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LAHETTAMON TOIMINNAN KEHITTAMINEN
- STERA TECHNOLOGIES OY, PAIMIO

Stera Technologies on mekaniikan ja elektroniikan sopimusvalmistukseen erikoistunut konserni.
Tehtaita Steralla on yhteensd kahdeksan, joista Suomen rajojen ulkopuolella yksi Intiassa ja
yksi Virossa. Yrityksen palveluksessa tytskentelee noin 650 henkil6a, joista Paimion yksikdssa
noin sata.

Taman tyon tavoitteena on suunnitella Stera Technologies yrityksen Paimion tehtaan
[ahettdmdOn uusi layout ja tavaroiden seké hyllyjen jarjestys, jossa otetaan huomioon tyon
sujuvuus, tyoturvallisuus sekd tyossa viihtyminen. Tarkoituksena on myds pienentda
l&pimenoaikaa seka nopeuttaa materiaalivirtausta lahettamossa.

Tybmenetelm&na kaytetdan liiketoiminnan jatkuvan parantamisen toteuttamiseksi japanista
[&htdisin olevaa 5S-toimintamallia. 5S-toimintamallin perusajatus on pitda tydskentely-ympéristod
siistind ja jarjestyksessa. Kayttdonottamalla 5S-toimintamallin yritys pystyy vahentdmaan
tuhlausta, parantamaan laatutasoa, lisdamaan tyoturvallisuutta ja tyoviihtyvyyttd, alentamaan
l[&pimenoaikaa ja kustannuksia.

Taman tyon tuloksena oleva layout muutos tulee lisaédméaén tilaa varastotuotteille noin 50
lavapaikkaa ja pakkausmateriaaleille saadaan kayttokelpoista tilaa noin 20 lavapaikkaa. Tama
tehostaa ja helpottaa pakkaamon tydntekoa selkeasti. Kun tavaroilla ja tydkaluilla on selkeasti
merkitys paikat, niin uusien henkildiden ja muilta soluilta apuun tulevien tyd on helpompaa
opastaa ja tyohon saa helpommin perehdytyksen.

Ty6ssé suunniteltuja muutoksia tullaan siirtdmaén osittain kdytantoon joulukuusta 2014 alkaen.

ASIASANAT:

5s toimintamalli, laatu
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DEVELOPING DISPATCH DEPARTMENT
— STERA TECHNOLOGIES OY, PAIMIO

Stera Technologies is a company specialized in contract manufacturing of mechanics and
electronics. Stera has a total of eight factories. Outside Finnish borders there is one in India and
one in Estonia. There are 650 employees in the company, out of which about one hundred is
working in Paimio unit.

The purpose of this thesis is to find the best possible layout and order to the goods and stock
shelves for the Stera Technologies’ dispatch department in Paimio. Fluency, safety and work
satisfaction are taken into account. The solution also aims to lower lead time and quicken
material flow.

The method used is the Japanese 5S function model that has been developed for the
continuing improvement of business. The basic idea of the method is to keep the working
environment clean and in order. By taking the method in use the company can decrease waste,
improve quality level, increase safety and well-being in work, as well as lower lead time and
costs.

As the result of this thesis the new layout change will add a space of about fifty pallet places for
the warehouse products and there will be also about twenty pallet places for the packing
materials. This improves and simplifies work effectiveness in the packing department. When
there are marked places for goods and tools, it is easier to guide employers coming from other
departments as well as for them to get guidance for work assignments.

The changes planned in this thesis will be partly taken in practice starting from December 2014.

KEYWORDS:

5s function model, quality
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1 JOHDANTO

Stera Technologies Oy (jatkossa Stera) on mekaniikan ja elektroniikan sopi-
musvalmistukseen erikoistunut konserni, joka on muodostettu vuonna 2007,
kun pitkdan alalla toimineet Levyosa Oy, Elektromet Yhti6t Oy, Hihra Oy, Au-
mec Systems Oy ja Beertekno yhdistyivat. Yrityksella on kaytéssa 55 000 ne-
lidmetria tuotantotilaa kahdeksassa eri tehtaassa. Tehtaat sijaitsevat Turussa,
Paimiossa, Kaarinassa, Forssassa, Tammelassa, Kaavilla, Viron Sauessa ja
Intian Chennaissa. Yrityksen palveluksessa tydskentelee noin 650 henkil6a.
(Stera 2014.)

Tassa tyossa keskitytdan Steran Paimion tehtaan lahettdmon ja varaston (jat-
kossa lahettamd@) toimintaan. Lahettdmdlla tarkoitetaan aluetta, jossa Steran
Paimion tehtaan tuotteet pakataan ja lahetetaan asiakkaille. Myds tavaran vas-
taanotto tapahtuu lahettamossa. Lahettamossa tyoskentelee nelja vakituista
lahettamotyontekijaa.

Paimion tehtaan lahettamdssa layout ja tavaroiden seka hyllyjen jarjestys on
todettu toimimattomaksi. Lisaksi joidenkin asiakkaiden tarpeena on sataprosent-
tinen toimintavarmuus, josta johtuen lapimenoaikaa on lahettaméssa pienennet-
tava ja materiaalivirtausta nopeutettava. Naihin ongelmiin suunnittelen ratkai-

sumallit tAssa tyossa.

Tybmenetelmané kaytan likketoiminnan jatkuvan parantamisen toteuttamiseksi
japanista lahtoisin olevaa 5S-toimintamallia. 5S-toimintamallin perusajatus on
pitaa tyoskentely ymparistd siistind ja jarjestyksessa. Kayttoonottamalla 5S-
toimintamallin yritys pystyy vdhentam&an tuhlausta, parantamaan laatutasoa,
lisdamaan tyoturvallisuutta ja tyoviihtyvyytta, alentamaan l&apimenoaikaa ja kus-

tannuksia.

Tyon lopussa kerron muutosten vaikutuksista kaytanndssa seka arvioin tyota.

TURUN AMK:N OPINNAYTETYO | Pasi Suominen



2 5S-TOIMINTAMALLI

Liiketoiminnan jatkuvan parantamisen toteuttamiseksi japanista lahtdisin oleva
5S-toimintamalli tulee japaninkielisista sanoista SEIRI (Erottele), SEITON (Yk-
sinkertaista), SEITO (Puhdista), SEIKETSU (Systemoi) ja SHITSUKE (Standar-
doi). (Teknologiainfo Teknova Oy 2009, 4-7.)

5S-toimintamallin englanninkieliset vastineet viidelle japaninkieliselle sanalle
ovat SORT, SET IN ORDER/STRAIGTEN/SIMPLIFY, SHINE/SWEEP, SUS-
TAIN ja STANDARDIZE (Moisio 2014, 5).

o g, SORT
, = r, ;‘ﬂ * siirrd pois tieltd tyovalineet, tarvikkeet,
5 f % g faalh o .
i ¥ 3@% osat, materiaalit ym. joita tarvitaan
s . harvoin ja merkkaa ne esim. punaisella varilla

hz“‘h., t +  pidd l3helld ne, joita jatkuvasti tarvitset ’ %
“f.‘t‘ib'ﬁ +  kay lapi sahkoposti, tiedostorakentest, sovellukset .

