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Tassa opinnaytetydssa tavoitteena oli tehostaa varastoterminaalin toimintaa
5S-menetelman avulla. Tyossa keskityttiin tarkemmin varaston lahettamon toi-
mintoihin ja niiden kehittamiseen.

Opinnaytetyon lahtokohtana olivat varaston lahettamon puutteet jarjestyk-
sessa ja siisteydessa, joiden vuoksi tyon tehokkuus varastossa karsi. Tutki-
mus rajattiin koskemaan varastossa sijaitsevaa lahtevan materiaalin pakkaus-
aluetta seka siella sijaitsevia tyopisteita.

Taustalla tassa kehitystydssa on omakohtainen tyokokemus yrityksessa pi-
demmalta ajalta ja sita kautta tyota tehdessa seka muiden tyontekijoiden
kanssa keskustellessa tulleet kehitysideat. Ty toteutettiin tapaustutkimuk-
sena, jossa tavanomainen tiedonkeruumenetelma tapahtuu erilaisten haastat-
teluiden, kyselyiden ja havainnoinnin avulla.

Opinnaytetyon teoreettisessa viitekehyksessa tarkastellaan varastotyoskente-
lya, varaston pohjapiirustusta ja sen merkitysta yritykselle. Siina tarkastellaan
Lean-ajattelumallia sekd 5S-menetelman perusteita. Naiden molempien me-
netelmien on todettu soveltuvan hyvin varastotyoskentelyn tehostamiseen.

Projektin toteutusosassa kasitellaan vaiheittain varaston kehityskohteiden 1ah-
totilanteet seka kehitystyon lopputulokset. Kehitystyd pohjapiirustuksen suun-
nittelussa seka tyopisteiden standardisoinnissa tehtiin 5S-menetelmaa hyo-
dyntaen.

Tyon tuloksena varaston pakkausalueen ongelmat tunnistettiin ja luotiin ratkai-
suja alueen pohjapiirustukseen ja siella olevien tyopisteiden parantamiseksi.
Tavaran pakkaamisesta ja lahettamisesta saatiin vaivattomampi ja tehok-
kaampi prosessi ja tata kautta saavutettiin kokonaisvaltaisesti tehokkaammin
toimiva varasto, jossa kaikkien on helpompi ja parempi tydoskennella.
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ABSTRACT

The aim of this thesis was to improve the efficiency of the operations in ware-
house terminal using the 5S method. The work specifically focused on the op-
erations of the warehouse dispatch area and its development.

The starting point for the work was the lack of order and cleanliness in the
warehouse dispatch area, which caused the efficiency of the work to suffer.
The study was narrowed to the packing area of the outgoing materials in the
warehouse as well as the workstations located there.

The background to this development work is based on personal work experi-
ence in the company over a longer period and development ideas that came
during the work and in discussions with other employees. The work was con-
ducted as a case study in which the usual data collection method takes place
through various interviews, surveys, and observation.

This theoretical framework of the thesis examines warehouse work, the layout
of the warehouse and its significance to the company. It examines the Lean
thinking model as well as the basics of the 5S method. Both methods have
been found to be well suited to improving the efficiency of warehouse work.

In the implementation part of the project, the starting situations of the develop-
ment sites of the warehouse and the results of the development work are dis-
cussed in stages. The development work on the layout design and the stand-
ardization of workstations was done using the 5S method.

As a result of the work, problems in the packaging area of the warehouse
were identified and solutions were created to improve the layout of the area
and the workstations in it. The process of packing and shipping the goods was
made easier and more efficient, and this resulted in a comprehensively more
efficient warehouse where it is easier and better for everyone to work.

Keywords: 5S method, Lean-thinking, warehouse



SISALLYS

1

2

3

4

5

6

0@ 13N N I RSO ER 6
YRITYKSEN ESITTELY ..ottt e e a e e e e e e 6
TUTKIMUKSEN LAHTOKOHDAT ...t 7
3.1 Tutkimuksen tavoite Ja rajaus ...........couuiiiiiiiiie e e 8
3.2 TUtKIMUSKYSYMYKSEL. ... 8
3.3 Lahestymistapa ja tutkimusmenetelma..............cccciiiiis 9
3.4 Tiedonkeruumenetelmat ja tulosten analysointi...........cc.ccocooviiiiiii i, 9
VARASTOINTI ettt e e et e e e et e e e e e nte e e e e eanneeeeeeeneee 9
4.1 Tavaran Keraily ... 11
4.2  Tavaran lahetys ... 11
4.3 Varaston [@YOUL........ccooori e 12
LEAN-AJATTELUMALLI ...ttt e e 14
B, HUKKA e 15
5.2 Jatkuva parantaminen ...........ccoooiiiiiiiiii e 16
BS-MENETELMA ...ttt ettt 17
6.1  5S-ohjelman VaiNEet.........cccooo oo 19
B.1.1  SOMEEIAUS ... 19
6.1.2  SystematiSoiNti..........ooooiiiiii 20
B.1.3  SHVOUS ... 20
6.1.4  StandardiSOinti..........ooooiiiii i 21
B.1.5  SeUranta ... 22
KEHITYSTYO YRITYKSESSA ... 23
7.1 TOIMINN@NKUVAUS. ... 24
7.2 LAhettamoOn [aYOUL ..........o e 25
7.3  Layoutin IANtOLIANNE......... .. 25
7.4 Uusi layout-suunnitelma ... 29
4 ST 1Yo ] o 1 (=T S 34



7.6 Tyopisteiden IAhOLIANNE .........cooiiii e 34

7.7 Tyopisteiden standardisOiNti ............oouuiiiiiiiiii s 36
8  TUTKIMUSKYSELY ..ot e e e et e e e e e e e e eeeennnnnn s 38
9  JOHTOPAATOKSET JA YHTEENVETO... ..ot 41

LAHTEET ..ottt sttt sttt st ae b e e b e st et e s e e b e e e n e e te e enenne e ene e 43



1 JOHDANTO

Kustannustehokkuutta joudutaan jatkuvasti parantamaan ja se tarkoittaa kay-
tanndssa joko saman tai mahdollisesti lisdantyvan tydmaaran tekemista sa-
malla tai pienemmalla henkilostomaaralla ja budjetilla. Tassa kohtaa kuvaan
tulevat pienet ja suuremmatkin parannukset tehokkuuteen liittyen, jotta tyoteh-
tavat saadaan hoidettua jatkossakin ajallaan myds pienemman budjetin tai
henkiloston kanssa. Samalla tyontekijoita pitaa pystya kannustamaan tehok-
kaampaan tyontekoon mika ei onnistu tyopaikassa, jossa ei ole panostettu jar-

jestelmallisyyteen ja sen seurantaan.

Tassa opinnaytetydssa tavoitteena oli tehostaa varastoterminaalin toimintaa
5S-menetelman avulla. Tydssa keskityttiin tarkemmin varaston lahettamon toi-
mintoihin ja niiden kehittamiseen. Tyon lahtokohtana olivat varaston lahetta-
mon puutteet jarjestyksessa ja siisteydessa, joiden vuoksi varastotyon tehok-

kuus karsi.

Taustalla tassa kehitystydossa on omakohtainen tyokokemus yrityksessa pi-
demmalta ajalta ja sita kautta tyota tehdessa seka muiden tydntekijoiden
kanssa keskustellessa tulleet kehitysideat. Tyo toteutettiin tapaustutkimuk-
sena, jossa tavanomainen tiedonkeruumenetelma tapahtuu erilaisten haastat-

teluiden, kyselyiden ja havainnoinnin avulla.

Varaston toiminnan kehittaminen toteutettiin hyddyntaen teoriaa lean-ajatte-
lusta ja 5S-menetelmasta, joiden on molempien todettu soveltuvan hyvin va-

rastotyoskentelyn tehostamiseen.

2 YRITYKSEN ESITTELY

Yhtion toimialana on varastointi, kuljetuspalvelut seka logistiikan hallinta. Yri-
tys hoitaa isojen kansainvalisten yhtididen logistiikkaa kokonaisvaltaisesti ja
silla on toimipisteitda monessa eri maassa ympari maailmaa. Yrityksen rooli ky-
synta-toimitusketjussa yleisella tasolla on toimia valivarastona ja keskeisena
solmukohtana materiaalivirroille seka terminaalina tavaran vastaanottoon ja

lahetykseen asiakasyrityksille.
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Yrityksella on kaytossaan n. 10 000 neliometrin kokoinen varastoterminaali,
joka on kokonaisuudessaan yhta tilaa tavaran vastaanoton, varastoinnin seka
lahettamon osalta. Tilaan on jaettu turva-aidoilla erilliset tilat saapuvien tava-

roiden vastaanottoon ja lahtevien tavaroiden pakkaukseen.

Tavaran varastointiin on kaytdssa yhteensa 19 kappaletta n. 8 metria korkeita
trukkihyllyja. Yhdessa hyllyssa voidaan varastoida kuormalavojen koon mu-
kaan 27-36 lavaa neljassa kerroksessa. Suuremmille tavaroille, joita ei voida
varastoida hyllyissd on omat varaston lattiaan merkityt varastointipaikat. Pie-
nempia tavaroita varten varastossa on 2 kappaletta VLM (Vertical Lift Module)

varastoautomaattia, jossa tavarat varastoidaan hyllyissa oleville tarjottimille.

Varastossa kasitellaan paaasiassa pahvilaatikoihin pakattavaa ja kuormala-
voilla kuljetettavaa kappaletavaraa. Poikkeuksena on myds puuarkuissa kulje-

tettavia tavaroita seka isompia omilla pyorilla kulkevia tavaroita.

Tavaraa liikutetaan varaston sisalla paaasiassa vastapainotrukkia, lavansiirto-
vaunuja tai tydontomastotrukkeja hyodyntaen. Nama tavarat ovat enimmak-
seen tuotteita, jotka varastoidaan kuormalavoilla tai muita suurempia tuotteita,

joita voi liikuttaa vain koneiden avulla.

Toimeksiantajayritys haluaa pysya nimettdmana tassa opinnaytetydssa, joten
sita kutsutaan tassa tyossa nimella yritys. Yrityksen tiloissa on kuvaaminen
kielletty, joten varastoa, sen layoutia ja tyopisteita kuvataan tassa tyossa ha-

vainnekuvilla.

3 TUTKIMUKSEN LAHTOKOHDAT

Tutkimuksen lahtokohtana oli varastossa oleva materiaalin pakkausalueen ja
siella sijaitsevien tyopisteiden kehitystarve. Varaston lahettamossa olevat

puutteet jarjestyksessa ja siisteydessa aiheuttivat paljon ylimaaraista hukkaa
lisdavaa tyota, mista syysta tyon tehokkuus karsi. Aihe on toimeksiantaja yri-

tykselle tarkea tyon tehostamisen ja kehittdamisen kannalta.



3.1 Tutkimuksen tavoite ja rajaus

Tassa tyossa tavoitteena oli tehostaa ja kehittaa varastoterminaalin toimintaa
5S-menetelman avulla. Tarkempana tavoitteena kehitystyossa kuitenkin oli
luoda tavaran pakkausalueelle ja siella sijaitseville tyopisteille uudet standar-
dit, joita voidaan pitaa uutena lahtékohtana ja joita on mahdollista kehittaa

my0s tulevaisuudessa.

Kehitystyon tavoitteena on paasta lopputulokseen, jossa varastossa tapahtu-
van tavaran pakkaamisesta ja lahettamisesta saadaan vaivattomampi ja te-
hokkaampi prosessi ja tata kautta voidaan saavuttaa tehokkaammin toimiva

varasto, jossa kaikkien on helpompi ja parempi tydskennella.

Tutkimus rajattiin koskemaan varastossa sijaitsevaa lahtevan materiaalin pak-

kausaluetta seka siella sijaitsevia tyopisteita.

Tata opinnaytetyota kuitenkin pystytaan hyddyntamaan myos muualla varas-
tossa, koska tyopisteet ovat paapiirteittadan samanlaisia saapuvan ja lahtevan
tavaran omilla alueillaan. TyOalueet itsessaan ovat kuitenkin erilaiset saapu-

van ja lahtevan tavaran alueilla.

