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1 Johdanto

Taman opinndytetyon tarkoituksena oli tarkastella Oy Flinkenberg Ab:n Valkeakoskella
sijaitsevan teraspalvelukeskuksen tuotantoprosessia ja materiaalivirtaa seka kehittaa niita.
Koko tuotantoprosessin kehittaminen olisi noussut laajuudeltaan liian suureksi
opinndytetyon tavoitteet huomioon ottaen, joten aihetta rajattiin yhteistydssa tilaajan

kanssa.

Ty6ssa keskityttiin tuotannon sujuvoittamiseen ja sisalogistiikan parantamiseen. Tilaaja koki
ongelmallisena sen, ettei tyoskentelylle ollut yhtenaisia, ennalta laadittuja tapoja, eika
menetelmia. Selkeat ja yhtendiset toimintatavat luomalla voitaisiin sujuvoittaa prosessia,

parantaa sisalogistiikkaa ja lyhentda lapimenoaikaa.

Tarkastelun apuna kaytettiin erilaisia tuotannon kehittamiseen luotuja ajattelutapoja ja -
malleja, joita kasitelldan tyon teoria osuudessa. Teoriapohja perustui Lean management -
toimintamallin tarkasteluun, seka prosessien ja materiaalivirtojen kehittamisen
tutkimusmateriaaleihin. Teoriamateriaalia sovellettaisiin yhteistyossa tilaajan kanssa, ja

raataloitdisiin heidan kayttotarkoituksiinsa sopivaksi.

Tyon tuloksena syntyisi tilaajan kaytt6on laadittu tydohje. Tybohjeessa olisi nelja erillista
tyopistekohtaista ohjetta, mutta ne loisivat yhtenaisen, toisiaan tukevan kokonaisuuden.
Ty6ohjeen avulla voitaisiin kouluttaa henkilokunta yhtenaisempiin tydskentelytapoihin, seka

tyoohjetta voisi tulevaisuudessa kayttaa uusien tyontekijoiden perehdyttamiseen.

2 Lean prosessiteollisuudessa

Lean-ajattelu on lahtdisin Japanista, Toyota Motor Corporation -autotehtaalta. Toisen
maailmansodan aikaan vuonna 1933 perustetun yhtion johtoporras antoi silloiselle
pdatuotantoinsindori Taiichi Ohnolle tehtdvan, joka oli nostaa yrityksen kannattavuutta.
Toyotan tavoitteena oli tehdda enemman vahemmalld. Ohno yhdisteli erilaisia, jo kdytossa

olleita konsepteja ja lisdsi niihin omia ideoitaan. Ohnon johdolla japanilaiset onnistuivat



kehittamaan laatujohtamisesta toimintamallin, joka tunnetaan tana paivana ympari

maailman. (Quality Knowhow Karjalainen Oy, n.d.)

Lean-toimintamallin tarkoituksena on parantaa tyontekijoiden tyoskentelyolosuhteita, seka
antaa heille mahdollisuus kehittamistyohon osallistumiseen. Pyritaan tekemadan enemman

vahemmall3, eli toimintaperiaate on sailynyt samana Toyotan alkuperaisista vaateista asti.

Kun toimitaan lean-oppien mukaan, ja tehdaan oikeita asioita, usein myds yrityksen

kilpailukyky paranee. (Kouri, 2009, s. 7)

Prosessiteollisuuteen voidaan soveltaa lean-ajattelun osia kohteen vaatimalla tavalla. Suuri
osa kehitetyistda menetelmista on suoraan kdytettavissa varsinkin
kappaletavarateollisuudessa. Seuraavissa luvuissa tullaan kasittelemaan sen kaltaisia

menetelmia, mita pidettiin hyodyllisina tata tyota tehdessa.

2.1 5S

5S-jarjestelma on nimensa mukaisesti viisiportainen jarjestelma, jonka tarkoituksena on
vakiinnuttaa tyoskentelytapoja, kehittaa kurinalaisuutta ja luoda systemaattisuutta
tyopisteelle. Portaat tulee suorittaa oikeassa jarjestyksessa, jotta jarjestelma toimii toivotulla

tavalla. (Kouri, 2009, s. 26)

Viisi s-kirjainta tulevat Japanin kielen sanoista seiri, seiton, seiso, seiketsu ja shitsuke.
Sanoille 16ytyy suorat suomennokset, mutta selkeyden ja 5S-jarjestelman helpomman
sisdistamisen vuoksi kdytetaan jokaiselle kohdalle s-alkuista suomen kielistd sanaa. Kuvassa 1

esitetyt sanat ovat sortteeraa, selkeyta, siivoa, standardoi ja seuraa. (Jadskeldinen, 2020)



Kuva 1. 55-jarjestelman termisto (Jaaskeldinen, 2020)

5.
SEURAA

Shitsuke / Sustain

5S-ajatusmallin ensimmainen askel on sortteeraus. Siina lajitellaan kaikki tyopisteelld olevat
asiat, esimerkiksi tyokalut, valineet ja tarvikkeet. Tydpisteelle jatetdaan vain ne, joita siina
tarvitaan paivittaisten toimenpiteiden suorittamiseksi. Kaikki turhat asiat havitetaan, tai

ainakin siirretdaan pois tyopisteelta. (Kouri, 2009, s. 27)

Kun tyopisteelle on jatetty vain siina tarvittavat vdlineet ja tarvikkeet, siirrytaan toiseen
vaiheeseen, eli selkeyttamiseen. Jokaiselle tyopisteella tarvittavalle asialle kehitellddn oma
paikka, josta se on helposti saatavilla tietyissa tyovaiheissa. Paikat merkataan selkeasti, jotta
tyokalut olisivat helposti |6ydettavissd, seka myos palautettavissa paikoilleen. Tydkalujen ja
muiden tarvikkeiden sijoittamisessa tulisi muistaa, etta tyopisteesta halutaan luoda
mahdollisimman esteetdn, ergonominen ja turvallinen. Kun nama kolme kohtaa onnistutaan

tayttamaan, tyopisteesta tulee myos tehokas. (Vaisdanen, 2013)

Kolmantena tassa viisiportaisessa menetelmassa on siivous. Kaikki tyopisteelle jddneet, nyt
jo jarjestyksessa olevat tavarat tulee puhdistaa huolellisesti. My0s tyopiste ja muut
kaytettdvat alueet siivotaan. Tyokalut ja laitteet huolletaan asianmukaisesti. Siivoamisesta ja

laitteiden huoltamisesta tehdaan rutiini, joka toistuu tarpeen mukaan, esimerkiksi tyévuoron



tai -paivan paatteeksi. Siisteydesta pitdisi tulla systemaattista, ja sen suorittamisesta

jokaiselle tyopisteella tyoskentelevalle pysyva tapa. (Vdisanen, 2013)

Kun tyopisteelld on siina tarvittavat asiat oikeilla paikoilla ja tyopiste on siivottu, siirrytaan
neljanteen vaiheeseen, joka on standardoi. Tassa asiayhteydessa se tarkoittaa, etta
harjoitellaan hyvaksi todetut tavat, jotta niista tulisi rutiineja ja luodaan siisteystaso, johon
pyritaan. Tyoskentelytavat tulisi olla yhtenevat, jotta jarjestysta voitaisiin pitaa ylla, mutta
myo0s siksi, ettd tyontekijat osaavat toimia samalla tavalla. "Standardointi” perustuu siihen,
etta toistetaan edella mainittuja kohtia (1-3). Yhtenaista tyoskentelytapaa voidaan, ja
kannattaa edesauttaa erilaisilla visuaalisilla menetelmilla, kuten esimerkiksi vareilla, kylteilla

ja info -tauluilla. (Vaisdanen, 2013)

