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Abstract

The goal on this thesis is to create an layoutplan for the company Finn-Jiit Oy and for their
growing production facilities. In the layoutplan it was deeded to notice the companys fu-
ture growth and the need for growing warehousing needs. The warehousing principles
were roughly planned and new improvement ideas was created among the thesis as devel-
oping targets.

The research work was based on the staff’s interviews, literature, web-sources and earlier
researches on this kind of researches. The research started by studying the production of
the company and the warehousing by interviewing workers and observing their working.
Based on the interviews we found different types of issues and improvement ideas on the
layout that was used at that time. Based on the data that was gathered, four different lay-
outplans were designed and one of them was chosen for further investigating.

Layoutplan was approved by the client and the new layoutplan was taken to use in the
company. In that layoutplan, you responded to the need of the growing warehousing by
doubling the amount of pallet meters. Workstations and production machinery were re-
placed in the layoutplan. This was done to increase the performance of the production and
to provide more working space.

The final layoutplan replied to the companys growing needs and can respond to the up-
coming further growth of the company. In the new layoutplan, the need for pallet and
warehousing space can be quickly answered by adding new pallet shelves among the older
pallet shelves. The new layoutplan is easily adjustable. While working on the layoutplan,
other improvement ideas was made and the company can take into notice later. Also more
improvement ideas may occur while working with the new layoutplan.
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1 Johdanto

1.1 Tutkimuksen tavoitteet ja rajaus

Toimeksiantajayritykselle, Finn-Jiit Oy:lle, herasi tarve suunnitella nopealla aikatau-
lulla uusi tuotannon layout, joka vastaisi kasvavan yrityksen tarpeita. Yrityksen aiem-
mat tilat olivat noin 650 neliometria, ja ne kaksinkertaistuivat alkuvuodesta 2017.
Opinndytetyon tavoitteena oli suunnitella Finn-Jiit Oy:n uusi layout tuotannon tiloi-
hin, joka voitaisiin ottaa kayttéon mahdollisimman pian. Layoutsuunnitelmassa tuli
ottaa huomioon kasvava varastoinnin tarve seka kasvava tuotanto. Yrityksen varas-
toinnin tarve kasvoi, kun he siirsivat Helsingissa sijaitsevan varaston materiaalit Jy-
vaskylan kiinteiston uusiin tiloihin. Helsingista saapuvan materiaalin tilantarve on
noin 30 lavapaikkaa. Opinnaytetydssa suunniteltiin useita layoutvaihtoehtoja ja niista
paras otettiin jatkojalostukseen. Jatkojalostuksen jalkeen valittu layout otettiin uu-

sissa toimitiloissa kayttoon.

Tuotanto on nykyiselld pohjallaan toimiva ratkaisu ja sen tehostaminen oli alatavoit-
teena. Opinndytetyo rajatiin niin, ettad layoutsuunnitelma tehtiin pelkastaan laajene-
viin tiloihin. Opinnaytetyo sisdltaa vain layoutien suunnittelun, mutta ei niiden kay-

tannon toteutusta. Tydssa on kaytetty apuna layoutsuunnittelun, erilaisten layoutien

seka materiaalivirtojen teorioita.

Layoutia suunniteltaessa tuli ottaa huomioon, etta tuotanto ei saanut pysahtya muu-
tosten takia. Muutokset tuli pystya ottamaan kayttoon hairitsemattd tuotantoa ja
tuotannon tydskentelya toteuttamalla muutokset esimerkiksi tyoaikojen paatyttya.
Tuotantotilojen tuotantovaiheet seka eri toiminnot tuli ottaa huomioon, jotta uuden

layoutin kayttéonotto olisi mahdollisimman jouhevaa.

1.2 Finn-Jiit Oy

1.2.1 Liiketoiminta

Finn-Jiit Oy on perustettu vuonna 2000 perustettu tekniseen tukkukauppaan, jatkoja-

lostukseen seka tukkukauppaan suuntautunut yritys. Yritys valmistaa teollisuuden



komponentteja, niin standardiosia kuin myos raataloityja tuotteita. Yritys toimii Muu-
ramessa John Crane Safematic Oy:n tiloissa ja talla hetkella Finn-Jiit Oy ty6llistaa noin
kymmenen tyontekijaa. Finn-Jiit Oy:n liikevaihto vuonna 2015 oli 3,4 miljoonaa euroa
(Finn-Jiit Oy, 2016). Finn-lJiit Oy kasvattaa tuotantotilojaan noin puolellakevaan 2017

aikana. Alkutilanteessa Finn-Jiit Oy:Il4 on kdyt6ssdan noin 650 m? tuotantotilaa ja uu-

distuksen jalkeen noin 1300 m?.

Finn-Jiit Oy:n ydinosaaminen keskittyy kumi- ja muovialaan. Yritykselld on yli 20 vuo-
den kokemus asiakaskohtaisista sovelluksista seka standardiosien tuottamisesta asi-
akkailleen. Paakohderyhmana yrityksella ovat suuret kansainvaliset laitevalmistajat
seka heidan alihankintaverkostonsa. Finn-Jiit Oy:n suurimpia asiakkaita ovat esimer-
kiksi Sandvik, John Crane Safematic, MSK Group, Sampo Rosenlew ja Valtra. Yrityk-

selld on seka kotimaisia, etta ulkomaisia asiakkaita. (Finn-Jiit Oy, 2017.)

1.2.2 Yrityksen palvelut ja tuotteet

Finn-Jiit Oy:n toiminta perustuu komponenttien seka materiaalien hankintaan, varas-
tointiin ja niiden toimittamiseen asiakkailleen. Finn-Jiit Oy tarjoaa lisdarvoa tuottavia

palveluita asiakkailleen ja niita ovat:

— ongelmien ratkaisua (esim. materiaalivaihtoehdot)

— lisdosien hankintaa (esim. kiinnitystarvikkeet)

— tuotteiden jatkojalostusta (esim. koneistus, vesi-/laserleikkaus)
— o0sa- ja loppukokoonpanoa

— kehityspalveluita (esim. materiaalit, tydsto, toimituserat jne.)
— pakkauspalveluita

— toimituspalveluita

—valvontaa

Yrityksen tuotevalikoima on laaja ja seuraavassa on listattu tarkeimmat paatuoteryh-

mit (Finn-Jiit Oy, 2016):

— kumituotteet
— letkut ja liittimet

— levyt ja matot



— tiivisteet ja profiilit

— muottituotteet

— muovituotteet

— levyt ja kalvot

— tangot ja putket

— muottituotteet

— koneistetut osat

— teollisuustarvikkeet

— kiinnitystarvikkeet

— putkenosat, liittimet seka kiristimet
— 3M teollisuustuotteet

— liimat, massat seka teipit

1.3 Tutkimusmenetelmat

Opinnadytety0Ossa kaytettiin padsaantoisesti kvalitatiivisia eli laadullisia tutkimusme-
netelmia. Toimeksiantajayrityksen haasteita kartoitettiin analysoimalla nykyhetken
tilanne sekda hahmottelemalla tulevaisuuden tarpeita. Tutkimusmateriaali on keratty
tarkkailemalla kdaytdannon tapahtumia tyoaikana, haastattelemalla tyontekijoita, seka
havainnoimalla ja arvioimalla toimintaa. Tarkoituksena oli tarkeimpien ongelmakoh-
tien I6ytaminen, halutun tavoitetilan maaritteleminen seka lopullisten tulosten arvi-
ointi. Kvalitatiivinen tutkimustapa sopi tahan opinnadytetyohodn parhaiten, silla ha-
vainnoimalla ja haastattelemalla tyontekijoita oli mahdollista saada aikaan syvalli-
sempi ymmarrys nykytilasta ja halutusta tavoitetilasta. Tyossa ei juurikaan kasitelty

numeerista dataa.

Kvalitatiivinen eli laadullinen tutkimus on luonteeltaan kokonaisvaltainen tiedon han-
kintaa, ja aineisto kerataan luonnollisista, todellisista tilanteista. Kvalitatiivisessa tut-

kimuksessa yhtena paamaarana on loytaa mielenkiintoinen tulkinta ja ymmartaa ky-

seistd ilmiota. Kvalitatiivisessa tutkimuksessa suositaankin erityisesti ihmisia lah-

teena. Kohdejoukko tulee valita tarkoituksenmukaisesti eikd satunnaisotoksella.

Tutkimukselle on tavanomaista, etta itse tutkimussuunnitelma muovaantuu tutki-

muksen edetessa. (Hirsijarvi, Remes, & Saajavaara 2007, 160.)



Kvalitatiivisessa tutkimuksessa tietoa kerdatdan paaasiassa haastattelemalla. Haastat-
telu on kaytetyimpia tiedonkeruumuotoja, ja sita voidaankin kayttaa sopivuutensa
ansiosta erilaisiin tutkimustarkoituksiin. Haastattelussa ollaan suorassa kielellisessa
kanssakdymisessa itse tutkittavan kanssa ja tama luo mahdollisuuden kohdistaa tie-
donhankintaa kanssakaynnin aikana. Haastattelussa ollaan suorassa kielellisessa vuo-
rovaikutuksessa tutkittavan kanssa, minka takia aineistoa voidaan kerata joustavasti.
Haastattelun suurimpia etuja onkin juuri sen joustavuus. Haastattelun avulla voidaan
syventyad aiheeseen esimerkiksi kysymalla tarkempia perusteluita ja lisatietoja. (Hirsi-
jarviym. 2007, 199-200.). Taustalla olevat motiivit kdyvat paljon paremmin ilmi haas-

tattelutilanteissa.(Hirsijarvi, Hurme 2000, 34)

Opinndytetyon haastattelut tehtiin kahtena paivana, ja kaikkia tuotannon tyonteki-
j6ita haastateltiin. My6s toimihenkildiden nakemykset otettiin haastatteluissa esille
ja heidan kanssaan sovittiin muun muassa kaytannon tutkimuksen toteutuksesta. En-
simmaisena paivana haastateltiin tuotannon tyontekijat, eli Unit-puolen henkilosto ja
TIMO-koneesta vastaavat tyontekijat. Toisena pdivana haastateltiin logistiikan tyon-
tekijat seka toimihenkil6t. Haastatteluissa perehdyttiin paaasiassa tyontekijoiden
mielipiteisiin sekda nakemyksiin, koska heilta sai tarkan kuvan tuotannon ongelmakoh-
dista ja layoutin parannusehdotuksista. Haastatteluiden toteuttaminen oli varsinkin

johtoportaan toiveena tutkimuksen toteuttamisessa. (Hirsijarvi ym. 2007, 199-200)

Kayttéonotettava layout oli tarkoitus valita tutkimusten seka havainnoinnin perus-
teella tehdyista layoutvaihtoehdoista. Valittu layout oli tarkoitus toteuttaa joko sel-
laisenaan tai sitda muokattuna ja parannettuna parhaaksi havaitulla tavalla. Harvoin
ensimmaiset vaihtoehdot onnistukkaan olemaan lopulliset. Ensimmaisten viiden
layouvaihtoehdon perusteella yritys valitsi yhden layoutehdotuksen, jota jatkojalos-
tettiin lopulliseen muotoon. Layoutin jatkojalostukseen osallistuivat jalleen kaikki
tyontekijat toimihenkilot mukaan lukien. Haastatteluiden sekd kommenttien perus-
teella toteutettiin lopullinen layout. Myos tarkentavat ja lopulliset tuotantotilojen

mitat otettiin valitun layoutin viimeistelya varten.