5S-menetelmaa pystytaan hydédyntamaan kuitenkin soveltaen koko yrityk-

sessa ja sen kaikilla alueilla ja tyopisteilla.

3.2 Tutkimuskysymykset

Tydssa paatutkimuskysymyksena on:

- Miten 5S-menetelmaa hyodyntamalla voidaan kehittda yrityksen toimintaa ja

tydn tehokkuutta?

Alatutkimuskysymyksena on:

- Voiko varaston layoutia muuttamalla lisata pakkausalueen tehokkuutta?
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3.3 Lahestymistapa ja tutkimusmenetelma

Tutkimuksen lahestymistapa on laadullinen ja tutkimusmenetelma on tapaus-
tutkimus, koska sen tarkoituksena on kehittaa ja parantaa olemassa olevaa
kohdetta ja siina esiintyvia ongelmia. Tutkimuksen tavoitteena on vastata ky-
symyksiin "miten?” ja "miksi?”. Tutkimusta tehdaan kohteen ymparistossa ja
osallistumalla tutkimuskohteen toimintaan. Tutkimus tulee sisaltamaan erilai-

sia nakodkulmia seka teorian ja kaytannon yhdistamista. (Koppa 2015.)

3.4 Tiedonkeruumenetelmat ja tulosten analysointi

Kun halutaan tuottaa uusia kehittdmisehdotuksia seka syvallisemmin ymmar-
taa kehittamisen kohdetta on tapaustutkimus hyva kehittamistyon lahestymis-
tapa. Usein tapaustutkimuksessa tutkimuksen kohteita on vain yksi ja se vali-
taan kaytannon tarpeen ja tydelaman kehittamistyossa asetettujen tavoitteiden
mukaan. Tapaustutkimuksessa tavanomaiset tiedonkeruumenetelmat tapahtu-
vat erilaisten haastatteluiden, kyselyiden ja havainnoinnin avulla. (Ojasalo ym.
2015, 53-55.)

Tulosten analysointimenetelmana kaytetaan laadullista analyysia. Sen tavoit-
teena on kokonaisvaltaisesti analysoida tutkittavan kohteen ominaisuuksia,
merkitysta ja laatua. Se voidaan toteuttaa monella eri tavalla, mutta yhteisena
nakokulmana laadullisille menetelmille on kohteen tarkoitukseen ja merkityk-

seen seka ymparistoon ja taustaan liittyvat nakokulmat. (Koppa 2021.)

4 VARASTOINTI

Tieteenalana logistiikka perinteisesti keskittyy varastonhallintaan ja operatiivi-
siin kuljetuksiin, mutta nykypaivana se on lahempana strategisen toimitusket-
jun hallintaa. Yritysten logistiikka sisaltda normaalisti materiaalivirtoja, jotka
ovat joko yrityksen sisaisia lahetyksia tai ulkoa tulevia seka ulospain lahtevia
lahetyksia. Valmistavilla toimialoilla valmiiden tuotteiden ja raaka-aineiden va-
rastointi, kuljettaminen ja jakelu on keskeisessa roolissa, koska ne lisaavat

valmistuksen kokonaiskustannuksia. Toimiva ja tehokas toimitusketjun hallinta
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tuo yritykselle kustannussaastoja, parantaa saatavuutta, lyhentaa toimitusai-
koja seka pyrkii pitamaan varastotasot kohtalaisina. (Martinsuo ym. 2016,
279-280.)

Lahes kaikissa liiketoimintaa harjoittavissa yrityksissa tarvitaan varastoja ja ne
ovatkin yksi keskeisimmista osa-alueista logistiikassa. Ensisijaisesti suurin syy
varastojen pitamiselle on kysynnan ja tarjonnan kohtaamisen tasaaminen.
Tuotteiden toimittajilla pitaa olla tarjolla tarpeeksi tuotteita varastossa, jotta
asiakkaiden kysynta pystytaan hoitamaan tarpeeksi tehokkaasti. Yleisesti ot-
taen asiakkaat saavat etsimansa tuotteen varmemmin, mita suuremmat varas-
tot ovat. Jos yritys ei pysty toimittamaan tuotetta, voidaan asiakkaat ja sita
kautta myyntituotot menettda. Sama patee myos teollisuudessa, jossa varas-
tojen avulla pyritaan varmistamaan tuotteiden valmistuksen sujuva etenemi-
nen. (Tikka 2016, luku 12: Varastot.)

Varastot ovat yleensa yrityksille kalliita, koska ne sitovat paljon paaomaa ja ta-
ten aiheuttavat kustannuksia. Yleisesti varastotasoja pyritaankin pitamaan pie-
ning, jotta kustannukset pysyisivat mailtillisina. Monelle yritykselle ideaaliti-
lanne olisi olla kokonaan ilman varastoja, mutta se olisi erittain haastavaa yri-
tystoiminnan toimivuuden kannalta. Taman takia onkin erittain tarkeaa, etta
varastot pystyvat toimimaan mahdollisimman tehokkaasti. (Tikka 2016, luku
12: Varastot.)

Varastoja ja niiden tehokkuutta aloitettiin seuraamaan tarkemmin JIT-ajattelun
myota, joka levisi maailmalle Toyotan autotehtailta. JIT-ajattelutavan peruspe-
riaate on kaiken turhan karsiminen ja tata kautta syntyi ajatus myds varastojen
pienentamisesta. Ajatus siita, ettd suuret varastot tarkoittivat menestyvaa yri-
tysta, alkoi hiipua. Suomeen tama ajattelutapa tuli 1980-luvulla ja se levisi no-
peasti aiheuttaen yritysten huomion siirtymisen logistiikan ja varastojen kehit-
tamiseen. (Tikka 2016, luku 12: Varastot.)

Tehokkaasti toimivan varaston perustana on tavaran onnistunut vastaanotto ja
sailytys. Itse varastotyoskentelyssa tarkeaan rooliin nousee yhteistydn merki-
tys ja ryhmatydssa tarvittavat taidot korostuvat. Varastointi on tarkea osa lo-

gistista ketjua ja sen toiminta vaikuttaa laajasti moneen ihmiseen ja heidan
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tyonsa lopputulokseen. Jotta varaston toiminta voidaan pitaa toimivana edel-
lyttda se henkilostolta osaamista tydomenetelmien kaytossa ja hallinnassa.
(Hokkanen & Virtanen 2016, 15-16.)

4.1 Tavaran keraily

Keraily on tyovaihe, joka esiintyy kaikissa varastoissa ja se on samalla varas-
ton tydvaltaisampia tehtavia. Kerailyn lopputuloksena tulee lahetyksia joko ul-
komailla tai kotimaassa sijaitseville asiakkaille. Asiakas voi olla myos yrityksen
sisainen, mutta kaikissa naissa tapauksissa tarkeinta on oikein keratyt ja pa-
katut tuotteet. (Hokkanen & Virtanen 2016, 34.)

Varaston toimivuus ja tehokkuus maaritellaan pitkalti kerailyn kautta ja tavalli-
sesti suurin tyoaika kerailyssa menee tavaroiden etsimiseen ja kuljettamiseen.
Varaston toiminnan kehittdmisen avainkohtia ovat naihin kaytettavan ajan mi-
nimointi. Perinteisesti kerailyssa tehokkuutta mitataan kerattyjen rivien maa-
ralla, mutta mittaustulokseen vaikuttaa kerailtavien tuotteiden erilaisuus. Tasta
huolimatta kerattyjen rivien maara tietyssa ajassa on osoittautunut hyvaksi
mittaustavaksi. (Hokkanen & Virtanen 2016, 35-36.)

Keraily voidaan paaasiassa jakaa kahteen eri ryhmaan: dynaamiseen ja staat-
tiseen kerailyyn. Naiden erona on se, etta staattisessa kerailyssa tavara tuo-
daan kerailijan luokse hyodyntaen esim. automaatiota. Dynaamisessa kerai-
lyssa kerailija hakee tuotteen sen omalta hyllypaikalta tai alueelta. Ajatus pe-
rinteisesta kerailysta onkin yleensa lahempana dynaamista kuin staattista ke-
railya. (Hokkanen & Virtanen 2016, 36—37.)

4.2 Tavaran lahetys

Tavaran lahetykseen kaytettavia erilaisia pakkauksia ja pakkauskokoja on pal-
jon, mutta teollisuudessa on kansainvalisesti standardisoidut perusyksikot.
Standardi SFS 3536 maarittaa Suomessa kuljetuspakkauksen ulkomitat jotka
ovat maksimissaan 600x400 mm. Tasta perusmitasta saatavat kerrannaiset ja
jaolliset mitat muodostavat niin kutsutun moduulimitoitusjarjestelman. Siihen
liittyvat kuormalavat, joita kutsutaan kansankielelld EUR-lavaksi (800x1200)

seka FIN-lavaksi (1000x1200 mm). Ne ovat samalla kaytetyimmat kasittely-yk-
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sikot Euroopassa. Naitd samoja mittoja kaytetaan kuljetuskaluston seka va-
rastoiden suunnittelun pohjana. Se, etta mitat ovat kaikille samat, auttaa alen-
tamaan kustannuksia niin suunnittelu- kuin toteutusvaiheessa ja taman kautta

se tuo lisdarvoa loppukayttajille. (Hokkanen & Virtanen 2016, 39—40.)

Lahetysmuodosta riippumatta itse lahetyksen muodostamisen perusperiaat-
teet ovat erilaisissa lahetyksissa hyvin samanlaiset. Kuljetusmuodosta riippu-
matta lahetyksen tulee kestaa siihen matkan varrella kohdistuvat kuljetusrasi-
tukset. Kuljetusrasitukset ovat yleensa kovemmat ilma-, meri- ja rautatiekulje-
tuksissa verrattuna maantiekuljetuksiin. Naissa tapauksissa lahetykselle ja
sen pakkaukselle asetetut vaatimukset kasvavat. Suomi on logistisesta nako-
kulmasta "saari” eli maasta lahteva ja maahan tuleva tavaraliikenne kulkee
paaosin merikuljetuksina. Lahetykseen lisattavien merkintdjen tulee myos olla
riittavat, ettd voidaan olla varmoja siita, etta lahetys I0ytaa oikeaan osoittee-
seen. Nykyaan yleista on toimitusmalli, joka perustuu kuljetusketjuajatteluun.
Tassa ajattelumallissa yleista on lahetyksen kuljetus monella eri ajoneuvolla
ennen sen perille saapumista. Tama lisaa lahetyksen kasittelykertoja ja sita
kautta my0s kuljetusrasituksia. Suorakuljetukset ovat myds mahdollisia ja sii-
hen vaikuttavat yleensa lahetyksen koko ja lahetystapa. Suorakuljetuksissa ta-
varaan kohdistuu huomattavasti vahemman kuljetusrasituksia, koska kasittely-
kertoja on vahemman. (Hokkanen & Virtanen 2016, 42—43.)

4.3 Varaston layout

Varaston layoutilla tarkoitetaan varaston tai varastossa sijaitsevan tyoalueen
pohjapiirustusta, josta voidaan loytaa siella sijaitsevien esim. tyopisteiden, ka-
lusteiden seka kulkureittien paikat. Varastoissa kulkee yleensa paljon materi-
aalivirtoja seka henkilo- ja ajoneuvoliikennettd, jotka vaativat toimivan layout-
ratkaisun, jotta kaikki tdma voi kulkea ja liikkua tehokkaasti ja turvallisesti. Va-
rastoissa on myos yleensa erilaisia tyOpisteita saapuvien ja lahtevien tavaroi-
den kasittelya varten. Layout-suunnittelua voidaan tehda joko kokonaan uu-
teen tilaan tai vanhaan jo olemassa olevaan tilaan. Vanhaan tilaan tehdaan
uusia layout-ratkaisuja yleensa siina tapauksessa, jos tarkoituksena on lisata
alueen tehokkuutta tai saada lisaa tilaa uusille prosesseille. Mita paremmin
varaston layout on suunniteltu, sita tehokkaampaa tyoskentely varastossa on.
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Varaston tehokkuus heijastuu suoraan sen tuottavuuteen ja se tekee siita

my0s paremman paikan tyoskennella. (Pitkaranta 2022.)