Seuraa, eli yllapito -vaihe on erittdin tarkedssa roolissa. Jos on luotu toimivat tavat ja
menetelmat tydskennelld, tulisi niista pitaa kiinni. Jos ndin ei tapahdu, kaikki mita on saatu
aikaiseksi, oli turhaa. Tyontekijat tulisi motivoida sitoutumaan ja yllapitamaan hyvaksi
todettuja toimintamalleja. Jarjestelmaa on myos hyva auditoida systemaattisesti. Yllapidon
apuna voidaan kayttaa valvontaa ja erilaisia mittareita, joilla todetaan tehty muutos

tyoskentelytapoihin kannattavana. (Jaaskeldinen, 2020)

2.2 Jatkuva parantaminen - Kaizen

Kaizen, eli jatkuva parantaminen, on saanut nimensa japanin kielisista termeista kai (suom.
muutos) ja zen (suom. hyva). Jatkuvassa parantamisessa pyritdan pienin askelin, ja pienin
kustannuksin kehittdmaan paivittaista tekemista. Pyrkimyksena on, etta koko henkilokuntaa,
tai ainakin mahdollisimman laajaa osaa siitd, kannustetaan kehittdmaan ennen kaikkea

omaa, mutta myos muiden toimintaa. (Lean Thinking Qy, 2023)

Kehitystoimintaa varten voidaan luoda pienryhmia eri osastoille, jotka perehtyvat
I6ytamiinsa kehityskohteisiin, suunnittelevat niille ratkaisut ja pyrkivat toteuttamaan ne.
Pienryhmien perustamisen syyna on se, ettd uskotaan niiden henkildiden, jotka tyota
oikeasti tekevat, tietdvan parhaiten kehitettdavat kohteet, joihin he ovat tydssaan

tormanneet. Jatkuvan parantamisen ajattelumallin toimintaperiaatteessa toistuu sama



paamaara kuin koko Lean-ajattelussa, eli pyritdadan tekemaan asioita nopeammin,

tuottavammin, halvemmalla ja paremmin. (Kouri, 2009, s. 14)

Jatkuvassa parantamisessa on 5S:n tapaan viisi vaihetta, jotka suorittamalla ja toimintoja
toistamalla uskotaan, etta kehitysta tapahtuu. Varsinaiset vaiheet ovat: suunnittele, suorita,
arvioi ja toteuta. Naiden lisdksi viidentena ja tarkeimpana vaiheena on jatka, eli toiminnan
kehittamista ei tulisi pysayttaa yhteen toimivaan hankkeeseen, vaan jatkuvalla
parantamisella pdastaan huomattavasti parempiin lopputuloksiin. (Kouri, 2009, s. 15)
Jatkuvan parantamisen apuna on hyva kayttaa PDCA-syklia (plan-do-check-act), joka on
esitetty kuvassa 2. PDCA-syklissa parannukset tehdaan jatkuvalla syotolla, pienina erina.
Seuraavissa kappaleissa kasitellaan jatkuvan parantamisen vaiheita yksityiskohtaisemmin,

hyodyntaen PDCA-syklid. (Helsingin kaupunki, 2023)

Kuva 2. PDCA-sykli (Kanbanize, 2023)

Continuous
Improvement

Suunnittele (engl. plan). Jatkuvan parantamisen mallissa kehittdmistyo alkaa siit3, etta
yrityksen johto maarittaa tydryhman, jonka tehtavaksi asetetaan tietyn prosessin
kehittaminen. Tyoryhma koostuu henkil6istd, joilla koetaan olevan eniten tietoa kyseisesta
prosessista. Usein nama ihmiset tydskentelevat itse ainakin valillisesti kehitettavalla

tyopisteelld. On my0s tarkead ottaa tydryhmaan jasenia muilta tyopisteilta, jotta saadaan



mahdollisimman kattava kuva tydpisteen toiminnan vaikutuksista. Valitun tydéryhman
ensimmaisena tehtavana on valita kehitettava kohde ja esitelld ideansa johdolle. (Arter,

2022)

Kun suoritetaan Kaizen-mallin mukaista kehittamistyota, ja kdytetaan avuksi PDCA-syklig,
toinen vaihe on nimeltaan suorita (engl. do). Tassa vaiheessa siirretddan ensimmaisen vaiheen
suunnitelmat kaytantoon, ja suoritetaan pilottihanke. Pilottihankkeen tehtavana on todistaa
kaytannossa, miten luodut suunnitelmat toimivat. Tyoryhma luo riittavat ohjeistukset, jotta

hanke toteutuisi suunnitellulla tavalla. (Arter, 2022)

Kolmantena vaiheena on arvioi (engl. check). Kun pilottihanke on saatu kdynnistettya, ja se
on kerennyt olemaan tuotannossa kaytossa ennalta maaratyn ajan, tulee tarkastella sen
vaikutuksia. Arvioidaan yksityiskohtaisesti hankkeen onnistumista suunnitteluvaiheessa
luoduilla mittareilla. Tarkastelun kohteina kdytetaan niita seikkoja, joihin

suunnitteluvaiheessa haluttiin muutosta. (Arter, 2022)

Seuraava vaihe on toteuta (engl. act). Arviointivaiheessa tehtyjen havaintojen perusteella
pohditaan, oliko hanke onnistunut. Jos tulokset olivat halutunlaisia, prosessit vakioidaan ja
tyoskentelytavat otetaan osaksi jokapdivaista tekemista. Jos taas hanke oli epdonnistunut,
eika saavutettu haluttuja tuloksia, tarkistetaan prosessit ja siirrytdan PDCA-syklin

ensimmaiseen vaiheeseen, eli suunnitteluun. (Arter, 2022)

Viimeisimpana ja jatkuvan parantamisen kannalta tarkeimpana vaiheena on jatka (engl.
continuous improvement) (Kuva 3). Jatkuva parantaminen perustuu siihen, etta
kehittamistyota jatketaan taukoamatta. Edellisen hankkeen paatyttya tulee valita joko
seuraava prosessi, jota kehitetdan, tai voidaan myos jatkaa saman prosessin kehittamista.
Saman prosessin kehittaminen on hyvinkin mahdollista, koska jatkuvassa parantamisessa

pyritdan pienilld ja jatkuvilla muutoksilla kohti sujuvampia prosesseja.



Kuva 3. Jatkuvan parantamisenmalli.