SET IN ORDER/

SUSTAIN STRAIGHTEN/
« tee saannollisia SIMPLI FY
auditointeja, jottei * organisoi ja jdrjestd kaikille

tarvikkeille, valineille ym.

tilanne paase ra-
merkitty sadilytyspaikka

pautumaan, pida

hyva henki ylld = poista likaantumisen aiheuttajat
esimiesten tuki ja E LI M I NOI * organisoi tiedostot, sovellukset,
kierrokset, kannustus sisdan kirjautuminen kerralla
*  kokemusten jako HUKKA +  lis&3 visuaalisuutta
viestintd +  minimoi turhan liikkkumisen tarve
* luo ohjeet ja toiminta- ‘ » siivoa paikat ja laita
tavat, joilla pidat tvikalut teriaalit
delld olevat 3 S jatku- yokalLL, matertaat
€ ik sovituille paikoilleen,
vastikunnossa péivita rekisterit, tiedostot

Kuva 1. 5S-toimintamallikuvio (Moisio 2014, 5).

5S-toimintamallin perusajatus on pitdd tydskentely-ymparistd siistina ja jarjes-
tyksessa. Kayttoonottamalla 5S-toimintamallin yritys pystyy vahentamaan tuh-
lausta, parantamaan laatutasoa, lisddmaan tyoturvallisuutta ja tyoviihtyvyytta,
alentamaan lapimenoaikaa ja kustannuksia. (Teknologiainfo Teknova Oy 2009,

4-7.)
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Seuraavissa eri vaiheiden lapikdynneissd on pohjana kaytetty teknologiateolli-

suutta.

Erottelun tarkoituksena on poistaa tyOpisteesta kaikki sellaiset tavarat joita ei
tarvita. Tehtdvien hoitamiseen tarvittavat tavarat taas varastoidaan ja sijoitetaan
niin, ettd ne on helppo loytaa aina tarvittaessa. Erottelu-vaihe alkaa kampanjalla
jossa punaisia lappuja kiinnitetaan kaikkiin tavaroihin, joita ei tarvita. Kyseiset
tavarat varastoidaan muualla tai havitetddn. Kampanjaan osallistuvat solun tai

tyopisteen tydnjohto, tiimin vetgja ja tyontekijat. (Teknova 2009, 8.)

Yksinkertaista vaiheessa tydssa valttamattomat tavarat jarjestetaan niin, etta
ne loytyvat tarvittaessa helposti, jolloin valtetdan turhaa aikaa vievaa etsimista.
Jokaiselle tavaralle etsitdan tdssa vaiheessa oma merkitty paikka. Esimerkkina
tastd voidaan maalata lattiaan lavojen paikat, jolloin voidaan visuaalisesti todeta

mika tahansa poikkeama oikeasta maarasta. (Teknova 2009, 10-11.)

Puhdista vaiheessa luodaan siistit ja helposti siisteind pidettavat tyOpisteet.
Tama luo turvallisen, puhtaan ja viihtyisan tydympariston. Saanndllinen puhdis-
tus edesauttaa tehokkuutta lisaavien tapojen ja menetelmien kehittamista. Talla
luodaan myo6s tydymparisto jolla vahennetadén tyttapaturmien riskeja. (Teknova
2009, 12.)

Systematisoi vaiheella on tarkoituksena luoda sellaiset menettelytavat, joilla
ensimmaisistd kolmesta 5S-vaiheesta tulee jatkuva, kehittyva toimintatapa. Ta-
han kuuluu myds henkilékohtaisen siisteyden ja tyoturvallisuuden huomioiminen
sellaisissa asioissa kuin asianmukainen vaatetus, suojalasit, kengat, kasineet ja
my0s turvallisen ja siistin tydskentelyilmapiirin yllapitaminen. Tassa vaiheessa
tulee tarkeéksi paivittdinen kurinalaisuus ja selkeat toiminta- ja seurantarutiinit,
ettei palata vanhoihin toimintatapoihin. Johdon tehtavané on asettaa vuosittain
5S-tavoitteet soluille tai tyopisteille, sekda 5S-auditoinnit tulee tehda saannolli-
sesti. Tyypillisesti tyontekijoiden tulisi tehd& standardirutiinit kerran vuorossa tai
tyopaivittain. (Teknova 2009, 13.)

Standardoi vaihe luo perustan jatkuvalle parantamiselle ja mahdollistaa, etta

kuka tahansa voi nopeasti arvioida tyopaikan tilan ja maarittdd poikkeaman

TURUN AMK:N OPINNAYTETYO | Pasi Suominen



standardista. Jarjestelmaéa voi yllapitdd kuka tahansa. Standardoimalla voidaan
koordinoida tehtaanlaajuisia toimintoja ja muuttaa 5S:n nelja ensimmaista vai-

hetta jokapaivaiseksi tavalliseksi toiminnaksi. (Teknova 2009, 14.)

TURUN AMK:N OPINNAYTETYO | Pasi Suominen
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3 KEHITTAMISPROJEKTI

3.1 Nykytilanne ja muutoksen tarve

Lahettdmon tyonjohtajan llkka Hannisen mukaan vuoden sisélla valmistuoteva-
raston arvo on kasvanut noin 15 prosenttia, mika tarkoittaa sita, etta varastointi-
tlaa tarvitaan enemmé&n. Hanen mukaansa varasto-ohjautuvien loppu-
tuotenimikkeiden lukumaarad on myods kasvanut. Asiakkaat haluavat nopeampia
toimitusaikoja, joka ohjaa siihen, ettd yha useampi tuote on sopimuksien mu-
kaan varastosta. Kun varasto on alihankkijalla, se pienentda varastoarvoja ja on
siten merkittdvd etu kassavirrassa asiakkaille. (Hanninen, sahkoposti
17.10.2014)

Lahdin suunnittelemaan muutosta l&hettamon layoutiin 5S toimintamallin mu-
kaisesti. Lapikavin lahettdmon taméan hetkistd pohjapiirustusta, sekd mietin va-
rastohyllyjen, tyOpisteiden, atk-pisteen, tavaran vastaanoton, taukotilan seka
muiden alueiden uudelleensijoittelua. Lisdksi otin suunnitelmassa huomioon
lahettdmon tydnjohtajan neuvosta lahettamodn materiaalivirran. Mietin myds la-
hettamdssa kaytettavia kulkureitteja seka lahettdmon henkilékunnan, etta kulje-
tusliikkeiden autonkuljettajien tyon kannalta. Tyon nopeuttamisen kannalta tar-
ke& lapimenoaika oli myds kasittelyn kohteena.