Toimiva layout on perusta yrityksen tehokkaalle toiminnalle ja tilankaytolle.
Yrityksen lahes kaikki toiminnot sijoitetaan layoutin suunnittelun avulla paikoil-
leen. Kun tavoitteena on saada tila mahdollisimman tehokkaasti kaytettya ja
samalla tehostaa materiaalivirtoja on layout-suunnitelma tehtava huolellisesti
ja ajatuksella. Tehokkaan layoutin avulla materiaalivirtoja on helpompi hallita
ja se on yksi ydinkohdista logistisen ketjun hallinnan kehittamisessa. Panostus
tahan kehitystyohon parantaa yrityksen kilpailukykya ja kannattavuutta. Uuden
layoutin suunnittelu pystytaan tekemaan jo olemassa olevien tilojen toimivuu-
den ja tehokkuuden parantamiseksi myods ilman suuria kustannuksia ja muu-
tostoita. (EP Logistics 2015.)

Varaston layout ja sen toimivuus ovat merkityksellisessa roolissa, kun halu-
taan saastaa tyodaikaa ja sita kautta kuluja. Kun varastossa tehdaan paljon tur-
haa liiketta, nousevat myos kulut samalla suuremmiksi. Tasta syysta suuren
menekin omaavat tuotteet kannattaa sijoittaa lahelle esim. tavaran pakkaus-
pisteita turhan liikkeen vahentamiseksi. Toinen turhaa liikettd vahentava keino
on pyrkia suunnittelemaan tavaran keruureitit lenkeiksi siten, etta aloitus- ja lo-
petuspiste ovat samat. Talla tavalla saastyy aikaa ja samalla valtetaan turhaa
likkumista. (Pitkaranta 2022.)

Varsinkin suurissa varastoissa saapuvan ja lahtevan tavaran kasittelylle on
hyva olla omat alueet seka selkeat ja erilliset materiaalivirrat. Nain toimimalla
toiminnot pysyvat erillaan eivatka ole toisistaan riippuvaisia. Tama nopeuttaa
ja helpottaa materiaalien kasittelya ja virheiden mahdollisuudet pysyvat pie-
nempina. Tyoturvallisuuden kannalta henkilO- ja ajoneuvoliikenne olisi hyva si-
joittaa omille alueilleen, mikali se on tilankayton puitteissa mahdollista. Sa-
malla on tehokkuuden kannalta hyva pyrkia suunnittelemaan kaikille mahdolli-
simman lyhyet kulkureitit, ottaen kaikki erilaiset likkumistavat huomioon. (Pit-
karanta 2022.)

Kun layout-suunnittelussa mennaan kohti yksityiskohtaisempia asioita, kuten
erilaisten tyoalueiden tai tyopisteiden suunnittelua on hyva miettia aluksi nii-

den tarpeita esim. ilmanvaihdon, valaistuksen ja sahkotoiden osalta. Kun
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nama asiat on suunniteltu hyvin etukateen, niihin ei tarvitse tulevaisuudessa
tehda muutostoita, jotka voivat olla joskus kalliita. Kaikki nama tyoaluetta val-
mistelevat tyot on huomattavasti helpompi toteuttaa ennen tyopisteen kayt-
toonottoa ja nain valtytaan myos tyon katkoksilta. Valmistelevat asennukset
my0s usein maarittelevat etukateen ainakin jollain tasolla tyalueen ja sinne

tulevien tyopisteiden ja kalusteiden paikkoja. (Pitkaranta 2022.)

Itse tyOalueella ja tyoOpisteilla on erityisen tarkeaa olla tarpeeksi vapaata tilaa.
Tyonteon pitaa olla esteetonta ja se pitda pystya suorittamaan tehokkaasti pi-
taen mielessa tydergonomian tarkeys. Kaikille tyossa tarvittaville tavaroille on
|0ydyttava sille tarkoitettu paikka, etteivat ne ole tyontekijoiden tiella tyota teh-
taessa. Varsinkin varastotyon tuloksena valmistuu yleensa paljon erilaisia val-
miita pakkauksia seka isompia lahetyksia. Naille pakkauksille ja lahetyksille on
I0ydettava oma tilansa niin, etteivat ne tayta koko tyoskentelytilaa. Tassa pitaa
ottaa huomioon myds tydalueen ymparilla mahdollisesti kulkeva tavara- ja
henkildliikenne. Varastotydssa normaalia on myos hetkelliset tyomaarien li-
saantymiset ja naissa tapauksissa tyopisteita pitaa loytya riittavasti kaikille ja
niin etteivat ne vie toisiltaan tilaa. Varastotyoskentelyssa on paljon erilaisia
prosesseja ja moni naista prosesseista tarvitsee vapaata tilaa toimiakseen te-
hokkaasti. (Pitkaranta 2022.)

5 LEAN-AJATTELUMALLI

Lean on kasite, joka on esitetty ensimmaista kertaa 1990-luvulla Yhdysval-
loissa "The Machine That Changed the World” -kirjassa. Se on tutkimusra-
portti, jossa vertaillaan eri autonvalmistajia ja niiden toimintatapoja. Kirjassa
esiin nousee autonvalmistaja Toyota, joka pystyi tuottamaan nopeammin ja
pienemmilla kustannuksilla parempaa laatua kuin muut kilpailijansa. Toyotan
tavalla toimia saavutettiin siis enemman pienemmilla resursseilla ja tasta
syysta sana "lean” valittiin kuvaamaan tata toimintatapaa. Leania voidaan siis
kutsua myos sanoilla kustannustehokas ja nopea, jotka kuvaavat hyvin leanin
tavoitetta korkeasta tuottavuudesta ja lyhyesta lapimenoajasta. Lean yhdiste-
taan useasti tuontantoteollisuuteen, mutta todellisuudessa sita pystytaan so-
veltamaan myos monessa eri toimialoilla toimivien yritysten toiminnassa. (Pe-

tersson ym. 2018a, 31.)
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Lean-ajattelumallin tuominen tydorganisaatioon ja sen onnistunut toteutumi-
nen vaatii kaikilta tyontekijoilta oikeanlaista asennetta ja suhtautumista leaniin.
Tyontekijoiden kesken pitda pystya luomaan niin sanottu lean-kulttuuri. Se tar-
koittaa suhtautumista tyohon niin, etta jokainen haluaa kehittaa tyontekoa ja
lisata hukan vahentamista edesauttavia tyotapoja. Tyonteon pitaa olla sa-
massa linjassa lean-periaatteiden ja yrityksen arvojen kanssa.

Lean-kulttuurin luominen tapahtuu myos oikeanlaisen johtajuuden kautta. Se
edellyttaa johtajuutta, jossa ymmarretaan leanin tarkoitus ja tavoitteet. Tar-
keda on myos selkea viestiminen leanin periaatteista muille tyontekijoille.

TyoOntekijoiden opastaminen leanin periaatteisiin ja varmistaminen etta naita

periaatteita noudatetaan ovat myos tarkeassa roolissa. Yleisen tason keskus
telu siitd miten asioiden pitaisi olla, ei riita lean-kulttuurin luomiseen. (Peters-
son ym. 2018a, 26-27.)

Leanin pitkan aikavalin tavoite on muuttaa ajattelu- ja tydtapoja koko tyoor-
ganisaatiossa niin, etta kaikilla tyontekijoilla olisi edellytykset hukan havaitse-
miseen ja sen vahentamiseen. Vain talla tavalla on mahdollista saavuttaa par-
haat ja kestavat tulokset. Onnistumisen takaamiseksi yrityksen on oltava ti-
lassa, jossa koko tydorganisaatio ja sen sisalla tapahtuvat prosessit ja mene-
telmat toimivat yhtena kokonaisuutena. Taman tilan saavutettuaan, parannuk-
set jotka yrityksessa tehdaan auttavat kaikkia. Siina painotetaan erityisesti pai-
vittain tapahtuvaa toiminnan parantamista, josta hydtyy myos koko tydyhteiso.
(Petersson ym. 2018b, 121.)

5.1 Hukka

Hukka voidaan maaritella yleisesti olevan jotain, joka ei lisaa arvoa asiak-
kaalle tai tuotteelle. Sita voi ilmetd monella eri tavalla ja sita 10ytyy yleensa yri-
tysten kaikista eri toiminnoista. Leanin perustana toimii ajatus hukan minimoi-
misesta tai parhaassa tapauksessa kokonaan sen poistamisesta kaikissa sen
eri muodoissa. (Petersson ym. 2018a, 32.)

Petersson ym. (2018a, 32) mukaan leanissa on erotettu erikseen yleensa kah-

deksan eri hukan lahdetta ja ne ovat:
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- Ylituotanto

- Odottelu

- Tarpeeton kuljettaminen
- Ylikasittely

- Tarpeettomat varastot

- Tarpeeton liike

- Virheelliset tuotteet

- Osaamisen tai luovuuden kayttamatta jattaminen

Naiden hukkien poistamisen ansioista syntyy vapautuneita resursseja. Naita
resursseja voidaan kayttaa lyhyella aikavalilla lisaamalla toiminnan tehosta-
mista, jonka avulla voidaan kasvattaa toiminnan kehitysvauhtia.

Pitkalla aikavalilla saastetyt resurssit voidaan kayttaa toiminnan laajentami-
seen esimerkiksi tarkastelemalla voiko aikaisemmin ulkoistetun tyon tehda itse
tai kasvattamalla palvelu- tai tuotevalikoimaa. Nain mahdollistetaan, etta kaikki

sidosryhmat hyotyvat parannuksista. (Petersson ym. 2018b, 123.)

5.2 Jatkuva parantaminen

Lean-ajattelu perustuu myds vahvasti jatkuvan parantamisen malliin. Tata toi-
mintojen jatkuvan parantamisen mallia kutsutaan myos nimella Kaizen. Siina
on kyse parempien tyotapojen loytamisesta ja kehittamisesta kuljettaessa
kohti parempia tuloksia. Kaytannon tasolla tama tarkoittaa vanhojen tyotapo-
jen tarkastelua seka niiden haastamista. Taman jalkeen jatketaan etsimalla
naihin tyotapoihin parannuksia poikkeamien avulla. Poikkeamat ovat tapahtu-
mia tai tuloksia, jotka poikkeavat yhteisesti sovituista saannoista eli standar-
deista. Kun yritys haluaa kehittaa lean-strategiaansa, se tarkoittaa jatkuvaa
parantamista kaikissa sen toiminnoissa. Uusia hukan lahteita |0ytyy aina,
vaikka toiminnot vaikuttaisivat olevan hyvalla tasolla. (Petersson ym. 2018a,
58-59.)

Jatkuva parantaminen on toimintojen kehittamistavoista tarkein. Se on olen-
nainen osa lean-kulttuurin luomista ja sen yllapitoa. Sen avulla pystytaan
myos varmistamaan, etta jo saavutetut tulokset eivat heikkene tulevaisuu-

dessa. Jatkuva parantaminen ei ole tarkoitettu tapahtuvan vain tiettyna ajan-
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kohtana, vaan sen pitaisi olla osa jokapaivaisia toimintoja. Tassa toimintamal-
lissa isossa roolissa ovat monet pienet parannukset, joiden avulla saadaan
suuri muutos oikeaan suuntaan. Nama pienet parannukset ovat myos yleensa

nopeita ja helppoja toteuttaa. (Petersson ym. 2018a, 67.)