2.3 Hukka — Muda

Muda on japaninkielinen sana, joka tarkoittaa hukkaa, ja se on avainkasite Toyota
Production Systemissa (TPS), lean-menetelman edeltdjassa. Toyotan mukaan Muda on
prosessi, joka ei tuota asiakkaan nakoékulmasta lisdarvoa tuotteelle tai palvelulle. Asiakas on
valmis maksamaan vain lisdarvoa tuottavasta tyosta. Siksi Mudan vahentaminen tai
poistaminen on tehokas tapa lisdta kannattavuutta ja se on lean-valmistuskaytantéjen

perusfilosofia. (Clearpath Robotics, 2016)

Jos edelld mainitut menetelmat 5S ja Kaizen ovat pyrkineet tekemaan asioita nopeammin,
paremmin ja enemman, niin Muda keskittyy poistamaan turhaa tyota, sekd muitakin
hukkatekijoita. Lopulta kaikki nama kaikki menetelmat pyrkivat samaan lopputulokseen,
mutta asiaa tai ongelmaa tarkastellaan hieman eri nakdkulmasta. Se leanin etu onkin, etta
voidaan valita itselle tai edustamalleen yhtidlle luontevin ja helpoin tarkastelutapa kohti

sujuvampaa tuotantoa.



Tuotantoprosessissa hukat jaotellaan seitsem&an helposti tunnistettavaan luokkaan (Kouri,
2009, s. 10). Taulukossa yksi on esitelty hukkaluokat, jotka tulisi tunnistaa omasta

prosessista ja pyrkid eliminoimaan niistd mahdollisimman monta.

Taulukko 1. Mudan seitseman hukkaa

Luokka e Hukat, jotka tulisi tunnistaa

e Tehdaan enemman kuin silla hetkelld tarvitaan.

1. Ylituotanto e Hukat piiloutuvat liian korkeiden varastosaldojen sekaan.

e Toiminnat hidastuvat.

e Erdkoon maarittdminen tarkkaa.

e Kone- ja laiterikot.

) e Materiaalin puutteet.
2. Odottelu ja

viivastykset )
e Aikatauluongelmat.

e FEituo arvoa asiakkaalle.

e Varastot tayttyvat, jos tuotanto epatasaista.

e Asioiden ja esineiden turha liikuttelu ei tuo arvoa asiakkaalle.
3. Tarpeeton

kuljettaminen ) } )
e Jarkeva tuotantoketju.

e Tuotteet voivat vaurioitua.




Tyontekijoiden rasitus.

4. Laatuvirheet

Materiaalihukka

Kapasiteettihukka

Asiakkaan tyytymattomyys.

5. Tarpeettomat

Lisaa kustannuksia.

Pidentaa lapimenoaikaa.

varastot
Piilottaa ongelmia.
Vievat tehokasta tyotilaa.
Tehdaan asiakkaan vaatimukset huomioon ottaen
merkityksetonta tyota.
o Liian tarkkaa, liian viimeisteltya.
6. Ylikasittely

Selvita asiakkaan vaatimukset.

Toimi tehokkaasti.

Riittavat ohjeet tuotantoon.

7. Tarpeeton
liike
tyoskentelyssa

Asiakas ei maksa turhasta kdyskentelysta.

Tyon tehostaminen.

Selkedsti merkatut paikat, ei etsimista.
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e Laitteiden ja tyokalujen sijainti.

e Ergonomia.

Lisaksi aikojen saatossa on tunnistettu kahdeksas hukka, joka ei kuulunut alkuperaiseen
Toyotan luomaan tuotantojarjestelmaan. Kahdeksas hukka on kayttamatta jatetty
tyontekijan luovuus. Tyontekijoiden tulisi osallistua paatoksiin koskien prosessien
kehittamista, eika niin, etta tyontekijat noudattavat vain kaskyja ja suorittavat tyot

suunnitellusti. (Kouri, 2009, s. 11)

3 Prosessien ja materiaalivirtojen kehittaminen

” Prosessi on toisiinsa liittyvien tapahtumien ja tehtavien muodostama kokonaisuus, joka
alkaa asiakkaan tarpeesta ja paattyy asiakkaan tarpeen tyydyttamiseen” (Logistiikan
Maailma, 2023-d). Kun yritys lahtee kehittdmaan prosessejaan, on tarkeaa priorisoida ne.
Tulee rajata, mihin kaikkeen kehitysresurssimme riittavat. Systemaattinen selvitystyo
asiakkaiden tarpeista ja vaatimuksista on avainasemassa, kun lahdetdaan muokkaamaan
prosessia niiden mukaisiksi, jotta saavutamme mahdollisimman korkean kilpailukyvyn.

(Moisio, 2018)

Prosessin yksinkertaistamista tulisi miettia jo ennen kuin ryhdytdan toimenpiteisiin,
esimerkiksi tyonohjausjarjestelmiin siirtoon. Yksinkertaistaminen voi olla esimerkiksi hukkien
vahentamista, tydvaiheiden poistamista tai yhdistamista. Kehittamistydssa tulisi kuunnella ja
antaa vaikuttaa prosesseissa toimivia, ja pyytda heitad testaamaan mahdollisia

parannusehdotuksia. (Moisio, 2018)

Tiedonkulun tarkeys sisdisesti, kuin myos sidosryhmien valilld on asia, joka edesauttaa
muutosten toteutumista, seka niiden sisdistamista. Tulevista, kdynnissa olevista seka
menneista kehitysprojekteista tulisi pitaa henkilosto ajan tasalla. Riskien arviointi

ennaltaehkaisevasti sujuvoittaa prosessin muutostyota. (Moisio, 2018)
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Hyvan prosessin tunnusmerkkeja on ennen kaikkea se, etta prosessit tunnistettu, suunniteltu
tehokkaiksi ja dokumentoitu asianmukaisesti. Dokumenttien tulee olla kaikkien tiedossa ja
helposti saatavilla. Hyvia prosesseja johdetaan ammattitaitoisesti, jotta niiden parissa
tyoskentely olisi tehokasta ja mielekasta. Prosesseja tulisi mitata jollain, yritykselle
mahdollisimman merkitykselliselld mittarilla, jotta voidaan todeta se joko toimivaksi, tai
kehittaa lisaa. Jatkokehitys onkin usein se asia, joka paasee unohtumaan, kun on suoritettu
onnistunut kehitysprojekti. Ollaan tyytyvaisid saatuun lopputulokseen, eika aloiteta

kehittamistyota alusta. (Logistiikan Maailma, 2023-d)

"Materiaalivirta sisdltda materiaalien tai tuotteiden kuljettamisen ja sailyttamisen”
(Logistiikan Maailma, 2023-c). Yleisella tasolla yrityksen materiaalivirta alkaa raaka-aineiden,
osien tai osakokoonpanojen toimittamisesta saapuvan tavaran varastoon, ja paattyy kun
tuotteet ovat valmistettu asiakastarpeiden mukaisesti ldhtevien tavaroiden varastoon. Siten
kaikki kuljetusprosessit saapuvien ja lahtevien tavaravarastojen valilla ovat osa yrityksen

sisdista materiaalivirtaa. (plavis GmbH, 2006)

Materiaalivirta voi liilkkua yrityksen sisalla erilaisilla kuljetusvalineilld. Voidaan kayttaa
henkildohjattuja laitteita, esimerkiksi trukkeja seka pinonta- ja haarukkavaunuja. Varastojen
automatisoitumisen myo6ta ja yrityksen tarpeet sekd mahdollisuudet huomioiden voidaan
kayttaa rullakuljettimia, erilaisia automaattisia kuljetusjarjestelmia seka

varastoautomaatteja. (plavis GmbH, 2006)

