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Opinnaytetyon tavoitteena on kehittaa toimeksiantajan toimipisteen vastaanot-
toalueen toimintaa turvallisemmaksi ja tehokkaammaksi. Tutkimuksen tarkoi-
tuksena on tehda kaksi layout ehdotusta koskien varaston vastaanottoaluetta
7S-jarjestelmaa hyodyntaen.

Ty0 toteutettiin laadullisena tutkimuksena ja aineistonkeruumenetelmana kay-
tettiin avointa haastattelua. Opinnaytetyon teoreettinen viitekehys muodostuu
varastologistiikasta ja tyoturvallisuudesta. Opinnaytetyon teoria koostuu varas-
tologistiikasta, tyoturvallisuudesta, Lean-ajattelumallista seka siihen pohjautu-
vasta 7S-jarjestelmasta. Varastologistiikassa kasitellaan varastomuotoja seka
varaston sisalla tapahtuvia tyovaiheita. Tyoturvallisuutta kasittelevassa lu-
vussa kasitellaan riskeja, tyoturvallisuuslakia seka keinoja tyoturvallisuuden
parantamiseen. Viimeisessa teorialuvussa tarkastellaan Lean-ajattelumallia ja
siihen pohjautuvaa 7S-jarjestelmaa.

Tutkimuksen tuloksina toimeksiantajalle laaditaan toimipisteen vastaanottoalu-
eelle kaksi layout ehdotusta 7S-jarjestelmaa hyddyntaen. Layout muutosehdo-
tusten myota toimipisteen vastaanottoalueelle saataisiin lisaa tilaa seka tilan-
kaytto olisi nykyista tehokkaampaa. Kokonaisuutena toimipisteen toiminta
muuttuisi turvallisuustietoisemmaksi, resurssitehokkaammaksi ja eheammaksi
kokonaisuudeksi.

Opinnaytetyon tavoitteet saavutettiin ja toimeksiantaja saa tutkimuksesta
konkreettisia muutosehdotuksia toiminnan kokonaisvaltaiseen kehittamiseen
ja tyoturvallisuuden parantamiseen.
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ABSTRACT

The subject of the thesis is a layout plan with two layout options using the 7S
system in the warehouse. The thesis aims to develop the reception area of the
client's warehouse into a safer and more efficient operation. The study aims to
design the 7S system to be implemented in the warehouse and to make two
layout proposals for the reception area of the warehouse.

The work was carried out as a qualitative study and an open interview was
used to collect the data. The theoretical framework of the thesis consists of
warehouse logistics and occupational safety. The theory of the thesis consists
of inventory logistics, occupational safety, the Lean thinking model, and the 7S
system based on it. In warehouse logistics, warehouse forms are discussed,
as well as the stages of work that take place inside the warehouse. The chap-
ter on safety at work deals with risks, the law on safety at work, and ways of
improving safety at work. The final theoretical chapter looks at the lean think-
ing model and the 7S system based on it.

As a result of the study, two layout proposals for the reception area of the
branch are developed for the client, using the 7S system. The layout pro-
posals would create more space in the reception area of the branch and make
the use of it more efficient. As a whole, the branch would become a more se-
curity-conscious, resource-efficient, and integrated entity.

The objectives of the thesis were achieved, and the client will receive concrete
proposals for change from the study for the overall development of operations
and improvement of occupational safety.
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1 JOHDANTO

Yrityksissa tavoitellaan jatkuvasti kehitysta, parempaa tulosta ja kustannus-
saastoja. Yritykset kiinnittavat huomiota yha enemman siisteyteen, jarjestyk-
seen, tyoturvallisuuteen ja tyontekijoiden hyvinvointiin. Kun naita osa-alueita
halutaan kehittaa, voidaan hyddyntaa Lean-ajattelumallia ja siihen pohjautu-

vaa 7S-jarjestelmaa.

Lean on tyokalu, jonka avulla tyopisteista saadaan siistimpia ja turvallisempia.
Leanin tavoitteena on luoda tydpaikalle vakioituja toimintamalleja, poistaa tur-
hia tydvaiheita ja sujuvoittaa tydntekoa. Lean tydkaluihin kuuluva 7S-jarjes-
telma sisaltaa seitseman vaihetta, jotka toteutetaan yrityksessa soveltuvin
osin. 7S-jarjestelmalla luodaan tyopaikalle tyéturvallisuutta, tydympariston

viihtyisyytta seka vahennetaan ajan ja resurssien tuhlaamista.

Tassa opinnaytetyossa kasitellaan Lean-ajattelumallia ja siihen pohjautuvaa
7S-jarjestelmaa. TyOssa laaditaan kaksi layout muutosehdotusta toimeksian-
tajalle 7S-jarjestelmaa hyoédyntaen. Opinnaytetyd koostuu seuraavista osa-
alueista. Tyon alussa kasitellaan tyon tavoitteet, esitellaan tutkimusongelma
seka kerrotaan tydssa kaytetysta tutkimusmenetelmasta ja aineiston keruusta.
Taman jalkeen siirrytaan tyon teoriaosuuteen, joka koostuu varastologistii-
kasta, tyoturvallisuudesta, Lean-ajattelumallista seka 7S-jarjestelmasta. Seu-
raavaksi kaydaan lapi tutkimuksen lahtétilanne ja aloitus, jonka jalkeen siirry-
taan layoutsuunnitelmiin. Suunnitelmiin sisaltyvat tulevat muutokset vastaan-
ottoalueen layoutissa. Lopuksi tyossa tarkastellaan tyon tuloksia ja pohdintaa
seka kaydaan lapi jatkokehitysidea.

1.1 Tavoitteet

Tutkimuksen tavoitteena on kehittaa toimeksiantajan paakaupunkiseudun toi-
mipisteen toimintaa. Tutkimuksen tavoitteena on suunnitella varastoon kaksi
layout ehdotusta 7S-jarjestelmaa hyodyntaen, jonka avulla saadaan toimipis-
teen paivittainen toiminta mahdollisimman sujuvaksi ja tehokkaaksi. 7S-jarjes-
telma on tarkoitus ottaa kayttdédn vastaanottoalueella layout muutosten yhtey-

dessa. 7S-jarjestelma keskittyy tyon tehokkuuden lisaksi tydturvallisuuteen ja
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tyontekijoiden hyvinvointiin. Tutkimuksen paamaarana on myos kehittaa yri-
tykselle uusia rutiineja liittyen tyon ja tyontekijoiden hyvinvoinnin, turvallisuu-
den, siisteyden ja jarjestyksen seurantaan seka paivittaisella etta viikoittaisella

tasolla.

1.2 Tutkimusongelma

Opinnaytetydssa tutkimusongelma on toimeksiantajan toimipisteen vastaanot-
toalueen toimimattomuus, ahtaus ja sen epajarjestys. Toimeksiantaja haluaa
selvittaa, miten vastaanottoalueen saa toimivammaksi ja tehokkaammaksi ko-
konaisuudeksi. Tutkimuksen tarkoituksena on laatia kaksi ehdotusta 7S-jarjes-
telmaa hyddyntaen varaston vastaanottoalueelle. Tutkimuksen avulla selvite-
taan, milla toimilla varaston vastaanottoalue saadaan paremmaksi kokonai-

suudeksi seka turvallisemmaksi tydymparistoksi tyontekijoille.

Opinnaytetyon tutkimuskysymys on:

- Millaisilla muutoksilla varaston vastaanottoalue saadaan tehokkaam-

maksi ja turvallisemmaksi 7S-jarjestelmaa hydédyntaen?

1.3 Tutkimuksen rajaus, tutkimusmenetelmat ja aineistonkeruu

Tutkimus on rajattu ainoastaan toimeksiantajan paakaupunkiseudun toimipis-
teen varastoon eika tutkimuksessa oteta huomioon yrityksen muiden toimipis-
teiden toimintaa. Tutkimus kasittelee ainoastaan varaston sisaista vastaanot-

toaluetta.

Tutkimusmenetelman valinta perustuu tutkimusongelmaan, tutkimuskysymyk-
siin ja tavoitteeseen. Valitun menetelman tulee olla sen mukainen, etta silla

saadaan vastaus tutkimuskysymykseen. (Vilkka 2021, 68.)

Tutkimusmenetelmia ovat maarallinen seka laadullinen tutkimusmenetelma.
Maarallinen eli kvantitatiivinen tutkimusmenetelma soveltuu tutkimuksiin,
joissa halutaan kuvailla jotakin asiaa numeraalisesti tai kuvailla, kuinka paljon
jokin asia on muuttunut tai kuinka paljon jokin asia vaikuttaa toiseen asiaan.
Esimerkkeja maarallisista tutkimusmenetelmista ovat kyselylomake, syste-
maattinen havainnointi ja tilastojen kaytto. (Vilkka 2021, 66, 94.)



Laadullinen eli kvalitatiivinen tutkimusmenetelma soveltuu tutkimuksiin, joissa
halutaan selittaa ihnmisen toimintaa niita koskevien paamaarien ymmartamisen
avulla. Laadullisen tutkimusmenetelman tutkimuksessa lahtokohtana on tutki-
muksen subjektiivisuus eli tutkimuksessa tehtyihin valintoihin, tulkintaan ja joh-
topaatoksiin vaikuttavat tutkijan omat arvon, asenteet ja kasitykset. Laadulli-
nen tutkimusmenetelma vastaa kysymyksiin mita ja miten. Esimerkkeja laadul-
lisista tutkimusmenetelmista ovat lomakehaastattelu, teemahaastattelu ja
avoin haastattelu. (Vilkka 2021, 67-69, 123.)