Toiminnan standardisoinnin avulla pystytaan havaitsemaan poikkeamia, jotka
ovat edellytys jatkuvan parantamisen avulla tapahtuvaan toiminnan kehittami-
seen. On erityisen tarkeaa havaita poikkeamat hyvissa ajoin, jotta niihin pysty-
tdan myos puuttumaan nopeasti. Kun parannukset perustuvat havaittuihin
poikkeamiin, niin ratkaistaan jo valmiiksi olemassa olevia ongelmia. Nama ha-
vaitut ongelmat voivat toistua, ellei ryhdyta heti niiden juurisyiden selvittami-
seen. Talla tavalla toiminnan tehostamiseen kaytdssa olevat resurssit saa-
daan kaytettya oikeisiin kohteisiin. Kun toimintaa kehitetdan poikkeamien
kautta, voidaan varmistua siita, etta myos muutoksia tapahtuu. Jos toiminnan
kehitys perustuu vain hyviin ideoihin, on risking, ettéd tehdaan vain uusia muu-

toksia, mutta ei selvia parannuksia. (Petersson ym. 2018a, 68.)

6 5S-MENETELMA

5S-menetelma saa nimensa viidesta eri s:lla alkavasta sanasta, jotka ovat
sortteeraus, systematisointi, siivous, standardisointi ja seuranta.

Menetelman perusperiaate on jarjestelmallinen ja siisti tydymparistd. 5S-me-
netelma onkin yksi eniten kaytetty lean-menetelma, kun yrityksen tavoitteena
on minimoida hukkia erilaisista tydvaiheista. Menetelma auttaa vahentamaan
turhaa liikettd, jonka seurauksena se myds tehostaa toimitusvarmuutta ja no-
peuttaa lapimenoaikaa. Menetelman avulla erilaiset toiminnot voidaan suorit-
taa myds pienemmassa tilassa. Sen avulla pystytdan myds osaltaan vahenta-

maan kustannuksia, turvallisuusriskeja ja tapaturmia. (Mikkonen 2022, 126.)

Yrityksen korkeaa tasoa pystytaan yllapitamaan 5S-menetelman avulla. Mah-
dollisille asiakkaille hyvan ensivaikutelman yrityksesta voi tehda vain kerran ja
siisteys ja jarjestys ovat iso osa hyvan ensivaikutelman luomisessa. Yleinen
siisteys ja jarjestys ovat myds tarkeita tunnusmerkkeja hyvin organisoidussa
yrityksessa. Kaikille yrityksen tyontekijoille pystytaan hyvan jarjestyksen myota
luomaan miellyttava ja tuottava tyopiste ja tydpaikka. (Tuominen 2010, 7.)
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5S-menetelman ohjelmassa on monta erilaista vaihetta ja ensisijaista tavoi-
tetta. Menetelman kayttoonotto alkaa yleensa siisteyden, jarjestyksen ja puh-
tauden periaatteiden ja kaytantojen kehittamisella, johon yrityksen jokainen
tydntekija otetaan mukaan. Samalla on myds hyva suunnitella, miten jarjes-
tysta pystytaan yllapitamaan hyvalla tasolla ja miten menetelman tuloksista
saadaan pysyvia. Hyva on myos pohtia, miten saadaan jokainen hoitamaan
oma osuutensa niin, ettei vastuu siisteydesta ole vain yhden ihmisen varassa.
Yksi keskeisista tavoista jarjestyksen yllapitamiseen on suunnitella ja tehda
erilaisille tavaroille kuten tyokaluille ja pakkausmateriaaleille omat paikkansa,

jotta jarjestys sailyy. (Tuominen 2010, 7.)

5S-menetelméan tavoitteita ovat:

- Tyopiste tai tyalue, joka on siisti, tehokas, turvallinen, hyvassa jarjestyk-

sessa seka tyontekijoille toimiva ja miellyttava.

- TyOpiste tai tydalue, jonka avulla voidaan vahentaa virheita, tapaturmia,
hukkakayntia, havikkia, turhaa liiketta, tuotannon pysahtymista seka ohjauson-
gelmia.

- TyOpiste tai tydalue, jonka avulla saadaan aikaan tuottavuutta, viihtyvyytta
seka luodaan hyva ensivaikutelma mahdollisille asiakkaille.

(Tuominen 2010, 7.)

5S-menetelman muita hyotyja ovat:

- Kustannustehokas tapa erilaisille organisaatioille parantaa tuottavuutta seka

laatua.

- Hukan minimointi sek& uusien ongelmien syntymisen ehkaisy.

- Turhan tavaran keraantyminen loppuu ja nain tyossa tarpeeton materiaali ei

hairitse tyontekoa.

- Tydtilojen kayttd on tehokkaampaa ja ohjelman avulla saavutettu tyhja tila

voidaan ottaa hyotykayttoon.
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- Kannustava tapa tyonteon parantamiseen paivittain esimerkiksi kannusta-
malla turvallisuusaloitteiden tekemiseen seka kayttdamaan muita laatu- ja lean-

tekniikoita.

- Edellytys JIT-ohjauksen toteutumiselle. JIT-ohjauksella tarkoitetaan periaa-
tetta, jossa oikeaa materiaalia tai tavaroita on oikea maara oikeassa paikassa

ja oikeaan aikaan.

- Vahentaa jatteiden ja paastdjen syntymista.
(Tuominen 2010, 8.)

6.1 5S-ohjelman vaiheet

Jotta 5S-ohjelma saadaan onnistumaan toivotulla tavalla, on tarkeaa, etta sen
kanssa edetaan jarjestelmallisesti vaihe kerrallaan. Joitakin vaiheita on mah-
dollista yhdistaa, mutta onnistuneen lopputuloksen takaamiseksi yhtakaan vai-
hetta ei voi ohittaa. Jos sortteerausta eli ylimaaraisen tavaran poistamista ei
ole suoritettu ei ole mahdollista systematisoida eli saada tavaroita jarjestyk-
seen. Jos tavaroita ei ole saatu jarjestykseen, se hankaloittaa siivousta ja siis-
teyden ja puhtauden yllapitamista. Kehitysta ei tapahdu, jos jarjestykseen ei
ole luotu standardeja eli vakiointia. Tulosten pohjaksi luodut standardit ovat
avainasemassa seurannan ja yllapitamisen toteutumisessa. (Tuominen 2010,
25.))

6.1.1 Sortteeraus

Sortteeraus eli erottelu on 5S-ohjelman ensimmainen vaihe. Taman vaiheen
tarkoituksena on poistaa kaikki ylimaarainen tyopisteilta ja tydalueelta. Sen
avulla prosessi selkeytyy seka tehostuu. Ennen kaikkea sen avulla voidaan
my0s saastaa tilaa, mita harvoissa tapauksissa on liikaa. Sortteeraus helpot-
taa yleisen siisteyden ja tavaroiden jarjestyksen yllapitoa seka siivoamista.
(Tuominen 2010, 25.)

Sortteerauksen yksi hyvaksi todettu toimintamalli on ensin tunnistaa ylimaarai-
nen tavara ja sen jalkeen merkita ne esimerkiksi punaisten lappujen avulla.

Taman jalkeen arvioidaan tavaran tarpeellisuus ja se voidaan joko todeta tar-
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peelliseksi ja jattaa paikoilleen, siirtdd muualle missa silla on enemman kayt-

to4, siirtda ns. punalappualueelle, jossa tavaran tarpeellisuus arvioidaan tai se
voidaan havittaa kokonaan. Lopuksi on hyva tehda yhteenveto tuloksista mita
on saavutettu tavaroiden sortteerauksella ja sen tuloksena |0ydettyjen tarpeet-

tomien tavaroiden poistamisella. (Tuominen 2010, 27-30.)

6.1.2 Systematisointi

Ohjelman seuraava vaihe on systematisointi eli jarjestely. Tama vaihe voidaan
halutessa kaynnistaa edellisen erotteluvaiheen yhteydessa. Jarjestely ei on-
nistu taysin sen tarkoitetulla tavalla, jos edellista erotteluvaihetta eli ylimaa-
raisten tavaroiden poistamista ole suoritettu.

Systematisoinnilla tarkoitetaan toissa tarpeellisten tavaroiden ja tydkalujen jar-
jestelya ja sijoittamista tyopisteille tai tyoalueelle niin etta niiden kayttdo helpot-
tuu seka valtytaan aikaa vievalta tavaroiden etsimiselta. Jarjesteleminen hel-
pottaa myds tavaroiden esiin ottamista seka niiden poislaittamista. Talla ta-
valla kaikille mahdollistetaan tavaroiden helppo Idytaminen ja kayttaminen.
Jarjestelyn suunnittelua ja toteutusta helpottaa vakiointi / standardisointi ja na-
kyvyys / visuaalisuus. Vakioinnissa kehitetaan menetelmat jonka avulla kaikki
tietavat esim. miten tavarat ovat sijoitettuna tietylle alueelle tai tyopisteelle.
Nakyvyydella helpotetaan visuaalisesti nayttamalla, miten tavarat sailytetaan

oikeaoppisesti ja missa on niille kuuluvat paikat. (Tuominen 2010, 35-38.)

Tarkeita seikkoja jarjestelyssa on sailyttaa jokapaivaisessa kaytdossa olevat ta-
varat niin, ettd ne ovat lahella tydntekijaa. Samalla tavarat, jotka ovat harvem-
min kaytdssa voidaan siirtaa eri sijaintiin. Tarkeaa on myds nimeta tavara /
paikka, johon tavara kuuluu, jotta se osataan palauttaa sille kuuluvalle pai-
kalle. Jarjestely pitaa suorittaa niin, ettd myds tyoturvallisuus otetaan huomi-
oon esim. merkitsemalla vaaralliset paikat tai aitaamalla tietyt alueet. (Tuomi-
nen 2010, 38-45.)

6.1.3 Siivous

Ohjelman seuraava vaihe on siivous / puhdistus. Pelkka turhien tavaroiden
tunnistaminen ja poistaminen seka loppujen laittaminen jarjestykseen ei itses-
saan riitd hyvan lopputuloksen saavuttamiseksi. Vaihe on tarkea, koska likai-

suus aiheuttaa ongelmia laadussa seka yleisessa viihtyvyydessa. Tavaroiden
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kayttajat vastaavat omalta osaltaan niiden yllapidosta ja hyvasta kunnosta.
Kun tavaroita tai tydaluetta puhdistetaan, niin samalla on hyva myds tarkistaa

niiden toiminta ja yleinen kunto. (Tuominen 2010, 49.)

Siivouksessa ja puhdistuksessa on tarkeaa lahtea liikkeelle siita, etta siistey-
den yllapidosta tehdaan selkeat saannot ja ne opetetaan jokaiselle. Sen jal-
keen jokaisen on yhta tarkeaa noudattaa naita yhdessa sovittuja saantoja.
Aluksi on hyva asettaa siivousvaiheen tavoitteet tiloille ja tavaroille seka muille
koneille ja tyokaluille. Sen jalkeen on hyva maaritella erilaiset siivousalueet
seka kenen velvollisuutena on yllapitaa mitakin aluetta. Taman jalkeen suunni-
tellaan toimivat menetelmat seka maaritetaan oikeat valineet, joiden avulla
alueiden puhtautta pystytaan yllapitamaan. Naille valineille maaritellaan omat
paikkansa edellisessa systematisointi eli jarjestelyvaiheessa niin, etta ne ovat
helposti I6ydettavissa ja kaytettavissa. Lopuksi on tarkeaa varmistua siita, etta
puhdistusvaiheen tavoitteita noudatetaan kurinalaisesti. Myéhemmin on hyva

seurata tilannetta ja arvioida onko tavoitteissa pysytty. (Tuominen 2010, 51.)

6.1.4 Standardisointi

Kun ensimmaisen vaiheen erottelu, toisen vaiheen jarjestely ja kolmannen vai-
heen puhdistus on opittu ja tehty huolellisesti on tarkeaa, etta naiden vaihei-
den tulokset saadaan pysyviksi. Jotta 5S-ohjelman tdhan mennessa kehitetyt
asiat saadaan otettua kayttoon seka niita pystytaan yllapitamaan, tarvitaan
materiaaleille ja menettelyille omat standardit. Standardeja luodaan, jotta saa-
daan jollekin asialle lahtokohta, jota pystytdan myds jalkeenpain kehittamaan

ja parantamaan. (Tuominen 2010, 61-63.)