Usean yrityksen tavoitteena on minimoida materiaalivirtoihin liittyva tydmaara, minka
seurauksena automaattisia kuljetusjarjestelmia kaytetdaan yha enemman. Yrityksen sisdiset
kuljetukset eivat tuota asiakkaalle arvoa, eivatka he halua maksaa siita. Tasta syysta tulisikin
pyrkia minimoimaan kaikki sisdiset kuljetukset, tai kehittdaa ne niin toimiviksi, etteivat ne

hidasta prosesseja. (plavis GmbH, 2006)

Materiaalivirtaa voidaan ohjata monella eri tavalla ja siina tulisikin ottaa huomioon yrityksen
ja asiakkaan tarpeet. Varastointi kannattaa suorittaa niin, etta kaikki tarvittavat materiaalit
ovat helposti saatavilla tarvittaessa. Virtaus voidaan suunnitella kulkevaksi monella eri

tavalla, riippuen varastojen koosta seka varastoitavien asioiden maarasta.
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Suora virtaus (Kuva 4) on yksinkertaisin tapa, ja toimii hyvin silloin kun saapuvalle ja
lahtevalle tavaralle on varaston molemmissa paissa riittavasti tilaa. U-virtaus (kuva 5) taas
toimii hyvin sen kaltaisissa tapauksissa, joissa tavaran vastaanotto ja lahetys halutaan
sijoittaa samalle sivulle suhteessa varastoon. Kolmantena virtausesimerkkina on L-virtaus
(Kuva 6), jossa Tavaran vastaanotto ja lahetys tapahtuvat varaston vierekkaisilta sivuilta.
Naista kolmesta vaihtoehdosta yritys voi valita tontin koon, varaston sijainnin tai halutun
tavaroiden sijoituspaikan perusteella itselleen toimivimman ratkaisun. (Logistiikan Maailma,

2023-a)

Kuva 4. Suora virtaus (Logistiikan Maailma, 2023-b)

Saapuva Lahteva

Kuva 5. U-virtaus (Logistiikan Maailma, 2023-b)
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Kuva 6. L-virtaus (Logistiikan Maailma, 2023-b)
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4 Oy Flinkenberg Ab

Tyon tilaaja on Oy Flinkenberg Ab. Flinkenberg on vuonna 1921 perustettu perheyritys, joka
erikoistuu tekniseen kauppaan. Yritys on poikkeuksellinen siind mielessa, etta sen yli
satavuotisen historian aikana silla ei ole ollut yhtaan perustajaperheen ulkopuolista
toimitusjohtajaa. Johtajuus on siirtynyt sukupolvelta toiselle, nykyisen toimitusjohtajan

ollessa neljas alenevassa polvessa. (Oy Flinkenberg Ab, 2023-a)

Flinkenbergin Valkeakosken teraspalvelukeskuksen myyntijohtajan Pasi Narvasen mukaan,
vuonna 2021 yrityksen liikevaihto oli noin 66 miljoonaa euroa, josta teraspalvelukeskuksen
osuus oli noin 33 miljoonaa euroa. Ammattitaitoista henkilékuntaa neljalla eri toimipisteella
oli noin 110 henked, joista Valkeakoskella tyoskenteli 60. (P. Narvanen, henkilokohtainen

tiedonanto, 13.12.2022)

Flinkenbergin liiketoiminta koostuu teollisuuden tarvitsemien tuotteiden varastoinnista,
niiden jatkojalostuksesta seka jakelusta. Yritys pystyy tarvittaessa ottamaan vastuun
asiakasyritysten koko logistiikkaketjuista. Flinkenbergin paaasiallista markkina-aluetta on
Suomi, mutta enenevissa maarin asiakkuuksia solmitaan myos Baltian maihin ja Ruotsiin.
Asiakaskuntaan kuuluu useiden eri toimialojen teollisuusyrityksia, sekda myds jalleenmyyjia.
Flinkenbergin paamiehista valtaosa sijaitsee Euroopassa, mutta myos Yhdysvalloista ja

Kaukoidasta tulee merkittavia tavarantoimittajia. (Oy Flinkenberg Ab, 2023-d)

4.1 Osastot

Flinkenberg on jakanut toimintansa neljaan osastoon, joista jokainen on erikoistunut omaan
osaamisalueeseensa. Talla jaottelulla on pyritty siihen, etta jokaisella osastolla on
ammattitaitoinen, ja omaan osaamisalueeseensa erikoistunut henkilokunta. Osastot ovat:

Steel, Chemicals, Energy ja Components. (Oy Flinkenberg Ab, 2023-d)
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4.2 Steel

Steel-osasto jakautuu kahteen toimipisteeseen. Valkeakoskella on terdspalvelukeskus ja

Keravalla sijaitsee betoniraudoitetehdas.

Teraspalvelukeskus erikoistuu terdslevyjen myymiseen, esikasittelypalveluihin ja
jatkojalostukseen. Esikasittely koostuu terdslevyjen laser-, plasma-, vesi-, ja
polttoleikkauksesta. Jatkojalostusmahdollisuuksiin kuuluu koneistus, sarmays, viisteytys ja

sinkopuhallus. (Oy Flinkenberg Ab, 2023-d)

Keravalla sijaitsevalla raudoitetehtaalla toimii betoniterastuotteiden hitsaus-, taivutus- ja
katkaisupalvelu seka varastointi. Raudoitetehdas keskittyy padasiassa maa- ja

vesirakennuskohteisiin ja liike- ja teollisuusrakentamiseen. (Oy Flinkenberg Ab, 2023-d)

4.3 Chemicals

Kemikaaliosasto sijaitsee Espoossa. Sen ydinosaamisalueeseen kuuluu erikoiskemikaalit.
Asiakaskunta koostuu kosmetiikka-, ladke-, pesuaine-, ja elintarviketeollisuudessa toimivista
yrityksistd. Kemikaaliosaston erikoisosaamista ovat pinta-aktiiviset aineet. Naihin aineisiin
kuuluu dispergointiaineet, kosmetiikka- ja elintarviketeollisuuden raaka-aineet seka
emulgaattorit. Flinkenbergin kemikaaliosasto tekee yhteisty6ta paamiestensa
tutkimuslaboratorioiden kanssa pystydkseen tarjoamaan asiakkailleen tutkimusapua ja
monipuolista teknista tietoa liittyen esimerkiksi malliformulaatioihin. (Oy Flinkenberg Ab,

2023-d)

4.4 Energy ja Components

Espoossa toimiva energiaosasto keskittyy maahantuontiin ja tukkuliikkeena toimimiseen.
Sen laajasta energiatuotteiden valikoimasta I6ytyy muiden muassa akkuja ja paristoja. Kaikki
akkupaketit raataloidaan asiakkaan tarpeiden mukaisesti. Flinkenbergin energiaosastolla on
my0s jalleenmyyjaverkosto, joka palvelee asiakkaitaan paikallisesti. (Oy Flinkenberg Ab,

2023-d)



16

Komponenttiosasto markkinoi ja maahantuo sdahkoteollisuuden ja elektroniikan
komponentteja. Ammattitaitoiset asiantuntijat tarjoavat asiakkaille jo suunnitteluvaiheesta
lahtien teknista tukea ja asiantuntemusta. Komponenttiosasto sijaitsee samassa osoitteessa

yrityksen hallinnon, sekd kemikaali- ja energiaosastojen kanssa Espoossa. (Oy Flinkenberg

Ab, 2023-d)
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5 Kehittamistyo

Oy Flinkenberg Ab:n teraspalvelukeskuksen tuotantoprosessi, mika rajattiin tata
kehittamistyota varten, kasittaa nelja tyovaihetta, joita kutsutaan tdssa tyossa
aliprosesseiksi. Tarkastelun kohteiksi valitut tyovaiheet ovat leikkaus, sinkopuhallus,

jatkojalostus ja pakkaus.