2 Tuotannon layout

2.1 Layoutsuunnittelun tavoitteet

Layoutsuunnitelmassa tulee aina pyrkia optimaaliseen sijoitteluun. Sijoittelulla pyri-
tdan minimoimaan materiaalien siirtely seka osastojen ja tyontekijoiden ylimaarainen
liikkkuminen tyopisteilla seka hyddyntamaan mahdollisimman tehokkaasti kaytossa
olevat tilat ja resurssit. Optimaalisella sijoittelulla voidaan tehostaa tuotantoa seka
tuotettavuutta ja samalla vahentda materiaalin kasittelykustannuksia. Tuotannon
layoutiin sitoutuu usein aikaa, rahaa ja tyota, eika layoutin muuttaminen ole helppoa.

Haverilan. (2005,482) mukaan hyvan layoutin piirteita ovat seuraavat:

— Materiaalivirrat ovat selkeita.

— Layout on helposti muokattavissa.

— Matkat ovat lyhyita.

—Siirtamisen tarve on pieni.

—Yhden erikoistumisen toimenpiteet on keskitetty yhteen paikkaan.
— Materiaalien vastaanottaminen ja jakelu on tehokasta.

— Kommunikointi on helppoa.

— Eri tyopisteiden ja valmistusvaiheiden tarpeet on otettu huomioon.
— Kaikki tila on kdytetty tehokkaasti.

— Tyoturvallisuus on otettu huomioon.

Tulevaisuuden kannalta on tarkeda ottaa huomioon yrityksen suunnitelmat ja pitkan
tahtdimen tavoitteet. Tuotannon valmistettava tuote tai volyymi saattaa muuttua ja
layoutin pitda pystya muovautumaan sen mukaisesti. Jos tuotannossa kadytetaan ras-

kaita koneita tai tyovalineitd, niiden sijoittaminen layoutiin on otettava huomioon.

2.2 Layoutsuunnittelun vaiheet

Toivottujen tavoitteiden saavuttamiseksi varaston layoutsuunnittelussa voidaan kayt-
taa viisivaiheista lahestymistapaa. Ensimmaisessa vaiheessa maaritelldan tilan tarve
eli operointiin tarvittavien hyllyjen maara seka tila, jossa operoidaan. (Chen 2011,

19.)



Toisessa vaiheessa tutkitaan, mikd on parhaiten varastoon sopiva materiaalivirta-
malli. Yleisin materiaalivirtamalli on U-malli, jossa nimensa mukaisesti kerailykaytava
on U-kirjaimen muotoinen ja hyllyt sijaitsevat varaston seinustalla. Materiaalien vas-
taanotto seka lahetys hoidetaan samalta puolelta varastoa. Lapivirtausmallissa mate-
riaalien vastaanotto hoidetaan varaston toisessa paassa ja lahetys toisella puolella
varastoa. Materiaalivirta kulkee varaston lapi ja hyllyt ovat riveissa varastotilojen

suuntaisesti. (Chen 2011, 19.)

Kolmannessa vaiheessa suunnitellaan varastoitavien tuotteiden varastointipaikat. Va-
rastopaikkojen suunnitteluun on monta eri tapaa ja tapa valitaan aina tarpeiden mu-
kaan. Esimerkiksi varastopaikat voidaan maaritella tuoteryhmittdin tai ABC-analyysia

hyodyntden tuotteiden menekin mukaan. (Chen 2011, 19.)

Neljannessa suunnitteluvaiheessa maaritelldan tyoskentelytavat. Talla tarkoitetaan
varastohenkilokunnan ohjeistamista tydskentelyyn uudessa layoutissa. Viidennessa
ja viimeisessa vaiheessa otetaan huomioon tulevaisuuden tarpeet toimitiloissa ja
tuotannossa. Huomioitavaa on esimerkiksi tuleva kasvu tai odotettavissa olevat tuo-

tannon supistukset. (Chen 2011, 19.)

2.3 Tyoturvallisuus layoutsuunnitelmassa

Layoutsuunnitelmassa on tarkea paneutua tyoturvallisuuteen. Tuotannossa, varas-
tossa tai lahettdmossa on kussakin omat tyoturvallisuushaasteensa. Tuotannossa ko-
neiden suojaus ja eristdminen muista tyopisteista lisaa turvallisuutta olennaisesti. Ko-
neiden ja koneiden kayttajien turvallisuuden lisdksi on huomioitava koneen ldheisyy-
dessa liikkuvat tyontekijat ja muut henkilot. Lisaksi erilaiset konedirektiivit ja asetuk-
set maarittelevat osaltaan lopullista ratkaisua. (Tyoturvallisuus alkaa jo suunnitte-

lusta. N.d)

Varastoymparistossa tyoturvallisuuden haasteet liittyvat pitkalti kahteen asiaan: hyl-
lystoihin ja niissa sailytettavaan tavaraan seka materiaalivirtojen liikkumiseen. Naihin
tulee kiinnittaa erityisesti huomiota suunnitteluvaiheessa. Suunnitelman onnistuessa
lyhyet siirrot ja liikkumiset trukilla vahentavat onnettomuuden riskia. (Tyoturvallisuus

alkaa jo suunnittelusta. N.d)
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2.4 Tuotannon layoutmallit

Layoutilla tarkoitetaan tuotannon koneiden, laitteiden, varastohyllyjen ja kulkureit-
tien sijoittamista tuotannon tilojen sisalla. Layoutin osia voidaan liikutella omina yk-

sikdinaan, jotta voidaan muodostaa tuotteelle sopivin valmistuslinja.

Layoutit jaetaan ryhmiin materiaalivirtojen, seka tuotannon tyokoneiden sijoittamisen

perusteella. Layoutit voidaan jakaa viiteen ryhmaan (Haverila ym. 2009, 476):

— funktionaalinen layout
— solulayout

— tuotantolinja

— virtautettu layout

— hybridi-layout

Funktionaalinen layout

Funktionaalisessa layoutissa tyoskentelypaikat sekd koneet ovat ryhmitelty tyotehta-
van samanlaisuuden perusteella. Tietyt tyokoneet, esimerkiksi jyrsimet, ovat jyrsinten
alueella seka sorvit sorvaamossa (ks. kuvio 1). Funktionaalista layoutia kutsutaan myos
teknologiseksi layoutiksi koneiden tuotantoteknologiaan perustuvan ryhmittelyn ta-

kia. (Haverila ym. 2009, 476.)

Automaattikoneet Jyrsinkoneet
.\ Pora-

L > koneet
Sonvit Hoylat

® Tarkastus @ Hiomakoneet
Osa A

® Raaka-aine- Kokoonpano Tuotevarasto
varasto > 9
Vastaanotto Lahetysosasto

Kuvio 1. Funktionaalinen layout (Haverila ym. 2009, 477)
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Funktionaalisessa layoutissa tuotetyypit sekd tuotantomdarat voivat vaihdella huo-
mattavasti. Koneet ja laitteet ovat tavallisesti monipuolisia yleiskoneita, joilla voidaan
valmistaa joustavasti erilaisia tuotteita. Tuotteet valmistetaan sarjoina tai yksittaiskap-
paleina. Funktionaalisessa layoutissa materiaalinkasittelyyn voidaan soveltaa auto-
maatiota vain rajoitetusti, johtuen toisistaan poikkeavasta tyonkulusta. Tuotannonoh-
jaus perustuu eri koneille jonottavien toiden jarjestelyyn ja hallintaan. Eri téiden oh-
jaaminen oikea-aikaisesti tyovaiheesta toiseen on haastavaa. Ty6jonot kasvattavat
keskenerdisen tuotannon maaraa seka pidentdvat tuotannon lapaisyaikaa. Koska tyo6-
pisteiden valiset etaisyydet ovat suuret, materiaalien kuljetus seka kasittelykustannuk-
set aiheuttavat suuremmat kulut. My6s laadunhallintaan tulee haasteita, koska tyo-
vaiheiden valilla olevien vélivarastojen sekd tyopisteiden etdisyydet ovat suuret. (Ha-

verila ym. 2009, 476.)

Funktionaalinen tuotanto on helppo ja edullisempi toteuttaa, kuin tuotantolinja. Ka-
pasiteetin kasvattaminen on joustavaa, kuin myos erilaisten tuotteiden valmistami-
nen. Funktionaalisessa layoutissa tuotettavuus on heikompi tuotantolinjaan verrat-
tuna. MyoOs kuormitusasteet jaavat keskimadrin matalammiksi. (Haverila ym. 2009,

477.)

Solulayout

Solulayout muodostaa itsendisen, eri koneista ja tyopisteista kootun ryhman, joka on
erikoistunut tiettyjen osien tai komponenttien valmistamiseen seka tyovaiheiden suo-
rittamiseen (ks. kuvio 2). Solulayout on erdanlainen valimuoto funktionaalisesta

layoutista ja tuotantolinjasta. (Haverila ym. 2009, 477.)
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Somvi

Paorakone ‘ Sorvaus

Materiaali

/":)_(
®
)

@ Avarruskone
Valmiit osat/ — L
tuottest

Hiomakone Somvi ‘ Hitsaus

O: tyontekijat ® = ylimaaraisel tydpaikat

Kuvio 2. Solulayout (Haverila ym. 2009, 478)

Verrattuna funktionaaliseen layouttiin, solujen lapadisyajat ovat huomattavasti lyhyem-
mat. Materiaalivirta on selkea eika siind ole valivarastoja. Solu-tuotannossa pystytaan
valmistamaan joustavasti juuri niita tuotteita, joiden valmistukseen se on erityisesti
suunniteltu. Kun solutuotannossa vaihdetaan toiseen tuotteeseen, on asetusajat ly-
hyet. Solu on joustavampi verrattuna tuotantolinja layouttiin sekd tehokkaampi kuin

funktionaalinen jarjestelmad oman tuoteryhman puitteissa. (Haverila ym. 2009, 477.)