Standardisointi eli vakiointi on hyva aloittaa ottamalla selville minkalaisia saan-
toja ja standardeja yrityksessa on jo olemassa ja miksi niitd noudatetaan tai ei
noudateta. Naiden tietojen avulla on helpompaa joko luoda uusia standardeja
tai tuoda vanhoja mahdollisesti ajan saatossa unohdettuja takaisin kayttoon.
Taman jalkeen maaritellaan ensimmaisen kolmen vaiheen (sortteeraus, syste-
matisointi ja siivous) tarkeimmat menettelyt ja toimintatavat seka listataan

naissa vaiheissa kaytetyt materiaalit ja muut tarvikkeet seka niiden tarve.
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Naissa vaiheissa kaytetyt materiaalit seka vaiheiden parhaat toimintatavat ke-
rataan listaan, jonka avulla pystytaan kehittamaan ja dokumentoimaan stan-
dardit parhaaksi tunnistettujen kaytantojen pohjalta.

Lopuksi on tarkeaa varmistaa, etta jos standardiin tulee poikkeamia, niista pi-
taa saada tieto mahdollisimman aikaisessa vaiheessa ja jo toivottavasti ennen
poikkeaman syntymista. Standardisointi mahdollistaa poikkeamien havain-
noinnin, mika onkin yksi tarkeimmista syista, miksi sita tehdaan. Oleellista on
myos kouluttaa yrityksen uudet seka vanhat tyontekijat standardien mukaisten
menettelyjen mukaan. Kaikkien standardien piiriin kuuluvien tulisi myds ym-
martaa miksi standardeja tarvitaan ja miksi niita kaytetaan. (Tuominen 2010,
63-71.)

Kun standardien mukainen haluttu taso on saavutettu, on syyta tarkastella
milla ennaltaehkaisevin keinoin siisteysongelmia ei paasisi alun perinkaan
syntymaan. Yhtena keinona tadhan on jo aikaisemmin mainittu JIT-periaate,
jonka tarkoituksena on estaa kaiken ylimaaraisen ja turhan kertyminen esi-
merkiksi tyoalueelle. Eli alueelle otetaan tarpeellinen maara vain sinne tarvitta-

via asioita ja vain silloin kun niita tarvitaan. (Tuominen 2010, 69.)

6.1.5 Seuranta

5S-ohjelman viimeinen vaihe on seuranta / yllapito. Vaiheen tarkoitus on aut-
taa sisaistamaan kehitettyja toimintaperiaatteita ja kaytettyja menetelmia.
Naitd menetelmia ja periaatteita on myds tarkeaa kehittaa jatkuvasti seka
saada ne jokaisen tyontekijan kohdalla osaksi jokapaivaista tekemista. (Tuo-
minen 2010, 75.)

Vaihe on hyva aloittaa pohtimalla, kuinka paljon enemman 5S-ohjelmasta on
hyotya jokaiselle kuin sen noudattamisesta olisi vaivaa. ltse hyotyjen yllapi-
dossa tarkeaa on 5S-ohjelman tietoisuuden yllapitdminen uusille ja myoés van-
hoille tyontekijdille sen sisallon ja velvoitteiden seka sen tuomien hyotyjen
osalta. Toteutuakseen oikein ohjelmalle ja sen toteuttajille pitaa varata tarvitta-
vasti aikaa ja tukea. Yrityksen pitaa suunnitella ohjelman sisalto ja toteutus

niin, etta siita tulee jatkuva prosessi ja etta siita saadaan pysyvia tuloksia, joita
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pystytaan kehittamaan myos tulevaisuudessa. Tyontekijoiden panoksesta oh-
jelman toteutumiseksi ja kehittamiseksi pitaa suunnitella tapa, jolla annetaan
tunnustusta hyvasta tyosta seka kannustetaan jatkuvaan kehittamiseen.
5S-ohjelman tulokset ja menettelyt on syyta yhdistaa johdon katselmuksiin
seka yrityksessa jarjestettaviin auditointeihin esimerkiksi ympariston, laadun

tai turvallisuuden osalta. (Tuominen 2010, 77-79.)

7 KEHITYSTYO YRITYKSESSA

Taman tyon kehityskohteena oli varastoterminaalissa sijaitsevan lahtevan ma-
teriaalin pakkausalue ja siella sijaitsevat tyopisteet. Aihe on toimeksiantajayri-
tykselle tarkea tyon tehostamisen ja kehittdmisen kannalta. Kehitystyon taus-
talla on omakohtainen tyokokemus yrityksessa ja tyota tehdessa tulleet kehi-

tysideat.

Pakkausalueen ja tyopisteiden toimivuuden tehostaminen toteutettiin hyodyn-
taen teoriaa lean-ajattelusta ja 5S-menetelmasta, joiden on molempien todettu
soveltuvan hyvin varastotydskentelyn tehostamiseen. Pakkausalueen toimi-
vuutta parannettiin uuden layout-suunnitelman avulla. Tydpisteiden osalta nii-

den tehokkuutta parannettiin uuden ja toimivamman jarjestyksen avulla.

Tarkempana tavoitteena kehitystydssa kuitenkin oli luoda tavaran pakkausalu-
eelle ja siella sijaitseville tyopisteille uudet standardit, joita voidaan pitaa uu-

tena lahtokohtana ja joita on mahdollista kehittaa myds tulevaisuudessa.

Kehitystyon mahdollisimman onnistuneen lopputuloksen takaamiseksi henki-
|0stolle tehtiin myos tutkimuskysely koskien alueen parannusideoita. Tarkoi-
tuksena oli saada kehityskohteessa tydskentelevien inmisten mielipide uu-
desta layout-suunnitelmasta ja tyopisteiden standardisoinnista ennen niiden
kayttoonottoa. Kyselyssa pyydettiin tuomaan esille myos muita mahdollisia ke-
hitysta kaipaavia kohteita tai menetelmia. Kehitystyo toteutettiin tapaustutki-
muksena, jossa tavanomainen tiedonkeruumenetelma tapahtuu erilaisten

haastatteluiden, kyselyiden ja havainnoinnin avulla.
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Tassa kehitystydssa pyrittiin ottamaan huomioon kaikki yrityksessa kaytossa
olevat tavaran lahetysmuodot. Tyon kuitenkin keskittyessa enemman pak-
kausalueeseen ja siella sijaitseviin tyopisteisiin, se tuottaa enemman hyotya

tyopisteilla tapahtuvaan pakkausprosessiin ja sen tehokkuuteen.

7.1 Toiminnankuvaus

Varastossa kasitellaén paaasiassa pahvilaatikoihin pakattavaa ja kuormala-
voilla kuljetettavaa kappaletavaraa. Lahettamon tyopisteilla tavarat pakataan
pahvilaatikoihin ja lahetetaan joko sellaisenaan tai pinottuna kuormalavoille.
Kuormalavoja voi olla yhdessa tilauksessa monta, jos lahetyksessa on suuri
maara useita tuotteita tai ne ovat isokokoisia. Tassa tapauksessa kuormalavat
voivat olla pakkausalueen ulkopuolella sen vieressa. Pakkausalueen turva-ai-
tojen sisapuolelle ei ole poikkeuksia lukuun ottamatta kuitenkaan tarkoitus

tuoda tilausta kohden yhta kuormalavaa enempaa.

Lahtevaa tavaraa koskevia tilauksia on paaasiassa kolmea erilaista. Kaikissa
naissa kolmessa eri tilaustyypissa on hieman erilainen pakkaus- ja kuljetusta-

pansa.

Lahetykset voivat olla tilauksia, joissa tavarat kuljetetaan kuorma-autoilla,
jotka ovat yrityksen omaa kalustoa ja tavaroiden kuljetusmatka on Iyhyt. Tassa
tapauksessa yrityksessa vakiintunut kaytantd on puhua sisaisista tilauksista.
Kuljetettavat tavarat voivat olla pakattuina joko kuormalavoille tai pahvilaatikoi-
hin.

Toisena lahetysmuotona ovat ulkomaan lahetykset, jotka lahtevat aina kuor-
malavoille pakattuina tavaran koosta riippumatta. Ulkomaan lahetykset kulje-

tetaan asiakkaille aina ulkoistetulla kuljetuskalustolla.

Kolmantena lahetysmuotona ovat ilman kuormalavaa pahvilaatikoissa kuljetet-
tavat ja pienemmalla kuljetuskalustolla kulkevat ns. kuriirilahetykset. Myos

tassa tapauksessa kuljetus tapahtuu aina ulkoistetulla kuljetuskalustolla.
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Tilauksen luonteen mukaan tavara pakataan aina siihen kohdistuvan kuljetus-
rasituksen mukaisesti. Esimerkiksi yrityksen sisaiset kuljetukset kokevat va-
hemman kuljetusrasituksia matkan aikana kuin ulkomaan lahetykset tai kuriiri-

lahetykset.

Uudessa layout-suunnitelmassa pyritaan ottamaan huomioon kaikkien naiden

eri lahetystyyppien tyovaiheet tavaroiden kuljetustavasta riippumatta.

7.2 Lahettamon layout

Varaston lahettamon toiminnallisuuden tehostamisen yksi kehityskohde oli
sen layoutin muutos. Layoutin muutos ei koske koko varastoa vaan erityisesti

varaston lahettamon pakkausaluetta.

Toimiva layout on myos yksi edellytys 5S-menetelman toimivuuden kannalta.
Tassa kuten monessa muussakin tapauksessa moni pienelta tuntuvakin pa-

rannus tuottaa lopputuloksena suuren hyodyn.

Pakkausalueen layoutista pystyttiin tunnistamaan paljon suurempia seka pie-
nempia ongelmakohtia seka saatiin esille uusia kehityskohteita. Pakkausalu-
eella tehdaan paljon erilaista pakkaamiseen ja tavaroiden muuhun kasittelyyn
liittyvia toimintoja, jotka voisivat toimia tehokkaammin muuttamalla alueen

layoutia.

Yrityksen tiloissa on kuvaaminen kielletty, joten lahettdamdn vanhaa ja uutta

layoutia kuvataan tassa tyossa havainnekuvilla.

7.3 Layoutin lahtétilanne

Pakkausalueen vanhassa layoutissa yksi suurimmista hukkaa lisaavista on-
gelmakohdista olivat pitkat valimatkat, joiden takia tydntekijat joutuivat otta-
maan tyopaivan aikana paljon turhia askelia ja tekemaan muuta ylimaaraista
liketta. Layout kaipasi symmetrisyytta, jotta jokaiselta pakkauspoydalta olisi
yhta lyhyt matka hakemaan esim. pakkausmateriaalia. Taman parannuksen
avulla tydskentely olisi aina yhta tehokasta tyopisteesta riippumatta. Pakkaus-
alueen symmetrisyys tuottaa lisaa tehokkuutta, vahentaa ihmisten ja tavaroi-
den vaistelya, turhia askeleita ja suoraviivaistaa pakkausprosessia
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Toisena isompana ongelmana oli pakkausalueella olevat ylimaaraiset tavarat
ja materiaali mita kaytettiin harvoin. 5S-menetelman mukaan nama tavarat
voidaan ensin tunnistaa ja erotella. Erottelun tuloksena voidaan paattaa yli-
maaraisten tavaroiden tarpeellisuus ja se voidaan joko todeta tarpeelliseksi ja
jattaa paikoilleen, siirtdéd muualle missa silla on enemman kayttoa, siirtaa ns.
punalappualueelle, jossa tavaran tarpeellisuus arvioidaan tai se voidaan havit-

taa kokonaan.

Kuvasta 1 voidaan nahda lisaa kohteita, joita kehittamalla alueen tehokkuutta
voidaan parantaa. Nuolien ja niiden paalla olevien tekstien avulla on pyritty
selventamaan tavaroiden oletettua liikkumissuuntaa ja pakkausprosessin vai-

heita.

Kuvassa vasemmassa ylakulmassa alueella oli kuormalava missa oli pak-
kaukseen kaytettavia laatikoita. Naita kyseisia laatikoita kaytettiin kuitenkin

harvoin ja ne voitiin poistaa alueelta ja sijoittaa muualle.

