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The purpose of this thesis was to study the client company’s layout solutions from
the viewpoint of production. There were some noticeable problems in the com-
pany’s operations in current business premises, to which this thesis aimed to find
solutions. Current business premises with new layout solutions and all new ideal
solutions for the demands set by the operations were assessed.

This work was done as functional thesis, which includes theory which the sug-
gested solutions are based on. Problems of the old layout and new better solu-
tions based on the current problems were analysed. The results in this thesis
cover only the key features because there was no need for precise plans at the
time.

The results of this thesis consist of identifying the company’s main features which
determine the needs of layout planning. Layout planning is challenging, and many
aspects need to be considered. The outcome of this thesis can be used as a base
for the more detailed plans of the client company’s layout plans.
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ERITYISSANASTO

Layout

Mekaaninen tiiviste

Tasoleikkuri

Meisti

LVIS

Tuotantotilojen jarjestys

Tiivistava laite pyorivalla akselilla

Tasossa kahdella akselilla operoiva leikkuri

Reikien tai muotojen tekoon kaytettava lyomatyokalu

Lampd, vesi, iimanvaihto, sahko



1 JOHDANTO

Taman opinnaytetyon aiheena on tehda tuotannon layoutin selvitystyo ja se teh-
daan yritykselle KP-Teknik Oy. Aihe on ajankohtainen, silla toiminnassa on ha-
vaittavissa kasvua, ja yrityksen nykyiset varasto- ja tuotantotilat ovat talla het-

kella nykyisella jarjestyksella ahtaat.

Tarkoituksena on analysoida nykyisia tiloja ja pohtia niiden soveltuvuutta tuo-
tantotiloiksi nyt seka tulevaisuudessa. Tyossa kasitellaan nykytilojen soveltu-
vuutta entisellaan, nykytiloja uudella tai uusilla ratkaisuilla, seka kokonaan uu-

den ideaaliratkaisun luontia yrityksen tarpeisiin nahden.

Layoutin analysoinnissa kasitellaan varastointia, tuotantoa seka tarkastellaan
materiaalivirtoja ja tyokiertoja. Lopputulemana uudella tai uusilla layout vaihto-

ehdoilla saavutettavat hyodyt tuotannossa.



2 KP-TEKNIK OY

2.1 Yrityksesta

KP-Teknik on teknisen alan asiantuntija- ja maahantuontiyritys. Yrityksen toi-
mialana on tukkukauppa ja kunnossapito, toiminta on painottunut tiiviste- ja kun-
nossapitotuotteiden myyntiin, seka tiivistejarjestelmien suunnittelu- ja asennus-
toihin. Myytavia tuoteryhmia ovat:

» Kunnossapitotuotteet ja voiteluaineet

* Pinnoitteet

» Laippa- ja tasotiivisteet seka niiden leikkauspalvelu eri kohteisiin

» Polymeeritiivisteet

» Punostiivisteet

=  Mekaaniset tiivisteet.

Suurimmat asiakkaat ovat prosessiteollisuudessa paaosin paperi- ja selluteolli-
suudessa. Muun muassa paperitehtaiden, voimalaitosten ja tuotantolaitosten
kunnossapitoyksikoissa, kunnossapitoa tekevissa yrityksissa ja uusia kohteita
rakentaessa kaytetaan yrityksen tuotteita ja palveluita. Markkina-alue on Etela-

Suomessa.

2.2 Varasto

Varastossa on asiakkaiden tarpeiden mukaan ja yleisimpia tuotteita kaikista tuo-
teryhmista myyntikuntoisina irrallaan tai pakattuina, lukuun ottamatta tiivistele-
vyista tehtavia tiivisteita. Tiivistelevyja on varastossa kokonaisina, paloina ja val-

miiksi leikattuina standardikokoisina ja joitakin usein menevia kokoja.

Varasto on jaoteltu paapiirteisesti tuoteryhmien mukaan. Tuotteiden pakkaustyy-
lit ja -koot vaikuttavat varastointitekniikoihin. Lisaksi siistit uudet pakkaukset on

sijoiteltu erilleen esimerkiksi tuotannosta ja kunnostetuista tuotteista.



2.3 Tiivisteiden leikkaus

Suurin tuotannollinen elementti yrityksen toiminnassa on tiivistelevyjen leikkaa-
minen tasoleikkurilla. Leikkuri, tiivistelevyjen seka ylijagamapalojen varastointi ja
mallien mitoittaminen vaativat eniten tilaa yrityksessa. Tama johtuu materiaalile-

vyjen ja -rullien koosta.

Pienia tiivisteitd voi tehda tiivistelevyista myos manuaalisesti teratyokaluilla lyo-
malla tai kayttamalla hydraulista meistia. Kasityovoimaa kaytetaan silloin, kun
tyokalu loytyy valmiina oikeilla mitoilla ja ajallisesti se on jarkevaa, eli paasaan-

toisesti satunnaisissa yksittaiskappaleissa.

2.4 Kunnostus

Mekaanisten tiivisteiden metalliosien puhdistamiseen yrityksella on kaytossa ult-
radanipesuri. Metalliosat tarkastetaan tuotteiden valmistajan ohjeiden mukaisesti
ja suurimmat liat puhdistetaan kasin puhdistusvalineilla ja -aineilla. Taman jal-
keen kayttokelpoisten osien mahdollinen pinttynyt lika poistetaan ultradanipe-

surissa.