Eri tuotteiden tuotantomaarat ja erdkoot voivat vaihdella paljonkin ja tuotteita valmis-
tetaan yksittdiskappaleina tai pienempina sarjoina. Solun tuotannonohjaus on help-

poa, silla siind muodostuu vain yksi kuormituspiste. (Haverila ym. 2009, 477)

Valmistusvaiheiden suorittaminen samalla alueella ja perdkkdin helpottaa myos laa-
dunvalvontaa. Poikkeamien seka virheiden huomaaminen voidaan havaita myés no-
peammin tuotteen valmistuksen aikana ja nadin virheiden korjaaminen tehostuu. So-
luissa eri laitteiden sekd koneiden kuormitusasteet voivat vaihdella huomattavasti,
mutta keskimaarin ne ovat alhaisemmat kuin tuotantolinjalla. Verrattuna funktionaa-
liseen layoutiin, solulayout on paljon herkempi kuormitusten vaihteluille seka tuote-

valikoiman voimakkaille muutoksille. (Haverila ym. 2009, 477)

Finn-Jiit Oy:n tuotannossa tuotteita valmistetaan solutuotannolla. Valmistettavat

tuotteet sekd komponentit valmistetaan niille tarkoitetuilla tyopisteilla. Tyopisteiden



13

vierelld ovat pientavarahyllyt, joista otetaan valmistettavaan tuotteeseen tarvittavat
komponentit valmistusta ja kokoonpanoa varten. Tama sopii parhaiten yrityksen tuo-

tantoon.
Tuotantolinjalayout

Tuotantolinja on erikoistunut tietyn tuotteen valmistamiseen. Tuotantolinjassa lait-
teet ja koneet ovat siina jarjestyksessa missa tyovaiheet etenevat (ks. kuvio 3). Tuo-
tantolinjassa voidaan hyddyntaa automatisointia tehokkaasti valmistuksessa seka kap-
paleenkasittelyssa. Tyonkulku on selkeda ja eri tydvaiheiden valilla voidaan kayttaa esi-

merkiksi mekaanisia kuljettimia. (Haverila ym. 2009, 475.)

Osan B valmistuslinja
O
W )
h

T . O o T

_—

Osan A valmistuslinja Osan C valmistuslinja

Kuvio 3. Tuotantolinjalayout (Haverila ym. 2009, 476)

Tuotantolinjan rakentamiselle on edellytyksena suuret volyymit seka korkea kuormi-
tusaste. Vaikka tuotantolinjan perustaminen on kustannuksilta kallista, niin valmistus-
maardien ansiosta tuotteen yksikkéhinta jaa alhaiseksi. Tuotantolinja sietdd huonosti
héirioitd, silla pienikin hairid vaikuttaa nopeasti koko linjan tuottavuuteen. (Haverila

ym. 2009, 475.)

Laadunvalvonta tarkeys korostuu erityisesti tuotantolinja mallissa. Linja kykenee tuot-
tamaan tehokkaasti virheellistd tuotetta ja ndin hairididen aiheuttamat kustannukset
kasvavat suuriksi. Kapasiteetin kasvattaminen on vaikeaa linjan toteutuksen jalkeen.

Asetusajat ovat pitkia tuotantolinjassa vaihdettaessa tuotteen valmistusta toiseen. Ta-
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man takia tuotantosarjat ovat usein pitkia. Selkea tyonkulku tekee linjan tuotannon-
ohjauksen helpoksi ja tuotantolinjaa ohjataan kdytannodssa yhtena kokonaisuutena.

(Haverila ym. 2009, 476.)

3 Nimikkeiden luokittelu

3.1 ABC-analyysi

ABC-analyysilla pyritddan erottelemaan merkittavat seikat vahemman merkitykselli-
sista. Yleisesti ABC-analyysilla viitataan materiaalivarastojen analysointiin, mutta tata
periaatetta voidaan soveltaa moniin muihinkin ilmidihin. Tata luokittelua kaytetaan
materiaalihallinnan kehityskohteiden etsinndssa seka ohjausperiaatteiden suunnitte-

lussa. (Haverila ym, 2009. 457.)

ABC-analyysi on sovellus vanhasta 20/80-saannosta. 20/80-saannon kehitti italialai-
nen Vilfredo Pareto 1800-luvulla tutkiessaan vaurauden jakautumista vaestoon.
Tassa saannossa ideana on se, ettd 20 % nimikkeista aiheuttaa 80 % vuosikulutuk-
sesta. Tata saantoa voidaan kayttaa myos muihinkin kayttotarkoituksiin, esimerkiksi

20 % tuotteista vastaa 80 % liikevaihdosta. (Haverila ym, 2009. 457.)

ABC-analyysissa varastonimikkeet luokitellaan kategorioihin sen mukaan, kuinka suu-
ren osan myynnista tai kulutuksesta varastonimike kattaa. Varastonimikkeet joiden
osuus myynnista on suurin, kuuluvat A-kategoriaan. Vastaavasti vahdisimman myyn-
nin tuotteet sijoitetaan C-kategoriaan. Monissa yrityksissa on yleensa kaytossaan
vain A- seka C-luokka, mutta on mahdollista laajentaa kategorioita neljdan eri luok-

kaan. (Grant 2012, 105.)

Luokkarajat asetetaan yleensa prosenttiosuuksina koko nimikemaarasta. A-katego-

rian tuotteet vastaavat keskimaarin noin 15 % yrityksen varastonimikkeista, mutta 80
% myynnistd. Naitd tuotteita tulee aina olla varastossa ja niiden varastosaldoa taytyy
yllapitaa. Kiinnittamalla erityistd huomiota taman kategorian tuotteisiin voidaan saa-

vuttaa suuria sdast6ja materiaalinhallinnassa. (Grant 2012, 105.)
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B-kategorian tuotteet vastaavat yleensd 30 %:sta varastonimikkeistd, mutta tuottavat
15 % myynnin arvosta. B-kategorian tuotteita myydaan vdhemman ja ostetaan varas-

toon noin 1-3 kuukauden tarvetta vastaava maara. (Grant 2012, 105.)

C-kategorian tuotteet vastaavat noin 55 %:sta varastonimikkeista, mutta tuottavat
vain noin 5 % myynnin arvosta. C-kategorian tuotteita ostetaan harvemmin, esimer-
kiksi 1-2 kertaa vuodessa. Naita tuotteita voidaan tarkastella lahemmin ja miettia,

voidaanko ne poistaa valikoimasta. (Grant 2012, 105.)

Kuviossa 4 havainnoidaan ABC-analyysin luokittelua taulukon muodossa.

Corporate turnover
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>
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40% 1
30% 1
20%
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Kuvio 4. ABC-analyysin luokittelutaulukko (Grant 2012, 106.)

Usein pelkka karkea ABC-analyysi on riittdmaton, joten on suositeltavaa suorittaa
analysointia enemman kuin yhden kriteerin mukaan. Kaytannoéllisia luokittelutapoja
yrityksille on esimerkiksi myyntikatteen sekd myyntivolyymin yhdistaminen. Taten
yritys saa tietoa tuotteiden merkittavyydesta. Nopeasti kiertava tuote, jota myydaan
eniten voi olla hinnaltaan edullinen tai sen myyntikate voi olla heikko, jolloin tuote ei
ole niin merkittava, kuin pienemman myyntivolyymin tuote, joka suuremman hinnan

ja paremman katteen ansiosta on yritykselle tuotteliaampi. Kaksivaiheisessa ABC-
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analyysissa luokitteluperusteinaan esimerkiksi myyntivolyymia ja —katetta kayttaen
nimikkeet luokitellaan myyntikatteen mukaan samalla tavalla kuin myyntivolyymin
mukaan, ja ndin saadaan tulokseksi kahden kriteerin mukainen luokitus:

- Aa, Ab, Ac

- Ba, Bb, Bc
- Ca, Ch, Cc

Tuotteella Aa on parhain myyntikate ja —volyymi, kun taas tuotteella Cc tilanne on

tdysin pdinvastainen. (Grant 2012, 106.)

3.2 XYZ-analyysi

ABC-analyysistd on olemassa muunnos, jossa tuotteet luokitellaan myynnin tai kulu-
tuksen tapahtumamaarien perusteella. Tata kutsutaan XYZ-analyysiksi. XYZ-
analyysissa luokittelu tapahtuu noudattaen 20/80 saantda ja luokitteluperusteet voi-

vat olla esimerkiksi:

- X-luokka, jonka tuotteet vastaavat 50 % kaikista tapahtumista.

- Y-luokka, jonka tuotteet vastaavat 30 % tapahtumista.

- Z-luokka, jonka tuotteet vastaavat 18 % tapahtumista.

- zz-luokka, jonka tuotteet vastaavat 2 % tapahtumista.

- z0-luokka, jonka tuotteet eivat aiheuta tapahtumia lainkaan.

(Sakki 2004, 67.)
XYZ- ja ABC-analyysit toimivat toistensa taydennystyokaluina ja erityisesti tavaranka-
sittelyn tarkastus- ja tehostamistarkoituksissa kdytetaan XYZ-analyysia. Erityisesti ma-
teriaalinkasittelyn apuna kaytetaan XYZ-analyysia. Varastopaikkoja maaritetaan niin,
ettd eniten kerdilya aiheuttavat X-tuotteet sijoitetaan kerdilyn kannalta parhaille

mahdollisille paikoille, pitden kerdilymatkat mahdollisimman lyhyina. (Sakki 2004,
67.)

4 \Varastointi

4.1 Varaston maaritelma

Yleisesti varastolla viitataan siihen tilaan tai paikkaan, jossa varastoitava tavara sijait-

see. Varastot ovat yrityksille Idhes valttamattomia. Varastolla voidaan myos viitata
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vaihto-omaisuuden materiaaliosuuteen. Suomen kielessa varasto-sanalla on monta
merkitystd, mutta esimerkiksi englannin Suomen kielen varasto-sanalle on kaksikin

eri sanaa: inventory ja warehouse. (Hokkanen, Karhunen & Luukkanen 2002, 143.)

Varastoksi maaritellaan paikka, jossa tavara sijaitsee riippumatta siita, kuinka kauan
tavara paikassa viipyy. Varasto on yleensa tavaran valiaikainen sijoituspaikka, josta se
kuljetetaan eteenpain. Varasto voi olla myo6s tavaran lopullinen sijoituspaikka. Esi-
merkiksi kaatopaikat tayttavat lopullisen varastoinnin tunnuspiirteet. (Hokkanen,

Karhunen & Luukkanen 2002, 143)

Jokaisella yrityksella on jonkinlainen varasto. Talla varmistetaan, etta asiakkaat saa-
vat ostamansa tai tilaamansa tuotteet mahdollisimman nopeasti. Yleensa yritykset
pyrkivat siihen, etta heidan varaston kiertonsa olisi mahdollisimman lyhyt, eli tuot-
teet eivat jaisi lilan pitkaksi aikaa heidan varastoonsa. Tama siksi, etta usein varas-
tointi pitkalla aikajanteelld vahingoittaa tuotteita ja laskee niiden arvoa. (Hokkanen,
Karhunen & Luukkainen 2002, 143.) Varastointi kuuluu jokaisen yrityksen logistiik-
kaan ja toimitusketjuun. Varastoinnilla voidaan vaikuttaa tuotannon malliin seka yri-
tyksen kulujen maaraan kuljetusketjussa. Varastointi itsessdan ei tuo lisdarvoa tuot-
teelle, mutta varastoinnin yhteydessa voidaan varastoitavalle materiaalille tehda lisa-

arvoa tuovaa tyota. (Grant 2012, 79.)

Varastoinnin tulisi sijoittua niin, ettad se palvelee parhaiten asiakkaan tarpeita. Varas-
ton sijainti riippuu yrityksen toimintastrategiasta, mutta huomioitavaa on myds
muun muassa asiakkaiden, toimittajien ja valmistajien sijainti, kuljetusmahdollisuu-
det, toimitusketjun rakenne, tilojen kustannukset seka se, etta asiakkaan tarpeisiin

pystytdan vastaamaan nopeasti. (Grant 2012, 91.)