Laatikoiden vieressa kuvassa keskella olevalla hyllylla oli pakkauksessa kay-
tettavia pakkausmateriaaleja. Nama pakkausmateriaalit olivat suurimmaksi
osaksi lahetyksiin lisattavia tarroja ja muita pienempia pakkausmateriaaleja
kuten salpapusseja tms. Taman hyllyn vieressa sijaitsi yksi sekajateastia,
mika tuli usein tayteen sen pienen kokonsa vuoksi ja oli osittain kulkuvaylan

edessa, joten se voitiin poistaa alueelta ja siirtaa kayttoéon muualle.

Kuvassa oikeassa ylakulmassa oli astia, johon kerattiin kaytettya kupla-
muovia, joita tuli mm. saapuvista lahetyksista tai hyllysta keratyista laatikoista.
Toinen samanlainen astia sijaitsee tavaran vastaanoton puolella missa kupla-
muovia kertyy enemman. Ajatuksena on ollut vaihdella laatikoiden paikkaa,
kun saapuvan tavaran laatikko tayttyy ja lahtevan tavaran laatikko tyhjenee.
Kuplamuovin kierratys on itsessaan ajatuksena hyva, mutta laatikon paikka
alueen toisessa kulmassa ei palvellut kaikkia pakkauspoytia yhta hyvin, joten
sen paikkaa siirrettiin. Toisena ajatuksena tassa oli myos se, etta muovista
laatikkoa ei valttamatta tarvitse suojata turva-aidoilla, joten se voidaan sijoittaa
alueen ulkopuolelle. Se tekee myos laatikon vaihtamisesta helpompaa varas-

tossa olevia koneita hyddyntaen.
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Kuvassa vasemmassa alakulmassa sijaitseva pitka pakkausmateriaalihylly si-
salsi pakkauksessa kaytossa olevia pahvilaatikoita, kulmasuojia seka muita
pakkausmateriaaleja. Hyllyn ongelmana oli se, etta se sijaitsi alueen toisessa
reunassa, eika taten palvellut kaikkia pakkauspdytia samalla tavalla. Se oli
myo0s lahella yhta pakkauspoytaa ja pahvijateastiaa ja aiheutti taten ahtaan
alueen niiden kohdalle.

Tasta kohtaa hyllysta voitiin irrottaa yksi vali, joka pystyttiin sijoittamaan toi-
seen paikkaan alueen sisalla. Samalla pakkauspdydan viereen vapautui

enemman tilaa, joka itsessaan paransi alueen kaytettavyytta ja tehokkuutta.

Kuvan alalaidassa nakyva vaaka oli pakkauspoytiin nahden kaukana ja se vei
samalla yhden kokonaisen poydan tilan. Poytaa ei tasta syysta saatu hyoty-
kayttoon ja siihen keraantyi paljon ylimaaraista tavaraa, kuten ylimaaraisia pa-
pereita, mitka olivat tulleet poydan vieressa sijaitsevasta tulostimesta. Poy-
dasta oli muodostunut vapaa tila johon kaikki ylimaarainen ja tarpeeton tavara
oli alkanut kertymaan vuosien varrella. Suunnitelmana oli, ettd vaaka saatai-
siin sijoitettua lahemmas pakkauspoytia, jotta turha kavely punnitukseen me-
nevien lahetysten kanssa voitaisiin valttaa. Ajoittain myods alueen kaikki pak-
kauspdydat olivat kaytossa, joten tasta poydasta voitiin tehda varalle yksi uusi

pakkauspoyta.

Kuvan oikeassa alakulmassa oleva hylly oli tarkoitettu lavojen merkkaamiseen
kaytettavien muovisten kartioiden sailytykseen. Kartiot veivat koko hyllyn tilan
ja niita oli vaikea pitaa jarjestyksessa, joten ne voitiin siirtaa pois hyllysta ja
miettia niiden jarjestelya uudelleen ja sijoitusta toiseen paikkaan ja ottaa sa-

malla hylly muuhun hyotykayttoon.

Kartioita on neljaa eri varia, joilla jokaisella on oma tarkoituksensa. Eniten kay-
tossa olivat vihreat kartiot, joilla ilmaistiin lavan olevan valmiina lastattavaksi.
Toiseksi eniten kaytossa olivat valkoiset kartiot, joilla ilmaistiin kerailtyjen tuot-
teiden olevan valmiina pakattavaksi. Vahemman kaytossa olevia kartioita oli-
vat punaiset kartiot joita kaytettiin, jos jossain lahetyksessa tai tuotteessa oli
jokin ongelma mika oli selvityksen alla. Lisaksi kaytossa oli siniset kartiot, joilla
ilmaistiin yleensa esimerkiksi tyon keskeytyessa, etta tyd on kesken ja jatkuu

myS&hemmin.



28

 ——— KERAILTY TAVARA R B KERAILTY TAVARA F T
HYLLY .
KIERRATETTY
[ LAATIKOITA KUPLAMUOVI
SEKAJATE
i [
d : P P
& A & &
K K I, K
A K K I, K !
3 A PAKKAUSPROSESS] 3 3
i § § i § 1
¥ ¥ ¥ ¥
T T T T
i i i i
l [ |
P PAHVIIATE SEKAJATE
o A
K
K
| A
U
5
M
b )
.
: TULOSTIN VAAKA
W R H
| ¥
A |
. A | D/ L
| *’
2 i LAHTEVA TAVARA i ¥ ¥ ¥ | LAHTEVATAVARA A— g

LAVAVAAKA

Kuva 1. Lahettamaon layoutin lahtétilanne
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7.4 Uusi layout-suunnitelma

Uuden layoutin suunnittelussa lahtokohtana oli, ettd suuria muutoksia kuten
turva-aitojen siirtamista tai sahkotoita ei tarvitsisi tehda. Suunnitelma pyrittiin
myos tekemaan ja toteuttamaan ilman uusia hankintoja hyodyntaen yrityk-
sessa jo olemassa olevia kalusteita ja tavaroita. Layout-suunnitelmassa pa-
nostettiin symmetrisyyteen ja vapaaseen tilaan ja sita kautta lisattiin alueen te-

hokkuutta ja kaytannollisyytta.

Pakkauspoytien ylapuolelle on vedetty sahkot, joten uusien sahkotoiden valt-
tamiseksi poydat pysyivat vanhoilla paikoillaan. Myds lavavaaka, tulostin ja
kelmutuskone on aseteltu Iahekkain virransaannin takia, joten niiden paikkaa

ei muutettu.

Uuden layoutin suunnittelussa lahdettiin liikkeelle omakohtaisista tyon ohessa
tulleista kehitysideoista ja parannusehdotuksista. Tyota tehdessa huomasi,
miten paivan aikana tuli tehtya paljon ylimaaraista hukkaa lisaavaa tyota,

jonka pystyisi ratkaisemaan suunnittelemalla alueen layoutin uudelleen.

Kun §S-ohjelman ensimmainen vaihe eli erottelu oli suoritettu, voitiin siirtya
ohjelman seuraavaan vaiheeseen eli jarjestelyyn. 5S-ohjelman mukaisesti jar-
jestely voidaan kaynnistaa edellisen erotteluvaiheen yhteydessa. Jarjestely ei
onnistu taysin sille tarkoitetulla tavalla, jos edellista erotteluvaihetta eli ylimaa-
raisten tavaroiden poistamista ole suoritettu. Tassa tapauksessa myds ohjel-
man kolmas osa eli siivous suoritettiin systematisoinnin ohella ennen, kun ta-

varat ja kalusteet laitettiin niiden lopullisille uusille paikoilleen.

Kuvassa 2 (s. 33) esitetdan uusi layout-suunnitelma. Nuolien ja niiden paalla
olevien tekstien avulla on pyritty selventamaan tavaroiden oletettua liikkkumis-
suuntaa ja pakkausprosessin vaiheita. Vertaamalla kuvaa 1 ja kuvaa 2 voi-

daan huomata isoimmat muutokset layoutissa.

Kokonaan alueen ulkopuolelle lisattiin kierratetyn kuplamuovin laatikon lisaksi
kaksi roska-astiaa. Alueella oli valmiiksi kaksi roska-astiaa pakkauspoytien
vieressa, mutta pelkastaan nama kaksi astiaa eivat kuitenkaan aina riittaneet

varsinkin, jos pakattavaa oli paljon. Toisena ongelmana oli niiden sijainti,
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koska toiselta kahdelta pakkauspdoydalta oli pitkd matka vieda roskia toiseen
roska-astiaan ja toisinpain. Asia saatiin ratkaistua lisaamalla kaksi roska-as-
tiaa lisaa alueen ulkopuolelle, mika helpotti myos kuormalavoista tulevan ros-
kan keraamista. Tavaraa keratessa kuormalavat usein kerattiin kuvasta kat-
sottuna alueen ylapuolelle, jota on pyritty kuvassa selventamaan kerailty ta-
vara tekstien ja nuolien avulla. Roska-astiat pyrittiin my06s sijoittamaan niin,
etta myos pakkauspoydilta olisi mahdollisimman helppo ja nopea vieda roskia

pois riippumatta oliko se sekajatetta vai pahvijatetta.

Edellisten lisaksi alueen ulkopuolelle lisattiin roska-astia metallijatetta varten.
Yrityksessa on jo olemassa yksi roska-astia metallijatetta varten, mutta se si-
jaitsee kaukana pakkausalueesta, eika sita ollut perusteltua siirtaa pois sen
nykyiselta paikalta. Tavaraa keratessa tulee usein vastaan metallijatetta paa-
asiassa metallisten vannelukkojen osalta. Aikaisemmin ndma ja muu metalli-
jate kertyi pakkauspoydissa oleviin laatikoihin tai ne menivat sekajatteen mu-
kana eteenpain vaarin lajiteltuna. Talla roska-astialla ongelma pystyttiin pois-
tamaan ja pitamaan pakkauspoydat siistina ja samalla helpotettiin jatteiden la-

jittelua.

Kuvassa 2 nakyvan alueen molempiin ylakulmiin sijoitettiin siihen sopivat hyl-
Iyt pakkausmateriaaleja varten. Naiden hyllyjen tarkoituksena oli tuoda eniten
kaytdssa olevat pakkausmateriaalit pakkauspodytien viereen niin, etta jokai-
selta poydalta olisi Iahes yhta pitkda matka hakemaan materiaalia. Eniten kay-
tossa olevat pakkausmateriaalit olivat valmiiksi tiedossa esim. pahvilaatikoi-

den osalta ja sita pystyttiin hydodyntamaan suunnitellessa sita mita hyllyihin lai

tetaan. Muu materiaali mita hyllyihin laitettiin, paatettiin yhdessa muiden tyon-
tekijoiden kanssa. Perimmaisena tarkoituksena oli kuitenkin tehda molem-

mista hyllyista samanlaiset my06s niissa olevien materiaalien osalta.

Kuvassa keskimmaisena oleva pakkausmateriaalihylly sisaltdineen pysyi osit-
tain samanlaisena kuin aikaisemmin, koska se sisalsi paljon pienta materiaalia
kuten tarroja, joita ei nahty tarpeelliseksi laittaa jokaiselle hyllylle erikseen.

Hylly kuitenkin jarjesteltiin uudestaan siina olevien materiaalien osalta, jotta ne

olisivat jatkossa helpommin |0ydettavissa ja saatavissa. Hyllyssa olevia tarroja
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lisataan paaasiassa lahetyksiin joko pahvilaatikoihin tai kuormalavoihin lisaa-
maan informaatiota lahetyksesta tai sen kasittelysta. Osa niista tulostetaan

itse yrityksen omalla tarratulostimella.