Alkutdikseni piirsin paperille nykyisen lahettamon seikkaperadisen pohjapiirus-
tuksen. Taman jalkeen kopioin kuvan ilmaiseen kuvankasittelyohjelmaan

(paint.net). Piirtamani kuvat ovat tassa tydssa suuntaa antavia.

TURUN AMK:N OPINNAYTETYO | Pasi Suominen



11

I K
I 3
Kokoonpano " I I

I 4

. Tyopdyta ATK-piste

Kuva 2. Stera Technologies, Paimio, lahettdmd, pohjapiirustus nyt

Kuvassa on numerot yhdesta neljaan. Ne kuvastavat neljan lahettdmon tyonte-
kijan paaasiallisia tybalueita. Kuvassa x:lla merkityssad kohdassa tapahtuu ko-
koonpanoa. Kokoonpanolle on suunniteltu myos lisdaluetta kuvassa "kokoon-
pano” nimetylle kohdalle. Kuvassa I6ytyy viela niiden liséksi liimauspisteen si-

jainti.

Lastauslaituri on ovien ulkopuolella ja on mitaltaan l&hettamon ovelta ovelle
saakka pitk& ja noin viisi metria leved. Talla hetkella lastauslaiturilla sailytetdéan
muun muassa pakkausmateriaaleja, kaasupulloja sekéd lahtevaa tavaraa. Las-
tauslaiturin pohjapiirustus néakyy seuraavassa kuvassa, jossa on merkittyna la-

hettdmon materiaalivirtaus seka autonkuljettajien reitit.

TURUN AMK:N OPINNAYTETYO | Pasi Suominen
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S— L1 I—
I I i
_\ L

!

Kuljetusliikkeen kulkurata

Ovi . Lastauslaituri

Lastausalue ——>  Materiaalivirta Ongelmakohta kuljetusliikkeen
kulkuradassa

’

Kuva 3. Stera Technologies, Paimio, l&ahettdmd, materiaalivirtaus sek&a auton-
kuljettajien reitit

Edella olevien kuvien pohjilta tein suunnitelmamuutoksen joka nakyy kuvassa

numero nelja.
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Liimaamo I 2

Kokoonpano

I 3 I

4

. Tyopdyta ATK-piste

Kuva 4. Stera Technologies, Paimio, lahettamd, pohjapiirustus, muutosalueet

Kuvassa numero neljd on kaksi aluetta — A ja B — joista alueelle A on jo ole-

massa muutossuunnitelmat.

Kirjaimella B merkitylle alueelle olen tehnyt oman suunnitelmani. Muilta osin

lahettamd on mielestani kohtuullisen toimiva.

Tyontekija, jonka alue on merkitty numerolla kolme, on esittdnyt toivomuksen,
ettd hanen alueensa kahden hyllyn vali olisi metrin leveampi. Tarkoituksena
hanella olisi, etta hyllyjen valiin tulevalla suuremmalla valilla voisi liikkua trukilla
ja nostaa hyllyjen molemmilla puolilta tavaroita hyllyille. Nykyisessa muodossa
taytyy siirtyd hyllyjen toiselle puolelle nostaessaan tavaroita hyllyihin. Kyseinen
toimenpide vaatisi mahdollisesti yhden viikonlopun verran toitd muutamalta

TURUN AMK:N OPINNAYTETYO | Pasi Suominen
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henkildlta. Olen keskustellut myds muiden alueiden tydntekijdiden kanssa, mut-

ta he eivat ole esittaneet toivomuksia alueidensa parantamiseksi.

Hannisen mukaan layoutmuutos tulee lisdamaan tilaa varastotuotteille noin 50
lavapaikkaa ja pakkausmateriaaleille saadaan nimenomaan kayttokelpoista tilaa
noin 20 lavapaikkaa. Tama muutos tulee hanen mukaan tehostamaan ja helpot-
tamaan pakkaamon tyontekoa selkedasti. (Hanninen, sahkoposti 17.10.2014)

Hanninen lisda viela, etta kun tavaroilla ja tyokaluilla on selkeasti merkityt pai-
kat, niin uusien henkildéiden ja muista soluista apuun tulevien ty6 helpompaa
opastaa ja tyvhon saa helpommin perehdytyksen. 5S auditointien tulokset tule-
vat nousemaan lahettdmon osalta tasolta yksi tasolle neljd melko helposti kun
layout on muutettu ja lahettamon tyontekijat sitoutettu. Lisdksi normaalisti tyos-
sa viintyminen kasvaa kun 5S tulokset ovat hyvid. Tata ei kuitenkaan pysty etu-
kateen arvioimaan. (Hanninen, sahkodposti 17.10.2014)

3.2 Uusi layout

Kayn lapi lahettdmon muutokset 5S-Toimintamallin kolmen ensimmaisen
vaiheen - erottele, yksinkertaista, puhdista — osalta. Kasitellyksi tulevat

liimaamo, pakkausalue, pakkaustarvikkeet, taukotila seka lastauslaituri.

3.2.1 Uusi layout — liimaamo

Kasittelen ensimmaisena muutoskohteena liimaamon. Kuvassa numero viisi on
pohjapiirustus nykytilanteessa ja kuvassa kuusi on rajattuna alue, jolla limaa-

mon muutos on tehty.

TURUN AMK:N OPINNAYTETYO | Pasi Suominen
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Kokoonpano

I Liimaamo I

I 3 I

I 4

Kuva 5. Stera Technologies, Paimio, lahettamd, pohjapiirustus nykytilanne
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Ju]

. Tyopdyta ATK-piste

Kuva 6. Stera Technologies, Paimio, lahettdm6, pohjapiirustus, muutos, liimaa-
mo

Liimaamossa materiaalivirta kulkee kuvan kahdeksan limaamon ylhaalla oleval-
ta kaytavaltad limaamon alueen alaosan kautta odottamaan tavaran lastausta.
Liimaamon yldosasta vahintdan puolet taytyy olla tulevaa materiaalia varten.
Tama johtuu siita, etté paikoitellen alueelle tulee maalaamosta (ei nay kuvassa)
niin paljon tavaraa, etta ne on saatava sijoitettua kyseiselle alueelle. Maalaa-
mossa materiaalia ei pystytd varastoimaan, eika ylla olevalle kaytavélle, joten
ainoa mahdollinen sijaintipaikka tulevalle materiaalille on siis itse liimaamon
alueella. Tasta johtuen liimaamossa on melko pieni alue itse tyon tekemiselle.
Alueen sekaisuus ei auta kyseisessa asiassa myoskaan lainkaan.