4.2 Varastointijarjestelmat

Suurien varastojen ongelmana saattaa hyvinkin olla, etta esimerkiksi varaston sisalto
ja sijoituspaikat ovat ulkomuistin varassa. Taman vuoksi on erittdin tarkeaa kayttaa
sijaintijarjestelmaa. Sijaintijarjestelma kertoo oleellisesti tuotteen sijainnin ja tdman
ansiosta esimerkiksi tuotteiden kerailya seka varastointia voidaan tehostaa. Varas-

tointijarjestelman luominen tapahtuu seuraavasti:
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1. Varastoalue jaetaan sektoreihin, joista kukin merkitdan omalla numerolla
tai kirjaimella.

2. Jokainen hylly merkitaan kirjaimella tai numerolla.

Jokaiselle hyllyriville annetaan kirjain- tai numerotunnus.

4. Jokainen hyllypaikka merkitadn vastaavalla tavalla.

w

Edella esitettya jarjestysta soveltaen kaytetdaan esimerkkia A.12.3.45. Esimerkissa
tuote l0ytyy sektorilta A, hyllylta 12, hyllyrivilta 3 ja hyllypaikalta 45. (Jessop & Morri-
son 1994, 215.)

On olemassa erityyppisia varastojarjestelmia, mutta jokainen varastojarjestelma ja
sen valinta riippuu yrityksen varastoinnista seka varastoitavasta materiaalista. Vaa-

ranlainen varastojarjestelmaratkaisu aiheuttaa lisdkuluja ja materiaalinhallinta karsii.

4.3 Kiintedapaikkainen varastojarjestelma

Kiintedpaikkainen varastojarjestelma on ratkaisu, jossa jokaiselle nimikkeelle on maa-
ritetty oma varastopaikka. Taman ansiosta jokainen tyontekija tietda, mista tietty ni-

mike 16ytyy, jolloin minimoidaan myds tavaran kerailyyn kuluva aika.

Kiintedpaikkaisen varastojarjestelman huonona puolena on sen joustamattomuus,
minka vuoksi nimikkeiden erdakokojen vaihdellessa jarjestelma aiheuttaa varastointiin
epatasaisuutta. Esimerkiksi, pienten erdkokojen yhteydessa hyllyille jaa tyhjaa hyllyti-
laa kayttamatta, kun taas suurten erdakokojen kanssa kaikki materiaali ei valttamatta

mahdu hyllypaikoille. (Sheldon 2004, 99.)

4.4 Vaihtuvapaikkainen varastojarjestelma

Vastakohtana kiintedpaikkaiselle varastojarjestelmalle on vaihtuvapaikkainen varas-
tojarjestelma. Vaihtuvapaikkaisessa jarjestelmdssa tuotteet jotka sijoitetaan varastoi-
tavaksi ensimmaiseen vapaaseen varastopaikkaan mihin on mahdollista sijoittaa
tuote. Varastoitavilla nimikkeilla ja niiden maarilla ei ole valia niin kauan, kun on tilaa,

mihin varastoida. (Sheldon 2004, 100)

Vaihtuvapaikkaista varastojarjestelmaa kaytetdaan usein tuotteiden ollessa nopeasti

kiertavia, ja kun varastointitilat ovat niukat. Tata jarjestelmaa kaytettaessa yrityksellad
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tulee olla tietojarjestelmd, jonka avulla varastojarjestelmaa voidaan seurata aktiivi-
sesti. Samasta jarjestelmasta voidaan seurata missa ja paljon haluttua materiaalia on.
Taman jarjestelman etuja on erityisesti tilankayton tehokkuus. Jokainen varasto-
paikka voidaan ottaa kayttoon riippumatta erdkoosta. Jarjestelman heikkoutena on
jarjestelman kerailyn haasteellisuus ja jarjestelmallisyyden puute. (Jessop & Morrison

1994, 217.)

4.5 Aktiivi- ja reservipaikkavarastojarjestelma

Aktiivi- ja reservipaikkavarastojarjestelma on ratkaisu, jossa aktiivipaikat taytetaan
ensin ja naiden taytettya tai aktiivipaikkojen nimikkeiden ollessa vahissa, siirrytdaan
reservipaikoille. Aktiivipaikkojen nimikkeiden ollessa vahissa, tadydennys otetaan re-
servipaikoilta. Aktiivipaikat tulisi sijoittaa niin, etta keraily on mahdollisimman vaiva-
tonta. Reservipaikat yleensa sijoittuvat kerailyn nakékannalta huonompiin paikkoihin

verrattuna aktiivipaikkoihin. (Hokkanen ym. 2002, 137.)

4.6 Laitteisto ja hyllystot

Laitteistolla on suuri merkitys varastossa seka varastoinnissa. Siirto- ja nostolaittei-

den on mahduttava liikkkumaan kaytavilla. Lisdksi on otettava huomioon laitteistojen
nostokorkeus ja -kyky seka huolto- ja sailytystilat. Lattian on syyta olla tasainen, silla
muutoin tyontekijoiden tyoturvallisuus on uhattuna ja koneiden ajonopeudet hidas-

tuvat. (Ritvanen, Inkildinen, Anders & Santala 2011, 83.)

Hyllystoratkaisuihin vaikuttavat varastotilat, tuotevalikoima, tuotteiden kasiteltavyys,
kasittelykalusto, tavaravirran maara ja suunta seka olosuhteet. Hyllystopaatoksissa
on huomioitava hyllyjen rakennemateriaalit, sijoittelut, kdytettavyys, kuormitus, kor-
keudet, kantavuus ja muunneltavuus. Muita asioita joita tulee ottaa huomioon ovat
riittava valaistus seka varastotilojen lattian kantavuus. Hyllystot vaativat myos huol-
totoimenpiteita ja on varmistuttava niiden huoltotoimenpiteista seka varaosien saa-

tavuudesta. (Ritvanen, Inkildinen, Anders & Santala 2011, 84.)
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4.6.1 Lavahyllyt

Lavahylly koostuu pylvaselementeista ja niiden valiin tulevista vaakapalkeista, jotka
kannattelevat kuormalavoja. Ne mitoitetaan FIN- (1000 mm x 1200 mm) ja EUR-
kuormalavahyllyjen (800 mm x 1200 mm) mukaisesti. Varastoitavan materiaalin
paino maaraa pylvaselementtien seka vaakapalkkien koon. Nykypaivana lavahyllyihin
|6ytyy erilaisia lisdosia kuten vetotasoja, tynnyrialustoja ja erilaisia kuormaustasoja.

Nadiden avulla lavahyllyilla voidaan sdilyttaa tavaraa ilman lavoja. (Varastohyllyt n.d.)

Tarkea osa layout-suunnitelmaa on kaytavaleveyden maarittaminen. Kaytavalevey-
della tarkoitetaan hyllyjen valissa olevaa tilaa ja kdytavaleveys maaraytyy trukin
kaantosateen perusteella. Kaytavaleveyden tulee normaalisti vastata trukin leveytta
(lastin leveyttd) + 600mm. Jos kaytavalla ajaa samanaikaisesti kaksi trukkia vastakkai-
siin suuntiin, on sen leveyden oltava trukkien yhteysleveys (lastin leveys) + 900 mm.

(Kuormalavahyllyt ja varastoturvallisuus 2016.)

Henkildliikenne ja trukkiliikenne on mahdollisuuksien mukaan pidettava erillaan. Jos
tama ei ole mahdollista, on edelld mainittuun kaytavan leveysmittaan lisattava
500mm. (Kuormalavahyllyt ja varastoturvallisuus, 2016.) Finn-lJiit Oy:lla hyllyt jaetaan
niin, etta tietyilla hyllyilla operoidaan vain lavansiirtovaunulla ja lopuilla voidaan ope-

roida lavansiirtovaunulla seka vastapainotrukilla.

Takasuojaverkot on asennettava yksipuolisiin hyllystdihin, joiden takana on henkil6lii-
kennetta tai tyopiste. Trukkikdytavien pylvdaselementit on suojattava tormayssuojilla.
Lisaksi hyllyjen paatyihin on asennettava vahintdan 400 mm korkeat térmdyssuojat.
(Kuormalavahyllyt ja varastoturvallisuus, 2016.) Lavahyllyjen kanssa suositellaan
asennettavaksi ritila-, tai vanerikuormatasoja. Taten hyllyjen tayttaminen on turvalli-
sempaa ja niihin voidaan sijoittaa eri kokoisia lavoja kuten TEHO-lavoja. Teholavojen

mitat ovat 600x800 mm.

4.6.2 Pientavarahyllyt

Pientavarahyllyt valmistetaan yleisesti ohutlevysta. Hyllyn rakenne koostuu erilaisista
elementtisarjoista, joiden avulla hyllysarjaa voidaan muunnella moneen eri muotoon.
Tama varastointimuoto sopii hyvin tavaroille, joita voidaan siirrellad kasin. Pientavara-

hyllyissa ei varastoida suuria maaria. Suuremmat materiaalimaarat seka raskaammat
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tavarat vaativat oman varastointiratkaisunsa. Hyllykoitd voidaan modifioida lisdosilla

varastoitavan materiaalin perusteella. (Varastohyllyt n.d.)

5 Varaston virtaukset

Varastojen tiloja suunniteltaessa on otettava huomioon tekniikkaan liittyvia asioita,
kuten varastotyyppi ja varaston hyllyt, laitteet seka varaston materiaalivirrat. Pienet
kasittely-, sailytys ja tyoskentelytilat aiheuttavat ylimaaraisia materiaalien siirtoja.
Nama ylimaaraiset siirrot aiheuttavat turhaa tyo6ta ja lisdavat samalla virheiden riskia
materiaalinhallintaan. Toimitusaika on otettava huomioon sen vaikuttaessa eri pus-
kuri- ja odotustiloihin. Varastoinnin laadun seka sijoittelun maarittelee tuotteen
tyyppi ja laatu. (Ritvanen, Inkildinen, Anders, & Santala. 2015, 85.) Tuotetyypit ja eri-
laiset nimikkeet aiheuttavat erilaisia virtauksia varaston sisalla, riippuen esimerkiksi

niiden sijoittelusta ja kysynnasta.
Virtaustyypit

Varastotyyppi vaikuttaa erityisesti tuotteiden sijoitteluun varastossa. Kaksi yleisinta
virtaustyyppia ovat U-virtaus seka suora virtaus. Kuviossa 5 on esitetty suoran vir-

tauksen periaate varastossa.

Saapuva Lahteva

Kuvio 5. Suora virtaus (Suora virtaus & U-virtaus n.d.)
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Suoravirtaus eli lapivirtaus on virtaustyyppi missa materiaalit saapuvat toiselta puo-
lelta varastoa ja ne ohjataan vastakkaiselle puolelle, mistd ne myos lahtevat eteen-
pdin. Varastotilojen koon maarittaminen on suoran virtauksen etuja. Varaston leveys
ja pituus ovat itse maariteltavissa. Tilan kdytdssa tulee huomioida kuitenkin kayta-
vien leveys. Paakaytavan tulee olla mahdollisimman leved, jotta trukeilla voidaan
tyoskennella turvallisesti ja tehokkaasti. Suoran virtauksen varasto edellyttada myos
suurta varaston ulkopuolellakin, koska varaston kummassakin paassa taytyy olla ajo-

pihat seka lastauslaiturit. (Ritvanen ym. 2011, 85.)