Metalliosien puhdistuksen ja tarkastuksen jalkeen puhdistetut metalliosat voidaan
koota uudelleen kuluvien osien varaosasarjoilla. Kiireellisissa tapauksissa voi-
daan varastossa olevilla tuotteilla ja varaosasarjoilla koota tiettyjen vaatimuksien
mukaisia mekaanisia tiivisteitd. Mekaanisten tiivisteiden kunnossapitoon on va-

rattu omat tilansa yrityksessa.



3 TEORIA

3.1 Tuotantotyypit

Karkeana jakona teollinen tuotanto voidaan jakaa kahtia prosessi- ja kappaleta-

varatuotantoon. Tuotantomaaraa ja tuotevalikoiman laajuutta tarkastelemalla voi-

daan tuotantojakoa tarkentaa. Alla olevassa kuviossa (kuvio 1) havainnollistetaan

eri tuotantotyyppeja tuotannon vaihtelevuuden ja tuotantomaaran mukaan.

TUOTANNON VAIHTELEVUUS
(variaatioiden maara tuotevalikoimassa)

Korkea

Matala

B . ___laivanrakennus,
Projekti-\* sk
- haakakku
ksittais
tuotanto

A
/
/

Ravintolan keittis, leipomo,
luento, tarrapaino,

__ladketuotanto,

muovituotteiden valu

Koneen- Eréituotanto Auto-
rakennus, , teollisuus,
/
Kirurgia ¥ autopesula
Toistuva
tuotanto
atkuva>
toiminen
. . __w\ prosessi-
Petrokemian teollisuus "\ oo
Pieni Suuri

TUOTANTOMAARA

KUVIO 1: Tuotannon vaihtelevuus. (Logistiikan maailma 2022.)

* Projektituotannossa jokainen projekti on omanlaisensa: niita tehdaan va-

han ja muuttujia on paljon, joten samankaltaisia on mutta ei samoja.

» Yksittaistuotanto hyddyntaa resurssien joustavuutta, joten pystytaan tuot-

tamaan monia erilaisia tuotevariaatioita. Yksittaistuotannossa on havaitta-

vissa toistuvuutta.

» Eratuotannossa valmistetaan tuotteita tietyn kokoisissa erissa ajoittain

toistuvasti, mutta ei jatkuvasti.
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Toistuvassa tuotannossa tuotteet valmistetaan tarkkaan organisoidusti.
Tuotevariantteja voi olla paljon, mutta kaikki pyritaan suunnittelemaan si-

ten, ettd ne vaikuttavat valmistukseen mahdollisimman vahan.

Prosessituotannossa tuotetaan samoja tai samankaltaisia tuotteita suuria

maaria. (Logistiikan maailma 2022.)

3.2 Layout

Tuotannon layout tarkoittaa tuotantotilojen jarjestysta, eli miten tuotannon lait-

teet, tyopisteet, kulkureitit, varasto ja kaikki muu tarvittava on sijoiteltu kaytossa

oleviin tiloihin. Tuotannon tehokkuuden kannalta hyvin suunniteltu layout on

suuressa roolissa. (Logistiikan maailma 2022.)

Hyvan tuotannon layoutin ominaisuudet:

selkeat materiaalivirrat

muutettavissa helposti ja joustavasti

pieni materiaalien siirtotarve

lyhyet kuljetusmatkat

erityisosaamista vaativat vaiheet on keskitetty samaan paikkaan
tehtaan sisaiset palvelut on sijoitettu kayttopaikan lahelle
materiaalien vastaanotto ja jakelu on tehokasta

sisainen kommunikaatio on helppoa

erityistarpeet eri valmistusvaiheissa on huomioitu

kaytettavissa oleva tila on tehokkaasti hyodynnetty
tydntekijdiden tyoturvallisuus ja -tyytyvaisyys on huomioitu. (Haverila,
Uusi-Rauva, Kouri & Miettinen 2009, 482.)

Layouttyyppien jako voidaan tehda prosessilahtoisiin ja tuotelahtdisiin layoutei-

hin. Kaytanndssa tuotannossa voi olla myos yhdistelma eri layouttyyppeja, eten-

kin, jos tuotannossa on monia vaiheita. (Logistiikan maailma 2022.)
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3.2.1 Layoutsuunnittelu

Layoutsuunnitteluun vaikuttaa monia eri tekijoita, mika tekee siita vaativan pro-
sessin ja tuloksena on aina tuotannon kannalta kompromissi. Layoutratkaisun
suunnittelun peruslahtdkohtia ovat:
= Tuotteiden rakennetiedot.
» Tyovaiheet ja niiden jarjestys.
» Tuotantomaaraan perustuva tuotannon koneisto ja kaytettavat teknii-
kat.
» Tuotannon aikajanne kertoo investoinnin kannattavuudesta.
» Tukitoimintojen tarve, eli tarvitaanko esimerkiksi sosiaalitiloja, tyokalu-
huoltoa, jatteiden kasittelya, LVIS. (Haverila ym. 2009, 481.)