Tassa tutkimuksessa kaytetaan laadullista tutkimusmenetelmaa. Menetel-
mana kaytetaan haastattelua, jonka lajityyppina on avoin haastattelu. Avoin
haastattelu sisaltaa tutkimusongelman aihepiirista keskustelua useita kertoja
haastateltavan ehdoilla. Haastateltava voi puhua aiheesta vapaasti haluamis-
taan nakokulmista. Avoimessa haastattelussa haastattelijan tehtavana on ra-

kentaa uusia kysymyksia seka syventaa aihetta. (Vilkka 2021, 126—-127.)

Tutkimuksen teoriaosuus koostuu aiheeseen liittyvasta kirjallisuudesta ja luo-
tettavista tietolahteistd. Opinnaytetyon teoreettinen tausta koostuu varastolo-
gistiikasta, tyoturvallisuudesta, Lean-ajattelusta ja siihen pohjautuvasta 7S-jar-
jestelmasta. Nama aiheet luovat pohjaa tutkimukselle ja auttavat muun mu-

assa havainnoimaan ongelmaa.

2 VARASTOLOGISTIIKKA

Varasto voidaan yleisesti maaritelld kahdella eri tavalla. Sana "varasto” ylei-
sesti tarkoittaa fyysista tilaa, esimerkiksi rakennusta, jossa sailytetaan tuotteita
ja materiaaleja. Varasto voi olla myds vaihto-omaisuuden materiaaliosuutta el
varastoitavaa tavaraa. Varasto voi toimia materiaalin valiaikaisena tai lopulli-
sena sijoituspaikkana. Varaston pitamiseen ja luomiseen on olemassa aina jo-
kin syy, silla varastointi itsessaan ei tuota lisdarvoa tuotteelle. Varastointi
usein lisaa tuotteeseen liittyvia kustannuksia ja esimerkiksi paivittaistavara-
tuotteita se lisda tuotteen pilaantumisriskia. (Hokkanen & Karhunen 2014,
125.)
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Hokkanen ja Karhunen (2014, 125) listaavat syita varastoinnille, joita ovat:

kuljetus- ja tuotantokustannusten alentaminen

tuottajien ja kuluttajien valisten aika- ja tilaerojen tasaaminen

yrityksen asiakaspalvelupolitiikan tukeminen

toimitusten varmistaminen

suurten hankintaerien edullisuus

markkinatilanteen muutosten tasaaminen

halutun asiakaspalvelutason saavuttaminen pienemmilla logistisilla ko-

konaiskustannuksilla

2.1 Varastomuodot

Varastot voidaan luokitella joko sailytettavan materiaalin mukaisesti kappale-

ja joukkotavaravarastoiksi tai kayttotarkoituksen mukaisesti valmistukseen tai

jakeluun liittyviksi varastoiksi. Hokkasen ja Karhusen (2014, 126—128) mu-

kaan valmistukseen liittyvia varastoja ovat:

raaka-ainevarasto, jossa materiaalia sailytetaan ennen sen ottamista
tuotantoon

puolivalmistevarasto, jossa sailytetdan tuotannosta johtuvien valivaihei-
den valilla olevaa keskeneraista tuotantoa

valmistevarasto, jossa sailytetaan jalostustoimenpiteiden jalkeisia yri-
tyksen lopputuotteita

tarvikevarasto, jossa sailytetaan valmistusprosessin eri vaiheissa tarvit-
tavia aputarvikkeita esimerkiksi pakkaustarvikkeita

tydvalinevarasto, jossa sailytetaan tarvittavia tydvalineita

Jakeluun liittyvia varastoja ovat:

tukkuvarasto, joka toimii valmistuksen ja myynnin valissa
myyntivarasto, joka on myyntipisteen yhteydessa

varmuusvarasto, jolla varmistetaan saatavuus mahdollisten hairidteki-
jéiden sattuessa

terminaalivarasto, joka on kuljetusten alku-, paate- tai liityntapisteessa
tullivarasto, jossa sailytetaan tullaamatonta tavaraa (Hokkanen & Kar-
hunen 2014, 127-128.)



2.2 Vastaanotto

Varastologistiikka on suurempi kokonaisuus, johon kuuluu tavaran vastaan-
otto, hyllytys, keraily ja Iahetysten muodostus seka pakkaaminen. Ensimmai-
nen vaihe on tavaran vastaanotto, joka alkaa siita, kun tilaus tuotteille on os-
ton osalta tehty. Usein toimittajat ovat pitkaaikaisia kumppaneita organisaati-
oille ja tilauksen ovat vakioita eli toimittajien kanssa on jo sovittu tilausten era-
koot ja toimitusten saapumisaika. Saapuva tavara otetaan vastaan useimmi-
ten lastauslaiturilla, jossa kuljettaja tai varaston tyontekija purkaa kuorman
sille varatulle paikalle. Vastaanoton paatehtavana on tarkastaa kuorman oi-
keellisuus ja tarkastaa tavaran rahtikirjan merkinnat muun muassa toimitus-

osoite, kollien lukumaara ja kunto. (Hokkanen ja Virtanen 2021, 29.)

Rahtikirja maarittelee tavaran lahetystavan, sisaltaa lahetyksen tiedot seka sii-
hen liittyvat osapuolet. Rahtikirjassa on muun muassa lahettajan seka vas-
taanottajan tiedot, lahetyksen paino, kollien lukumaara, tilauksen paivamaara
ja kuljetusliikkeen nimi. Rahtikirja toimii myos todisteena, etta kuljetustilaus on

luotu ja kuljetussopimus on syntynyt. (Shipit s.a.)

2.3 Hyllytys

Tavaran hyllytysvaiheessa tarkistetaan viela saapuneen tavaran kunto ennen
sen laittamista hyllyyn. Tuotteiden nimikkeiden oikeellisuus, maara ja laatu tu-
lee tarkistaa lahetyslistan mukaisesti. Yleisesti hyllytysvaiheeseen kuuluu
kuusi suurempaa kokonaisuutta, jotka ovat tuotteiden numerointi, hyllypaikko-
jen haku jarjestelmasta, hyllytyksen tarkastus, tuotepakkaukset, pakkausmate-
riaalien kierratys ja hyllytyypit. Tuotteiden numeroinnilla tarkoitetaan tietojen
tallennusta jarjestelmiin seka vertaamista tilaukseen, maaraan ja laatuun,
jotka ovat ilmoitettu lahetyslistassa. Hyllypaikkojen haku jarjestelmasta vai-
heeseen voi kuulua tuotteiden uudelleen sijoittelua lavoille tai laatikoihin, mah-
dollisten ylimaaraisten pakkausten poisto ja lavojen kelmuttaminen. (Hokka-
nen & Virtanen 2021, 33.)

2.4 Keraily

Tavaran keraily on tapahtumana noin puolessa valissa varastoinnin tyévai-

heita. Keraily voidaan jakaa staattiseen ja dynaamiseen kerailyyn. Staattinen
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keraily tarkoittaa, etta tavara kuljetetaan esimerkiksi automaatilla kerailijan
luokse. Tyontekijan tehtavaksi jaa ainoastaan poimia haluttu kappalemaara ja
laittaa keratty tavara sille varatulle kuljetusyksikoon esimerkiksi lavalle tai ke-
ruukarryyn. Dynaaminen keraily tarkoittaa, etta kerailija kulkee yleensa esi-
merkiksi kerailytrukilla hyllypaikalle ja poimii halutun tavaran. Dynaamisessa
kerailyssa tuotteet voivat olla usein lavoja tai laatikoita. Varastoissa hyddynne-
taan nykypaivana muun muassa viivakoodeja, jotka nopeuttavat toimintaa
seka tekee tavaran tunnistamisesta virheetdnta. (Hokkanen & Virtanen 2021,
36-37.)

2.5 Pakkaus

Pakkauksen tehtavat ovat suojata tuotetta ymparistolta, helpottaa tuotteen ka-
sittelya toimitusketjussa ja kuluttajalla, suojata ymparistoa tuotteelta seka in-
formoida tuotteesta. Tavaran pakkaus suojaa tuotetta ja varmistaa tuotteen
sailymisen vahingoittumattomana koko toimitusketjun alusta loppuun. (Suo-

men Pakkausyhdistys ry s.a.)

Tavarassa kaytetyn pakkauksen materiaali ja koko riippuu sen kayttotarkoituk-
sesta. Teollisuudessa on standardisoitu muutamia perusyksikoita, joita kayte-
taan eniten. Kotimaan pakkauksissa kuljetuspakkauksen perusmoduuli on
maaritelty SFS 3536 standardin mukaan siten, etta pakkauksen suurimmat
sallitut ulkomitat ovat 600 mm x 400 m. Tahan jarjestelmaan liittyvat kaksi Eu-
roopan kaytetyinta kasittely-yksikkda, EUR- ja FIN-lava. Termit EUR- ja FIN-
lava eivat ole enaa standardeissa, mutta ne ovat jaaneet alalle kuvaamaan la-
vakokoja. EUR-lava on mitoiltaan 800 mm x 1200 mm ja FIN-lava on kooltaan
1000 mm x 1200 mm. (Hokkanen & Virtanen 2021, 33.)

2.6 Layout

Tassa tutkimuksessa kaytan termia "layout” tarkoittaen silla, miten tietyn tilan
esimerkiksi varaston tai tuotantolaitoksen hyllyt, koneet, reitit, tilat ja tyopisteet
on sijoiteltu (Haverila ym. 2009, 475). Layoutsuunnittelun tavoitteena on mate-
riaalivirtojen tehokas suunnittelu. Materiaalien kuljetusmatkat pyritaan mini-
moimaan tyopisteiden, koneiden ja hyllyjen sijoittelun avulla. Suunnittelussa
tulee ottaa huomioon mahdolliset laajennukset ja muutokset tulevaisuudessa.

Layoutin olisi hyva olla joustava, jotta sita pystytaan muokkaamaan helposti.
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Erityisesti vaikeasti siirrettavien koneiden ja laitteiden sijoittelussa tulee olla
tarkka, jotta mahdollinen tuleva layout muutos olisi hel[pommin toteutettavissa.
(Haverila ym. 2009, 482.)