TURUN AMK:N OPINNAYTETYO | Pasi Suominen



17

Ensimmaiseksi mietitéan mitd jokapaivaisen kayton kannalta turhaa tavaraa
liimaamosta |6ytyy. Naitd ovat limaamossa tehdyn tyon jalkeen ylimaaraisiksi
jaaneet tuotteet. Mikali tuotteita ei ole tarvittu pitkdan aikaan, ne havitetaan.
Vaihtoehtoisesti ne voidaan myds kierrattdd. Mikali tiedetaan, etta tuotteita tarvi-
taan jossain vaiheessa tulevaisuudessa, niin ne varastoidaan hieman kauem-

pana itse tyopisteesta.

Yksinkertaistamiseksi limaamossa tavarat jarjestetdén. Liimaamossa tama tar-
koittaa sita, etta kaikki tyopisteessa tarvittavat tyokalut ja tyon kannalta tarpeel-
liset artikkelit jarjestetd&n uudelleen.

Kuvan kahdeksan sijaitsevan rajatun alueen oikeaan reunaan siirrettavan hyllyn
pitaa olla korkeampi kuin td4h&n mennessa oleva. Nain ollen myo6s hyllyn oikeal-
la puolella olevalla alueella tytskenteleva henkilé saa tarvitsemaansa lisatilaa
hyllyn ylatasoilta. Superlonit laitetaan kyseisen hyllyn alaosaan siistiin jarjestyk-
seen. Talla hetkella superlonihylly on epasiistissa ja epaloogisessa jarjestyk-
sesséa. Aina kun toita ruvetaan tekemaan, niin superloneja joudutaan etsimaan
aivan liian kauan aikaa. Hyllyn siistimisella nopeutetaan tyohon kuluvaa aikaa,

joka olisi lapimenoajan kannalta positiivinen asia.

Tyokalut, tybkoneet ja tyossa kaytossa tarvittavat osat sijoitetaan alueen va-
sempaan reunaan. Ne tulevat sijaitsemaan néin ollen kaikki samassa linjassa
tyopoydalla ja sen vieressa. Tyossa kaytettavia koneita varten limaamossa on
olemassa teline, joka sijoitetaan tyopdydan viereen. Tydn tekeminen nopeutuu
merkittavasti kun koneet sijoitetaan samalle puolelle kuin muutkin tydssa kaytet-
tavat tarvikkeet. Tamakin toimenpide vaikuttaa l&pimenoaikaan nopeuttavalla
tavalla. Ty0ssa kaytossa olevat tyOkalut tulisivat sijaitsemaan niille varatussa
tyokaluhyllyssa. Tyokaluhylly tulee olemaan eri puolella pdytaa kuin tydssa kay-
tettavia varten olevien koneiden teline. Ty®ssa tarvittavia pienartikkeleita varten
— esimerkiksi kierremuttereita — pdydalle tulee niille sopivat laatikot.

Liimaamossa on pyorilla kulkeva poyta, jolla téita tehdaéan. Taman luonnollinen
sijaintipaikka on tyopoydan ja varastohyllyn vélisessa tilassa, kuten se on ta-

hankin mennessa ollut.
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Alueen lattia harjataan ja nain saadaan poistettua sinne tyon kiireessa pudon-
neet kierremutterit ja muut vastaavat. Koska lattialla ei enda tule olemaan mut-
tereita, eikd muutakaan tyota haittaavaa likaa tai materiaalia, niin ty6turvallisuus

parane. Yleinen puhtaus parantaa myos tyossa viihtyvyytta.

Monilla alueilla liimaamossa tapahtuu suunniteltujen muutoksien jalkeen paran-
nusta positiivisempaan suuntaan. Liimaamon tyGalue on suunnittelemani muu-
toksen jalkeen tilavampi johtuen tyopisteen ja varastohyllyn valisen matkan le-
ventymisesta. Superlonihylly on siistimpi ja tyopoydan alue selkedmpi.

Olen keskustellut alueella tydskentelevan henkilén kanssa. Esitin hanelle suun-
nittelemani muutoskohteet ja han kannusti niiden suorittamiseen. Hanen mu-

kaansa ne parantavat alueen ongelmakohtia.
3.2.2 Uusi layout — pakkausalue

Pakkausalueen muutos on merkittava uudistus uudessa layoutissa. Nykytilan-
netta kuvaavan kuvan numero seitsemén jalkeen kuvassa kahdeksan on pak-

kausalueen muutos kuvattuna.

I- I Liimaamo I 2 I I
3

Kokoonpano

Kuva 7. Stera Technologies, Paimio, lahettamd, pohjapiirustus nykytilanne

I 4
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. Tyopdyta ATK-piste

Kuva 8. Stera Technologies, Paimio, lahettdmd, pohjapiirustus, muutos, pak-
kausalue

Talla kyseisella pakkausalueella materiaali tulee pakkausalueen yldosaan. Sen
jalkeen materiaali pakataan, jonka jalkeen se siirtyy alla olevan kaytavan kautta
kohti ulko-ovia ja sielté joko suoraan kuljetusliikkeen autoon tai odottamaan las-
tausta lastauslaiturille. Materiaalivirrassa ongelmana on yldosasta tulevan tava-
ran sijoittaminen pakkausalueelle. Useasti kuvan kymmenen ylaosassa oleva
kaytava kaventuu, jolloin trukkilikenne, seka jakilla kaytavalla liikkuminen, vai-

keutuu.

Suurimpana ongelmakohtana kyseiselld pakkausalueella on se, etta tavaraa
pakataan lilan l&ahella ATK-pistettda. TAméa vaikuttaa siihen, ettd materiaalivirtaa

kuvaavassa kuvassa numero yhdeksan x:lla merkityssa kohdassa on useasti
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tavaran sujuvan liikkumisen esteena pakattavana olevaa tavaraa seka pakka-

uksessa tarvittavia materiaaleja ja tyovalineita.

1 I_l | —
|4> I {7l
_\ L

!

Kuljetusliikkeen kulkurata

Ovi . Lastauslaituri

Lastausalue ——>  Materiaalivirta Ongelmakohta kuljetusliikkeen
kulkuradassa

|

Kuva 9. Stera Technologies, Paimio, l&ahettdmd, materiaalivirtaus sek& auton-
kuljettajien kulkureitit

Kaytavaa kaytetddn paivittdin satoja kertoja yrityksen tyontekijoiden toimesta.
Autonkuljettajat kuormaavat autojaan kuormauslaitteilla ja kulkevat kaytavalla

edestakaisin.
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Muutoksen jalkeen aluetta ei endaa kaytetd tavaran pakkaamiseen. Kyseinen
toimenpide nopeuttaa l&ahettamossa tydskentelevien tyontekijoiden — seka kulje-
tusliikkeiden autonkuljettajien — tyota. Talla on jalleen lapimenoaikaa nopeutta-
va vaikutus. Kaytdvan selkeytymisen takia tydssa viihtyminen paranee kuin
my0s tyoturvallisuus. Kaytavalla pakkaamiselta valtytddn muutamalla pienella
muutoksella. Pakkausalueella vahemman kayttssé oleva tavara siirretaan hyl-
lyihin. Nain lattialle tulee lisda tilaa pakata tavaroita. Alueen tyopiste siirretdén
kuvassa kymmenen olevan pakkausalueen alareunassa olevan kaytavan yla-

puolelle. Nain pakkaaminen painottuu tyopisteen ylla olevalle alueelle.