Suurimpana ongelmana ovat yrityksen jatkuvan kasvun suhteen auttamatta pieneksi jaaneet
tuotanto- ja varastotilat, sekd koneiden ja laitteiden lisdantyessa materiaalivirran ohjaus on
kdytannossa mahdotonta suorittaa jarkevasti. Naista lahtokohdista huolimatta, tai niiden

vuoksi, tyossa pyritaan olemassa olevilla resursseilla sujuvoittamaan aliprosesseja.

Tuotantoprosessin maarittelyyn tuo myoés oman hankaluutensa se, etta yritys tekee tilausten
perusteella kaikki toimituksensa. Tama aiheuttaa sen, etta tilanteisiin joudutaan reagoimaan
nopeasti eivatka aliprosessit ole missdan vaiheessa taysin samanlaisia. Prosessi ei mydskaan

kulje aina samaa reittia (Kuva 7), vaan asiakkaan tarpeet huomioiden, aliprosesseista

suoritetaan vain tarvittavat.

Kuva 7. Tuotantoprosessin variaatiot.

Kehittamistyota suunnitellessa todettiin myos hankalaksi tyon onnistumisen mittaus.

Tilaukset, joita yritys toimittaa, voivat erota toisistaan merkittavasti, eika ndin ollen tilausten
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lapimenoaikaa voitu ottaa mittariksi. Suunnitteluvaiheessa paadyttiin siihen, etta paras
mittari tulee olemaan varastojen tayttoaste. Varastosaldoille ei ole mitaan mittaria
olemassa, mutta tuotannon sujuvuus ja tilanahtauden poistuminen toimivat erinomaisina

mittareina tyon onnistumisesta.

Aliprosessit maaritellaan tarkemmin ja niihin luodaan kehittamisehdotuksia seuraavissa
luvuissa. Jokaisesta aliprosessista pyrittiin poistamaan turhaa tyota, seka yksinkertaistamaan
ja yhdistelemaan tehtavia tyopistekohtaisesti. Joidenkin aliprosessien nykyisia
toimintatapoja siirrettiin muunneltuina, tai sellaisenaan toisiin aliprosesseihin. Tama saattaa

aiheuttaa sen, etta tyontekijaresursseja voidaan joutua miettimaan uudelleen.

Kehittamisen tueksi laadittiin taulukko, jossa pyrittiin tunnistamaan haitalliset
tyoskentelytavat ja keksimaan niille kehittamisehdotukset. Samaa taulukkoa kaytettaisiin
jokaisessa aliprosessissa. Taulukoita hyodyntamalla, ja tilaajan edustajien avustuksella

luotaisiin tyoohjeet. Taulukosta I6ytyy esimerkki taman tyon liitteista.

5.1 Leikkaus

Ensimmainen kasiteltava aliprosessi on nimeltdan leikkaus, joka pitaa sisallaan
terdspalvelukeskuksen leikkaavat koneet. Leikkausmenetelmia on nelja (laser, vesi, plasma ja
kaasu). Tassa kehittamistydssa luodaan toimintatavat yleisella tasolla, jotka patevat

jokaisella leikkaavalla koneella. (Oy Flinkenberg Ab, 2023-c)

Leikkaavat koneet on sijoiteltu kolmeen eri lohkoon, paitsi laser, jolle on suunniteltu oma
alueensa. Lohkossa yksi on kolme kappaletta plasmaleikkauskoneita, lohkossa kaksi kolme
kappaletta kaasukoneita ja lohkossa kolme vesileikkauskone ja yksi kaasuleikkauskone (Kuva
8). Jokaisella koneella tyoskentelee yksi henkild vuorossa. Suurin osa koneista toimii
kahdessa vuorossa (aamu ja ilta), mutta muuttuvien tydkuormien takia yévuoroja tehdaan

myos kaikilla koneilla, jos tarvetta ilmenee. (Oy Flinkenberg Ab, 2023-c)
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Kuva 8. Leikkauskoneet. Lohkot numerojarjestyksessa (1-3) ja laser (4).

Aliprosessi alkaa siita, kun leikkeet on onnistuneesti leikattu irti levysta, ja paattyy siihen,
kun leikkeet on viety vélivarastoon ja niille on maaritetty varastopaikka
tuotannonohjausjarjestelmaan. Tassa prosessin vaiheessa tehdyilla ratkaisuilla on suuri
merkitys seuraavien tyovaiheiden kannalta. Selkealla kappaleiden jaottelulla oikeisiin
varastopaikkoihin voidaan sdaastaa huomattava maara aikaa. Leikkauskoneilla
tyoskentelevilla on leikkausmenetelman mukaan aikaa suorittaa muita tyétehtavia, kun kone
on kaynnissa. Kaikki leikkaavat koneet ovat ainakin osittain automaattisia, joten valvonta ei

ole valttamatoénta koko ajan.

KehittamistyOssa loydettiin useita ehdotuksia, joilla voitaisiin sujuvoittaa tuotantoprosessia
ja helpottaa seuraavia aliprosesseja. Tassa aliprosessissa pyritdan saamaan leikkeille

selkedmpi lajittelu koon ja seuraavan aliprosessin mukaan. Nykytilassa, kun selkeitad ohjeita
ei ole, lavojen lastaukseen ei kiinnitetd huomiota (Kuva 9). Paremmalla lajittelulla seuraavat

tyovaiheet sdastyvat etsimiseltd, nostelulta ja turhilta kuljetuksilta.
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Kuva 9. Suuret ja pienet leikkeet samalla lavalla.

Ylimaaraista tyota pyritdaan vahentamaan kiinnittamallda enemman huomiota leikkeiden
laatuun, tunnistettavuuteen ja oikeaan lukumaaraan. Mita aikaisemmin tuotantoprosessissa
laatupoikkeama huomataan, sitd vdihemman tehdaan turhaa tyota (Kuva 10.). Varastotilojen
rajallisuuden vuoksi pyritdan kehittamaan selkeampi, yhtendinen tapa valivarastoinnille
(Kuva 14.). Hyllytilat tulisi kayttaa tehokkaasti ja jarkevasti. Varastoissa olevat lavat tulisi

myo6s merkita asianmukaisesti, jotta tarvittavat leikkeet |0ytyvat, kun niita tarvitaan.
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Kuva 10. Huonoa varastointia (1 ja 3), laatuvirhe (2).

Turhiin kuljetuksiin puuttumalla voitaisiin sujuvoittaa tuotantoprosessia. Tasta esimerkkina
pitkat leikkeet, joita tyontekijat varastoivat ulos (Kuva 11). Ennakoivalla tyoskentelylla

saastettaisiin tyontekija-, kuljetus-, ja ajankaytollisia resursseja.

Kuva 11. Leikkeet tulee kuljettaa takaisin sisatiloihin puhdistuksen ajaksi.
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5.2 Sinko ja puhdistuslinja

Toisena aliprosessina on sinko ja puhdistuslinja. Sinko ja puhdistuslinja - aliprosessi pitaa
sisallaan Lissmac-puhdistuslinjan yhdistettyna Cogeim-verkkoratasinkoon, seka Gietart-

rullaratasingon (Kuva 12). (Oy Flinkenberg Ab, 2023-b)

Kuva 12. Sinkohallin layout.