Tuotantolinja-layout

Kuten kuvassa 1 nakyy, niin tuotantolinja-layoutissa koneet ja laitteet ovat si-
joiteltu valmistettavan tuotteen tyonkulun mukaiseen jarjestykseen. Tuotanto-
linja-layout on erikoistunut tietyn tuotteen valmistukseen, ja valmistus seka
kappaleenkasittely on tehokasta ja automatisoitua. Keskeisia edellytyksia talle
layouttyypille on suuri volyymi ja korkea kuormitusaste. Tuotantolinjassa
huono puoli on sen huono hairididen siedettavyys, silla hairidista koituvat kus-
tannukset ovat suuret. (Haverila ym. 2009, 475-476.)

Osan B valmistuslinja

()

®

Kokoonpanolinja O

P s o i 2 [ e Dol o

I gt |

Osan A valmistuslinja Osan C valmistuslinja

Kuva 1. Tuotantolinjalayout (Haverila ym. 2009, 476)

Funktionaalinen layout

Funktionaalisessa layoutissa koneet ja tyopisteet ovat sijoiteltu tydtehtavan
samankaltaisuuden mukaan esimerkiksi kaikki hitsauspaikat ovat hitsaamossa
(kuva 2). Funktionaalisessa layoutissa tuotantomaarat ja tuotetyypit voivat
vaihdella seka koneet ja laitteet ovat usein monipuolisia yleiskoneita, joilla voi-
daan valmistaa useaa erilaista tuotetta. Tuotteiden valmistus tapahtuu yksit-
taiskappaleina tai sarjatuotantona. Funktionaalisen layoutin haastavia puolia
ovat tdiden ohjaus oikea-aikaisesti, pidentaa tuotannon lapaisyaikaa seka tyo-

pisteiden valiset matkat ovat pitkia. (Haverila ym. 2009, 476.)
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Automaattikoneet
Jyrsinkoneet Pora-
= \‘ koneet
T Sorvit Hoylat
Tarkastus ® Hiomakoneet
Osa A
l Raaka-aine- Kokoonpano Tuotevarasto
varasto > @
Vastaanotto Léhetysosasto

Kuva 2. Funktionaalinen layout (Haverila ym. 2009, 477)

Solulayout

Solulayout on valimuoto tuotantolinjasta ja funktionaalisesta layoutista. Se

muodostaa eri koneista ja tyOpaikoista kootun ryhman, joka on erikoistunut

tiettyjen osien valmistamiseen tai tyovaiheiden suorittamiseen (kuva 3). Solu-

layoutin piirteita ovat joustava tuotteiden valmistus, helppo tuotannonohjaus

seka virheiden lI6ytaminen ja korjaaminen on helppoa. (Haverila ym. 2009,

4T7-478.)

Sorvi

Materiaali

Porakone

i

Valmiit osat/
tuotteet ‘

() = tyontekijit

Hioma- |
kone

0
)

| Sorvaus }

e,

Avarrus-
kone

Hitsaus

® = yliméiriiset tydpaikat

Kuva 3. Solulayout (Haverila ym. 2009, 478)
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Haverila ym. (2009, 482) mukaan hyvan layoutin piirteita ovat:

¢ lyhyet kuljetusmatkat
o selkeat materiaalivirrat
e tilan tehokas kaytto

¢ helposti muutettavissa
e joustavuus

e tyOturvallisuus otettu huomioon

materiaalien vastaanotto ja jakelu tehokasta

3 TYOTURVALLISUUS

Kasitteena tyoturvallisuus tarkoittaa sita, etta tyopaikalla fyysiset, psyykkiset ja
sosiaaliset olot ovat kunnossa. Tyéturvallisuudesta huolehtiminen on tydpai-

kalla kaikkien toimijoiden yhteinen tehtava. (Tyoturvallisuuskeskus 2019, 3.)

3.1 Riskit

Tyoturvallisuuden perustana on selvittaa tyopaikalla olevat vaarat ja riskit seka
arvioida ne. Tavoitteena on tehda selvitys tyopaikan tyoterveys- ja tyoturvalli-
suusvaaroista seka tehda tarvittavat toimenpiteet asetetun tyoturvallisuusta-
son saavuttamiseksi. Tyon vaarojen selvittaminen on maaritelty tyoturvalli-
suuslaissa, joka koskee kaikkia tydnantajia toimialasta tai henkiloston luku-
maarasta riippumatta. Vaaroilla ja riskeilld tarkoitetaan tyossa esiintyvia teki-
joita tai ilmioita, jotka voivat aiheuttaa haitallisen tapahtuman esimerkiksi tapa-
turman, ammattitaudin, onnettomuuden tai kuormittumista fyysisesti, psyykki-

sesti tai sosiaalisesti. (Tyoturvallisuuskeskus 2019, 17.)

Riskin suuruus voidaan maarittaa ottamalla huomioon tapahtuman haitalliset
seuraukset seka todennakaisyys, jolla se toteutuu. Arviointiin voidaan kayttaa
riskien luokittelumallia, jossa arvioidaan riskin suuruus ja toimenpiteiden tar-
keysjarjestys numeerisesti tai sanallisesti esimerkiksi kuvan 4 avulla. (Tydsuo-
jeluhallinto 2013, 7.)
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Esiintyvyys Seuraukset

Vahaiset Haitalliset Vakavat

Epatodennakdinen| Merkityksetdn riski| Vahainen riski |Kohtalainen riski

Mahdollinen Vahainen riski |Kohtalainen riski| Merkittava riski

Todennakodinen Kohtalainen riski | Merkittava riski _

Kuva 4. Riskien luokittelumalli haitallisen tapahtuman seurausten vakavuuden ja esiintymisto-

dennakdoisyyden perusteella (mukaillen Tyosuojeluhallinto 2013, 7).

Kun riskit on luokiteltu, pohditaan mita toimenpiteita niille tehdaan. Toimenpi-
teet ovat erilaisia riippuen riskin seurauksista ja esiintymistodennakoisyydesta.
Merkityksettoman riskin pienentaminen ei aiheuta merkittavaa turvallisuusta-
son kasvua, joten mitaan toimenpiteita ei yleensa tarvita. Vahaiseen riskiin tu-
lee harkita parannuksia tai parempia ratkaisuja ilman lisakustannuksia. Vahai-
nen riski tarvitsee myos seurantaa, jolla varmistetaan sen hallinnassa pysymi-
nen. Kohtalainen riski aiheuttaa toimenpiteita, jotka on toteuttava maaratyn
ajan kuluessa. Merkittavan ja sietamattoman riskin kohdalla tyota ei pida aloit-
taa ennen kuin riskia on pienennetty. Merkittava riski tulee korjata lyhyem-
massa aikataulussa kuin kohtalainen riski, mikali riski liittyy meneilldan ole-
vaan tyohon. Sietamatdn riski on niin suuri, etta jos riskin pienentaminen ei ole

mahdollista, tyon tulee olla pysyvasti kielletty. (Tyésuojeluhallinto 2013, 8.)

Riskien tunnistamisen, arvioinnin ja tehtyjen toimenpiteiden jalkeen on tar-
keaa, etta niita seurataan ja niista raportoidaan avoimesti. Toimenpiteiden to-
teutumista voidaan seurata esimerkiksi tydosuojelutoimikunnan kokouksissa.
(Ty6turvallisuuskeskus 2019, 20.) Tydsuojelutoimikunnassa kasitellaan tyon-
tekijoiden turvallisuuteen, terveyteen ja tydkykyyn liittyvia asioita. Tydsuojelu-
toimikunnan tavoitteena on muun muassa kehittaa tyooloja, tydterveyshuoltoa
ja tyokykya yllapitavaa toimintaa seka jarjestaa tyontekijoille tydsuojelukoulu-
tusta. Tyosuojelutoimikunta on perustettava tyopaikalla, jossa tyoskentelee

saanndllisesti vahintaan 20 tydntekijaa. (Tyosuojelutoimikunta s.a.)

3.2 Tyéturvallisuuslaki

Tyoturvallisuuslain tarkoituksena on parantaa tydymparistoa ja tyoolosuhteita,
turvata tyontekijoita seka ennaltaehkaista ja torjua tyotapaturmia (Tyoturvalli-
suuslaki 23.9.2022/738, 1. §.)
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Laki maarittelee osapuolien velvollisuudet tyoturvallisuuden toteuttamiseksi.
Tyonantajan velvollisuuksiin kuuluu yleinen huolehtimisvelvoite, tydympariston
ja tyon suunnittelu, tyontekijan opastus, suojainten antaminen tyontekijan
kayttoon. (Tyoturvallisuuslaki 23.9.2022/738.)

Tyonantajalla on lainmukainen velvoite hankkia ja antaa tyontekijan kayttoon
tarkoituksenmukaiset seka erikseen saadettyjen vaatimusten tayttavat henki-
Idnsuojaimet. Nain toimitaan tilanteissa, joissa tapaturman tai sairastumisen
vaaraa ei voida valttaa tai riittavasti rajoittaa tydohon tai tydolosuhteisiin kohdis-

tuvilla toimenpiteilla. (Tyoéturvallisuuslaki 2. luku, 15 §.)

Tydnantajan yleiseen huolehtimisvelvoitteiseen kuuluu estaa vaara- ja haitta-
tekijoiden syntyminen seka poistaa vaara- tai haittatekijat tai korvata ne va-
hemman vaarallisilla ja haitallisilla. Tydnantajan velvollisuuksiin kuuluu tydym-

paristdn ja tydtapojen jatkuva tarkkailu. (Tyo6turvallisuuslaki 2. luku, 8 §.)