Kaytanndssa hyva tapa analysoida layout vaihtoehtojen toimivuutta on hahmo-
tella niita esimerkiksi kolmiulotteisiksi malleiksi, joissa vertailu on helppoa. Simu-
laatiomalleilla voidaan kayda lapi erilaisia skenaarioita nykyisen tai suunnitellun

ratkaisun toimivuudesta. (Logistiikan maailma 2022).

3.2.2 Prosessilahtdinen eli funktionaalinen layout

Funktionaalisessa layoutissa tuotannon toiminnot on ryhmitelty niiden samankal-
taisuuksien mukaan. Tuotettavat maarat ja tuotetyypit tehdaan yksittaiskappa-
leina tai sarjoina ja ne voivat vaihdella huomattavasti. Tuotteita ja maaria voidaan
tehda joustavasti, layout on helppo toteuttaa ja hairidalttius on pieni. YksikkOkus-
tannukset ovat suuret, toita jaa keskeneraisiksi ja tuotannonohjaus on vaikeaa.
(Haverila ym. 2009, 476.)

3.2.3 Tuotteen eli virtauksen mukainen layout

Tuotelahtdisessa layoutissa tuotanto on suunniteltu tuotteen valmistusjarjestyk-

sen mukaisesti. Toimiva ratkaisu pienivolyymisessa tuotannossa. (Logistiikan
maailma 2022).
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Pienille tuotantomaarille hyva ratkaisu on solulayout. Solulayoutissa tuotanto-
maarat ja tuotetyypit voivat vaihdella, mutta niita pystytaan valmistamaan jousta-
vasti. (Haverila ym. 2009, 477.)

Suurille tuotantomaarille hyva layouttyyppi on tuotantolinja, joka on tehty tietyn
tuotteen vaatimien tyovaiheiden mukaisesti. YksikkOkustannukset ovat pienet,
tuotannonohjaus on helppoa ja toita jaa vahan keskeneraisiksi. Tuotantolinja on
vaikea rakentaa, hairidalttius on suuri, tuotantomaarien lisaaminen seka tuote-

tyyppien lisddminen on hankalaa. (Haverila ym. 2009, 475.)

Tuotannon layoutin jarjestamiselle on eri muotoihin perustuvia vaihtoehtoja riip-
puen kokonaisuudesta. I-linja on yksinkertainen suora linja, joka on yleensa au-
tomatisoitu. Kaytetaan tuotteille, jotka eivat voi kaantya. Koon mukaan vaatii ja
rajaa tilaa. U-linjan kaikki vaiheet on helppo saavuttaa, sita kaytetaan yleensa
manuaaliselle tyodlle. S-linja pitkille prosesseille, jotka voivat kaantya. S-linja voi
muodostua monesta vierekkaisesta suorasta linjasta. L-linja on usein seurausta

tilojen aiheuttamista rajoitteista. (All About Lean 2016.)

3.3 Varasto

Varasto voi tarkoittaa rakennusta, eli tiloja, joissa varastoidaan tavaraa tai tava-
raa, jota varastoidaan. Varastointi tarkoittaa itse varastotoimintaa ja siihen liittyvia

toimintoja. (Logistiikan maailma 2022.)

Lahes kaikki yritykset tarvitsevat tuotteita ja materiaaleja varastoon toimituskyvyn
ja tuotannon turvaamiseksi. Varasto ja siihen liittyvat toiminnot sitovat padomaa
ja aiheuttavat kustannuksia, joten turhaa varastointia tulisi valttda. (Haverila ym.
2009, 445.)
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3.3.1 Varastoinnin suunnittelu

Varaston taytyy olla yrityksen toiminnan turvaamiseksi riittava, mutta varastoon
sidottu padoma taytyy pyrkia pitamaan mahdollisimman vahaisena. (Haverila ym.
20009, 445).

Varaston kayttotarkoitus on Iahtokohta varaston suunnittelulle. Hyva varaston
suunnittelu taas on lahtokohta sujuvasti toimivalle varastolle. Varaston suunnitte-
luun vaikuttavia asioita ovat:
» Varaston sijainti toimitusketjussa; toimitusketjun eri kohdissa oleville va-
rastoille on erilaiset toimintavaatimukset.
» Varastoitavien tuotteiden ominaisuudet; esimerkiksi tuotteiden vaatima
tila, olosuhteet, kasittely.
» Asiakkaiden tarpeisiin vastaaminen; sijainti, tehokkuus.
»  Kuljetukset ja pakkaukset; lastauslaiturin ominaisuudet, pakkausten pak-
kaaminen ja purkaminen, materiaalit.
» Kaikelle varastossa olevalle ja varastotoimintaan liittyvalle on oltava riitta-

vat maaritellyt tilat. (Logistiikan maailma 2022.)

3.3.2 Materiaalivirta

Tavaran virtaus varastossa on mahdollista toteuttaa eri muotoihin perustuvin ta-
voin. Muodot ovat suoran mallinen virtaus, U:n mallinen virtaus ja L:n mallinen
virtaus. ABC-analyysia voidaan hyddyntaa tuotteiden sijoittamiseen varastossa
siten, ettd nopeimmin kiertavat tuotteet sijoitetaan logistisesti parhaaseen paik-
kaan lahelle pakkausaluetta.