Talla pakkausalueella toinen ongelma on varastohyllyisséd olevan tilan puutos.
Tahan ratkaisuna on jo aikaisemmin olemassa olleen varastohyllyn korkeuden
lisddminen vaihtamalla hylly uuteen korkeampaan. Liséksi limaamon puolelta
siirtyva uusi hylly tulee olemaan samankorkuinen kuin vanhat hyllyt. Nain paas-
tddn eroon alueella esiintyvasta tilan puutteesta. Kun lattialla levélla&dn olevia
tavaroita nostetaan uusiin hyllyihin vanhojen lisaksi, niin alueen siisteys para-
nee merkittavasti. Ty6turvallisuus paranee, kun lattialla oleviin lavoihin tormaa-

minen — joko trukilla ajaen tai kavellen — vahenee.

Kyseessa olevalla pakkausalueella — kuten l&ahettdmossa lahes kauttaaltaan —
on vanhaa ja tarpeetonta tavaraa, jota taytyy erotella. Tavarat havitetaan tai
sijoitetaan pisteeseen, joka on mahdollisimman kaukana jokapaivaisesti kaytos-
sa olevasta tyOalueesta. Jaljelle jaaneet tavarat jarjestetdan mahdollisimman
selkeasti. Tama tarkoittaisi lahinna sita, etta tyopisteessa olevat tavarat jarjeste-
taan, jotta tyon tekeminen kyseisessa pisteessa selkeytyy. Varastohyllyissa ole-
vat tavarat jarjestetaan niin, etta useasti kaytossa olevat artikkelit ovat mahdolli-
simman helposti saatavilla — varastohyllyjen alaosassa — ja harvemmin kaytetyt
tavarat helposti saatavissa paikoissa - hyllyjen ylatasoilla. Lattialla sailytetaan
ainoastaan silla hetkella 1ahdossa olevia artikkeleita, jotka odottavat pakkaamis-
ta.

Alueelle tehtdvin muutoksin alueen pakkaaja saa paremmin rajatun alueen
tyoskentelylleen. Kun ei tarvitse jatkuvasti siirtdd lavoja pois edesta trukkiliiken-

teen, kuormausliikenteen ynnd muun sellaisen johdosta, niin itse tyén tekemi-
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nen helpottuu. Pakkausta voi suorittaa omalla haluamallaan tavalla selkeammin
rajatulla alueella, jolloin saa rauhassa pakata itselle kuuluvia pakattavia materi-
aaleja.

3.2.3 Uusi layout — pakkaustarvikkeet

Merkittavin muutos uuden layoutin myodta on pakkaustarvikkeille suunnittelema-
ni kokonaan uusi pakkaustarvikealue. Kuvassa numero kymmenen on nykyti-

lanne ja kuvassa 11:sta rajattuna oleva uusi alue pakkaustarvikkeille.

I- I Liimaamo I 2 I I
3

Kokoonpano

Kuva 10. Stera Technologies, Paimio, lahettdmd, pohjapiirustus nykytilanne

I 4
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Hylly Taukotila . Ovi

Tyopdyta ATK-piste

Kuva 11. Stera Technologies, Paimio, lahettdmd, pohjapiirustus, muutos, pak-
kaustarvikkeet

Pakkaustarvikkeet tarkoittavat tassa yhteydessa pahvilaatikoita, aaltopahvirullia,
kelmurullia, teippeja ja yleensakin kaikkea mahdollista l&hettdmossa pakkauk-
seen liittyvia tarvikkeita. Lisdksi pakkaustarvikealueelle sijoitetaan my6s naula-
pyssyt (sekd naularullat), niittipyssyt (seka niitit), terasvanteet sekd muut vas-
taavat tarvikkeet.

Suurimpana ongelmana pakkaustarvikkeiden osalta on niiden sijoittelun epa-
loogisuus. Pakkaustarvikepisteen merkittavimpand muutoksena tadman hetki-
seen tilanteeseen ndhden on, ettd uusikin tydntekija [6ytdd ne mahdollisimman
helposti. Talla hetkella tilanne on se, etta pakkaustarvikkeita 10ytyy useasta eri
paikasta lahettdmodsta — mukaan lukien lastauslaiturin alue. Tamé aiheuttaa
sen, etta pakkaustarvikkeiden hakemisessa kuluu tarpeettoman kauan aikaa.
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Muutoksessa poistetaan taukopaikka pakkaustarvikehyllyjen edesté pois ja tuo-
daan yksi hylly edellisten lisaksi pakkaustarvikkeita varten. TA&ma mahdollistaisi
sen, etta kaikki lahettdmon sisatiloissa olevat pakkaustarvikkeet saataisiin sijoi-
teltua kyseiselle alueelle. My6s ulkotiloissa talla hetkella olevista pakkaustarvik-
keista tuodaan kaikki sisatiloihin. Kyseinen toimenpide vahentda merkittavasti
pakkaustarvikkeiden etsimista, joka vaikuttaa satojen paivittaisten askelien va-
hentymisen kautta lapimenoaikaan. Muutoksen jalkeen lahettdmd on huomatta-
vasti selkeampi. Talvisin olisi myds kiitollisempaa hakea pakkaustarvikkeita si-
satiloista ulkotilojen sijaan. My0s ty6sséa viihtyminen siis paranee.

3.2.4 Uusi layout - taukopaikka

Taukotilan muutos ei ollut ajatuksissani lahtiessani suunnittelemaan lahettamon
pohjapiirustusta. Asiat kuitenkin ajautuivat siihen, etta siirtaminen tuli oikeas-
taan pakolliseksi. Lahettamon tydnjohtajan mielipiteen mukaisesti taukotilan
siirtAminen l&hettamodn kuvassa 13:sta olevaan vasempaan alanurkkaan tuli
myOs minun suunnitelmassani parhaaksi paikaksi taukotilalle. Kuvassa 12:sta
on kuvattuna nykytilanne, jossa nakyy taukotilan nykyinen paikka.