Sinkojen karkea tydnjako on se, ettd verkkoratasingolla (Kuva 13) puhalletaan pienemmat
leikkeet ja rullaratasingolla (Kuva 14) suuremmat leikkeet ja terdslevyt. Molemmilla singoilla

tyoskentelee aamu- ja iltavuorossa kaksi henkilda.

Kuva 13. Puhdistuslinjan syotto- (1) ja purkupaa (2).
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Kuva 14. Rullaratasinko.

Aliprosessi alkaa siitd, kun singottavat leikkeet haetaan valivarastosta, ja paattyy kun leikkeet

on joko pakattu valmiiksi |ahetysta varten, tai siirretty valivarastoon odottamaan muita
tilauksiin kuuluvia leikkeita tai jatkotydvaiheita. Tassa tuotantoprosessin vaiheessa nahtiin

suurin potentiaali tehda merkittdava parannus kohti sujuvampaa tuotantoa.

Kehittamistydssa suurimman muutoksen tulisi kokemaan puhdistuslinja. Jotta
tuotantoprosessia saataisiin yksinkertaistettua ja tyovaiheita keskitettya tiettyihin vaiheisiin,
pyrittiin saamaan paaosa leikkeiden puhdistuksesta puhdistuslinjalle. Kaikkien leikkeiden
kulkeminen puhdistuslinjan kautta mahdollistaisi sen, ettad ne voitaisiin jo tuotantoprosessin
alkuvaiheessa kasitellad seuraaville tyovaiheille sopiviksi. Nykytilassa puhdistus on jaoteltu

ympari tuotantoprosessia, joka vie resursseja muilta tyovaiheilta.

Sinko ja puhdistuslinja-aliprosessin kehittamisessa keskityttiin poistamaan turhia leikkeiden
kuljetuksia, seka saamaan selkea tyonjako koskien leikkeiden puhdistamista ja sinkoamista.
KehittamistyOssa pyrittdisiin siihen, ettd taman aliprosessin jdlkeen kaikki leikkeet on
puhdistettu, helposti I0ydettavissa, lajiteltu ja merkattu. Varastomateriaalien valintaan
toivottiin muutosta, jottei seuraavat tydvaiheet joutuisi tekemaan turhaa tyota asettelemalla

leikkeita lavoille uudestaan (Kuva 15).
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Kuva 15. Asianmukainen pakkaus vaatii leikkeiden uudelleen asettelun.

5.3 Jatkojalostus

Kolmas aliprosessi on nimeltaan jatkojalostus. Se sisaltaa nelja erillista tyopistetta.
TyOpisteet ovat koneistuskeskus, sadteispora, sarmayskone (2kpl) ja viisteasema (Kuva 16).
Jokaisella tyopisteella tyoskentelee yksi tyontekija, paitsi molemmilla sarmayskoneilla omat
henkilonsa niin aamu- kuin iltavuorossakin. Tyovaiheet ovat tuotantoprosessin
materiaalivirran kannalta hyvin samankaltaisessa asemassa, joten niille paatettiin luoda
yhteinen ohje. Nailtad neljalta tyopisteelta valmistuvat tuotteet ovat usein valmiita

pakattavaksi ja |ahetettavaksi asiakkaalle.

Kuva 16. Koneistuskeskus (1), sateispora (2), sarmayskoneet (3) ja viisteasema (4).

LR T |-A-

Aliprosessi alkaa siita, kun jatkojalostettavat leikkeet haetaan valivarastosta, ja paattyy

siihen, kun leikkeet joko pakataan valmiiksi |ahetysta varten, tai viedaan takaisin



25

valivarastoon. Suurimpana ongelmana jatkojalostuksen osalta koettiin materiaalivirta.
Leikkeet saattavat siirtyd useaan kertaan valivarastosta tyopisteille, ja tyopisteelta edelleen

valivarastoon.

Jatkojalostus-aliprosessin kehittamistyodssa keskityttiin turhan varaston kayton ja kuljetusten
poistamiseen. Leikkeiden puhdistuksen kohdentuessa puhdistuslinjan tehtavaksi, vapauttaisi
se tehokasta tyoaikaa jatkojalostuksen tydvaiheisiin. Voitaisiin keskittyd enemman siihen,
ettd sujuvuus prosessissa jatkuisi. Sujuvuutta lisattaisiin paremmalla leikkeiden asettelulla

lavoille, selkeammillda merkinnoilla ja tehokkaammalla varastotilojen hyddyntamisella (Kuva

17).

Kuva 17. Asianmukainen pakkaus vaatii leikkeiden uudelleen asettelua (1-3),

merkitsemattomia lavoja varastossa (4).
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5.4 Pakkaus

Neljas, ja viimeinen tarkasteltava aliprosessi on nimeltaan pakkaus. Pakkaustyopisteilld (Kuva
18) tyoskentelee kaksi tyontekijaa aamu- seka iltavuorossa. Pakkauksen paaasiallinen
tehtdva on viimeistella leikkeet asiakkaan vaatimusten mukaisesti ja pakata ne kuljetusta

varten.

Kuva 18. Isojen tilausten pakkaaminen aiheuttaa tilanahtautta pakkaustyopisteille.

Aliprosessi alkaa siitd, kun pakattavat leikkeet kerataan valivarastoista, ja paattyy siihen, kun
valmis paketti vieddan lahtevien tavaroiden varastoon. Suurimpana ongelmana
pakkauksessa koettiin tilauksiin kuuluvien leikkeiden keradily. Pakattavien leikkeiden

etsimiseen kuluu valtaosa pakkaajien tyoajasta.

KehittamistyOssa keskityttiin pakkaus-aliprosessin osalta luomaan selkea tapa pakata valmiit
tilaukset. Nykytilassa ei ole maaritelty tarpeeksi tarkkaan minkalaisia asiakkaalle
lahetettdvien pakkausten tulisi olla (Kuva 19). Toimintatavoille pyrittaisiin kehittamaan
yhtendinen linja, jotta tyota voitaisiin jatkaa vuoron vaihdon yhteydessa ongelmitta.
Varastojen tehokkaampaan kadyttdoon sisatiloissa kiinnitettdisiin huomiota, koska osa

asiakkaista vaatii, etta leikkeita sdilytetdan saalta suojassa (Kuva 19).
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Kuva 19. Asianmukainen pakkaus (1), pienet leikkeet saattavat tippua kuljetuksessa (2),

suurien leikkeiden varastointi vaatii tilaa (3).
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5.5 Tyoohjeet

Oy Flinkenberg Ab:n, tyon tilaajan, toiveesta luotiin jokaiselle tarkastellulle aliprosessille
tyoohjeet. Terdaspalvelukeskuksen tietokannasta l0ytyi vanhoja tydohjeita. Ne ohjeistivat

pdadasiassa itse tyon tekemiseen, eika niinkaan tyon, tai materiaalivirtojen sujuvoittamiseen.