Kuten tuotannon virtauksen suunnittelussa, myds varaston toimivuudessa voi-
daan hyddyntaa samoja muotoja. Suoran mallisessa eli lapivirtauksessa tavara
saapuu varastoon toiselta puolelta ja Iahtee varaston vastakkaiselta puolelta. U:n
mallisessa virtauksessa tavara tulee varastoon ja lahtee varaston samalta puo-
lelta. L:n mallisessa virtauksessa tavara lahtee varastosta saapuvan tavaran vie-

reiselta puolelta. (Logistiikan maailma 2022.)
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3.4 Pareto-analyysi

Pareto-analyysi, joskus ABC-analyysi tai 80/20 saanto, on tapa luokitella asioita,
tassa tapauksessa tuotteita tai palveluita perustuen niiden tuottavuuteen. A-luok-
kaan kuuluvat noin 20 prosenttia yrityksen tuotteista tai palveluista, jotka luovat
kuitenkin noin 80 prosenttia myynnista. B- ja C-luokkaan kuuluu loput noin 80
prosenttia tuotteista, jotka luovat noin 20 prosenttia myynnista. A-luokan tuotteet
ovat kalliita nopeasti kiertavia tuotteita, C-luokan tuotteet niihin verrattuna halpoja
hitaasti kiertavia. B-luokan tuotteet ovat jotain naiden valilta. (Institute of Mana-

gement Services 2022.)

3.5 Lean

Lyhyesti kuvattuna Lean on Toyotan tuotantofilosofiaan pohjautuva asiakaslah-
toinen johtamisen malli. Lean pitaa sisallaan erilaisia kasitteita, teorioita ja tyoka-
luja. Nailla ei ole suoraan tarkoitus korjata ongelmia, vaan pyritaan tunnistamaan
parannuksien kohteita. Leanin avulla pyritaan pienentaman lapimenoaikaa, eli
tydhon kaytettavaa aikaa ja maksimoimaan virtaus- ja resurssitehokkuutta el

asiakas- ja tuottajatyytyvaisyytta. (Six Sigma 2022.)

3.5.1 Hukka

Leanin nakokulmasta kaikki toiminta, joka ei tuota lisdarvoa on hukkaa. Hukka
voidaan jakaa kahdeksaan osa-alueeseen, jotka ovat:

= ylituotanto, eli liika tuotanto vaaraan aikaan

» odotus, eli tyovaiheet eivat toteudu oikea-aikaisesti

= virheet, eli korjaus, selvittely tai tyon uudelleen teko

= kuljettaminen, eli materiaalin tai tuotteiden siirtely

» liikkuminen, eli materiaalien tai tiedon haku

= yliprosessointi, eli turhan tydn tekeminen

» varastointi, eli liikaa tavaraa

» hyodyntamaton potentiaali, eli tydyhteison nakemykset. (MFlow 2022.)
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3.5.2 58S

5S on leantydkalu, jonka avulla pyritdan pitamaan tydpiste siistina ja jarjestelmal-
lisena. 5S:aa voidaan hyodyntaa kaytanndssa missa tahansa yrityksen tiloissa
Ja tyOvaiheissa. 5S auttaa tehostamaan tyon tekemista. 5S tulee nimensa mu-
kaisesti viidesta assasta (englanniksi). Sort eli tyopisteella on vain tarvittavat tyo-
valineet. Straighten eli kaikella on oma paikkansa tydpisteella. Shine eli tyévali-
neiden ja -pisteen siisteydesta huolehtiminen. Standardize eli standardisointi pro-
sessin ensimmaisten vaiheiden valvomiseksi. Sustain eli prosessin yllapito ja jat-

kuva parantaminen. (Lean production for the small company 2013.)

3.5.3 Jatkuva parantaminen ja PDCA

Jatkuva parantaminen ei itsessaan ole tyokalu, vaan se on prosessien laadun
seuraamista toiminnan parantamiseksi. Jatkuvassa parantamisessa ei keskityta
yksittaiskappaleisiin, vaan otantoihin kokonaisuuksista. Jatkuvaan parantami-
seen liittyy PDCA-lahestymistapa, joka on lyhenne sanoista plan, do, check, act.
Plan on suunnitelma prosessin parantamiseksi. Do on suunnitelman testaus.
Check on suunnitelman arviointi. Act on suunnitelman mahdollinen toteutus, mi-
kali se todetaan toimivaksi. Tata PDCA:n muodostamaa kehaa voidaan toistaa

loputtomiin toiminnan parantamiseksi. (Institute of Management Services 2022.)



16

4 LAYOUT NYKYTILANNE

4.1 Varastointi ja tuotanto

Varastossa on valmiina myyntikuntoisia tuotteita pakattuina seka yksittain, etta

pienerissa. Tasotiivisteet ovat ainut valmistettava tuoteryhma, mutta niitakin 10y-
tyy valmiina varastosta tiettyja kokoja. Tuotevarastoinnin lisaksi varastoidaan tii-
vistelevymateriaaleja tiivisteiden valmistusta varten. Niin tuotteiden kuin materi-

aalienkin osalta varastoitavat maarat perustuvat asiakkaiden tarpeisiin.

Tilauksesta valmistus (MTO eli make to order) on ratkaisu tilanteissa, joissa tuo-
tantomaarat ovat pienia tuotevaihtoehtojen maaraan verrattuna. Kaikkia mahdol-
lisia tuotevariaatioita ei kannata tai ole edes mahdollista varastoida, joten varas-
tossa on materiaaleja tai keskeneraisia tuotteita lopputuotteiden valmistusta var-
ten. Nain ollen tuotevalikoima voi olla todella laaja varaston kokoon nahden. (Lo-

gistiikan maailma 2022.)