Tyoturvallisuuslakiin on maaritelty myds tyontekijan yleiset velvollisuudet.
Tyontekijan tulee noudattaa tydnantajan toimivaltansa mukaisesti antamia
maarayksia ja ohjeita. Tyontekijan tulee valttaa tyopaikalla muihin kohdistuvaa
hairintaa ja epaasiallista kohtelua, joka aiheuttaisi muiden turvallisuudelle tai

terveydelle haittaa tai vaaraa. (Tyoturvallisuuslaki 4. luku, 18 §.)

3.3 Tyéoturvallisuuden parantaminen

Tyoturvallisuuden parantaminen ja johtaminen lahtee organisaation johdosta.
Johdon asenne turvallisuutta kohtaan heijastuu koko tyopaikalle. Selkeat ta-
voitteet, vastuun ottaminen ja kantaminen ovat kantavia teemoja johdon sitou-
tumisessa. Joustava tyoturvallisuuden johtaminen edellyttaa osapuolilta enna-
kointia, tarkkaavaisuutta, varautumista ja yhteistyéta. Organisaatiossa tulee
olla tietoa mahdollisista uhista, hairidista ja epavarmuutta aiheuttavista teki-
joista. Turvallisuusriskeja tulee tarkkailla jatkuvasti seka organisaation sisalla
tulee olla kykya vastata uhkiin ja yllattaviin tilanteisiin. (Tyoturvallisuuskeskus
2019, 61.)
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Tyoturvallisuuden johtaminen tarkoittaa menettelytapoja, joita tyopaikalla kay-
tetaan, jotta tydymparisto olisi turvallinen. Esihenkildasemassa olevat voivat
johtaa turvallisuutta tyokaluilla, joita ovat muun muassa vaarojen arviointi, ta-
paturmien ja vaaratilanteiden tutkinta seka raportointi, tyontekijoiden perehdy-
tys ja tydhon opastus seka epakohtiin puuttuminen yleisesti tyopaikalla. (Tyo-
turvallisuuskeskus 2019, 62.)

Tyoturvallisuuden mittaaminen on lahtokohta onnistuneelle tyoturvallisuuden
johtamiselle. Tietoa, joka mittaamisesta saadaan, voidaan kayttaa muun mu-
assa turvallisempien tyotapojen ohjaamiseen, tavoitteiden saavuttamisen arvi-
ointiin, koulutuksen suunnitteluun ja tulevaisuuden ennakointiin. Mittarin on
hyva olla mahdollisimman luotettava, yksinkertainen seka helppokayttoinen.
Hyvan mittarin piirteitéd ovat hyddyntaminen paivittaisessa johtamisessa, jat-
kuva kehittyminen strategian vaatimusten mukaan ja ne ovat henkiloston kay-

tettavissa ja ymmarrettavissa. (Tyoturvallisuuskeskus 2019, 63.)

Tyoturvallisuutta voidaan parantaa merkittavasti kiinnittamalla huomiota tyon-
tekijoiden perehdyttamiseen ja tydhon opastamiseen. Perehdyttamista tarvi-
taan silloin, kun tydntekija aloittaa uudessa tydpaikassa, vaihtaa organisaation
sisalla tyotehtavaa tai palaa pidemmilta poissaolojaksoilta. (Mertanen 2015,
63.)

4 TYOTURVALLISUUS VARASTOSSA

Varastoymparistossa turvallisuuden merkitys korostuu. Varastot sisaltavat
yleisesti korkeat kuormalavahyllyt, joissa on painavaa tavaraa. Varaston kay-
tavilla seka kuormalavahyllyjen edustalla likkuu samanaikaisesti tyontekijoita
jalan seka erilaisten koneiden kanssa. On erityisen tarkeaa, etta jokainen
tydntekija on sitoutunut turvalliseen tydskentelyyn. Kaiken lahtokohtana on

henkiloston perehdytys ja koulutus tydymparistoon.
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4.1 Tydturvallisuuden parantaminen varastossa

Trukkityoskentely

Trukki on yksi tarkeimmista tyovalineista varastossa. Trukilla pystytaan nosta-
maan ja siitamaan kuormalavoja helposti ja nopeasti haluttuun paikkaan. Tyy-
pillisia trukilla suoritettavia tyotehtavia ovat purku- ja lastaustilanteet seka ta-
varan hyllytys ja siirto. Trukkityoskentelyyn liittyy kuitenkin kohonnut onnetto-
muusriski ja sen takia on trukinkuljettajalle ensiarvoisen tarkeaa tuntea tyovali-
neensa. Mahdollisia vaarakohtia trukkeihin ja niiden kayttoon liittyen ovat
huono nakyvyys, korkealla sijaitsevat kuormat, ahtaat kulkuvaylat, portit, kat-

vealueet esimerkiksi nurkat ja kulmat.

Nykyaan tyopaikoilla vaaditaan, etta tyontekija kay trukkikoulutuksen ennen
kuin saa luvan ajaa trukkia. Valtioneuvoston asetus tyovalineiden turvallisesta
kaytosta ja tarkastamisesta (403/2008) edellyttaa 14. pykalassa trukinkuljetta-
jalta tyonantajan kirjallisen luvan trukin kuljettamiseen. Tama edellyttaa trukin-
kuljettajan saaneen riittavan koulutuksen trukilla tydskentelyyn. Trukkikoulu-
tuksia jarjestavat ammatilliset oppilaitokset, koneiden maahantuojat ja vakuu-
tusyhtiot. Suomessa ei kuitenkaan ole pakottavaa maaraysta siita, milla edel-
lytykselld on mahdollista jarjestaa trukkikoulutus. (Hokkanen ja Virtanen 2021,
101.)

Trukinkuljettajan tulee aina kayttaa turvavyota, turvakenkia ja nakyvaa vaate-
tusta seka muita tyon ja olosuhteiden edellyttdmia suojaimia. Trukinkuljettajan
velvollisuuksiin kuuluvat turvalaitteiden tarkistaminen ennen liikkeelle lahte-

mista. Turvalaitteisiin kuuluvat muun muassa varoitusvalot kuten ajovalot, pei-

lit, peruutuskamera ja jarrut. (Merjama s.a., 5.)

Tyoymparisto

Trukkitydskentelyn ohella varastossa liikkuu myos ihmisia jalan. Tyoturvalli-
suutta varaston sisaiseen liikkenteeseen voidaan parantaa pienilla muutoksilla.
Keskeista vaarojen torjumisessa on liikenneohjeet, joita kaikki noudattavat.
Tyoymparistossa voidaan erotella liikennelajit toisistaan kaistamaalauksilla tai
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teipeilla. Voidaan myds rakentaa erillisia vaylia esim. jalankulkijoille ja tyoko-

neliikenteelle. (Sisainen liikenne tuotantolaitoksissa 2017, 8.)

Turvallisuutta voidaan parantaa myos varmistamalla, etta tyokoneiden kuljet-
tajat ja jalankulkijat havaitsevat toisensa tydymparistossa. Havainnointia hel-
pottaa, kun tydkoneen ajovalot, varoitusvilkut, kamerat ja halyttimet ovat tar-
kistettu ja ne ovat toiminnassa. TyOoymparistossa tulee olla myos tarpeeksi
opasteita, kyltteja seka hyva valaistus etenkin vaarallisilla alueilla esimerkiksi
lastausalueilla ja portaissa. Ohjeidenmukainen toiminta on turvallisuuden lah-
tokohtana. Tydnantajan taytyy pitaa huoli etta, jokainen tydntekija on koulu-
tettu ja perehdytetty tyéhdn kunnolla. (Sisainen liikenne tuotantolaitoksissa
2017, 8.)

Tyoturvallisuutta voidaan parantaa hyvalla layoutin suunnittelulla ja toteutuk-
sella. Hyva layoutin toteutus auttaa vahentamaan erityisesti niita onnetto-
muuksia, joihin liittyy tyokoneita ja liukastumisia. Ymparistdssa tulisi paasta
likkumaan turvallisesti seka jalan etta tyokoneilla. Layoutia suunniteltaessa tu-
lee ottaa huomioon varastotilat, kaytavat, jalankulkureitit, portaat ja rampit
seka hatapoistumistiet. (Richards 2018, 423.)

Suojaimet

Varastoymparistossa liikkuessa on tarkeaa, etta jokaisella tyontekijalla on asi-
anmukainen vaatetus paalla. Asianmukainen vaatetus auttaa tyontekijoita ha-
vaitsemaan toisensa seka se ehkaisee tapaturmien tapahtumista. Tyoturvalli-
suuslaki maarittelee henkildbnsuojainten varaamisesta tyontekijan kayttoon.
Tybnantajan velvoite on antaa tyontekijan kayttoon tarvittavat henkilonsuojai-
met, joita tydpaikalla vaaditaan kaytettavan. (Tyoéturvallisuuslaki 2. luku, 15 §.)
Henkildnsuojainvarusteisiin kuuluvat muun muassa turvajalkineet, suojavaat-
teet ja -kasineet, kasvojen-, kuulon-, silmien ja paansuojaimet (Tyoterveyslai-
tos s.a.). Varastossa tyoskentelevilla henkildnsuojainvarusteita voivat olla tur-
vajalkineet, viiltosuojahanskat, suojavaatetukseen kuuluu yleensa housut,
huomionvarinen (keltainen tai oranssi) heijastava paita tai takki seka mahdolli-

nen kypara.
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5 LEAN-AJATTELUMALLI

Modigin ja Ahlstromin (2013, 123-124) mukaan Lean on toimintastrategia,
jossa on kyse siita, miten organisaatio tuottaa arvoa. Lean-ajattelumalli koros-
taa resurssitehokkuuden sijaan virtaustehokkuutta. Virtaustehokkuuteen kes-

kittyminen organisaatiossa voi vahentaa lisatyota ja tarpeetonta tuhlausta.