Tybohjeista pyrittiin luomaan selkeitd, johdonmukaisia ja perusteltuja. Jokaiselle
aliprosessille luotiin oma ohje, jotka loytyvat tdaman tyon liitteistda. Nama nelja ohjetta
(Liitteet 1-4) tukevat toisiaan ja luovat yhtendisen, toimivan kokonaisuuden. Pyrkimyksena
olisi, ettd tyoohjeiden avulla tuotantoprosessi muuttuisi sujuvammaksi ja
vaarinymmarryksen mahdollisuus pienenisi. Tydohjeiden avulla pyritaan helpottamaan

seuraavaa, seka edellista aliprosessia.

Yhdistamalla kehittdmistydn aikana luotujen taulukoiden (Liite 5) tietoa ja olemassa olevia
toimivia tyoskentelytapoja, saatiin riittava informaatio tyoohjeiden laatimiseen. Tydohjeen
laatiminen tehtiin yhteistyossa tilaajan edustajien kanssa. Jokaisen aliprosessin tyéohjeesta
tehtiin A4-kokoinen, jotta ohjeet voitaisiin tulostaa, laminoida ja kiinnittaa tyopisteille ja ne
olisivat helposti saatavilla. Asiakirjapohja tyoohjeelle saatiin myds tilaajalta, jotta viestinta

yrityksessa olisi yndenmukaista.

6 Yhteenveto

TyOssa paastiin asetettuun tavoitteeseen. Saatiin luotua selkeat tyéohjeet niille
tuotantoprosessin vaiheille, joille oli tarkoituskin. Ty6ohjeissa yhdisteltiin onnistuneesti
tilaajan kanssa sovittuja menetelmid, joita esiteltiin tyon teoriaosuudessa. Muutokset, joita
tilaaja toivoi, on kaikki sisdllytetty lopputulokseen. Tyon tilaajan Oy Flinkenberg Ab:n

edustajat olivat tyytyvaisia opinnaytetyoprosessin aikana suoritettuun yhteistyohon.

Uusien tyoohjeiden aiheuttamia konkreettisia tuloksia tuotannon sujuvuudelle ei paasty
ndakemaan, koska uusien tydtapojen kayttéonotto on pitka prosessi. Tama tiedostettiin jo
tyon suunnitteluvaiheessa, siksi tyo rajattiinkin sisdltamaan vain tydohjeet. Opinnaytetyon

tekemiseen varattu aika ei riittanyt uusien tyotapojen kayttoonottoon ja testaamiseen. Tyon
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tekijalla ja tilaajalla on yhtenevat ndkemykset siita, etta kayttoonotto tulee vaikuttamaan

positiivisesti tuotannon prosesseihin ja materiaalivirtaan.

Tyon todelliset vaikutukset tullaan ndkemaan vasta tulevaisuudessa. Henkil6kunta tulee
kouluttaa uusiin menetelmiin, heidan taytyy sisdistaa ne ja ottaa osaksi jokapaivaista arkea.
Tybohjeiden kayttoonotossa taytyy muistaa se, ettd muutokset eivat tapahdu hetkessa.
Uudet, erilaiset tyoskentelytavat aiheuttavat varmasti alkuun hankaluuksia ja jopa prosessin
hidastumista. Tyon aikana suunniteltujen menetelmien ja tapojen sisddanajo vaatii
tarkastelujakson, joka sovittiin Oy Flinkenberg Ab:n tuotantopaallikkd Tuomas Aaltosen
kanssa kuuden kuukauden mittaiseksi. Tarkastelujakson paatteeksi pdasee arvioimaan tyon

todellisia hyotyja.

Jatkossa kehittamistyota tulisi jatkaa. Suosittelisin johtoporrasta palkkaamaan kehitystyohon
sopivan henkilon, koska nykyiselld henkilostolla ei aika riitd omien tyotehtaviensa ohella.
Ensimmaisesta suunnittelupalaverista lahtien on ollut selvaa, etta kehittamiskohteita kylla
[oytyy. Tassa tyossa luodut tydohjeet ovat vasta alku laajemmalle kehittdmiselle. Tyoohjeita
voisi tarkentaa yha syvemmalle aliprosesseihin ja niiden aliprosesseihin. Esimerkiksi leikkaus-
aliprosessin alle kuuluvat kaikki yrityksen leikkaavat koneet, ja néille voisi laatia jokaiselle
omat spesifimmat ohjeensa. Lisaresursseja olisi hyva kohdentaa myos varastotiloihin.
Sisédtilojen layout-muutoksille mahdollisuudet ovat varsin pienet, joten hallin laajennus tulee
varmasti kysymykseen, jos yritys jatkaa kasvuaan. Koska tilaukset ovat jatkuvasti suurempia
ja konekanta laajenee, tulee terdspalvelukeskus tarvitsemaan valivarastointiin tilaa, jottei

tyoskentelysta sisatiloissa tule ahdasta.

Ty6 kokonaisuudessaan oli opettavainen siina mielessa, etta kuinka paljon ty6ta joudutaan
tekemdaan pientenkin muutosten perustelemiseksi ja ldpi viemiseksi. Taman tyon tekemista
helpotti huomattavasti se, ettd olen tyéskennellyt tilaajayrityksessa monia vuosia, ja nain
ollen prosessit olivat minulle paapiirteittain tutut. Tyossa paasinkin konkreettisesti
toteuttamaan niitd muutoksia, joista tyontekijana usein olin keskustellut. Toivottavasti tasta
projektista on hyotya Oy Flinkenberg Ab:n matkalla kohti sujuvampaa tuotantoa. Toivon

myo0s, etta tyo toimisi innoittajana jatkuvalle parantamiselle lean-ajattelun mukaisesti.
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Liite 1: Tyoohje, leikkaus

F”HKEHBEHG Tyéohje sujuvampaan tuotantoon
WF‘J = Leikkaus

1. Tarkista kappaleet

®  Laatu (kaikki valmiiksi kuitatut kappaleet tayttavat asiakkaan laatuvaatimukset)
o Lukumasra (kappaleita loytyy varastosta tilattu maara)

o  Tunnistettavuus [kappalest ovat tunnistettavissa seka sulatus- ja levynumero
selvitettdvissa)

2. Erittele kappalest

o |atkovaiheen mukaan (sdrma, pora, viiste, sinko, pakkaus, alipakkaus)
»  Koon mukaan
o Waunulla ulos vietdvat kappaleet {puhdistettuna ja pakattuna ulos)
o Trukilla liikuteltavat, suuremmat kuin EUR-lava [puhdistettuna vilivarastoon)
o EUR-lavalle sopivat (puhdistuslinjalle)
o Pienet kappaleet (laatikko/pahvi EUR-lavalle ja puhdistuslinjalle)

3. Asettele kappaleet

s Lavoille

o Paivémaaran mukaan (kiireellisimmat paallimmaiseksi)

o Tasaisesti [mahdollista paélle lastaus)

4. Merkitse
s kKappalest

o Suuret: tilausnumeron 3 viimeistd numeroa + positio
o Pienet: ohjelmakartan kirjain
& Llavat

o Pahvinen infolappu, jossa tiedot: ohjelmanumero (CLD), jatkovaihe ja
varastopaikka

L. Varastoi lavat

&  EUR-lavoja 4kpl rinnakkain hyllyihin (tee tilaa tarvittaessa)
o  Teholavojen kayttd kielletty valivarastoinnissa
#  Eilavoja hyllyien eteen

s 510 |5htevat aidan vieressa, valivarastointi pienen ulkokatoksen puoclella
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Liite 2: Tydohje, sinko ja puhdistuslinja