Tiivisteiden tuotanto tapahtuu asiakkaiden tilausten mukaan. Tiivisteita valmis-

tetaan levymateriaaleista tilattujen kokojen ja maarien mukaisesti. Myos esimer-
kiksi tiedossa olevien laitosten huoltoseisakkien aikaan tiettyja valmiita tiivisteita
valmistetaan etukateen. Tiivisteita tehdaan myos hyllytyspalveluissa maaritetty-

jen maarien mukaan silloin, kun taydennyspiste saavutetaan.

Tilausten mukaan leikattavien tiivisteiden koot ja maarat vaihtelevat erittain laa-
jalla skaalalla. Tasta syysta kokoja, joilla tiedetdan olevan menekkia (esimer-
kiksi standardikoot) leikataan varastoon valmiiksi.

Tiivistelevymateriaaleja pitaa olla varastossa palvelutason turvaamiseksi. Koko-
naisten levyjen lisaksi varastossa on ylijaamapaloja. Ylijagamapalojen varastointi
perustuu arviointiin menekin mukaan samalla tavalla kuin valmiiden tiivisteiden.
Myés leikkaustekniset syyt vaikuttavat siihen, miten leikkaukset suunnitellaan ja

kannattaako ylijadmapaloja sailyttda varastossa. Leikkausteknisilla syilla tarkoi-
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tetaan sita, miten ja minka kokoisia eri materiaalipaloja tasoleikkurilla on mah-
dollista leikata. Leikkausten suunnittelussa on tietenkin huomioitava eri tekijoita

materiaalien hyodyntamiseksi tehokkaimmin.

Mekaanisten tiivisteiden kunnossapito tapahtuu myds asiakkaiden tarpeesta eli
tilauksesta, kun mekaaniset tiivisteet tarvitsevat huoltoa tai vaihtoa. Huollolla
tarkoitetaan sita, etta tiiviste puhdistetaan ja huolletaan varaosilla. Vaihdolla tar-
koitetaan sita, etta asiakkaan laitteessa oleva tiiviste vaihdetaan uuteen tai uu-

denveroiseen huollettuun yksikkoon.

4.2 Nykyinen layout

Nykyiset tilat ovat vanhassa rakennuksessa, jossa KP-Teknikin kaytossa olevat

tilat on saatu aikaan yhdistamalla useampia tiloja. Tiloissa on vanhoja toimistoti-

loja ja vanhaa hallitilaa.

" &
G JKL7 ALUE

Muutetaa

1t

JKE.3 ALUE | JK1.4 ALUE

3 : 4 SAPOKAN SALNA I K17 ALUE
i L b

KUVA 1. Nykyisten tilojen pohjapiirustus

Ylla olevassa pohjapiirustuksessa (kuva 1) on rajattu punaisella KP-Teknikin kay-
tossa olevat tilat kiinteistossa. JK1.4 alueella on avarampaa hallitilaa ja JK1.7
alueella toimistotilaa. Kaytdssa olevat tilat ovat muuten pohjapiirustuksen mukai-

set, paitsi JK1.7 alueen ylhaalla keskella olevien valiseinien osalta. Alla olevasta
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pohjapiirustuksesta (kuva 2) ilmenee eri vareja hyvaksikayttaen, miten kaytossa

olevat tilat on hyddynnetty yrityksen kayttoon.

. JK1.4 ALUE :q JK17 ALUE

| 2 |

- .

I : L 4 PR

y = ly e
| !
y I S
ki3 P 3
il - @ K14 UK 1.4
\ e 3
e p— | s - -
=i =2 S et F 1 =
| | [/ |
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KUVA 2. Nykyisten tilojen kaytto.

Pohjapiirustuksessa (kuva 2) on merkitty

Toimistotilat vihrealla.

Sosiaalitilat (kokoustila, kahvihuone, WC:t, suihku) sinisella.
Tuotteiden varastotilat keltaisella.

Tuotannon varastointi (materiaalit) ruskealla.
Kunnossapitotilat ja tiivisteiden valmistus punaisella.
Lahetys/vastaanotto violetilla.

Muut tilat oranssilla

Tummalla merkityt tilat eivat ole kaytossa.

Muutetaa

[y sopal

Tavaraliikenne tiloihin tapahtuu isojen nuolien kohdalta (piirustuksessa JK1.4

alue) ja henkildliikenne pienien nuolien kohdalta (JK1.7 alue). Kulku toimistotilo-

jen ja tuotantotilojen valilla tapahtuu kaksisuuntaisen nuolen kohdalta.

Alueella JK1.7 olevissa varastotiloissa (keltainen) varastoidaan hyllyissa myynti-

pakkauksissa olevia tuotteita. Sosiaali- ja toimistotilojen sijoittelu on tehty talle

alueelle aiempia toimistotiloja mukaillen vesi- ja tietoliikenneliitantdjen mukaan.
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Tavaroiden vastaanotto ja lahetys, kunnossapito, seka tuotanto ja tuotantoon liit-
tyva varastointi tapahtuvat alueella JK1.4. Alla olevassa kuviossa (kuva 3) alu-
een JK1.4 nykyinen varastointi- ja tuotantolayout. Kalusteet ja laitteet on rajattu

kuvaan mustilla aariviivoilla.