Modig ja Ahlstrém (2013, 141) kuvailevat, etta Leanin toteuttamiskeinot voi-
daan jakaa neljaan ryhmaan, jotka ovat arvot, periaatteet, menetelmat ja tyo-
kalut. Arvot kertovat, mitka asiat ovat organisaatiolle tarkeita ja millainen orga-
nisaation tulee olla. Periaatteet ovat maarittavia tekijoita, miten organisaation
tulisi ajatella. Menetelmat ja tyokalut maarittdvat sen, mita organisaation tulee

tehda ja kayttaa.

Leanista puhuttaessa on hyva ottaa esiin tehokkuusmatriisi. Tehokkuusmatrii-
silla kuvataan kahta tehokkuuden muotoa, jotka ovat resurssitehokkuus ja vir-
taustehokkuus. Matriisissa on nelja laatikkoa, johon organisaatio voi sijoittua.
(Modig & Ahlstrém 2013, 100.)

Resurssitehokkuus

rF 3
) Tehokkuus
Suuri lhannemaa
saarekkeet
L Tehokkuuden
Pieni Joutomaa )
meri
»  Virtaustehokkuus
Pieni Suuri

Kuva 5. Tehokkuusmatriisi

Yl oleva kuva 5 havainnollistaa tehokkuusmatriisin idean. Modigin ja Ahlstré-
min mukaan (2013, 102) matriisin oikeassa ylakulmassa oleva keltainen tahti
kuvastaa sita mihin organisaatioiden tulisi pyrkia kaikessa toiminnassaan.

Tahden saavuttaminen onnistuu ainoastaan valitettavasti vain teoriassa, silla
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se vaatisi taydellista tietoa asiakkaiden nykyisista ja tulevista tarpeista seka

taydellista resurssijoustavuutta.

Matriisin vasemmassa ylakulmassa on laatikko tehokkuussaarekkeet, jossa
resurssitehokkuus on suuri ja virtaustehokkuus pieni. Tama tarkoittaa sita, etta
tuote on suurimman osan ajasta varastosta, josta aiheutuu asiakkaalle odotta-
mista. Matriisin oikea alakulma on nimeltaan tehokkuuden meri, jossa virtaus-
tehokkuus on suuri ja resurssitehokkuus pieni. Mikali organisaatio kokee ole-
vansa tassa laatikon kohdassa, niin heille on tarkeaa tayttaa asiakkaiden tar-
peet mahdollisimman nopeasti ja tehokkaasti. Matriisissa vasemmalla alhaalla
on laatikko nimeltaan joutomaa, jossa seka resurssitehokkuus etta virtauste-
hokkuus ovat huonoa. Tassa matriisissa tama laatikko on kaikista huonoin
vaihtoehto organisaatiolle olla. (Modig & Ahlstrém 2013, 101.)

Matriisin tavoitelluin paikka on ylhaalla oikealla ihannemaa laatikossa, jossa
seka resurssitehokkuus etta virtaustehokkuus ovat suuri. Keltainen tahti laati-
kon kulmassa kuvastaa sita mihin organisaatioiden tulee pyrkia omassa toi-
minnassaan. (Modig & Ahlstrém 2013, 102.)

5.1 7S-jarjestelma

Tassa tutkimuksessa kaytan termia "7S-jarjestelma”, joka tarkoittaa johdettua
ja paranneltua versiota 5S-jarjestelmasta, joka on viisiportainen tydympariston
organisointiin, siisteyteen ja tydomenetelmien standardointiin keskittyva mene-
telma (Vuorinen 2013, 75-76). 5S-jarjestelman aiemmat viisi tyovaihetta ovat
erottelu, jarjestely, puhdistus, vakiointi ja yllapito (Tuominen 2021, 19). 7S-jar-
jestelmassa mukaan otetaan myos tyoturvallisuus ja tyontekijoiden hyvinvointi.
Jarjestelman tavoitteena on kasvattaa tyon tuottavuutta ja tyoturvallisuutta.
Tavoitteena on myds parantaa laatua ja turvallisuutta seka luoda miellyttava ja
tehokas tydymparistd. (5S & 7S 2022.)

Jarjestelman avulla saadaan tydymparistéa turvallisemmaksi, tyokalut ja tava-
rat ovat helpommin l0ydettavissa seka kustannukset pienenevat. Tuotannosta
tulee ketterampaa ja joustavampaa kaikkien jarjestelman vaiheiden toteutumi-
sen jalkeen. Organisaation imago paranee ja tyontekijoiden motivaatio tyota
kohtaan kasvaa. (5S & 7S 2022.)
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Jarjestelmaa kayttoon ottaessa tulee muistaa, ettd sen onnistumisen edellytys
on jarjestelmallinen eteneminen vaihe kerrallaan seka jokainen vaihe on suun-
niteltava kutakin tehtavaa/prosessia varten (6S & 7S 2022). Jarjestelman vai-
heiden askeleet eivat toimi valttamatta sellaisinaan jokaiselle organisaatiolle.
Jokainen organisaatio muokkaa jarjestelman tydvaiheita itselleen sopiviksi.
Lean-jarjestelmaa kannattaa hyodyntaa myos organisaation muissa tiloissa
esimerkiksi toimistotiloissa. Organisaation johdon tulee osallistua ja auditoida

saanndllisesti jarjestelman onnistumista ja kehittaa sita eteenpain.

Erottele (Sort)

Jarjestelman ensimmainen vaihe on erottelu, jonka tarkoituksena on tunnis-
taa, merkita ja poistaa ylimaarainen tavara tyopisteelta. Erottelun tydvaihe
aloitetaan ottamalla jokaisesta tyopisteesta ennen kuva. Tydvaiheen voi suo-
rittaa punalaputuksella, jotta tavaran tarpeellisuus voidaan arvioida seka tun-
nistetaan tyopisteella tarpeeton tavara. Merkityt tavarat siirretaan niille vara-

tulle tietylle alueelle seuraavaa vaihetta varten. (Tuominen 2021, 27.)

Ensimmaisessa vaiheessa voi kayttaa apuna seuraavia kysymyksia: Mika on
tavaran kayttétarkoitus? Miksi se on tyopisteella? Kuinka usein sita kayte-
taan? Kuka sita kayttaa? Kysymyksiin vastaamalla voidaan selvittaa helposti

tavaran hyodyllisyys tyopisteella. (5S & 7S 2022.)

Ensimmaisen vaiheen suorittamisen lopputuloksena on lattiatilan tehokkaampi
kaytto, tarvittavat tydkalut ja materiaalit on helpompi 16ytaa seka tarpeettomien

tuotteiden varastointikustannukset vahenevat.

Jarjestele (Set in order)

Jarjestelman toinen vaihe on jarjestely, jonka tavoite on jarjestaa tyopisteen
tarvikkeet ja tavarat uudelleen mahdollisimman helppokayttdiseksi ja selke-
aksi. Jarjestelyn tyovaiheessa maaritellaan missa ja miten tyopisteen tarvitta-

vat tavarat tulisi jarjestaa. (Tuominen 2021, 35.)
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Jokainen organisaatio méaarittelee itse, miten tama tyovaihe suoritettaisiin par-
haiten juuri omien olosuhteiden mukaan. Jarjestelyvaiheen jalkeen tavarat on
helppo ottaa ja laittaa takaisin paikalleen, silla jokaiselle tavaralle on osoitettu
oma paikka. Se voi esimerkiksi olla tydpisteen tai tydalueen seinalle laitettu

kuva tyokalujen paikoista. Tavaroiden etsimisaika vahenee ja tydymparistosta

tulee turvallisempi taman tyOvaiheen jalkeen.

Puhdista (Shine)

Kolmas tydvaihe jarjestelmassa on siivous, jonka tarkoituksena on pitaa tyo-
piste tai tydalue puhtaana liasta ja roskista. Tavaroiden ja tyokalujen jarjestel-
mallinen puhtaanapito ja tarkistus ennaltaehkaisee niiden rikkoutumista ja tur-
haa kulumista. (Tuominen 2021, 49.)

Siivoukselle ja puhtaudelle on hyva luoda noudatettavat saannoét. Ensimmai-
sena on hyva asettaa tavoitteet varastotiloille, koneille, tyokaluille seka muille
tiloille kuten kulkuvaylille ja lattioille. Taman jalkeen voidaan sopia velvoitteet
ja menetelmat siisteyteen ja puhtauteen. Sovitaan ajankohdat ja ajankaytto,
mika siivoukselle varataan. Viimeisena kaikista tarkein asia on noudattaa so-
vittuja menetelmia ja saantoja, jotta niista muodostuu rutiineja tyontekijoille.
(Tuominen 2021, 51.)

Lopputuloksena siivoustydvaiheen jalkeen tyopisteesta tulee laadukkaampi,
kun lika ja roskat pysyy poissa tyopisteelta. Tavaroiden ja tyokalujen kayttoika
pitenee, kun niista pidetdan paremmin huolta. Ymparistosta tulee miellytta-
vampi tydskennella seka siivoamisen avulla voidaan ehkaistd onnettomuuksia.
(5S & 7S 2022.)

Vakiointi (Standardize)

Neljas tydvaihe on nimeltaan vakiointi, jonka tarkoituksena on luoda uusia ra-
kenteita ja kaytantoja organisaation sisalla eri tyopisteille ja alueille. Jarjestel-
man kolme ensimmaista vaihetta taytyy vakioida, jotta tulokset ovat pysyvia ja
toiminta muuttuu tavaksi. Jokaisen organisaation sisalla paatetaan, mika on
paras tapa menetella kullekin organisaatiolle vakiointivaiheessa. Apuna voi-

daan kayttaa esimerkiksi listaa, joka tarkistetaan kohta kerrallaan ja laitetaan
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rasti ruutuun, mikali kohta on tehty ja kaikki on kunnossa. Tyopisteen tai tyo-
alueen tyontekijoiden tulee olla motivoituneita ja sitoutuneita siivoamaan ty6-
ymparistda tasaisin valiajoin. Organisaation sisalla jokaisen tyontekijan tulee
olla tietoinen ja noudattaa sovittuja kaytantdja ja standardeja. (Tuominen
2021, 63-66.)