Toinen virtausmalli on U-virtaus. Tassa mallissa varaston saapuva seka lahteva mate-
riaali kulkeutuu lopulta samalle puolelle rakennusta. (Ritvanen ym. 2011, 85.) Kuvi-

ossa kahdeksan nakyy U-virtauksen periaate.
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Kuvio 6. U-virtaus (Suora virtaus & U-virtaus n.d.)

U-virtauksessa tuotteet ovat mahdollista sijoittaa lyhyempien kerdilymatkojen paa-
hdn. Tama on mahdollista, koska kdytdvia on enemman. Hyllyjen sijoittelussakin on
enemman vaihtoehtoja. Tosin kdytavatilan tarve on suurempi U-virtauksessa. U-vir-
tauksessa tonttitilan tarve on myos pienempi, koska ajotila on vain yhdella puolella
rakennusta. (Ritvanen ym. 2011, 86.) Finn-Jiit Oy kdyttaa U-virtausta, koska silld on
kdytossa oma lastaussilta omalla puolellaan rakennusta. Lastaussillalta tulevat ja lah-

tevat kaikki Finn-Jiit Oy:n materiaalit.



23

Varastoja tehddaan myos jo olemassa oleviin rakennuksiin. Hyllyst6ja ja hyllyratkaisuja
voidaan sijoittaa myos paallekkain. Talla tavalla voidaan hyddyntaa rajallisia tiloja.
Hyllyjen ylimpiin tasoihin tulisi sijoittaa tuotteet jotka eivat kierra nopeasti ja ovat
helposti kdsiteltavissa. (Ritvanen ym. 2011, 86.) Finn-Jiit Oy:lla on talld hetkella lava-
hyllyt neljassa tasossa. Monikerroksisten varaston materiaalivirtauksien hallinta ja
valvonta ovat hankalampia kuin yksitasoisissa varastoissa. Varastotiloja suunnitelta-
essa useampaan kerrokseen, on huomioitava rakenteelliset asiat kuten lattioiden

kantavuus seka tarvittava laitteisto. (Ritvanen ym. 2011, 86.)

6 Finn-Jiit Oy:n tuotannon ja varastoinnin nykytila

Nykytila-analyysissa kartoitettiin Finn-Jiit Oy:n tdman hetkinen tilanne tuotannossa
seka logistiikan osastolla. Analyysissa etsittiin lapi kehitettavia kohteita molemmilta

osastoilta.

Yrityksen nykytilaa kartoittamiseksi suoritettiin haastatteluja yrityksen tyontekijoille.
Haastatteluissa haluttiin saada tarkemmin selville yrityksen tuotannon ja tyéntekijoi-
den tarpeet ja mielipiteet tulevan layoutin suhteen seka kartoittaa uusia ehdotuksia,

jotka parantaisivat tuotannon tyontekijoiden tyotehokkuutta.

Haastatteluissa nousi keskeiseksi yksi ongelma ja se oli tilanpuute. Finn-Jiit Oy on toi-
minut tahan saakka pienellad alueella ja vaikka kasvua oli tapahtunut, tilat ja varasto-

jen koko eivat olleet kasvaneet samalla tahdilla.

6.1 Yrityksen nykytila-analyysi

Yrityksen nimikerekisterissa on noin 6000 tuotetta. Kaikki tuotteet saapuvat puolival-
misteina. Valmiita komponentteja tilataan ja niita jatkojalostetaan tai tehdaan loppu-

kokoonpanona.

Tuotannolla on kaytdssaan kuusi tyopistettd, joista jokaisella tuotetaan tiettya tuo-
tetta. Tuotannon tiloissa on myds pakkauspiste valmiille tuotteille, tuotteiden tes-

tauspiste seka hyllytilaa kokoonpanon osille.
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Kaikki tuotanto tapahtuu tilauspohjaisesti. Tiettyja tuotteita valmistetaan puskurina
varastoon ennusteiden seka aiempien tilausten ja tietojen perusteella. Ndin voidaan
varautua asiakkaan nopeaan tarpeeseen tuotetta varten. Esimerkiksi konedljy, jota
TIMO pumppaa, valmistetaan tilauspohjaisesti, mutta sita kuitenkin tehdaan tasai-
sesti jatkuvasti puskurituotteena. TIMO on yrityksen oma 6ljynpumppauskone, josta

kerrotaan tarkemmin luvussa 6.3.

6.2 Suunniteltavat tilat: tuotanto ja varasto

Toiminnan kasvaessa nykyiset tilat ovat jaaneet liian pieniksi. Yrityksella on talla het-
kelld noin 650 m? tilaa kdytettavissddn nykyisessa kiinteistdssa, ja uuden sopimuksen

my6ta se saa kdyttédnsa noin 1300 m?2.

Kuviossa 7 nakyvat alkuperdinen layout seka toimitilat. Kuviossa nakyvat vain tilat,
jotka yrityksella olivat kdytdssaan. Kuviosta ei kdy ilmi tulevia toimitiloja. A-alue on
tuotannolle tarkoitettu alue. B-alue on TIMOn tyoskentelyalue. Alue-C on pientavara-

hyllyjen alue ja D-alue on kuormalavahyllyjen alue.

Nykyisen layoutin kohdat, jotka aiheuttivat ruuhkaa, olivat pientavarahyllyjen seka
kuormalavahyllyjen vdlinen alue seka TIMOn tydskentelyalue. Alkuperaisessa

layoutissa ei ole erikseen saapuville tai [ahteville materiaaleille alueita, silla niille ei
ollut lainkaan tilaa. Samoin trukilla liikkkuminen oli haastavaa kapeiden kulkuvaylien

vuoksi.



25

13500

EUR-LAVA HILLY EUR-LAVA HILLY BUR-LAVA HYLLY BUR—LAVA HYLLY EUR-LAVA HYLLY.

BUR—LAVA HILLY Eur—Lava HiLLY BuR—LAVA HiLLY BuR—LAVA HILY BUt-LAVA HLLY

10455

EUR-LAVA HYLLY BUR—LAVA HWLLY EUR—LAVA HYLLY EUR—LAVA HALY BUR-LAVA HALY

13471

18601

EUR—LAVA HILLY EUR—LAVA HILLY EUR—LAVA HYLLY EUS—LAVA HILLY EUS-LAVA HILLY

| e

e | il

4| el | Toeom

A

9473

Kuvio 7. Alkuperdinen layout Finn-Jiit Oy:n tuotantotiloissa

Uusien tilojen myo6ta Finn-Jiit Oy:lle jaa kayttéonsa kaksi tyotilaa, jotka otetaan uu-
teen kayttoon heidan toiveestaan. Toinen niista on niin kutsuttu protopaja, joka on
noin kahdeksan neliometrin kokoinen tyo6tila. Protopajassa valmistetaan nimensa
mukaisesti prototyyppikappaleita ja se toimii samalla erillisena ty6pisteena seka va-
rastotilana. Toinen, isompi tila, josta tehddan tyohuone ja kokoustila on uusien tilo-
jen koillisnurkassa sijaitseva tyoétila. Tyotila oli ennen hiekkapuhallushuone, josta

muokataan toimisto- seka kokoustilat tyénjohdolle.

Finn-Jiit Oy:lld on vuokrattua varastotilaa kdytossdan myos Helsingissa. Valiaikainen
varasto on toiminut ratkaisuna varastotilan puutteeseen, ja siella sailytetdaan materi-
aalia, jota tilataan sdannollisesti suuria maaria ja joka tulee Muurameen jatkokasitte-
lyyn. Nykyisten toimitilojen kasvaessa yritys on paattanyt siirtda Helsingin varastojen
sisdlléon Muurameen. Helsingin varastosta tulee noin 20-30 lavapaikan verran tava-
raa. Samankaltainen varastotila on vuokrattuna Vuorenmaalla, my6s se siirretdaan

Muurameen. Vuorenmaalta saapuva lavamaara on noin 10 lavapaikkaa.
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Yritykselld on tiloissaan kaytossaan noin 108 lavametrid lavatilaa. Tata lavahyllytilaa
pitdisi kasvattaa kaksinkertaiseksi, jotta varastointi saataisiin toimimaan tehokkaasti

ja tarvittavaan kapasiteettitarpeeseen pystytdaan vastaamaan.

Yrityksen toimitilat ovat modernit ja hyvin suunnitellut. Tama auttoi erityisesti
layout-suunnitelmaa tehtdessa. Tarvittavat sahko, paineilma, ilmastointi seka inter-
net-johdot ovat vedettdvissa hallin katosta. Katon varassa kulkevat kaikki tarvittavat
virtapiuhat seka tyoskentelyyn tarvittavat letkut, jotka voidaan haaroittaa ja sijoittaa
haluttuun kohtaan lattiatasossa. Tama helpottaa tyopisteiden perustamista ja pur-
kua. Kaikki tarvittavat johdot on mahdollista tuoda katosta haluttuun kohtaan koko

toimitilojen alueella.

Kuvio 8. Tyopisteelle tuodut kaapelit ja johdot seka ilmastointikanava
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Kiinteiston lattiatasot ovat koko hallin alueella tasaiset ja esimerkiksi lavahyllyt seka

tyokoneet voidaan kiinnittda lattiaan. Layoutin suunnitelman kannalta ainoat hanka-
loittavat tekijat ovat ilmastointikanavat, jotka kulkeutuvat seinia pitkin. Ne eivat ylla
lattiaan saakka, vaan jaavat kahden metrin korkeuteen lattiasta. Kuviossa kahdeksan
nakyy ilmastointiputki, joka tulee toimitiloissa seinaa pitkin. Kuviossa on esitetty

myos katosta tyopisteelle johtavat sahkdjohdot ja paineilma.

6.3 Yrityksen tyovalineet

6.3.1 Trukit

Yrityksella on kaytossaan yksi Roclan-lavanpinoamistrukki. Talla hetkella pi-
noamistrukki on ainut valine, jolla voidaan operoida korkeimmilla lavahyllyilla. Tama
on tuonut haasteita varastointiin ja sisalogistiikkaan, koska painavat seka eri valmis-

tajien tuottamat kuormalavat ovat haastavia nostaa ja laskea ylimmille hyllytasoille.
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Kuvio 9. Rocla-pinoamistrukki

Yritykselld on kdytossaan myos Nissan FB15 sahkokayttoinen vastapainotrukki. Kysei-
nen trukki on vuodelta 1982 ja sen maksimi nostokorkeus on 4,3 metria. Layoutia
suunniteltaessa on otettava huomioon trukin nostokorkeus. Talla hetkella lavahylly-
jen ylimmat tasot ovat liian korkeita trukille, ja lavanpinoamistrukilla on jouduttu
nostamaan ja laskemaan lavoja ylimmille tasoille. Uutta layoutia suunniteltaessa tu-
lee huomioida hyllyjen korkeudet niin, etta trukki voi operoida jokaisella tasolla nos-
tokorkeutensa puitteissa. Aiemmin trukin kaytté on jaanyt vahemmalle vahaisen tar-
peen sekd huollon puutteen vuoksi. Uusissa layouteissa trukin kaytté materiaalivirto-

jen kasittelyssa korostuu.
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Kuvio 10. Nissan FB15 -vastapainotrukki

Yritykselle suositellaan vastapainotrukin paivittamista uudempaan. Nykyiselld van-
halla trukilla on haastavaa operoida ahtailla kdytavavaleilla seka korkeilla lavahyl-
lyilla. Trukki kaipaa my0ds kattavaa perushuoltoa. On suositeltavaa, etta yritys paivit-
taa nykyisen trukkinsa kolmella pyoralla liikkkuvaan vastapainotrukkiin tai seisten ajet-
tavaan tukipyoratrukkiin. Uudempi ja ketterampi trukki pystyy operoimaan vieldakin
kapeammissa hyllyvéleissa ja sen nostokorkeus lavahyllyille ei tuota ongelmaa. Esi-
merkiksi Roclan valmistamassa SST20ac seisten ajettavalla tukipyoratrukilla voidaan
tyoskennelld noin 2,6m levyisilla kaytavilla ja silla voidaan nostaa lavoja yli kuuden

metrin korkuisille lavahyllyille. (Rocla 2017.)