» Nimeamattomat keltaiset hyllyt tasotiivisteiden ja kunnossapitotuotteiden
varastointia varten.

= Nimeamattomat punaiset hyllyt/tasot kunnossapitoa varten.

» Ruskeat LM-merkityt hyllyt tiivistelevymateriaaleja varten, LM 1 kokonaisia
levyja varten.

»  Tummanpunaiset kalusteet laitteita, meisti merkitty kuvaan M:lla, tasoleik-
kuri TL:1Ia ja ultradanipesuri P:l1a.

» Tummanharmaa taso lahteville tuotteille ja niiden pakkausta varten.

» Harmaat TP/TK-merkityt kalusteet tydskentelytasoja, joissa tydkaluja yms.

» Harmaat ympyrat jatepisteita.

* [sompien mustien nuolien kohdalla tavaraliikenteen nosto-ovi ja pienem-
pien kohdalla kulku toimistotiloihin.

» Keltaisella aariviivalla rajatulta alueelta kynnys kaikkiin muihin tiloihin

paitsi ulos.
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KUVA 3. Nykyiset tuotantotilat

Nykyiset tilat ovat nykyisella tavaraliikenne- ja tuotantomaaralla liian pienet. Ko-
konaistila voisi riittda mutta tilojen muoto (sokkeloisuus, kaytavat) ei ole opti-
maalinen tuotantoa ja tavaraliikennetta varten. Tiloissa on paljon oviaukkoja,

pienia huoneita, huonekorkeuden vaihtelua ja kynnyksia.

Ainut avarampi tila, jossa tiivisteleikkaus suoritetaan ja materiaalit varastoidaan,
on liian pieni, silla tilakokonaisuuden vuoksi myos kaikki tavaraliikenne kulkee
taman alueen kautta. Lisaksi kyseinen tila on erotettu muista tiloista kynnyksin

tai kapein oviaukoin.
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Varastointitekniikat ovat periaatetasolla toimivat, mutta eri tekijoiden takia kay-
tannossa toimivuus takkuaa, etenkin levytiivistemateriaalien kohdalla. Kaytan-
non toimivuuden ongelma juontaa juurensa tilan riittamattomyyteen. Myyntikun-
toisten tuotteiden varastointi onnistuu, mutta siisteydessa ja tuotteiden jarjestyk-

sessa on parannettavaa.

Suurimmat kehityksen kohteet ovat levyjen kierto (vastaanotto, varastointi, leik-
kaus, ylijaamapalojen varastointi, pakkaus, valmiiden lahetys), kunnostuksen
kierto ja varaston siisteys. Kehityksen kohteita 16ytyy monelta osa-alueelta,

mutta syyt perustuvat toiminnan selkeyteen.

Tuotannossa ja varastossa ei ole talla hetkella selkeaa virtaustyyppia. Saapuvat
tuotteet ja materiaalit puretaan ja siirretddn omille paikoilleen yksittaisina kappa-
leina. NyKyisiin tiloihin koko varaston virtausta on hankala toteuttaa, mutta levy-

materiaalien varastointi ja tuotanto olisi mahdollista selkeyttaa kierrolla.
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5 LAYOUT PARANNUKSET

5.1 Nykyiset tilat

Nykyisella layoutilla ja hyllyratkaisuilla levymateriaalien kierto menee ristiin rastiin
tuotantotiloissa. Kierron uudelleen jarjestaminen paremmilla hyllyratkaisuilla saisi
aikaan selkeamman kierron. Kaikki kokonaiset uudet levymateriaalit laitettaisiin
samalle seinustalle leikkurin eteen LM 1 kohdalle. Leikkurilta valmiit tuotteet pa-
kattaisiin lahtevaksi asiakkaalle ja muut valmistetut siirrettaisiin varastohyllyyn
paikalleen. Ylijaamapalat siirrettaisiin niille tarkoitettuihin hyllyihin LM 2 ja LM 3.

Alla olevassa kuvassa (kuva 4) on havainnollistettu muutosta.

JK1.4 ALUE

— T — -

JK1.4
I I
5 JK1.4 ALUE I
iy ¢

KUVA 4. Nykyisten tilojen parantaminen.
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Levymateriaalien ylijaamapaloille voisi mahdollisesti kehittaa tarkemman jarjes-
telman, jolla maaritetaan minka kokoisia paloja mitakin materiaalia on kannattava
varastoida. Jarjestelma helpottaisi siisteyden yllapitamista ja helpottaisi tuotan-
non aloittamista, kun tiedetdan heti mista |0ydetaan raaka-ainetta tarvittavilla

ominaisuuksilla.

Jarjestysta ja siisteytta pitaisi parantaa hyvaksikayttaen esimerkiksi lean-meto-
deja ja sitouttamalla tyontekijoita jatkuvan parantamisen periaatteisiin. Tyopis-
teilla tulisi olla vain tydohon tarvittavia valineitd. Tuotannossa seka varastossa

kaikki tulisi olla omilla nimetyilla paikoillaan.