Vakiointivaiheen myota tyokaytannoista tulee pysyvampia, toiminta on yksin-
kertaistetumpaa, virheet minimoidaan seka tyon tehokkuus kasvaa, kun visu-

aalisuus ja lapinakyvyys kasvaa (5S & 7S 2022).

Yllapito (Sustain)

Jarjestelman viides vaihe voi olla kaikista haastavin, silla tassa tyovaiheessa
keskitytaan yllapitamaan jo saavutettuja tuloksia. Paatavoite yllapidon tyovai-
heessa on saada tyorutiini ja kaytannon muutettua kulttuuriksi tyopaikalla. Nai-
den viiden tyovaiheen toteuttaminen on jokaisen organisaation jasenen vas-
tuulla. Tyénjohdon ja 7S-tiimin tulee valvoa ja arvioida jarjestelman tehok-
kuutta ja parantaa sita jatkuvasti. Taman tyovaiheen lopputulemana on terve
tydymparisto ja parempi tydpaikka tyontekijoille, tiimityd kehittyy seka tyon-

johto ja 7S-tiimi saa tietoja jarjestelman parantamista varten (5S & 7S 2022.)

Turvallisuus (Safety)

Turvallisuuden tulisi olla Iahtokohtana kaikelle toiminnalle niin yksityisela-
massa kuin tydelamassakin. Jarjestelmaa laatiessa on ajateltu, etta turvalli-
suus on 5S-jarjestelmassa ensimmainen prioriteetti, mutta jotta se varmasti to-
teutuisi, on se lisatty erikseen omana kohtanaan jarjestelmaan. Turvallisuus
on erityisen tarkeaa varastoissa, tehtaissa, terveydenhuollossa mahdollisten
vaarallisten laitteiden ja tilanteiden takia. (5S & 7S 2022.)

Turvallisuuden tyovaiheessa on tarkeaa korjata virheita, luoda turvallisuutta
koskevia ohjeita, merkitd symboleilla vaara-alueita ja kouluttaa tyontekijoita
turvallisuuteen. Taman kuudennen tyovaiheen noudattaminen ja uusien turval-

lisuuskaytantdjen luominen vahentaa seka onnettomuuksien etta virheiden ja
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huolimattomuusvirheiden maaraa tyopaikalla. Kun jokainen noudattaa annet-
tuja ohjeita, se luo turvallisemman tydympariston jokaiselle organisaatiossa
tydskentelevalle. (5S & 7S 2022.)

Tyontekijoiden hyvinvointi (Spirit)

Tyontekijoiden yhteishenki tarkoittaa halua tehda yhteistyota tiimissa. Tassa
viimeisessa 7S-jarjestelman vaiheessa tarkoituksena on muuttaa yrityskulttuu-

ria ja yllapitaa sita tyontekijoiden sitoutumisen avulla. (5S & 7S 2022.)

Jarjestelman ympairille on tarkeaa luoda jokin tiimi ja nimeta sille tiiminvetaja.
Tiimin tehtavana on pitaa kokouksia, joissa asetetaan tavoitteille strategia ja

standardit. Tiimin tulee tiedottaa koko tyoyhteisoa kokouksissa kaydyista ai-

heista ja pitaa huolta, etta sovitut kdytannaot toteutuvat jokapaivaisessa tyds-
kentelyssa. (5S & 7S 2022.)

Kokonaisuutena 7S-jarjestelman kayttéénoton hyddyt ovat merkittavat organi-
saatioille. Tyokalujen ja tavaroiden etsimiseen kuluva aika vahenee jarjestyk-
sen myota. Tilan kayttd paranee, kun kaikki turha saadaan eroteltua pois tyo-
pisteilta ja -alueilta. Tyokalujen, tavaroiden ja laitteiden kayttoika pitenee, kun
niitd huolletaan ja tarkistetaan paremmin. Jarjestelman ansiosta tyoturvalli-

suus ja tyontekijoiden valinen yhteishenki tyopaikalla paranee.

6 7S-JARJESTELMAN KAYTTOONOTTO JA LAYOUT EHDOTUKSET

Opinnaytetyon toimeksiantajana toimii logistiikka-alan yhtio, jonka paatoimiala
on logistiikka. Yhtion muita toimialoja ovat varastointipalvelut ja henkilosto-
vuokraus. Yhtio toimii paaasiallisesti Lahden alueella seka paakaupunkiseu-
dulla. Toimeksiantajan palveluiden piiriin kuuluu muun muassa teollisuuden ja
kaupan alan yrityksia seka verkkokauppoja. Opinnaytetyota koskevissa en-
simmaisissa palavereissa sovittiin, etta tyon toimeksiantajaa ei mainita tyossa.
Tasta syysta kovin yksityiskohtaisia tietoja toimeksiantajasta ei ole tyossa ker-

rottu. Tydsta on jatetty pois myos toimeksiantajalle laaditut layout piirustukset.
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6.1 Lahtotilanne

Toimeksiantajan suurin ongelmakohta on varaston sisapuolinen vastaanotto-
alue. Alue on liian pieni, sekava, sotkuinen ja aina taynna lavoja, joissa on
vastaanotettavaksi tai kititettavaksi tulevaa tavaraa. Tavaran vastaanottami-
selle varattu alue ei riita sille materiaalin maaralle, mika varastolle paivittain ja
viikoittain saapuu. Kuormalavoja joudutaan siitdmaan kaytaville, rakennuksen
piha-alueelle seka muihin huonoihin paikkoihin aiheuttaen muun muassa tyo-
turvallisuusriskeja. Lavojen sailyttaminen kaytavilla vaikeuttaa trukkityoskente-
lya huomattavasti. Tyontekija joutuu siirtamaan ensin kaytavalla olevan kuor-
malavan pois edesta, jotta han padsee nostamaan tarvitsemansa lavan kuor-
mahyllyyn tai sieltd alas. Kuormalavoja joudutaan myds pinoamaan paallek-
kain, tyontamaan kiinni toisiinsa seka kuormalavojen valeissa on vaikea kul-
kea jalan. Ahtaat valit aiheuttavat riskin esimerkiksi sille, etta tyontekijan hou-
sujen lahje tai tydkenka jaa jumiin lavojen valiin aiheuttaen tyontekijan kaatu-
misen tai kompastumisen. Lavojen pinoaminen paallekkain ja alueen vaikea-

kulkuisuus on merkittava tyoturvallisuusriski, joka taytyy poistaa.

6.2 Aloitus

Ennen varsinaisen tyon aloitusta tulee 7S-jarjestelman ymparille luoda tiimi ja
valita tiimille tiiminvetaja. 7S-tiimi pitaa huolen, etta kaikki jarjestelman vaiheet
tehdaan huolellisesti. Luotu tiimi pitaa huolen myos siita, etta jokainen tyonte-
kija omaa tarvittavan tiedon jarjestelmasta ja sen noudattamisesta. Tiimin luo-
misen jalkeen poistetaan vastaanottoalueelta seka sen laheisyydesta kaikki

kuormalavat ja tavarat. Varsinainen vastaanottoalue on merkitty teipilla latti-

aan, mutta tavaran paljouden takia kuormalavat ovat levittaytyneet muun mu-

assa varaston kaytaville.

7S-jarjestelman kayttdéonoton yhteydessa organisaation on helppo tehda hei-
dan valitsemansa layout muutokset alueelle. Kun tydstettava alue ja sen ym-
paristd on saatu tyhjaksi, niin on helpompaa aloittaa itse jarjestelman tyovai-

heiden toteuttaminen.
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6.3 Vastaanottoalueen layoutmuutokset

Tutkimuksen hieman haastava lahtotilanne on otettava huomioon layoutin
suunnittelussa. Mikali haluttaisiin kaikkein optimaalisin ratkaisu layoutiin, niin
se vaatisi rakenteellisia muutoksia varastotiloihin. Vastaanottoalue on jo lahto-
kohtaisesti liilan pieni sille vaadittavalle tavaramaaralle, mika sinne saapuu ja
lahtee paivittain. Nama layout ehdotukset ovat tehty niin optimaalisesti, kuin

tyostettavaan tilaan on mahdollista.

Sovimme toimeksiantajan kanssa, etta suunnittelen heille kaksi layoutratkai-
sua, joilla tutkimusongelmana ollutta vastaanottoaluetta saataisiin toimivam-
maksi ja tehokkaammaksi. Layoutin suunnitteluvaihe aloitettiin pohtimalla ja
keskustelemalla, mitka ratkaisut voisivat olla toimivia sekd mahdollisia toteut-
taa. Tein lopulta ratkaisut layoutmuutoksista kaytyjen keskustelujen pohjalta
seka pohdin mitka mielestani olisivat toimivimmat ratkaisut. Sovimme marras-
kuussa tapaamisen varastolle tyonjohtajan ja varastopaallikon kanssa.
Otimme tapaamisen aikana tarvittavat mitat vastaanottoalueesta, jotta layout-
teihin saadaan oikeat mittasuhteet ja kuvista tulee selkeat seka totuudenmu-
kaiset. Mittojen ottamisen jalkeen suunnittelin ensimmaisen mahdollisen
layoutin ensin paperille kynan kanssa, jonka jalkeen koin parhaimmaksi vaih-
toehdoksi suunnitella layoutit Exceliin erillisina taulukoina. Exceliin tyon mitta-
suhteiksi tuli 1:5. Jotta aluetta olisi helpompi hahmottaa, on vastaanottoalueen

koko noin 14,5 metria x 21 metria.