6.3.2 TIMO-6ljynpumppauskone

TIMO on hydraulinen koneoéljyn pumppauskone. TIMO on uniikki raataloity tydkone
Finn-Jiit Oy:lla ja se on nimetty suunnittelijansa mukaan. TIMO on taysin itse suunni-
teltu kone ja rakennettu vain Finn-Jiit Oy:n tarkoitukseen. TIMO pumppaa konedljya
puolen kilon asiakasraataloityyn 6ljypatruunaan asiakkaan tydkoneisiin. TIMOIlla on
talld hetkelld kdytéssdan noin 36 m? alue. Tdma on nykyiselld tuotantomé&aralla aivan
lilan pieni tila TIMOn kadyttoon. Uusien layoutien tavoitteena oli kasvattaa TIMOn tyo6-
tilaa niin, etta TIMO voidaan paivittaa tuottamaan entista enemman ja nopeammin

Oljypatruunoita.
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Kuvio 11. TIMO hydraulinen konedljyn pumppauskone.

7 Layout vaihtoehdot

Layoutien kuvauksessa kaytetadn apuna ilmansuuntia kuvaamaan, mihin esimerkiksi

tuote, tyopiste tai alue on sijoitettu.

Tietyt alueet seka tyovalineet ovat jokaisessa layoutissa samalla tavalla tai niitd on
sama maara. Naita ovat tietokoneiden maara tuotannon ja logistiikan tyontekijoilla
seka lahtevan ja saapuvan tavaran alueet nosto-oven vieressa ja ndiden koko. Lahte-
vélle ja saapuvalle tavaralle on varattu nosto-oven viereen molemmille puolille kool-
taan 1,5 m * 4 m oleva alue. Tdma helpottaa materiaalien vastaanottamista ja jake-

lua. Samoin ldhtevan tavaran kasittely selkiytyy.

Kaikissa layout-vaihtoehdoissa lavahyllyjen korkeutta muokataan nykyisesta neljasta
tasosta kolmeen, jotta vastapainotrukilla voidaan operoida jokaisella hyllykorkeu-
della. Nykyiset hyllyt ovat liian korkeita eikd niiden ylimpiin hyllyihin paasta kasiksi
kuin kasikayttoisella pinoamisvaunulla. Tama on samalla suuri tyéturvallisuusriski,
kun suurempia ja painavampia lavoja joudutaan nostamaan pinoamisvaunulla hyvin

korkealle. Yrityksen nykyisen trukin suurin nostokorkeus on 3,5 m.
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Huomioon otettavia kohtia olivat ovet, lastaussillan nosto-ovi seka kulkureitit. Myds
uusi kulkureitti ja sen suuaukko John Crane Safematicin puolelle tuli ottaa huomioon
layout-suunnitelmassa. Muuten layoutia suunnitellessa ympariston tuomat haasteet

olivat pienia.

7.1 Layoutvaihtoehto 1

Ensimmaisessa layout-vaihtoehdossa on yritetty toteuttaa mahdollisimman hyvin
kaikkien osastojen toiveet layoutin parantamisen suhteen. Ensimmaisen vaihtoehdon
etuja ovat lavatilan kasvu, tuotanto saa oman pakkauspisteen, logistiikalle tulee
enemman lattiatilaa tyoskentelyyn ja sdilytysta varten sekd TIMO-tyokone mahtuu
laajentamaan tyotilojaan. Kehittamiskohteina luettakoon trukille koituva turha liikku-

minen ja pujottelu seka se, ettd TIMO:n tyétilat eivat laajene tarpeeksi.

Unit-yksikon tuotannon tiloja on laajennettu ja nain saavutettu tyontekijoille lisaa ti-
laa tyoskennelld. Kaytavatila kasvaa sen verran, etta lavansiirtovaunujen kaytto on
helpompaa. Kaytavavaleja on kasvatettu ja tyotilaa lisatty. Tyotilaa on saatu lisaa ir-
roittamalla nykyinen pakkauspaikka omaksi toimipisteekseen tuotannon tilojen ja
TIMO:n tyétilojen viereen. Samalla pakkauspaikka on kasvanut siten, etta siina mah-
tuu tyoskentelemaan kaksi tyontekijaa kerrallaan. Vanhan pakkauspaikan tilalle voi-

daan tehda uusi tyotila tai kdyttaa sitad varastointiin lisaamalla tilalle hyllypaikkoja.

TIMO:n aluetta on kasvatettu poistamalla ylimaaraiseksi jadaneet tyopoydat ja tyovali-
nekaapit. Samalla pientavarahylly, joka on tarkoitettu A-asiakkaille, on siirretty hallin
toiseen pdahan, jossa se toimii muun muassa logistiikkaosaston palveluksessa. Talldin
TIMO:lla on enemman lavatavaraa ymparillaan. TIMO:a varten olevat tyhjat rasvapat-
ruunat sijoitetaan lavahyllyihin, aivan kuten ennenkin. Hallin keskella sijaitsevissa la-
vahyllyissa on varastointi- sekd sijoitustilaa TIMO:n kdyttoon meneville materiaalille.
Nain TIMO:n tarpeet kasvun suhteen tayttyvat ja materiaalit pysyvat mahdollisim-

man lahella tehokasta tyoskentelya ajatellen.

Logistiikka on siirretty tdssa layout-suunnitelmassa hallin pohjoispaatyyn. Samoin
pientavarahyllyt A-asiakkaan osille on siirretty hallin pohjoispaatyyn. Pientavarahylly-

jen tieltd on purettu pieni tyotila, koska se olisi luonut turhaa hukkatilaa. N&in logis-
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tiikka siirtyy toimimaan omana yksikkonaan. Lavahyllyt ja niiden maara tulee ole-
maan vanhan layout-suunnitelman mukainen. Lavahyllyista keskimmainen rivi sijoite-
taan siten, ettad se on vahintaan 1,5m irti seinasta, jotta vastapainotrukilla voidaan
kulkea hyllyjen ympari. Logistiikalle sijoitetaan kaksi tietokonetta tydkayttoon ja lo-
gistiikkaosaston sijoitus on pientavara- ja lavahyllyjen valissa. Saapuvan ja lahtevan
tavaran liikenteen parantamiseksi kummallekin tavaraliikenteelle maaritetadan omat
sijoituspaikat lastausoven viereen. Halliin tultaessa nosto-ovesta vasemmalle puolelle
sijoitetaan saapuva tavara ja oikealle |dhteva tavara. Nain tavaraliikenne selkeytyy ja

tehostuu. Tata Iahtevan ja saapuvan tavaran aluetta kaytetaan muissakin layout-vaih-

toehdoissa.
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Kuvio 12. Layout-vaihtoehto 1.
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Pientavarahyllyjen viereen on jatetty tyopoydat ja tila toimii myos protonurkkauk-
sena, joka oli tyontekijoiden toive. Protonurkkausta varten ei jatetty pienta tyétilaa,
joka oli erillinen koppi samalla alueella. Kuviossa kaksitoista on kuvio ensimmaisesta

layout-vaihtoehdosta.

7.2 Layout-vaihtoehto 2

Toinen layout on tehty mahdollisimman pienilla muutoksilla ja lisayksilla nykyiseen
malliin. Toinen layout on samalla edullisin vaihtoehto suorittaa. Vahdisten muutosten
seka ylimaaraisen tilan vuoksi liikkuminen ja materiaalivirrat ovat tehokkaita ja help-
poja suorittaa tassa layoutissa. Toinen layout vaihtoehto jattda enemman tilaa muu-

toksia varten ja toimii hyvin valiaikaisena ratkaisuna kasvavan tilan tarpeen myota.

Toisen layout vaihtoehdon etuina ovat layoutin edullinen pystyttaminen, sen nopea
toteutus, protonurkkauksen tyotilan sdilyminen sekéa runsas lattiatila tyoskentelya
varten. Kehittamiskohteina tassa vaihtoehdossa on liika lattiatila, jolloin kaikkea tilaa
ei tule kaytettya tehokkaasti eika lavatilaa kasvateta kuin vaadittavan maaran verran.
Vaadittava maara lavatilan kasvattamiseen on Helsingin varaston sekd Vuorenmaan

lavapaikkojen kattaminen.

Nykyiset lavahyllypaikat eivat siirry, ainoastaan pientavarahyllyt siirtyvat hallin poh-
joispaatyyn. Samalla pohjoispdatyyn lisdtaan lavapaikkoja 8,1m*1,1m alueelle kah-
den rivin verran nykyiseen maaraan verrattuna. Nailla lavapaikoilla saadaan katettua
uusien lavapaikkojen tarve varastoitavalle tavaralle. Saapuvalle ja lahtevalle tavaralle
on tehty omat alueet nosto-ovien viereen. Koska lavahyllyja on vdhan, tyhjaa lattiati-
laa voidaan hyodyntaa sijoittamalla lattiapaikoille hyllyihin liian korkeita ja sopimat-

tomia lavoja.

Toiseen layoutiin jaa myos pieni protonurkkaus jossa voidaan tehda korjaus- ja proto-
toita. Sieltd loytyy tyotilojen lisaksi tarvittavat tyovalineet, jotka tulevat alkuperai-
sesta layoutista TIMO:n tybalueelta. Protonurkkaukseen jaa myos pieni tyéhuone.

Kuviossa kolmetoista on kuvio toisesta layout vaihtoehdosta.
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Kuvio 13. Layout-vaihtoehto 2.
7.3 Layout-vaihtoehto 3

Vaihtoehdossa kolme on [dhes samat lahtékohdat kuin ensimmaisessa layout-vaihto-
ehdossa. Muutoksena ensimmadiseen verrattuna on lavapaikkojen maaran vahennys
siten, etta vastapainotrukille jaa kulkureitti lavahyllyjen valiin. Tyéturvallisuus on tar-
ked teema tdssa vaihtoehdossa. Trukilla liikkuminen tehdaan helpommaksi ja tehok-
kaammaksi jattamalla tilaa seinien ja lavahyllyjen valiin. Nain hyllykaytavien lapi voi
ajaa ympari, eika kaytavalta tarvitse peruuttaa pois tai suorittaa ahtaita kadnnaoksia.