Kehitysehdotuksena kyseiselle hyllylle olisi muuttaa se ns. supermarkethyl-
lyksi. Talla tarkoitetaan hyllya, jossa materiaalia on kahdessa eri laatikossa
jotka ovat perakkain ja joissa molemmissa on sovittu maara materiaalia. Hyl-
lyn levyt ovat loivassa kulmassa ja kun materiaalit on kaytetty ja otat tyhjan
laatikon pois, sen takana oleva taysi laatikko liukuu sen tilalle. Tasta tulee
my0s termi supermarkethylly, koska se imitoi kaupoissa olevien esimerkiksi
maitohyllyjen toimintaa. Tassa tapauksessa, kun toinen laatikoista tyhjenee,
se voidaan vieda tarran tulostajalle ja hyllyyn jaa viela yksi taysi laatikko ja
nain tyon tekeminen ei keskeydy materiaalin loppumisen takia. Tama edesaut-
taisi myOs sita, etta tarrojen tulostajalla olisi enemman aikaa reagoida ja tarrat
voi tulostaa, kun siihen on aikaa. Nain voidaan myos varmistaa, ettéa materiaali
ei lopu kesken, kun sita tarvitaan. Tama suunnitelma jai kuitenkin vain kehitys-
ehdotukseksi, koska yrityksella ei ollut kehitystyon ajankohtana resursseja tai

aikaa supermarkethyllyn toteuttamiseen.

Aikaisemmin kuvassa 1 keskella alareunassa sijaitsevan poydan paalla oleva
vaaka siirrettiin toisten pakkauspoytien viereen. Toisten poytien viereen tuotiin
toinen vaaka muualta varastosta, jolle ei aikaisemmin ollut kayttéa. Taman
muutoksen myota pakkausprosessi helpottui sen osalta, etta lahetyksen pun-
nitsemisesta tuli nopeampaa ja vaivattomampaa. Tama oli tarkea muutos
myos sen takia, koska lahetyksen painon ottaminen tapahtuu pakkausproses-
sin aikana eika vasta sen lopussa. Vaakojen uusien paikkojen myota saastyy

my0s paljon turhalta liikkumiselta pakkausalueen sisalla.

Kun vaaka siirrettiin pois isolta poydalta, voitiin siitd pienella muokkauksella
tehda yksi uusi pakkauspdoyta. Tama poyta erosi hieman muista poydista, jo-
ten sita ei muokattu noudattamaan muiden pakkauspdytien kayttamaa stan-
dardia. Talla pakkauspoydalla pystytaan kuitenkin pakkaamaan helposti lahe-
tyksia, joita ei tarvitse punnita ja jotka sisaltavat itsessaan siihen tarvittavat

pakkausmateriaalit.



32

Kuvassa vasemmalla alhaalla sijaitseva pakkausmateriaalihylly jarjesteltiin ja
siihen sijoitettiin muita pakkausprosessissa kaytettavia materiaaleja. Aikai-
semmin hyllyssa olleet materiaalit kuten esim. pienemmat pakkauslaatikot,
jotka olivat eniten kaytossa, siirrettiin poytien vieressa oleviin pakkausmateri-
aalihyllyihin. Tahan hyllyyn voitiin tdman takia tuoda enemman isompia va-
hemman kaytdssa olevia pakkauslaatikoita seka muita pakkausmateriaaleja,

jotka veivat enemman tilaa.

Lopuksi uudistuksen kohteena oli kuvassa oikeassa alareunassa oleva hylly,
jossa ennen sailytettiin lavojen merkitsemiseen kaytettavia muovikartioita.
Nama muovikartiot pystyttiin sijoittamaan pakkausmateriaalihyllyjen yhteyteen
jakamalla ne tasaisesti hyllyjen kesken. Tama helpotti myds sita, etta kartioita
hakiessa ei tarvinnut kavella alueen toiselle puolelle vaan ne loytyivat useam-

malta paikalta ja taten myds sijaitsivat lahempana tyontekijaa.

Hylly on merkitty kuvaan nimella XDOCK, joka on yrityksessa kaytdssa oleva
termi varastoprosessille nimelta "cross-docking”. Se on prosessi, jossa varas-
toon saapuva tavara siirretdan suoraan tavaran vastaanotosta kerailypaikalle,
josta se voidaan helposti kerata, ottaa kasittelyyn ja sen jalkeen lahettaa
eteenpain. Varastossa oli olemassa jo oma hyllynsa tata prosessia varten,
mutta sen sijainti ei ollut optimaalinen ja muutoksien jalkeen se voitiin vapaut-

taa muuhun kayttoon.
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7.5 Tyopisteet

Yrityksessa on kaytossa kaikissa sen tyopisteissa pienia yksityiskohtia lukuun
ottamatta samanlaiset tyopoydat. TyOpisteet eroavat tavaran vastaanotossa ja
lahettamossa hieman poydan hyllylla olevien tavaroiden osalta. Tasta tyopis-
teiden kehitystyosta voidaan kuitenkin ottaa tiettyja kohtia ja kayttaa niita

my0s yrityksen muiden tyopisteiden kehittamiseen.

Tarkein yksittainen asia tyopisteiden kehitystyossa oli luoda tyopisteille uudet
standardit, joita voidaan pitaa uutena lahtokohtana ja joita on mahdollista ke-

hittdd myos tulevaisuudessa.

Jarjestyksessa oleva ja siisti standardisoitu tyopiste on tarkea asia tyon tehok-
kuuden ja mielekkyyden kannalta tyOpisteen kayttotarkoituksesta huolimatta.
Tassa kehitystyossa kuitenkin keskityttiin vain 1ahettamon ja siella sijaitsevien

tydpisteiden standardisointiin.

Yrityksen tiloissa on kuvaaminen kielletty, joten tyopisteita kuvataan tassa

tydssa havainnekuvilla.

7.6 Tyopisteiden lahtotilanne

Tyopisteiden lahtotilanteena oli se, etta jokainen tyopoyta oli jarjestykseltaan
joltain osin yhtenainen muiden tyopoytien kanssa, mutta minkaanlaista sovit-
tua standardia ei ollut olemassa. Tydpdytien jarjestelya oli kehitetty vuosien
saatossa joiltain osin tyotilanteen mukaan silloin kun oli ollut ylimaaraista ai-
kaa. Paaosin kuitenkin tyopoydat olivat kaikki erilaisia seka epajarjestyksessa,
eika niiden jarjestysta ja siisteytta pystytty yllapitamaan ilman lahtdkohtaisia

standardeja.

Tyopoydilla tavarat ja tydkalut olivat sijoitettu kuvan 3 mukaan. Havainneku-
vassa on numeroituja suorakulmioita, jotka kuvaavat tydpoydan ylahyllylla ole-
via laatikoita, joissa on erilaisia pakkausmateriaaleja. Laatikoiden vieressa
olevat mustat viivat esittavat pystyssa olevia pahvilaatikoita, joita tuotiin pak-
kauspoydan ylahyllylle. Kuvan kohde 6 on teippikone, jolle ei ollut erillista mer-
kattua paikkaa vaan se sijaitsi aina poydalla ja sen paikka muuttui. Kuvan ala-

puolella on listattuna numeroiden selitykset.
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Yleisesti tyopoydat itsessaan olivat jonkinlaisessa jarjestyksessa, mutta pak-
kausmateriaalien saatavuuden yllapito tuotti ongelmia. Ylatasolla oleviin laati-
koihin kertyi ylimaaraisia sinne kuulumattomia tavaroita seka tavaroita oli se-
kaisin eri laatikoissa. TyOpoydat tarvitsivat enemman sailytystilaa pakkausma-
teriaaleja varten seka selkeyttd merkintoihin, mita tavaraa kuuluu mihinkin laa-

tikkoon.

Kuva 3. Tyopisteiden I&htétilanne. Numeroiden selitykset: 1. kuplapussi pieni 2. kuplapussi
suuri 3. salpapussi pieni 4. salpapussi suuri 5. pakkauslistataskut 6. teippikone 7. kynat tms.

8. ESD- ja peitetarrat
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7.7 Tyopisteiden standardisointi

Tyopoytien standardisoinnissa tarkoituksena oli saada kaikki tydpodydat nou-
dattamaan samaa standardia, joka tukee tyopisteiden siisteyden ja jarjestyk-

sen yllapitoa ja tata kautta takaa tehokkaamman pakkausprosessin.

Tyopoytien standardisointiprosessi aloitettiin 5S-menetelman mukaan sorttee-
rauksella eli erottelulla, jolla poistettiin kaikki ylimaarainen tyopisteilta. Ylimaa-
raiseksi todettiin ylatasolla olevat pahvilaatikot, koska uuden layout-muutok-
sen myota pahvilaatikot sijoitettiin tyopoytien vieressa oleville hyllyille. Téaman
muutoksen avulla saatiin myds lisaa tilaa, jotta voitiin sijoittaa pdydan ylata-
solle tarpeellisia ja usein kaytossa olevia muita pakkausmateriaaleja. Tyopoy-
dan ylatasolle sijoitettiin kaikki eniten tavaran pakkausprosessin aikana kay-
tossa olevat materiaalit. Samalla saatiin itse poytataso pysymaan tyhjana yli-
maaraisista tavaroista. Siivous ja tavaroiden puhdistus suoritettiin jarjestelyn

yhteydessa.

Kun pakkauslaatikot poistettiin ylahyllylta, voitiin sinne sijoittaa kaksi laatikkoa
materiaaleja varten lisda. Laatikkoon 5 laitettiin pakkauksessa usein tarvittavia
ESD-pusseja, jotka ennen sijaitsivat yhdessa pakkausmateriaalihyllyista. Laa-
tikkoon 6 laitettiin yrityksessa kaytossa oleva kuljetuksiin lisattavat dokumentti.
Se on A4-kokoinen paperi, johon merkittiin lisatietoja ja se lisattiin yrityksen si-
saisiin lahetyksiin. Ennen naita dokumentteja sijaitsi vain yhdessa paikassa
pakkausmateriaalihyllylld, joten uudistuksen myd6ta pystyttiin poistamaan pal-
jon turhaa liiketta. Hyvaksi todetut laatikot yhdesta neljaan pysyivat samana

sisaltdineen.

Laatikossa 7 sailytettiin kynia ja tusseja, joita tarvittiin usein esim. edella mai-
nittujen dokumenttien tayttamiseen. Laatikko 8 kuvastaa tassa tapauksessa
teippikoneen paikkaa. Aikaisemmin teippikoneelle ei ollut olemassa omaa
paikkaansa ja taman takia se sijaitsi aina keskella poytaa ja oli taten yleensa
edessa pakkausprosessin aikana. Teippikoneet myds yleensa havisivat poy-
diltd muualle varastoon eivatka palautuneet omille paikoilleen ja se aiheutti yli-
maaraista etsimista ja kavelya. Teippikoneen viereen paikalle numero 9 sijoi-

tettiin pakkauslistataskut. Taman lisaksi pakkauslistataskuja sailytettiin myos
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pakkausmateriaalihyllyssa, koska niita kaytettiin myos kuormalavojen kanssa.
ESD- ja peitetarrat pysyivat samalla hyvaksi todetulla paikalla. Lopuksi kaikki
uudet laatikot merkittiin niiden sisallon mukaan, jotta tavarat Ioytyvat helpom-
min ja ne osataan palauttaa niiden omille paikoilleen. Samalla pystyttiin hel-

pottamaan pakkausmateriaalien saatavuuden yllapitoa.

Vertaamalla kuvaa 3 ja kuvaa 4 keskenaan, voidaan huomata isoimmat muu-

tokset tyopoytien ja siella sijaitsevien tavaroiden osalta.

Kuva 4. Standardisoitu tydpiste. Numeroiden selitykset: 1. kuplapussi pieni 2. kuplapussi suuri
3. salpapussi keskikoko 4. salpapussi iso 5. ESD-pussit 6. kuljetukseen lisattavat dokumentit

7. kynat tms. 8. paikka teippikoneelle 9. pakkauslistataskut 10. ESD- ja peitetarrat
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8 TUTKIMUSKYSELY

Ensisijaisesti tutkimuskyselyn tarkoituksena oli saada mielipiteita kehitystyon
alla olevista kohteista seka uusia kehitysehdotuksia tyontekijoilta, jotka tyos-
kentelivat paivittain kehityskohteen alueella ja siella sijaitsevissa tyopisteissa.
Tarkoituksena oli my0os kartoittaa yrityksen nykytilaa siisteyden ja jarjestyksen
osalta seka tyontekijoiden mielipidetta 5S-menetelman toimivuudesta ja toteu-

tuksesta.