Layout ehdotus 1

Ensimmainen merkittava muutos vastaanottoalueen layoutpiirustuksessa on
kuormalavahyllyjen lisddminen varaston pitkalle seinustalle. Suunnittelin alu-
eelle kolme kuormalavahyllya laitettavaksi niin, etta hyllytasojen korkeus ei
ylittaisi sahkokayttoisen pinoamistrukin korkeinta mahdollista nostokorkeutta,
joka on tassa tapauksessa 3,3 metria. Uusille kuormalavahyllyille olisi tarkoi-
tus nostaa kititettavaksi menevia kuormalavoja. Kititys tarkoittaa tassa tapauk-
sessa lavalla olevien tuotteiden laittamista pienempiin laatikoihin, jonka jal-
keen ne viedaan pientavaralle kuuluville hyllypaikoille Iahettamon paatyyn. Ki-
titettdvan tavaran siirtyessa seinustan kuormalavahyllyille, saataisiin vastaan-

ottoalueen lattiatilaa kayttdon vastaanotettavalle tavaralle.
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Kuormalavahyllyjen lisdaminen varaston pitkalle seinustalle tarkoittaisi sita,
etta vastaanoton tiiminvetajan tyopiste jouduttaisiin siitamaan eri paikkaan.
Tiiminvetajan tyopisteen voitaisiin sijoittaa joko vahaisella kaytolla olleen tyoti-
lan katolle tai tyotilaan sisalle. Tyo6tila on mittasuhteiltaan 5,5 metria x 6,5 met-
ria. Tilan kattopinta-alaa ei ole aiemmin kaytetty tyoskentelyyn, joten siita tay-
tyisi muokata turvallinen tydskentelytila. Katon kestavyys tulee varmistaa en-
nen kuin muita toimia voidaan tehda tilaan liittyen. Katolle lisattaisiin turvakai-
teet, jotta ylhaalta putoamisen riski olisi mahdollisimman pieni. Tilaan vieviin
portaisiin kiinnitettaisiin turvakaiteet, jotta tilaan saapuminen ja sieltd poistumi-
nen olisi turvallista. Nailla toimilla saataisiin siirrettya tyopiste uuteen paikkaan
ja tyoskentely olisi edelleen turvallista. Jos tiiminvetajan tyopiste sijoitettaisiin

tyotilaan sisalle, se ei vaatisi suurempia toimenpiteita.

Toinen merkittava muutos ensimmaisessa layout ehdotuksessa koskee vas-
taanottoalueen layoutpiirustukseen aiemmin vahaisella kaytolla ollutta tyotilaa.
Tassa ensimmaisessa layout ehdotuksessa sen voisi hyodyntaa mahdollisen
tiiminvetajan tyopisteen ohella myos tavaran kititykseen. Aiemmin kitityspis-
teet ovat olleet taaimmaisten kuormalavahyllyjen alla lattiatasolla. Vaikka
naissa kuormalavahyllyissa ei ole ollut tavaraa hyllyssa, on se paikkana
huono. Tassa suunnitelmassa kititettavat tuotteet saapuisivat tyotilaan rullia
pitkin tyotilan vasemmalta puolelta. Kun kititys on valmis, lahettaa tyontekija
tuotteet tyotilasta rullia pitkin tyotilan oikealta puolelta. Tydtila tulisi hyodynnet-
tya ja kititykseen meneva tavara saataisiin pois lattialta ja vastaanottoon tule-
valle tavaralle jaisi enemman tilaa. Kititysalueesta tulisi myos selkeampi aiem-

paan verrattuna, kun sille olisi tdssa ehdotuksessa oma rajattu alue.

Vastaanottoalueella on myos erikseen teipilla lattiaan merkityt kierratyspisteet
pahveille, kuormalavoille, kuormalavojen lavakauluksille, sekajatteelle seka
metallille. Pahvit, kuormalavat, kuormalavojen lavakaulukset ja yksi sekaja-
teastia ovat tyotilan I1aheisyydessa kuormalavahyllyjen paadyssa. Metallit ja
toinen sekajateastia ovat kaytosta poistetun nosto-oven edessa. Tassa ensim-
maisessa layout ehdotuksessa jokaisen kierratyspisteen paikat pysyisivat al-

kuperaisilla merkityilla paikoillaan.

Layout ehdotus 2
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Toinen layout ehdotus olisi hieman tydlaampi toteuttaa, silla muutoksia olisi
enemman. Jotta tilaa saataisiin vastaanottoalueeseen, olisi mielestani jarkeva
poistaa kokonaan paatyhyllyt kahdesta taaimmaisesta kuormalavahyllysta.
Tama muutos mahdollistaisi vielakin suuremman tilan verrattuna ensimmai-
seen layout ehdotukseen. Varastossa on kaksi nosto-ovea vastaanottoalueen
yhdella sivulla. Naista kahdesta ovesta vain lahimpana lastauslaitureita oleva
ovi on kaytossa talla hetkella. Tassa layout ehdotuksessa olisi tarkoitus ottaa
kayttéon kauimmainen nosto-ovi ja ottaa nykyisin kaytdssa oleva ovi pois kay-
tosta. Tama muutos mahdollistaisi kuormalavojen tuomisen lastauslaitureilta
sisalle varastoon suoraviivaisemmin, luoden lapivirtauksen vastaanottoproses-

siin. Lapivirtaus nopeuttaisi vastaanottoalueella tyoskentelya huomattavasti.

Tassa toisessa layout ehdotuksessa vahaisella kaytolla ollut tyodtila poistettai-
siin kokonaan vastaanottoalueelta. Kititysalue rajattaisiin lattiaan teipeilla, jotta
se olisi kaikille mahdollisimman selkea. Tyotilan paikalle sijoitettaisiin Kititys-
pisteet pakkauspoydilla. Kitityspisteet ovat olleet aiemmin taaimmaisten kuor-
malavahyllyjen alla lattiatasolla. Naissa kuormalavahyllyissa ei ole ollut tava-
raa sijoitettuna ollenkaan tyoturvallisuussyista. Kitityspisteiden uudelleen sijoit-
taminen on kuitenkin hyva ratkaisu, koska tyoskentelypaikkana kuormalava-
hyllyn alapuoli ei ole optimaalisin, vaikka hyllyssa ei sailytettaisikaan tavaraa,
eika ratkaisu ole pitkalla aikavalilla muutenkaan hyva. Kun kitityspisteet siirret-
taisiin tyotilan paikalle, niin saataisiin myos ne kuormalavahyllyt hyotykayttoon
lavatavaralle, jotka aiemmin olivat kitityksen myota pois kaytosta. Kitityspistei-
den viereen tulisi kuormalavoista muodostuva lavajono, josta saataisiin selke-

asti ja helposti kititettava tavara pois vastaanottoalueelta ja sen laheisyydesta.

Kuten mainitsin ensimmaisessa layout ehdotuksessa, niin vastaanottoalueella
on erikseen teipilla lattiaan merkityt kierratyspisteet pahveille, kuormalavoille,
kuormalavojen lavakauluksille, sekajatteelle seka metallille. Pahvit, kuormala-
vat, kuormalavojen lavakaulukset ja yksi sekajateastia ovat tyétilan l1aheisyy-
dessa kuormalavahyllyjen paadyssa. Kuormalavahyllyjen edustalla olevat kier-
ratysastiat pysyisivat omilla alkuperaisilla paikoillaan. Metallit ja toinen sekaja-

teastia ovat kaytosta poistetun nosto-oven edessa. Tassa toisessa layout eh-
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dotuksessa otettaisiin kayttoon se nosto-ovi, jonka edessa metallin keraysas-
tia ja sekajateastia ovat. Taman myota roskien keraysastiat siirrettaisiin sen

nosto-oven eteen, joka ei olisi enaa kaytossa.

6.4 Yllapito ja seuranta

Jarjestelmaa kayttoonottaessa ja layout muutosta tehtaessa taytyy sitoutua yl-
lapitamaan tehtyja tulevia asioita ja tuloksia, jotta naista suunnitelmissa esiin
nousseista ehdotuksista ja muutoksista olisi toimeksiantajalle hyotya konkreet-
tisesti. 7S-jarjestelma on tehokas ja hyva tyokalu siisteyden, jarjestyksen ja
tyodturvallisuuden lisdamiseen tyopaikalla. Jarjestelma vaatii kuitenkin, etta jo-
kainen tyontekija tietaa mita hanelta velvoitetaan ja mita 7S-jarjestelmaan si-
saltyy seka siita saatavat hyodyt. Tyontekijat eivat voi noudattaa jarjestelman
vaiheita, jos heille ei opasteta jarjestelman kayttoa riittavasti tai anneta riitta-
vasti aikaa tutustua jarjestelmaan ja sen toteuttamiseen. Alussa luodun 7S-tii-
min vastuulla on pitaa huolta, etta jarjestelma toimii jokaisella tydpisteella ja
jokaisessa osassa varastoa. Jos huomataan puutteita jarjestelman toimivuu-
dessa tai tyontekijan toimissa, on niihin puututtava heti. Muutokset tyopaikoilla
ovat aina mielipiteita ja ihmisia jakavia asioita. Tyontekijoitd kannattaa osallis-
tuttaa jarjestelmaan jo sen suunnitteluvaiheessa eika ottaa heita mukaan
vasta, kun jarjestelma otetaan kayttoon. Tama sitouttaisi tydntekijoita myos yl-

lapitamaan ja seuraamaan juuri kehitettya 7S-jarjestelmaa.