Lavametreja tulisi olemaan yhteensa noin 275m.
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Kolmannessa layout-vaihtoehdossa etuina ovat tyoturvallisuuden lisaantyminen tru-
kin kanssa tyoskennellessd, materiaalivirtojen selkiytyminen seka kaikkien osastojen
mielipiteiden huomioiminen. Kehittamiskohteina lueteltakoon protonurkkauksen
poisjdaminen seka hyllytilan kasvattamisen jadminen alle sen mita oli toivottu, eli

tuplaten nykyisesta.
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Kuvio 14. Layout-vaihtoehto 3,

Tuotannon tilat kasvavat siten, etta kaytava ja tyoskentelytila levenevat kokonaisuu-
dessaan yhdelld metrilld. Haastatteluissa kavi ilmi, etta tyotilojen levittaminen pi-

tuussuunnassa on tarkeampaa kuin kaytavapaikkojen leventaminen. Pakkauspisteen
siirtdaminen alkuperdisesta paikastaan luo mahdollisuuden kasvattaa tyoskentelytilo-

jen leveytta. Pakkauspiste ja valmiiden komponenttien sijoituspaikka siirtyvat TIMO:n
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viereen ja tuotannon tilojen ylapuolelle. Valmiiden komponenttien siirtdminen ldhe-
tysta varten on tall6in tehokkaampaa ja nopeampaa. Pakkauspisteen viereen pysty-

tetdan pientavarahylly, jossa sailytetaan tarvittavia pakkausmateriaaleja.

Logistiikka siirtyy hallin pohjoispuolelle. Pientavarahyllyjen maaraa kasvatetaan ja la-
vahyllyjen metrimaaraa kasvatetaan noin 275 metriin. Kuviossa neljatoista on esi-

tetty kolmas layout-vaihtoehto.

7.4 Layout-vaihtoehto 4

Neljannessa layout-vaihtoehdossa tausta-ajatuksena on toiminut yrityksen nakyma ja
kasvun tarve tulevaisuudessa. Lavapaikkoja, hyllytilaa seka tuotannon tiloja on kasva-

tettu lahes koko kaytettavan tilan taydelta.

Positiivisina puolina neljannessa layoutissa ovat tuotannon kasvun myo6ta tuleva reilu
tyoskentelytila, TIMO:n modifikaatio voidaan suorittaa ja sen tilat tulevat kasvamaan
ja hyllytilaa varataan reserviin reilusti. Haittoina neljannelle layoutille ovat sen korkea

hinta, lattiatilan jaaminen pieneen seka varastoautomaatin poisjaanti.

Tuotannon puoli kokee rajuimman muutoksen, kun tuotannon tilat vaihtavat suuntaa
90 asteen verran vasempaan. Nain tuotantopuoli kasvaa pituutta ja leveytta siten,
ettda on mahdollista perustaa useampikin uusi tuotantosolu. Pakkaamo siirtyy tuotan-
tolinjojen paahan lastausoven tuntumaan, lahtevan tavaran alueen vierelle. Proto-
nurkkaus poistuu kaytosta kokonaan, mutta tuotannon kasvavat tilat mahdollistavat
erillisen tyopisteen protokappaleiden tyostamiseen. Talloin prototyyppityoskentely

suoritetaan vain tuotannon tiloissa.

Pientavarahyllyjen maara kasvaa noin neljalla metrilla. Lavapaikkoja tulee lahtotilan-
teeseen verrattuna kaksinkertaisesti. Keskellad hallia olevat lavapaikat on suunniteltu
tyoturvallisuus huomioiden niin, etta trukilla paasee lavahyllyjen ympari. Nain pe-
ruuttaminen ja liikkkuminen hyllyjen vélissa vdhenee ja saadaan minimoitua. Samalla
tehostetaan kerdilynopeutta. Varastoautomaatti sijoitetaan pientavarahyllyjen vie-
reen ja varastoautomaatin viereen sijoitetaan logistiikan kaytt6on annetut tietoko-

neet.
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TIMO:n tuotantopiste siirtyy hallin pohjoisreunan nurkkaan. Talléin TIMO:n kdyttoon
saadaan tarpeeksi tilaa, jotta TIMO voidaan paivittaa kasvavan tarpeen vuoksi.

TIMO:n kaytettavissa on nyt |ahes kaksinkertainen tila verrattuna lahtétilanteeseen.
Tassa layoutissa TIMO:n ty6tilan kasvamisella voidaan sujuvasti toteuttaa entista te-

hokkaampaa varastointia ja tuotantoa. Kuviossa viisitoista on esitetty neljas layout-

vaihtoehto.
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Kuvio 15. Layout-vaihtoehto 4.
7.5 Suositeltu layout-vaihtoehto

Yritykselle suositellaan otettavaksi kdaytt6on layout-vaihtoehto kolme tai nelja. Suosi-

telluissa versioissa pystytaan vastaamaan kasvavaan tuotantoon seka varastoinnin
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tarpeeseen ja haastatteluissa ilmenneisiin ongelmakohtiin voidaan puuttua parhai-
ten. Naissa layouteissa toteutuu myds parhaiten hyvan layoutin piirteet ja vaatimuk-

set. Taulukossa 1 on esitetty jokaisen layoutvaihtoehdon edut ja kehityskohteet.

Taulukko 1. Layoutvaihtoehtojen edut ja kehittamiskohteet.

Layout-vaihtoehto Edut Kehityskohteet
nro

Layout-vaihtoehto 1 | - Lavametrien kasvu 108 m—>280 m | - Pujottelua lavahyllyjen takia
- Tuotannon uusi pakkauspiste - TIMO:n kasvu ei tarpeeksi
- TIMO:n alue kasvaa suuri

Layout vaihtoehto 2 | - Edullinen toteutus - Lavatilan maara ei kasva tar-
- Nopea toteuttaa peeksi
- Protonurkkaus sailyy - Lattiatilaa jaa kayttamatta
- Lattiatilaa jaa reilusti

Layout vaihtoehto 3 | - Ty6turvallisuus korostuu - Hyllymaara ei ylla kaksinkertai-
- Kaikki saavat lisaa tilaa seen maaraan
- Selvat materiaalivirrat ja lyhyet - Protonurkkaus/yksi tyopiste
siirtymat jaa pois

Layout vaihtoehto 4 | - Tuotanto saa reilusti tilaa ja uusia | - Vaatii paljon hankintoja seka
tyOpisteita tyota toteuttaa
- Hyllytilalle kasvuvaraa - Varastoautomaatti jaa pois
- TIMO saadaan modifioitua - TIMO:n séilytystilat kaukana

7.6 Valittu layoutvaihtoehto

Kohdeyrityksen kanssa kdydyssa palaverissa, johon osallistui eri osastojen tyonteki-
joita, valittiin layout-vaihtoehto numero kaksi tarkempaan tarkasteluun. Toisessa
layout-vaihtoehdossa nahtiin eniten potentiaalia ja toivottuja piirteitd, joita lahdet-

tiin jatkojalostamaan vield eteenpain.

Saatujen palautteiden perusteella layoutiin tehtiin muutoksia lavahyllyjen ja tuotan-
non tyopisteiden sijoitukseen, logistiikan pientavarahyllyjen suhteen seka varastoau-
tomaatin sijoittamiseen. Samoin yritykselle tulee kdyttoon pahvijatteen pakkaami-
seen kaytettava kone, joka tulee lisdksi sijoittaa valittuun layout-vaihtoehtoon. Kysei-
nen pahvikone sijoitetaan keskelle toimitiloja, tuotannolle tarkoitetun lavahyllyn paa-

han.

Protonurkkaus otetaan kayttéon ja sen ymparille luodaan logistiikan tyopiste. Tahan
tilaan hankitaan muun muassa viiden metrin pituinen tyotaso letkutavaran kanssa
tyoskentelya varten. Koillisnurkassa oleva tyotila tehdaan toimisto- seka kokousti-

laksi.



39

Viimeiseen layoutiin tehtiin halutut muutokset uusien vaatimusten perusteella, séi-
lyttden aiemman layoutin alkuperainen idea. Tuotannon tyopisteiden paikkojen muu-
toksella ei ollut suurta vaikutusta layoutin toteuttamiseen. Suurimpia toteuttamiseen
liittyvia haasteita oli lavahyllyjen sijoittaminen halliin. Ahtaat kdytavavalit muodostu-
vat vastapainotrukin kayton haasteeksi sen kadantosateen vuoksi. Taman takia lava-
hyllyjen valinen kdytavaleveys on kasvatettu yleisesta 3,5m leveydesta 3,7 metriin.
Kasvu ei ole suuri, mutta se edesauttaa vanhemmalla trukilla liikkumista kapeissa hyl-

lyvaleissa.

TIMO ja sen ty0ymparisto saavat lisaa tilaa. Talldin TIMO:lla mahdutaan tyoskentele-
maan paremmin ja sdilytystilat esimerkiksi valmiille tuotteille kasvavat. Nyt valmiit
tuotteet voidaan sijoittaa suoraan TIMO:n viereiselle, Iahtevien materiaalien paikalle.
TIMO:n suurin muutos liittyy sen sijaintiin. TIMO siirretaan sille tarkoitetun tyoalueen
eteldpaatyyn. Uudella sijoituksella mahdollistetaan myos TIMO:n modifiointi tehok-

kaammaksi ja suuremmaksi.

Lopullisessa layoutissa lavatilaa kasvatetaan noin 228 lavametriin. Uusi layout sailyt-
taa selkeat materiaalivirrat ja logistiikka ja tuotanto jaetaan omille alueille. Matkat
tuotannon valmiiden komponenttien seka niille tarkoitetun lahtevien alueen valilla
kasvaa, silla tuotannon materiaalit [ahtevat nykyisin hallin toisesta paasta John Cra-
nesin tiloista. Tama matkan kasvaminen ei ole layoutista johtuva syy. Lopullisessa
layoutissa tyhjaa lattiatilaa jatetaan pientavarahyllyjen viereen hallin pohjoispaahan,
pientavarahyllyjen oikealle puolelle. Tata lattiatilaa voidaan hyddyntdaa myohemmin

eri tarkoituksiin. Tama mahdollistaa myds layoutin muokkaamisen jalkeenpdin.

Lavahyllyjen kaytto jaetaan eri materiaaleille. Tuotantoa lahimpana olevat lavahyllyt
annetaan tuotannon materiaalien kdyttoon. Samalla tuotantoa ldhimpana oleva lava-
hylly on tarkoitettu vain lavanpinoamisvaunulla operointiin. Talléin pystytdaan takaa-
maan turvallisempi lilkkkuminen lavahyllyjen ldhist6lla. Loput lavahyllyt on tarkoitettu
trukilla operoitaviksi. Logistiikkaosasto saa kayttoonsa 13,6m lavametria hyllytilaa
pientavarahyllyjen valittomaan ldheisyyteen. Naissa hyllyissa sailytetdaan logistiikan

pakkausmateriaalit.

