. Tyolle olisi
tuonut merkittévaa lisdarvoa ennen ja jalkeen-kuvat 6S-menetelmén kayttéonotosta ja
hyodyllisyydesta havainnollistamaan muutoksia, mutta turvaluokitellun tilan ja salassa
pidettdvan materiaalin takia ndita kuvia ei voitu lopulliseen raporttiin laittaa esille. Ha-
luan viel& lopuksi kiittad seka toimeksiantajaa etta koulua pitkajanteisyydesta ja luot-
tamuksesta. Vaikka projekti venyikin ajallisesti pitkéksi ajanjaksoksi, opinndytetyo

saatiin valmiiksi ja materiaalitilat saivat uuden jarjestyksen.
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