I- p— I :
[ |

Kokoonpano
I -

Kuva 12. Stera Technologies, Paimio, lahettdmd, pohjapiirustus nykytilanne

I 4
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. Tyopdyta ATK-piste

Kuva 13. Stera Technologies, Paimio, lahettdm6, pohjapiirustus, muu-
tos/taukotila

Taukotilan siirron merkittavin parannus on tyontekijéiden viihtyvyyden parane-
minen. Paikka on ainut alue, mistéd nékee lahettamosta ulos. Alueella on lahes
koko seinan korkuinen ikkuna, joten taukotilaan tulee uutena elementtind ulkoa
tuleva valo. Kyseinen alue on my6s yksi tehtaan hiljaisimmista kohdista. Positii-
vista on myds, etta taukopaikka on hieman syrjassa itse pakkausalueista, joten
muutoksen jalkeen ei olla enda aivan tyon aaressa. Koska pakkausalueet ovat
kauempana, niin l[ahettamon tyontekijat eivat varmasti siirry niin helposti autta-
maan autonkuljettajia heidan ongelmiensa kanssa, vaan viettavét heille kuulu-
van taukonsa loppuun saakka ja saavat nain viettda tyon tiimellyksessa tarvitta-
van tarpeellisen taukonsa ilman keskeytyksid. Tama lisaa autonkuljettajien
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omatoimisuutta, joka taas vaikuttaa lahettamon tyontekijdiden tydssa viihtymi-

seen.

3.2.5 Uusi layout — lastauslaituri

Yksi alue - joka myds liittyy 1&hettdmoon - on lastauslaituri. Lastauslaiturin alue
lintuperspektiivista 10ytyy kuvasta numero 16:sta. Lastauslaiturialuetta kasitelta-
essa on oleellinen asia materiaalivirtaus seka autonkuljettajien kulkureitit. Nama

l6ytyvat kuvasta 14:sta.
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ey [0S

. Lastauslaituri

Varastohylly . Lautapino

Sahauspiste

Kuva 14. Stera Technologies, Paimio, lahettdmo, pohjapiirustus, lastauslaituri

TURUN AMK:N OPINNAYTETYO | Pasi Suominen




28

————— I_l —//
— |
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Kuljetusliikkeen kulkurata

Ovi . Lastauslaituri

Lastausalue ——>  Materiaalivirta Ongelmakohta kuljetusliikkeen
kulkuradassa

’

Kuva 15. Stera Technologies, Paimio, l[ahettam6, materiaalivirtaus sek& auton-
kuljettajien kulkureitit

Kuten edelld olevan kuvan numero 15:sta mukaan nahdaan, niin lastauslaituri-
alueelle tavaraa tulee sailytettdvaksi tulevaa kuormausta varten, sekd suoraan
kuormattavaksi. Suurimmaksi osaksi tavara tulee lastauslaiturialueelle odotta-
maan kuormausta. Lastauslaiturilla olevien ylimaaraisista tavaroista johtuen
suurin ongelma alueella on tilan puute. Tdma aiheuttaa jatkuvaa paanvaivaa

lahettamon tyontekijoiden keskuudessa.
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Suunnitelman mukaan lastauslaiturialueelta poistetaan — eli erotellaan — kaikki
turha tavara oleellisesta. TAma tarkoittaa ensisijaisesti sitd, ettd pakkaustarvik-
keet tuodaan kaikki sisatiloihin.

Talla hetkella lastauslaiturialueella mahtuu kuvan numero 16:sta suorakulmalla
rajatun alueen oikeaan reunaan ainoastaan kolme lavaa vierekkain (useita siis
tietenkin perakkain). Muutoksen jalkeen lavariveja saadaan alueelle vierekkain
nelja, mika poistaa kyseisella alueella vallitsevan tilaongelman.

Kuvassa 14:sta rajatun alueen vasemmassa osassa olevalle alueelta poistetaan
pakkauskelmut ja styroksit sisatiloihin, jolloin alueelle saadaan lis&a tilaa lahte-
valle tavaralle. Tama mahdollistaa my6s yhden ylimaaraisen lavarivin sijoittami-

sen vierekkain alueelle.

Kuvan 14:sta vasemmassa reunassa oleva hylly on turha. Sita ei ole kaytetty
ainakaan yli puoleen vuoteen mihinkaan tarkedan tarkoitukseen. Kaiken liséksi
hyllyssa on taysin turhaa tavaraa. Hyllyn poistolla saadaan tarpeellista lisatilaa
alueelle. Hyllyn alueelle saa sijoitettua sen edessa niin useasti sijaitsevat lavat.
Vaihtoehtoisesti hyllyn tilalle saadaan sijoiteltua l&htevaa tavaraa.
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4 KEHITYSEHDOTUKSIA JA YLEISTA ASIAA

4.1 5S-pelisdannot

5S-toimintamallin pohjalta on tarkoitus I6ytaa lahettamolle yhteiset pelisaannot.
Naita tulisi noudattaa ilman poikkeuksia jokaisen tyontekijan lahettamodssa. Ta-
ma tulisi tehda selvaksi kaikille heti 5S-toimintamalliin siirtymisen yhteydessa.
Tata asiaa ei voi tdsmentaa liiaksi, silla mikali kyseinen asia ei ole kaikille kris-
tallinkirkas, niin toiminnalla ei ole mahdollisuuksia onnistua. Seuraavana esitte-

len muutamia ehdotuksia yhteisiksi pelisdanndgiksi.
4.1.1 Hyllytyksen uudelleen organisointi

Jokaisella pakkausalueella lahettamdssa on artikkeleita, joita tarvitaan todella
harvoin. Nama artikkelit tulee ehdottomasti varastoida varastohyllyjen ylahyllyil-
I&. Hyllyjen alaosissa tulee séailyttaa artikkeleita, joita tarvitaan ainoastaan silloin
talléin. Vain paivittain — tai erittdin useasti — tarvittavia artikkeleita tulee sailyttaa
lattiatasolla. Tama mahdollistaa sen, etta lattiapinnalle ja& mahdollisimman pal-
jon tilaa pakkaamiselle.

Maksimaalinen tila pakkaamiselle edesauttaa pakkaamisen nopeutta ja sitd
kautta nopeuttaa lapimenoaikaa. Tama parantaa yrityksen mainetta nopeana
tavarantoimittaja. Yrityksen maine on taas tarkeda toiminnan jatkuvuuden kan-
nalta. Tata kautta ajateltuna myos lahettdmon tyontekijat mahdollistaisivat mah-
dollisimman hyvéat mahdollisuudet tbidensa jatkuvuudeksi.

Lattiapinnalla olevasta lisatilasta johtuen pakkausalueella tyéskenteleva tyonte-
kijd — seka muut alueella liikkuvat henkilot — valttavat torméaamisen lattialla ole-
viin tavaroihin. Lisatila parantaa siis tyoturvallisuutta. Liséksi viihtyvyys tydssa

parantuu, kun ei tarvitse jatkuvasti miettid missé tavaroita saa pakattua.
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4.1.2 Siisteydesta ja jarjestyksesta huolehtiminen

Asia jota ei valttdmatta tule Steran kaltaisen tehtaan toiminnan kannalta ajatte-
lemaan on siisteys ja jarjestys. Molemmat asiat olisivat toiminnan parhaan

mahdollisen toiminnan kannalta hyvin tarkeita asioita.