Valmiiden myyntikuntoisten tavaroiden varastointia voisi parantaa paremmilla va-
rastopaikkojen nimeamisilla. Myyntikuntoisten tuotteiden varastomaaria voisi al-
kaa myos seuraamaan tarkemmin kehittamalla jarjestelman perustuen asiakkai-

den tarpeisiin.

5.2 Uudet tilat

Kokonaan uudet riittavan kokoiset tilat olisivat jarkeva vaihtoehto toiminnan sel-
keyttamiseksi. Yrityksen toiminnassa on kolme eri osa-aluetta, jotka erottuvat toi-
sistaan. Tiloissa tulisi olla siis kolme eri kiertoa. Ensimmainen on kerto varastolle
ja materiaaleille. Toinen on tyo- ja materiaalikerto tiivisteiden leikkaamiselle levy-

materiaaleista. Kolmas on tyo- ja materiaalikierto kunnostustoiminnalle.

Tiloissa tulisi naiden kolmen eri alueen lisaksi olla toimisto-, sosiaali- ja asiakas-
palvelutilat seka saapuvan ja lahtevan tavaran tilat. Luonnollisesti tiloissa tulee

olla myds tarvittavat LVIS, tietoliikenneyhteydet, vartiointi, jatehuolto, yms.

Varaston kierrossa ja tavaroiden varastoon sijoittamisessa voisi hyddyntaa ABC-
analyysia. A-luokitellut tuotteet helpoiten saataville ja I1ahimmaksi Iahtevaien alu-
etta. C-luokan tuotteet kauimmaksi ja B-luokan tuotteet johonkin silta valilta. Leik-
kaukselle ja kunnostukselle varatuilla alueilla tai mahdollisimman lahella olisi nii-

den vaatimat omat varastoinnit.
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Uusien tilojen tulisi olla avarat. Alueiden rajaukset voisi tehda vain tarpeiden mu-
kaan valiseinilla tai lattiamaalauksilla. Tarkeaa on myos se, etta tilojen lattia on
kaikkialla samassa tasossa. Avaruudella ja samantasoisella lattialla mahdolliste-

taan se, etta tavaralavoja on helppo liikuttaa kaikkialle.

Seuraavissa kappaleissa on esitetty mahdollisia ratkaisuja uusien tilojen jakoa
varten, materiaalivirtoja ja tyokiertoja tarkastelemalla. Yrityksen toiminnassa on
kahdenlaista tyoskentelya, joissa on oma kiertonsa tyovaiheille ja materiaalien

kululle. Layoutratkaisut on esitetty karkeasti paapiirteittain 1ahinna aluejakoina.

5.2.1 Materiaalivirta

Materiaalivirran kokonaisvaltaista tarkastelua tiloissa. Varastolla, kunnostuksella
ja leikkaustuotannolla kaikilla oma materiaalikiertonsa. Kuviot ovat suuntaa anta-

via niiden vaatiman kokonaistilan osalta.

Harmaat nuolet hahmottavat materiaalien liiketta tarkemmin ja punaiset nuolet
hahmottavat kokonaisuutta. A-, B- ja C-merkinnat varastojen nimissa osoittavat,

kuinka mahdollisen ABC-analyysin jalkeen tuotteet voitaisiin sijoittaa varastoon.

Kuvassa 5 on esitelty suora virtaus. Suorassa virtauksessa tilojen molemmilla
puolilla on ulko-ovet, joten materiaalit paasevat kulkemaan tilojen Iapi puolelta

toiselle.
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Lahteva Pakkaus

Leikkaus

Varasto

Varasto

Kunnostus

Lajitteiu Saapuva

= = -

KUVA 5. Suora virtaus.

Kuvassa 6 on esitelty U-virtaus kahdella ulko-ovella. Tassa esimerkissa saapu-
vien ja lahtevien ovet ovat tilojen samalla puolella, joten materiaalivirta ikaan kuin

koukkaa tilojen sisalla ovelta ovelle.

BVarasto < |

CVarasto

Kunnostus

AVarasto

BVarasto

v Leikkaus <: _

Lihteva ELCEN Lajittelu I Saapuva

]

KUVA 6. U-virtaus.

1

Kuvassa 7 U-virtaus yhdella ulko-ovella. Mikali tiloissa on saapuvalle ja lahtevalle
tavaralle kaytossa vain yksi ovi, voisi materiaalivirran toteuttaa kiertaen, logis-
tiikkka-alueelta katsottuna.
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KUVA 7. Kierto.

5.2.2 Kunnostuksen tyokierto

Alla olevassa kuvassa (kuva 8) havainnollistettu kunnostuksen tyévaiheita ja mi-
ten materiaalit likkuvat sen aikana. Alueella kolme tyovaihetta, tarvittavat valineet

ja varastotilaa varaosille ja uudelleen kaytettaville osille.

Mekaaniset tiivisteet tulevat asiakkailta huoltoon. Ensimmaiseksi ne puretaan tar-
vittavilla tyokaluilla ja puhdistetaan mekaanisesti puhdistusaineilla ja -valineilla.
Kayttdkelvottomat osat menevat jatteisiin ja uudelleen kaytettavat (hyvakuntoiset
metalliosat) jatkavat perusteellisempaan puhdistukseen. Uudelleen kaytettavat
osat puhdistetaan uutta vastaaviksi, jonka jalkeen ne menevat odottamaan vara-
osia tai kasattavaksi uusilla varaosilla. Valmiit kunnostetut tiivisteet menevat va-

rastoon tai pakkauksen kautta lahteviin.