Jarjestelman toiminnan seurantaa voidaan tehda seka paivittaisella etta vii-
koittaisella tasolla. Paavastuu jarjestelmasta on tydnjohdolla ja sen rinnalla
ennalta maaratylla 7S-tiimilla. Organisaatiossa sovitaan yksi henkild, joka kier-
taa kaikki varastoalueen tyopisteet lapi kerran paivassa esimerkiksi aamuisin.
Henkilon tarkoitus on kierroksen aikana tarkistaa, onko tyopisteet 7S-jarjestel-
man mukaisessa kunnossa seka kirjata mahdolliset puutteet ja huomiot ylos.
Tyoviikon lopussa tyonjohto pitaisi palaverin kaikille tyontekijoille esimerkiksi
iltapaivalla, kun seka aamuvuoro etta iltavuoro ovat samaan aikaan toissa het-
ken ajan. Palaverissa kaytaisiin lapi kaikki tarkeat asiat, jotka muutenkin kasi-
teltaisiin seka uutena rutiinina 7S-jarjestelmaan liittyvat huomiot. On tarkeaa
sisallyttaa 7S-jarjestelman toteutuminen jokaiseen viikkopalaveriin, jotta siita

muodostuu rutiini ja kulttuuri organisaatioon. Rutiinilla saadaan luotua kestava
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ja pitkalle ajanvalille toimiva jarjestelma. Tyontekijoiden kehuminen ja palkitse-
minen jarjestelman onnistuneesta toteutuksesta ja yllapidosta on myds tar-
keaa. Tyopaikalle voidaan esimerkiksi ottaa kayttoon jokin palkitsemisjarjes-
telma, joka motivoisi tyontekijoita kehittamaan jarjestelmaa eika ainoastaan yl-
lapitamaan sita ja silla jo saavutettuja tuloksia. Mikali jarjestelman yllapitami-
sessa tai sen toiminnassa huomattaisiin jokin ongelma tai puute, puututtaisiin

siihen valittomasti ja selvitettaisiin asia mahdollisimman nopeasti.

7 TULOKSET JA JATKOKEHITYSIDEA

Opinnaytetyon tuloksena syntyi kaksi eri layout ehdotusta 7S-jarjestelmaa
hyddyntaen vastaanottoalueella. Molemmat layout muutokset vaatisivat tyota

ja aikaa, mutta tyon lopputulos olisi sen arvoista.

Layout ehdotus 1

Ensimmaisen layout ehdotuksen mukaan vastaanottoalueelle saataisiin lisaa
hyllytilaa kolmen uuden kuormalavahyllyn myota. Kuormalavahyllyihin sijoitet-
taisiin kititykseen meneva tavara, joka vapauttaisi lattiatilaa vastaanotettavalle
tavaralle. Lattiatilan vapautuminen mahdollistaisi suuremman tilan tyosken-
nella ja tydskentely olisi tyontekijoille tydturvallisuuden lisaksi myds mukavam-
paa. Taman myota vastaanotettava tavara ei levittyisi sille kuulumattomille

alueille kuten hyllykaytaville aiheuttaen tyoturvallisuusriskeja.

Ensimmaisessa layout ehdotuksessa tiiminvetajan tyodpiste siirrettaisiin vahai-
sella kaytolla olleen tydtilan katolle tai tyotilaan sisalle. Jos tiiminvetajan tyo-
piste siirrettaisiin tyotilan katolle, muutos vaatisi tyoturvallisuuden osalta toi-
menpiteitd kuten turvakaiteet katolle ja portaisiin. Tyétilan ja portaiden turva-
kaiteilla saataisiin minimoitua tippumisen, kompastumisen ja kaatumisen riskit

mahdollisimman pieniksi.
Kitityspisteiden uudelleen sijoittaminen tyoétilaan olisi ratkaisuna selkeytta
tuova. Alue olisi selkeasti rajattu ja kuormalavat konkreettisesti kulkisivat sen

kautta ennen hyllyyn saapumista.

Layout ehdotus 2
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Toisessa layout ehdotuksessa muutokset olisivat ensimmaista ehdotusta hie-
man suuremmat. Kahta taaimmaista kuormalavahyllya muokattaisiin ottamalla
paadyn puoleisesta hyllykosta pois yksi kuormalavahylly vali. Tama muutos
mahdollistaisi suuremman ja selkedmman tilan kulkea seka jalan etta trukilla.
Alueen suurentaminen loisi alueelle lisda selkeytta. Saapuvat kuormalavat voi-
taisiin ajaa omiin lavajonoihin ja vastaanottoalueelle pystyttaisiin luomaan lapi-

virtaus. Lapivirtaus nopeuttaisi vastaanottoprosessia huomattavasti.

Toinen layout ehdotus pitaa sisallaan kaytdssa olevan nosto-oven vaihdon.
Nykyinen nosto-ovi otettaisiin pois kaytosta ja ehdotuksen mukaisesti vierei-
nen seinan puolen ovi otettaisiin puolestaan kayttoon. Tama muutos mahdol-
listaisi lIapivirtauksen varaston vastaanottoalueelle ja lapivirtaus nopeuttaisi

tydskentelya huomattavasti.

Tama layout ehdotus pitaa sisallaan myos tyotilan poistamisen kokonaan vas-
taanottoalueelta. Tydtilan paikalle uudelleen sijoitettaisiin kitityspisteet ja alue

rajattaisiin lattiaan teipeilla selkeyden vuoksi.

Yhteenveto ja jatkokehitysidea

Toimeksiantajan kanssa keskusteltaessa nousi esiin tilan puute ja tilan epa-

kaytanndllisyys. Yhteenvetona voin todeta, etta layout muutosten seka 7S-jar-
jestelman myota vastaanottoalueelle saataisiin lisaa tilaa optimoimalla ja tilan-
kaytto olisi aiempaa tehokkaampaa. Vastaanottoalueen tyoturvallisuus ja viih-
tyvyys paranisivat layout muutosten myo6ta, kun saataisiin lisda tilankayttd op-

timoitua seka alueella voisi kavellda vapaammin ja turvallisemmin.

7S-jarjestelman kayttéon ottaminen olisi merkittava uudistus ja parannus toi-
mipisteen paivittaiseen toimintaan. Kun jarjestelma saadaan toimimaan ja siita
saadaan kehitettya rutiini, tuo se merkittavia muutoksia mukanaan. Jarjestel-
man toimiessa, se luo tyontekijoille miellyttavan ja tehokkaan tydympariston.
On tarkeaa muistaa, etta jarjestelmaa tulee seurata ja kehittaa eteenpain koko

ajan, jotta siita saa kaiken mahdollisen hyddyn.
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Jatkokehitysehdotus toimeksiantajan toimipisteen kokonaisvaltaiseen toimi-
vuuteen, jarjestykseen, siisteyteen ja turvallisuuteen olisi 7S-jarjestelman kayt-
toonottaminen koko varastorakennuksessa. Tydnjohto ja 7S-tiimi voivat kayn-

nistaa jarjestelman levittamisen omaan tahtiin toimipisteessa.

8 POHDINTA

Opinnaytetyon tekeminen alkoi aloituspalaverilla toimeksiantajan kanssa maa-
liskuussa 2022 ja eteni tutkimussuunnitelman laatimiseen syksylla 2022. Tyon
oli maara valmistua kevaalla 2023 ja aikataulutavoite saavutettiin onnistu-
neesti. Mielestani opinnaytetyon tavoitteet saavutettiin ja kokonaisuuteen vai-

kuttavia muutoksia saataisiin laadituilla suunnitelmilla aikaiseksi.

Tyon tavoitteena oli laatia kaksi layoutehdotusta organisaatiolle, jolla vastaan-
ottoalueen toimintaa saataisiin tehokkaammaksi, turvallisemmaksi seka siis-
timmaksi 7S-jarjestelmaa hyddyntaen. Mielestani opinnaytetydlle asetettuihin
tavoitteisiin on paasty niille ennalta sovittujen suunnitelmien muodossa. Konk-
reettinen layout muutosten toteutus ja samalla 7S-jarjestelman kayttéonotta-

minen jaa organisaatiolle itselleen hoidettavaksi.

Ennen tyon aloittamista oli tiedossa, etta toimipisteen vastaanottoalue on
haasteellinen tilan puutteellisuuden takia ja varsinaisia rakenteellisia muutok-
sia tilaan ei lahdeta toteuttamaan. Laadin layout muutosehdotukset tilantee-

seen nahden niin optimaalisesti kuin mahdollista.

Tutkimus toteutettiin useana avoimena haastatteluna, joka oli mielestani so-
piva menetelma juuri tdhan tyohon ja aiheeseen. Avoin haastattelu mahdollisti
vapaamman keskustelun toimeksiantajan kanssa ja tutkimusongelma saatiin
hyvin tarkasti selville. Taman opinnaytetyon tutkimustulokset eivat ole taysin
vertailukelpoisia aiempiin alan tutkimustuloksiin, silla ratkaisut ovat tehty aino-

astaan taman tyon toimeksiantajan tarpeisiin ja olosuhteisiin.

Tyon lahtétilanne oli, etta toimipisteen vastaanottoalue oli liian pieni ja ahdas.
Kuormalavoja sailytettiin kaytavilla, joka vaikeutti etenkin trukkityoskentelya
huomattavasti. Alueen ahtaus ja kuormalavojen pinoaminen paallekkain ai-

heuttivat riskeja tyotapaturmille kuten kaatumisille ja kompastumisille. Tydssa
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luodut layout suunnitelmat ovat tehty nama asiat huomioon ottaen. Tyon lop-
putuloksena on kaksi mahdollista layout ehdotusta toimeksiantajalle, joilla voi
tehda konkreettisia muutoksia ja nain ollen parantaa tyOpaikan siisteytta, tyo-

turvallisuutta ja optimoida tilankayttoa.

Kokonaisuudessaan opinnaytetyo vaati perehtymista projektimaiseen tyohon,
jota varmasti tulee olemaan tyoelamassa. Teoriaosuuden osalta perehtyminen
erityisesti Lean-ajattelumalliin ja siihen pohjautuvaan 7S-jarjestelmaan seka
tyoturvallisuuteen oli tulevaisuuden kannalta varmasti yleishyodyllista. Opin
paljon myods layout-suunnittelusta ja siita, miten tilaa voidaan hydédyntaa mah-

dollisimman optimaalisesti.
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