Siivoamisen ja jarjestyksen yllapitamisen pitdd kattaa kaiken toiminnan. Edella
on esimerkkina jarjestyksesta lavojen sijoittaminen hyllyihin ja lattiapinnalle.
Pakkausalueelle lavalla tulevat tavarat tulee ottaa mahdollisimman nopeasti
kasittelyyn. Tavaroiden pakkaamisen jalkeen mahdolliset ylimaaraiset artikkelit
pitaéa heti sijoittaa asianmukaisille paikoille. Liséksi lavojen paatyihin laitetut la-
put, jotka osoittavat mitd lavalla on, ovat mainio tapa osoittaa mita lava pitaa

sisallaan.

Siivoaminen pitdé olla lasna kaikessa tekemisessa. Esimerkiksi pakkaamiselta
yli jadneet pakkausmateriaalit sijoitetaan heti jatkon kannalta sopivaan paik-
kaan.

Hyva saanto siisteyden ja jarjestyksen jatkuvaksi yllapitamiseksi on, etta jokai-
nen lahettamon tyontekijd siivoaa omaa aluettaan tydajan viimeiset kymmenen

minuuttia. Nain seuraava paiva on mukava aloittaa "puhtaalta poydalta”.
4.1.3 Pakkausmateriaalien uudelleen sijoittelu

Aikaisemmin tydssani olen maininnut, etta pakkausmateriaalien sijoittelu on yksi
suurimpia ongelmakohtia lahettdmossa. Pakkauksessa tarvittavien materiaalien
sijoittelu liittyy itse asiassa yleiseen jarjestykseen ja siisteyteen, mutta paatin
ottaa sen asian tarkeyden vuoksi omaksi kohdakseen.

Pakkausmateriaaleja varten on hyva olla layoutsuunnitelman mukainen oma
paikkansa lahettamossa. Edes uuden tydntekijdn ei tarvitse nain ollen miettia
aloittaessaan toita lahettdmdssa, etta mista 16ytadd pakkauksen kannalta sopi-
van pabhvilaatikon, aaltopahvirullan tai jonkun muun vastaavan pakkaustarvik-

keen.
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Pakkaustarvikealueelle on hyva sijoittaa kaikki l&hettamodsséa pakkaukseen tar-
vittavat tarvikkeet. TAma pitaa sisallaan kaikki tarvikkeet aina pienimmasta pah-
vilaatikosta aina vannettamisessa tarvittaviin terasvanteisiin. Tama selkeyttaa
huomattavasti lahettdmoa. Tyon kannalta tarkeat pakkaustarvikkeet ynna muut
sellaiset eivat enaa ole lahettamdssa ja ulkona olevalla lastauslaiturilla enda
sekaisin, vaan ne olisivat keskitettyna yhteen niille tarkoitettuun paikkaan. Tama
helpottaa merkittavasti [ahettamon tyontekijoiden tyota.

Pakkausmateriaalien tilaamisesta tulee olemaan vastuussa yksi henkild. Talla
toiminnalla valtytaan silta, ettd pakkausmateriaalit eivat paase missaan vai-
heessa loppumaan. Pakkausmateriaalien hyllyttdminen tulee olemaan lahetta-
mon muiden tyontekijoiden vastuulla. Viela néiden tydtehtavien lisaksi tarvitaan
henkildita vastaamaan pakkausmateriaalialueen jatkuvasta siisteydesta. Tehta-
via kierratetaan, etteivat tyontekijat paase kyllastymaan omiin maarattyihin tyo-
rooleihinsa. Tilaamisvastuu vaihdetaan kuukausittain ja hyllytys ja siivous vii-
koittain.

Pakkausmateriaalien uudelleensijoitteluun liittyy laheisesti lastauslaiturin alue.
Lastauslaituri siivotaan ja tyhjennetddn pakkausmateriaaleista. TA&méan toimin-
nan tulee olla jatkuvaa. Tavarantoimittajien toimittaessa lisdd pakkausmateriaa-
leja — jota tapahtuu vahintd&n kerran viikossa — ne siirretdéan pakkaustarvikkei-
den hyllyttamisesta vastaavien henkildiden toimesta siséalle. Kyseinen toimenpi-
de mahdollistaa useamman rinnakkaisen lavarivin vierekkaisyyden lastauslaitu-

rilla.

4.1.4 Kulkualueiden selkiyttdminen

Kaytavien "tyhjyys” liittyy myos laheisesti siisteyteen ja jarjestykseen. Kaytavien
siisteyttd ei voi myoskaan lilaksi korostaa. Pitaa olla paivanselvaa, etta kaikkien
kulkemiseen tarkoitettujen kaytavien pitaa olla "tavaravapaita”. Tama helpottaa
oleellisesti trukkiliikennettd, seka autojen kuormausta, kuin my6s liikkuvuutta
kaytavilla. Kaytavien ei kuulu olla alueita, joilla pitdd miettia omaa henkilékoh-
taista tyoOturvallisuutta niilla liikkuessaan.
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ATK-pisteen ja sitd lahinna olevan pakkausalueen valinen kaytava on pahin
ongelmakohta. Kyseisesta kaytavan selkeyttamisestéa aloitetaan kulku kohti hel-
pompaa liikkuvuutta 1ahettdmodssa. Tama tosin koskee myds muita tehtaan alu-
eita. Ongelma on tavaran paljoudesta johtuen yleinen.

Kaytavien selkeyttamisen alkuun saattamiseksi ensimmainen kohta on yleisesta
siisteydesta ja jarjestyksesta huolehtiminen. Kun pakkausalueelle tuleville artik-
keleille on riittavasti tilaa, niin niita ei tarvitse enéa sijoittaa kaytaville. Tama
saataisiin aikaiseksi silla, ettd kun tavara tulee pakkausalueelle, niin sille tehtéi-
siin tarvittavat toimenpiteet mahdollisimman nopeasti. Tavara joko pakattaisiin
lahtevaksi tai hyllytettaisiin. TAma saa aikaan sen, ettd pakkaamiselle jaa

enemman tilaa. Nain pakkaamista ei tarvitse enéa suorittaa kaytavilla.

4.2 Systematisointi ja standardointi

Systematisointivaiheessa johdon oma esimerkki taytyy naytella merkittavaa
osaa. Tarkeda on kayda lahettamossa keskustelemassa 5S:sté ja sen tilantees-
ta ja puuttua omalla esimerkilladn mahdollisiin epakohtiin. Ruohonjuuritasolla
likkuminen auttaa yrityksen johtoa ymmartdmaan lahettamon toimintaa seka
sen ongelmakohtia. Mikali johdolla ei ole tietoa l&hettdmén ongelmakohdista,

niin sen on luonnollisesti niihin mahdotonta niihin puuttuakaan.