FLl“KEHBEHG Tyoohje sujuvampaan tuotantoon
W}‘“—f" —t Sinko ja puhdistuslinja

1. Puhdista

»  kaikki mitoiltaan sopivat kappaleet puhdistuslinjalla, kiyttaen koko linjaa
#  kaasuleikkest ennen sinkoa ja puhdistuslinjza

2. Merkitse

® Kappalest
o Kaikki puhdistetut jaftai singotut kappaleet tarroitetaan positiokohtaisesti (jos
jaljitettdwyys vaatii, niin kappalekohtaisesti)
& |lavat
o Pahvinen infolappu, jossa tiedot:
» tilausnumero ja asigkkaan nimi (lajitellut)

» ghjelmanumero (CLD) ja jatkovaihe (lgjittelemattomat)

3. Lajittele
s  Mahdollisuuksien mukaan tilausnumeroittain
& Kayt3 jo olemassa olevia lavoja (hyllyissa ei pitdisi olla useaa lavaa samazlle tilaukselle)

o latkovaiheittain omille lavoille (kappaleiden jaljitettawyys huomiciden)

4, Asettele

& Kappalest niin, etta lavat voidaan pakata valittdmasti
®  Kayt3 aina lavakaulusta ja pohjapahvia, kun kappaleet pienempid kuin EUR-lava

& Muovi lavan pohjalle vain, jos lisdohjeessa maininta

5. Pakkaa

& Ulkona varastoitavat valittdmasti
o Yalmiit tilaukset valittomasti
® Lavat painon tai téyttoasteen ylittyessa

B. Varastoi lavat

8  EUR-lavoja 4kpl rinnakkain hyllyihin (tee tilaa tarvittaessa)
o  Teholavojen kayttd kielletty valivarastoinnissa

& Eilavoja hyllyien steen
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Liite 3: Tydohje, jatkojalostus

FLl“KEHBEHG Tydohje sujuvampaan tuotantoon
WF‘J‘ == latkojalostus

1. Tarkista

#  Tarra (korvaa rikkoutunut tai puuttuva)
o VWarmista, ettd tarra nakyy myds seuraavalle tydvaiheelle

2. Lajittele
» Mahdollisuuksien mukaan tilausnumeroittain
& Kayt3d jo olemassa olevia lavoja (hyllyissa ei pitsisi olla useaa lavaa samazlle tilaukselle)

» Jatkovaiheittain omille lavoille (kappaleiden jaljitettawyys huomiciden)

3. Merkitse
& |avat
o Pahvinen infolappu, jossa tiedot:
& tilausnumero ja asiakkaan nimi (lajitellut)

» ohjelmanumero {CLD] ja jatkovaihe (lajittelemattomat)

4, Asettele

& Kappaleet niin, =tté lavat voidaan pakata valittdmasti, ja pdélle lastaus onnistuu
® Kayta aina lavakaulusta ja pohjapahvia, kun kappaleet pienempia kuin EUR-lava
& Muaovi lavan pohjalle vain, jos lisdohjeessa maininta

5. Pakkaa

® Ulkona varastoitavat valittomasti
& Valmiit tilaukset valittémasti
® |avat painon tai tiyttoasteen ylittyessa

6. Varastoi lavat

»  EUR-lavoja 4kpl rinnakkain hyllyihin (tee tilaa tarvittaessa)
#  Teholavojen kiyttd kielletty vilivarastoinnissa
& Filavaja hyllyien eteen

® 519 |Ghtevit aidan vieressa, valivarastointi pienen ulkokatoksen puolella
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Liite 4: Tyoohje, pakkaus

FLlHKEHBEHG Tyéohje sujuvampaan tuotantoon

/ f oy Pakkaus

1. Aloita

& Pakkaz edellis=ltd vuoralta keskenerdisiksi jd&nest tilaukset
® Toimi tydjonon mukaan

& Tulosta pakkauslista tydjonosta (2i tarvetta tarroille)

2. Varastoi [vilivarastoitavat)

# Palauta lava samalle varastopaikalle (jos ei mahdollista, vaihda varastopaikka)

3. Tarkista
» Pakattavat kappaleet (asiakkaan vaatimusten mukaisia)

& Tarra (korvaa puuttuva tai rikkoutunut)

4. Valitse
#» Tilaukselle sopiva pakkausmaterizali
o Pahvilaatikko
o Teholava
o EUR-lava
o Lewykehikko
#» los lavassa kaulus, kappaleiden alle ja paalle pahvi

& Muovivain, jos asizkas vaatii

5. Varastoi (|dhtevat pakkaukset]
= 501: Pahvilaatikot
# 507-51&: Hyllyyn sopivat lavat (Teho- ja EUR-lava 4kpl/fyllytaso)
»  Sinkohalli (hyllyt): Pakkaukset, joiden sdilytys vaaditaan sisélla
# 519 Pitkat pakkaukset aidan visreen




Liite 5: Kehittamistaulukko, leikkaus

Liite5/1

Aliprosessi: Leikkaus

Tyovaihe

Toimintatapa

Kehittémisehdotus

Leikkeiden purku,
varastopaikat

Ei yhtendistd
tapaa

Pitkdt - puhdistettuna ja/tai pakattuna vaunulla ulos
Trukilla lilkuteltavat suuremmat kuin EUR-lava -> ulos
tai sinkoradan pds (puhdistettuna)

EUR-lavalle sopivat -» puhdistuslinjalle (vp. Lissmac)
Pienet -= laatikko/pahvi EUR-lavalle ->
puhdistuslinjalle (vp. Lissmac)

Leikkeiden purku,
erittely

Pddosin
toimiva

Eritellddn jatkovaiheen mukaan
Yhdelle lavalle maksimissaan yhden jatkotydvaiheen
kappaleita

Leikkeiden purku,
sisdosat

Ei yhtengistd
tapaa

Valivarastoissa vain asiakkaiden kappaleita

Leikkeiden purku,
laatu, masra,
tunnistettavuus,
jeliitettdwyys

Ei yhtengistd
tapaa

Leikkazjan vastuulla, ettd valivarastoissa:

kaikki valmiiksi kuitatut leikkeet tayttavat
laatuvaatimukset

leikkeitd on tilattu maara

|eikkeet on asianmukaisesti merkattu (tilnro 3
viimeista ja pos tai ohjelmarivin kirjain)
sulatus- ja levynumerot selvitettavissa

Leikkeiden purku,
varastomateriaalit

Kaytossa:
laatikko,
tehaolava,
EUR-lava,
kehikot

Teholavan kayttd kielletty
Trukilla lilkuteltavien allz oltava lava

Valivarastointi,
infolappu

Ei yhtendistd
tapaa

Pahvilappu, jossa tiedot:

ohjelmanumero
seuraava tydvaihe

valivarastointi,
hyllyjen tayttd

Ei yhtendistd
tapaa

EUR-lavoja 4kpl rinnakkain hyllyihin

Ei lavoja hyllyjen eteen

519: |&htevat aidan vieressa, vilivarastointi pienen
ulkokatoksen puolella

jarkeva sijoittelu lavalle, jotta paille lastaus onnistuu

Kone leikkaa,
gjankayttd

Ei yhtendistd
tapaa

Pitkien kappaleiden putsaukseen kiertdvé vuora
(tyBnjohto madrittelee)
Purun suunnittelu
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