Kysely toteutettiin verkossa toimivan kyselyohjelman avulla ja tydntekijat vas-

tasivat siihen anonyymisti ennen tyon toteutusta.

Tutkimuskyselyssa esitetyt kysymykset:

- Onko 5S-menetelma sinulle tuttu termi?

- Jos termi on tuttu, toimitaanko yrityksessa mielestasi 5S-menetelman peri-

aatteiden mukaan?

- Onko yrityksen tyoalueilla ja tyopisteilla mielestasi parannettavaa siisteyden

ja jarjestyksen osalta? Kerro esimerkki.

- Mika on yksi tarkein asia mika varastosta ja pakkausalueelta puuttuu mika

helpottaisi / tehostaisi tydntekoa? Voit listata myds monta asiaa.

- Onko tybergonomia riittava nykyisissa tyopisteissa? Jos ei ole, mita voisi

tehda asian parantamiseksi?

- Mielipide layout ehdotuksesta? Omat ehdotukset?

- Mielipide tyOpdytien standardisoinnista? Omat ehdotukset?

- Muita kehitysehdotuksia / lisattavaa?
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Kyselyn tulokset

Tyontekijat vastasivat kyselyyn tyon ohessa joko yksin tai pienissa ryhmissa ja
tarkkoja prosenttilukuja kyselyn vastauksista ei pystytty tasta syysta muodos-

tamaan, eika se ollut alun perin mydskaan kyselyn tarkoitus.

Kaikille kyselyyn vastanneille 5S-menetelma oli jollain tasolla tuttu termi,
koska menetelmasta oli puhuttu myds aikaisemmin yrityksessa. Suurimman
osan mielesta yrityksessa myads toimittiin ainakin jollain tasolla 5S-menetel-
man periaatteiden mukaan. Yrityksessa ei ollut jarjestetty kuitenkaan erillista

5S-koulutusta tyontekijoille, mika saattoi vaikuttaa kyselyn vastauksiin.

Kysyttaessa tydalueen ja tyopisteiden siisteyden ja jarjestyksen tilasta vas-
taukset vaihtelivat. Paaosin kuitenkin tyontekijoiden mielesta tavarat olivat jar-
jestyksessa, mutta samalla yleinen toteamus oli, etta aina on parantamisen
varaa. Jarjestyksen yllapito muuttui vaikeammaksi paivina, jolloin tehtiin use-
ampaa tyotehtavaa samanaikaisesti. Kyselyn mukaan parantamisen varaa oli

my0s roskien siivoamisesta alueelta.

Kysyttaessa mita puutteita varastossa / pakkausalueella on, saatiin vastauk-
siksi enemman konkreettisia asioita. Yksi ehdotuksista oli alueen pakkauspoy-
tien paatyihin lisattavat pienemmat apupdydat, johon saisi laskettua tavaroita
ja joka helpottaisi pakkausprosessia. Toisena ideana oli linjasto, jossa tuotteet
liikkuisivat jouhevasti tyopisteesta toiseen. Ideat olivat hyvia, joten ne kirjattiin
muistiin ja ne otetaan tarkasteluun mahdollisen alueen seuraavan kehitystyon

aikana.

Kysyttaessa tydergonomiasta monessa vastauksessa mainittiin saadettavat
tyopoydat. Korkeussaadettavat poydat olisivat varmasti suuri parannus tyoer-
gonomiaan, mutta samalla ne ovat yritykselle iso investointi. Tama idea on ol-

lut myds aikaisemmin puheena ja kirjattu muistiin tydnjohdon toimesta.

Palautteet uudesta layout-suunnitelmasta olivat paaasiassa positiivisia. Kii-
tosta tuli toimivuudesta seka siita, etta suuria ja kallita muutoksia ei tarvitse

tehda. Lisayksena suunnitelmaan tuli jo aikaisemmin mainitut apupdydat seka
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pantarullille varatut omat paikat. Naita ideoita tarkastellaan tulevaisuudessa li-

saa.

Palautteet tyopoytien standardisoinnista olivat myos positiivisia. Yksi mainittu
lisa oli vetolaatikostot poytien alle. Se oli ajatuksena hyva, mutta toteutukseen

asti se vaatii viela lisda suunnittelua ja uusia hankintoja.

Ajatuksena tuotiin esille myos haaste siita, etta miten uudet standardit saa-
daan myos yllapidettya. ltse hyotyjen yllapidossa tarkeaa on 5S-ohjelman tie-
toisuuden yllapitaminen uusille ja myos vanhoille tyontekijoille sen sisallon ja
velvoitteiden seka sen tuomien hyotyjen osalta. Tyontekijoiden panoksesta
ohjelman toteutumiseksi ja kehittamiseksi pitaa suunnitella tapa, jolla anne-
taan tunnustusta hyvasta tyosta seka kannustetaan jatkuvaan kehittamiseen.
5S-ohjelman tulokset ja menettelyt on myds syyta yhdistaa johdon katselmuk-
siin seka yrityksessa jarjestettaviin auditointeihin esimerkiksi ympariston, laa-

dun tai turvallisuuden osalta.

Lopuksi kysyttdessa muista kehitysehdotuksista ja ajatuksista vastauksissa ei
tullut esille varsinaisesti pakkausalueeseen tai tyopisteisiin koskevia muutok-
sia. Kaikki kyselyssa esiin tulleet ideat ja ajatukset olivat kuitenkin tarkeita yri-
tyksen kehitystyon jatkoa varten. Kaikki kyselyssa esiin tulleet kehitysideat kir-
jattiin muistiin ja otetaan huomioon mahdollisissa uusissa kehitystdissa. Pe-
rimmaisena ajatuksena kehitystydssa oli luoda alueelle ja tyopisteille uudet
standardit, joita voidaan pitaa uutena lahtokohtana ja joita on mahdollista ke-

hittaa myds tulevaisuudessa.

Tarkoituksena oli myos herattaa tyontekijoissa ajatusta 5S-menetelman peri-
aatteista ja siita, miten niita voitaisiin hyodyntaa jokapaivaisen tyonteon apuna
ja mita lisaarvoa ne tuovat tyohon ja sen sujuvuuteen. Tarkoituksena oli myos
luoda tydntekijodille inspiraatiota tyotilojen ja tydtapojen kehittamiseen ja tukea
sita ajattelutapaa, ettda 5S-menetelmaa voidaan hyddyntaa myoés muualla yri-

tyksen tiloissa ja tydvaiheissa.
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9 JOHTOPAATOKSET JA YHTEENVETO

Tyon tavoitteena oli tehostaa varastoterminaalin toimintaa ja tehokkuutta ja ta-
han tavoitteeseen paastiin seka toimeksiantajan etta kehitystyon tekijan mie-
lesta onnistuneesti. Tyon lahtokohtana olivat varaston lahettamon puutteet jar-

jestyksessa ja siisteydessa, jonka syysta tyon tehokkuus karsi.

Varaston toiminnan kehittaminen toteutettiin hyodyntaen teoriaa lean-ajatte-
lusta ja 5S-menetelmasta, jotka on molemmat todettu soveltuvan hyvin varas-
totyOskentelyn tehostamiseen. Naiden teoriapohjien hyva soveltuvuus kysei-
seen kehitystyOhon pystyttiin myos toteamaan kaytanndssa tyon edetessa.
Tyota tehdessa ja sen edetessa tyon tekijalle tuli paljon lisaa hyodyllista tietoa
lean-ajattelusta seka 5S-menetelman hyodyista. Tyon teoriaosuus, suunnittelu

seka toteutus toivat uusia nakokulmia tulevaisuutta varten.

Ty6ssa paatutkimuskysymyksena oli, miten 5S-menetelmaa hyodyntamalla
voidaan kehittaa yrityksen toimintaa ja tyon tehokkuutta. Tyon tuloksena va-
raston pakkausalueen ongelmat tunnistettiin ja luotiin ratkaisuja alueen layou-
tin ja siella olevien tyopisteiden parantamiseksi 5S-menetelmaa hyodyntaen.
Tavaran pakkaamisesta ja lahettamisesta saatiin vaivattomampi ja tehok-
kaampi prosessi ja tata kautta saavutettiin tehokkaammin toimiva varasto,
jossa kaikkien on helpompi ja parempi tyoskennella, mika oli myos tyon yksi

paatavoitteista.

Alatutkimuskysymyksena tyossa oli, voiko varaston layoutia muuttamalla lisata
pakkausalueen tehokkuutta. Varaston pakkausalueen layout-muutoksella saa-
tiin aikaan huomattavia parannuksia tyon tehokkuuden parantamiseen seka
samalla helpotettiin alueen siisteyden ja jarjestyksen yllapitoa. Layout-suunni-
telmassa panostettiin uuden alueen symmetrisyyteen ja vapaaseen tilaan ja

sita kautta saatiin lisattya alueen tehokkuutta ja kaytannollisyytta.

Naihin molempiin tutkimuskysymyksiin saatiin kehitystyon tuloksena vastauk-
set, jonka pystyi myds nakemaan tyon lopputuloksessa selkeasti. Myos pa-

laute tyontekijoilta on ollut hyvaa, mika kertoo onnistuneesta lopputuloksesta.
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Parannettavaakin kehitystydssa ja sen toteutuksessa jai ajatellen tulevai-
suutta. Tyon pohjalta 16ytyi myds paljon jatkokehittamisen aiheita, mita taman

tyon aikana ei viela toteutettu.

5S-ohjelman vaiheet toteutettiin kehitystyon aikana tehokkaasti mutta ajoittain
my0Os ajan saastamiseksi ehka lilankin nopeasti ja tasta syysta ei niin perus-
teellisesti, kuin olisi voinut. Tyossa keskityttiin enemman isoon kokonaisku-
vaan kuin pieniin yksityiskohtiin. Naihin pieniin yksityiskohtiin pystytaan kuiten-
kin palaamaan tulevaisuudessa. Kehitysty0 tehtiin paaasiassa muun tyon
ohessa ja se tapahtui patkittain, mika lisasi ajallisesti myos koko prosessin

kestoa.

Tydalueen ja tyopisteiden muutos olisi tullut paremmin esiin tydssa, jos olisi
ollut mahdollista kuvata ennen ja jalkeen kuvia itse yrityksessa ja verrata niita
keskenaan. Se olisi tuonut myds tyohon sen kaipaamaa visuaalisuutta, mika
olisi osallaan selkeyttanyt kokonaiskuvaa ja tuonut paremmin esille lopputu-
loksena saatuja konkreettisia muutoksia. Tyon luotettavuuden arvioinnin pys-

tyy kuitenkin tekemaan myds havainnekuvista.

Vaikka 5S-menetelma oli jossain maarin yrityksessa tuttu termi, ei sen kayttoé
ollut toivotulla tasolla. Itse menetelman seurantaan jatkossa ei kuitenkaan
keskitytty tassa tydssa, mutta siind on yksi selkea asia jatkokehitykselle tule-
vaisuudessa. Jatkossa kuitenkin tydpaikalla pyritaan keskustelemaan ja tuo-
maan esille enemman 5S-menetelman ja lean-ajattelun hyotyja jokapaivai-
sessa tydssa. Taman pohjalta 5S-menetelmaa voidaan myos laajentaa kaytet-

tavaksi kaikissa yrityksen tiloissa.

Mydos kaikki tyontekijoilta tutkimuskyselyssa tulleet kehitysideat ja parannukset
kirjattiin muistiin ja niita voidaan tutkia tarkemmin tulevaisuudessa ja toteuttaa
kun siihen tulee mahdollisuus. Naissa tapauksissa usein aika ja budjetti ovat
yleensa suurin este kehitykselle, mutta nama kehitysideat tuovat samalla toi-

vottua haastamista toiminnan tason tarkastelulle joka osa-alueella.

Tyo6ssa tehdyt muutokset ovat oikea suunta kohti jatkuvaa parantamista, jonka

pitaisi tulevaisuudessa olla osa jokapaivaisia toimintoja.
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