5S-toimintamalliin taytyy olla "tapetilla” jokaisessa viikkopalaverissa (pidetaan
lahettamossa maanantaisin). Auditointeja voi suorittaa esimerkiksi kayttamalla
listoja, joissa "ruksataan” osa-alueiden onnistuminen — tai epaonnistuminen.

Edella mainitut valokuvat ovat myés hyva toimenpide.

Jokaisen lahettamon tyontekijdn oma henkilokohtainen panos osa-alueen on-
nistumiselle on kaikin puolin hoitaa omat henkilokohtaiset tyOvarusteensa seka

omat vastuualueensa moitteettomasti.

Standardoinnin tarkoituksena on saavuttaa yhteiset pelisaannot 5S-toiminnalle.
Kuinka pitaa jarjestyksen ja siisteyden kanssa toimia ja miten asioiden tulee

muutenkin olla. NAmé& asiat kdydaan lapi yhdessa tyontekijéiden ja tyonjohdon
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toimesta. Steralla on kaytetty hyvaksi kuvia ennen ja jalkeen toimenpiteiden,
mik&a on erittdin toimiva tapa havainnollistaa tyontekijoille 5S-toiminnan kannat-

tavuus.

Uusia tyontekijoitd varten tehdaan perehdytyskansio, josta 16ytyy ohjeet 5S-
toiminnasta. Nain uusi tyontekija sisaistéaa heti ensimmaisena kyseiset peli-

saannot.

Standardointivaihe on 5S-toimintamallin ideaalitila, jossa kaikki edeltavéat osa-
alueet ovat toteutuneet. Ainoastaan ensimmaisen neljan osa-alueen jatkumi-

seksi tehd&an toitd. Mikali ilmenee uusia ongelmia, niin niihin tartutaan heti.

5S-toimintamallin viidenteen vaiheeseen paasemiseksi, seka siella pysymiseksi,
tarvitaan niin yrityksen johdon kuin tyontekijoidenkin jatkuvaa panostusta ja si-

toutumista.
4.3 Vastuu 5S-toimintamallista

5S-toimintamallissa on viisi vaihetta — erottele, yksinkertaista, puhdista, syste-
matisoi, standardoi — kuten aikaisemminkin on tullut mainittua. Ehdottoman tar-
ke&déd on pitaa mielessd myos 5S-toimintamallin kaksi viimeistd kohtaa, syste-
matisoi ja standardoi. Ei riita, ettd kaydaan lapi ensimmaiset kolme vaihetta ja
jatetddn asia sinalleen. Tarkoitus on saada tilanne jatkumaan niin, ettd ensim-
maisistd kolmesta vaiheesta tulee osa lahettamon toimintaa. Tama tarkoittaa
sitd, ettd jokainen sitoutuu tosissaan ottamaan huomioon 5S:n péivittaisessa
tydssaan. Vain niin paastaan hyviin tuloksiin. Tama tarkoittaa sita, etta yrityksel-
& menee hyvin, tyontekijoilla tydssa hyvinvointi paranee, tydmotivaatio paranee
sekéa tyotapaturmat vahenevat.

Ensimmaiseksi lahettdmoon tulee valita 5S-toimintamallista vastaava henkil6.
Kyseisen henkilon valinta kuuluu lahettdmon tyonjohtajalle, seka myods tuotan-
topaallikdlle. Mita nopeammin paatds henkilosta saadaan tehtya, niin sita pa-

rempi.

5S-vastuuhenkilon pitda olla aidosti kiinnostunut tehtavasta. Hanen tulee olla
tarpeeksi diplomaattinen, silla mitd useamman henkilén mielipiteen pystyy ot-
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tamaan tydéssaan huomioon niin sitd parempi. Henkildn ominaisuuksiin kuuluu

my0s asioiden loppuun saattamiseksi tietynlainen jameryys.

5S-toimintamallista vastaaminen ei tule olemaan tehtavaan valitulle henkil6lle
helppo. Tarkoitus on loytaa kaikkia tyontekijoitd koskevat yhteiset pelisaannot.
Niita tarkastettaisiin saanndllisin valiajoin. Tama pitdd sisallaan, myos itse 5S-
toimintamallista vastaavan henkilon liséaksi tyonjohdon saanndllista valvontaa,

seka kannustusta asioiden ennallaan pysyvyyden saavuttamiseksi.
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5 TYON ARVIOINTI

Taméan opinnaytetyon tehtavana oli suunnitella Steran Paimion tehtaan lahet-
tamoon toimivampi layout ja tavaroiden seka hyllyjen jarjestys. vastaamaan ta-
man paivan tarpeita. Tarkoituksena oli kasitella lapimenoaikaa seka materiaali-

virtausta.

Aloitin tyoni piirtaméalla lahettdmon layoutin yksinkertaisella kuvanka&sittelyoh-
jelmalla. Tamén jalkeen suunnittelin uuden layoutin kyseisen kuvan ja tyossa
oppimieni kadytannon kokemuksien perusteella. Uuden layoutin kavin lapi pieni-
na osa-alueina. Osa-alueet olivat limaamo, pakkausalue, pakkaustarvikkeet,
taukotila ja lastauslaituri. Kerroin jokaiselle osa-alueelle suunniteltujen muutos-
ten syyt ja niisté seuraavat positiiviset seuraukset. Taman jalkeen kerroin suun-
nittelemistani 5s-pelisaanndista ja niiden positiivisista vaikutuksista. Kasittelin

my0s muutosten vaikutuksia kaytannossa.

Opinnaytetytssa kaavaillut muutokset taytyy toteuttaa viikonloppuna ylitdina,
silla 1ahettamon taytyy olla sille tarkoitetussa toiminnassa arkipaivisin. Muutok-
sien toteuttamiseen tarvitaan yhteensd useamman paivan ty6. Todellista aikaa

muutoksille on vaikea arvioida.

Lahettdmdssa on ryhdytty toimenpiteisiin opinnaytetyoni pohjalta. Uusia hyllyja
on jo tilattu lahettdmdon ja kokoonpanoon, seka suunnittelemieni muutosten
osittainen kaytantoon siirtdminen aloitetaan suurin piirtein joulukuussa vuonna

2014. Kyseisista syista katson opinnaytetyon tuloksen onnistuneeksi.

Opinnaytetyon kirjoittaminen oli projektina haastava. Motivaatio kirjoittamiseen
sailyi koko tyon lapi korkeana, silla aihe oli hyvin kiinnostava ja haastava. Ste-
ran Paimion tehtaan lahettdmon esimiehen ja lahettamon tyontekijoiden seka
Turun ammattikorkeakoulun opinnaytetyén ohjaajan apu mahdollistivat tyon

hyvan onnistumisen.
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