Kunnostuksessa on vahan tyovaiheita, joten tyokierto on helppo sovittaa kay-
tossa olevaan tilaan. Tilaa on oltava kaikkia tyOvaiheita, -valineita seka tarvitta-

vaa hyllytilaa varten.
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Vaihe 1

Vaihe 3 _ Vaihe 2 _ Esipuhdistus
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KUVA 8. Kunnostuksen virtaus.

5.2.3 Leikkauksen tyokierto

Alla olevassa kuviossa (kuva 9) havainnollistettu tydvaiheiden jarjestysta ja ma-
teriaalivirtaa levytiivisteiden tuotannossa. Alueella tasoleikkuri, hydraulinen

meisti, kasityokalut ja varastotilat levymateriaaleille.

Materiaalivarastoon tulee kokonaisia levyja eri materiaaleja. Leikkurille materiaa-
leja nostetaan tarpeen ja mahdollisuuksien mukaan materiaalivarastosta, jossa
on kokonaisia levyja tai ylijgamavarastosta, jossa on vaihtelevasti pienempia pa-
loja.

Ylijadmapaloista jatteisiin menevat kayttokelvottoman kokoiset palat ja ylijaama-
varastoon kayttokelvolliset palat. Hydraulisella meistilla ja/tai kasitydkaluilla voi-
daan tehda yksittaiskappaleita ylijaamapaloista. Valmiit tiivisteet menevat pak-

kaukseen ja lahteviin tai varastoon.

Kuten kunnostuksessa, myos levytiivisteiden tuotannossa on vain vahan tyovai-
heita, joten se on helppo sovittaa kaytdssa olevaan tilaan. Tilaa on kuitenkin ol-

tava riittavasti.
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KUVA 9. Leikkauksen virtaus.

5.3 Tulokset

Ideaaliratkaisuja on helppo luoda aiemmissa kappaleissa kasiteltyjen asioiden
pohjalta. Koska uusia tiloja ei talla hetkella ole viela tiedossa, riittda paapiirteinen

pohdinta tilojen kaytosta.

Kuvassa 10 on esitetty yksi ratkaisu, jossa materiaalivirta kokonaisuudessaan
menee suoraan tilojen |api saapuvan materiaalin ovelta lahtevan tavaran ovelle.
Tiivisteleikkauksella ja kunnostuksella on omat kiertonsa ja muiden tuotteiden va-
rastot ovat erilldan tyokierroista. ABC-analyysia hyoédyntamalla varastotilat voisi
jakaa niin, ettd saapuvaa tavaraa lahempana olisi B-/C-tuotteita ja [ahtevaa tava-

raa lahempana olisi A-/B-tuotteita.
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KUVA 10. Layoutratkaisu lapivirtaus.
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Tarkeita asioita uusien tilojen kaavailussa on monia. Kappaleessa 5.2. on kasi-
telty uusien tilojen tarpeita. Avarammat riittavan kokoiset paaosin samassa ta-
sossa olevat tilat helpottaisivat yrityksen materiaali- ja tydkiertoja. Tiivistetuotanto
ja kunnossapito, eli toisin sanoen likaisemmat tilat kannattaa olla selkeasti eril-
laan niin kutsutuista puhtaista tiloista, eli pakattujen tuotteiden varastotiloista
seka toimisto- ja sosiaalitiloista.

Tyon tehokkuus paranee silla, etta kaikella on oma selkea paikkansa. Tehokkuu-
den lisaksi selkeys tiloissa parantaa tyoGturvallisuutta, vahentaa tyontekijoiden ja
materiaalin turhaa liiketta, seka helpottaa puhtaanapitoa ja tuotteiden inventoin-
tia. Uusissa tiloissa tai uudella layoutilla 5S on erinomainen tydkalu toiminnan

yllapitamiseksi ja parantamiseksi.
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6 POHDINTA

Tyon tarkoituksena oli selvittaa yrityksen tuotannon layoutin soveltuvuutta toimin-
taan nykyisellaan ja pohtia ratkaisuja nykyisiin tiloihin tai mahdollisten uusien ti-
lojen ratkaisuja. Uusia tiloja ei tyon tekemisen aikaan ollut tiedossa, joten tyo an-

taa erinomaisen pohjan jatkojalostukselle tulevaisuutta ajatellen.

Layoutsuunnittelu on vaativaa ja siind on todella paljon huomioitavia asioita.
Tyossa on kasitelty layouteja kuitenkin vain paapiirteittain, mutta on tiedostettu-

pienienkin yksityiskohtien tarkeys, kun mahdollinen uusi ratkaisu on luotava.

Nykyisten tilojen voidaan todeta olevan ahtaat ja epakaytannodlliset toiminnan
vaatimusten kannalta. Johtopaatoksena tyossa on tunnistettu materiaali- ja tyo-
kiertoja hyodyntamalla toiminnan kulmakivet, joiden perusteella layout tulisi to-
teuttaa. Uudet tilat ovat jarkevin vaihtoehto nykyisessa tilanteessa toiminnan sel-

keyttamiseksi ja toiminnan kasvun sallimiseksi.
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