Lopulliseen layoutiin oli suositeltu toisenlaista lavahyllyjarjestysta. Lopulliseen

layoutiin lavahyllyjen jarjestysta ehdotettiin siten, ettd alkuperaiselle paikalleen jaava
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poikittain kulkeva lavahylly olisi otettu pois kdytosta ja siirtdd muualle. Lopullisessa
layoutissa lavahylly jaa paikalleen ja muita lavahyllyja siirretdan ja muokataan siten,

ettd lavahyllyjarjestyksestd saadaan mahdollisimman toimiva.
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Kuvio 16. Lopullinen layout

Nykyinen jarjestely tuottaa hankaluuksia erilaisissa, varastointiin liittyvissa asioissa.
Esimerkiksi, jos lavahyllyihin halutaan luoda nimikejarjestelma, niin lavahyllyjen ja
paikkojen nimeaminen on hankalaa johtuen niiden epéloogisesta jarjestyksesta. Sa-
moin liikkkuminen lavahyllyjen ldheisyydessa tuottaa hankaluuksia, nyt kun yksi lava-
hyllyvalikko jaa trukin ulottumattomiin. Tédhan voidaan vaikuttaa vain lavansiirtovau-
nulla. Samoin tuotantotiloihin lavahyllyjen luokse jaa kayttdmatta noin neljan ne-
liometrin mittainen alue, joka jaa kayttamatta lavahyllyjarjestyksesta johtuen. Myos

lavahyllyjen kdytavaleveys jatettiin normaalia levedammaksi johtuen yrityksen taman
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hetkisestd kalustosta, jolla operoidaan lavahyllyjen kanssa. Tama lavahyllyjen jarjes-
tys tuli yrityksen toiveena ja sen muokkaaminen tehokkaammaksi jaa parannusehdo-

tuksiin. Kuviossa kuusitoista on esitetty lopullinen layout.

8 Tulokset

8.1 Layoutin kayttoonotto

Opinnadytetyon toimeksiantajayritys sai layout-suunnitelman, jonka se voi ottaa kayt-
too6nsa heti. Lopullisen suunnitelman viimeistely seka konsultointi yrityksen kanssa
layoutin kayttoonotosta varmistivat, ettd opinndytetydssa suunniteltu layout otettai-
siin kayttoon. Yritys toteuttaa layoutin kdayttoénoton vaiheittain. Uudet toimitilat
ovat vapaana kaytettavaksi 1.3.2017 ldhtien ja nykyisestd layoutistaan siirrytdan uu-
teen mahdollisimman pian. Uusia tiloja varten tehtiin erilaisia hankintoja, kuten lava-
hyllyja, pientavarahyllyja, tyokaluja seka tyotasoja. Seuraavassa taulukossa kay ilmi
muutoksia layoutissa. Taulukossa on suluissa kirjaimet A, B ja C. Nailla viitataan kuvi-

oon 17, jossa on havainnollistettu muutoksen kohteet.

Taulukko 2. Vertailu vanhan ja uuden layoutin valilla

Muutoksen

kohde

Vanha layout

Uusi layout

Lisatietoja

Lahteva ja saa-
puva tavara

(A)

Saapuvalla ja lahtevalla tavaralla

ei ollut omaa aluetta.

Nosto-oven suulle maari-
teltiin omat alueet saapu-
valle ja lahteville tava-

ralle.

Helpottaa suuresti mate-

riaalinhallinnassa.

Lavatilan maara

(B)

108 lavametria.

228 lavametria.

Lavahyllyt organisoitu ja
jaoteltu tyovalineiden pe-
rusteella (pinoamisvaunu

tai trukki).

Pakkauspiste
(€

Vanha pakkauspiste 1,5 * 1,5 m

kokoinen tyopiste.

Uudelle pakkauspisteelle

varattiin 1,5 * 4 m alue.

Pakkauspisteelld voi tyos-

kennelld useampi henkilo.

Tuotannon tyo6-
pisteet
(€

Ei tarpeeksi tilaa laajentaa tai

luoda uusia tyopisteita.

4 kappaletta uusia tyopis-

teita.

My0s vanhoja tyopisteita

jarjesteltiin uudelleen.
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Kuvio 17. Muutokset layoutissa

Nykyinen layout Finn-Jiit Oy:lld oli suunniteltu yrityksen aiempien tarpeiden perus-
teella. Nyt yritykselle nousi uusia tarpeita ja vaatimuksia tuotannon layoutin suhteen
yrityksen kasvusta johtuen. Toimitilojen kasvaessa lahes kaksinkertaisiksi ylimaaraista
tilaa jaa reilusti. Tama luo omat haasteensa, jottei ylimaaraista tilaa kayteta tuhlaten.
Toisaalta lisatila luo myds mahdollisuuden tilan helppoon ja tehokkaaseen suunnitte-
luun. Tdma on yksi oleellinen syy, jolla pystyttiin vastaamaan lavatilan maaran kas-
vattamisen tarpeeseen. Lavahyllytilan maaraa olisi voitu kasvattaa enemmankin,

mutta sita ei nahty tdssa vaiheessa tarpeelliseksi.

Tuotannon nykyinen toimintamalli ja layout olivat toimivassa muodossa, eivatka ne

kaivanneet tarkempaa tarkastelua. Tuotannon puolelle ei tehty suuria muutoksia
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layoutin suhteen, lukuun ottamatta yhden tyopisteen siirtdmista. Tuotannon puolella
varastointi sijoittui tyopisteiden laheisyyteen, jolloin materiaalivirrat ovat suoraviivai-
sia ja tehokkaita. Tuotannolle saapuva materiaali voidaan toimittaa suoraan tyopis-
teelle. TyOpisteiltd valmiit komponentit kulkevat pakkauspaikalle. Tassa vaiheessa
valmiit tuotteet joudutaan kuljettamaan pakkauspaikalta toiseen paahan John Crane
Safematicin tiloihin I[dhetettavien tavaroiden alueelle. Tahan ei voitu vaikuttaa layou-

tin suunnittelussa tavaroiden lahtdpaikasta johtuen.

Ty6pisteen siirtamiselld minimoitiin kaytavatilan ahtautta. Aiemmin virtausmittarin
tyopisteelle toimitettiin TEHO-lavalla (600x800 mm) virtausmittarin runkoja, jotka
veivat kdytavatilaa tyopisteen ymparilta. Tyopisteen muuttamisella toiseen pistee-
seen saatiin TEHO-lavalle oma lavapaikka ja tilavampi tydymparisto virtausmittarei-
den valmistukseen. Nyt tuotannon puolella kaytaville ei enaa sijoiteta lavatavaraa, ja
TEHO-lavat sijoitetaan suoraan tyopisteen yhteyteen. TEHO-lavoja voidaan sijoittaa
uudessa layoutissa kaksi vierekkain, eli virtausmittareiden runkoja voidaan ottaa va-

rastoon tyopisteen vierelle.

Lopullinen layout on selkea parannus nykyiseen layoutiin. Ulkoistetut Helsingin seka
Vuorenmaan varastot voidaan siirtdada omiin tiloihinsa ja keskittdaa varastointia lahem-
mas tuotantoa. Tuotannon puolella tapahtui yksi konkreettinen parannus tydpisteen

kanssa ja logistiikan osasto sai nyt kokonaan omat uudet tyoskentelytilat.

Logistiikan tyontekijoiden puolella varastointi selkeytyy ja tehostuu uusien kuormala-
vahyllyjen ja jarjestyksen ansiosta. Logistiikkaosasto saa tarvittavaa lattiatilaa tyos-
kentelya sekd materiaalinkasittelya varten. Myos uusi varastoautomaatti kasvattaa
pientavaran varastoitavaa tilaa. Samoin reserviin jatettiin kayttamatta lattiatilaa, joka

voidaan hyodyntdada myohemmin esimerkiksi lavahyllytilan maaran kasvaessa.

8.2 Tavoitteet ja niiden saavuttaminen

Opinndytetyon tavoitteena oli suunnitella kohdeyritykselle uusi layout tuotannonti-
loihin. Tama tavoite saavutettiin suunnittelemalla kohdeyritykselle sopiva layout,
joka vastaa yrityksen tarpeita ja vaatimuksia sekd ottaa huomioon myos hyvan layou-
tin piirteita. Lopullisessa layoutissa otetaan huomioon myos yrityksen mahdollinen

kasvu tulevaisuudessa.
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Tyoturvallisuuteen vastattiin suunnittelussa hyvin ja tyopisteiden sekd muun liiken-
teen liikkuminen kulkuvaylilla huomioitiin layout-suunnitelmassa. Pakkauspaikan vie-
reiseen kuormalavahyllyyn operoidaan vain lavansiirtovaunulla. Tahan paadyttiin,
koska kyseisen hyllyn vieressa on edellda mainittu tuotannon pakkauspaikka seka kul-
kuvayla toimistotiloihin. Parannusehdotuksiin seka tuleviin hankintoihin ehdotettiin
lisattavan lavahyllyihin tavaraverkot hyllypaikoille. Tama tekee lavojen sijoittamisesta

lavahyllyille entista turvallisempaa.

Materiaalivirrat on suunniteltu lyhyiksi ja materiaalien liikkuminen on huomioitu lo-
pullisessa layoutissa. Saapuva materiaali tulee uudelle saapuvien tavaroiden alueelle,
josta se lahtee eteenpain joko logistiikan puolelle, varastoitavaksi lavahyllyille tai tuo-
tannon puolelle. Uusi saapuvien seka ldhtevien tavaroiden alue selkiyttda myods ma-
teriaalivirtoja. Ennen naita alueita ei ollut, mika hankaloitti tyétehokkuutta ja -tark-

kuutta.

Eri tyopisteiden valmistusvaiheet seka tarpeet on kartoitettu haastatteluilla seka ha-
vainnoimalla yrityksen toimintaa. Havaintojen ja haastattelujen perusteella suoritet-
tiin layoutin-suunnitelman toteuttaminen ja naihin vaatimuksiin ja tarpeisiin on vas-

tattu lopullisessa layoutissa.

Lopullisen layoutin suurin etu on sen muokattavuudessa. Muokattavuutta helpottaa
erityisesti toimitilojen rakenne. Hyllypaikkojen seka tuotantopisteiden siirtaminen eri
puolille toimitiloja helpottavat layoutin muokattavuutta erityisesti. Lopullisessa

layoutissa yrityksen kasvuun on varauduttu laajenemismahdollisuudella.

Layout-suunnitelmalla saavutettiin myds tuotantoa tehostava ehdotus. Tuotannon
puolella vaihdettiin virtausmittarin valmistuspisteen sijaintia. Tyopisteelld, jossa val-
mistettiin virtausmittareita, oli hankaluuksia ahtauden kanssa. Virtausmittareiden
runkoja tuotiin kyseiselle tyopisteelle aiemmin TEHO-lavoilla ja nama kuormalavat ai-
heuttivat kaytaville ahtautta. Tyopiste sijoitettiin uudelleen lahemmas pakkauspis-
tetta. Talloin tuotannon tilankaytto tehostui ja tyotehokkuutta parannettiin vahenta-

malld TEHO-lavojen siirtelya kaytavilla.

Yleisesti kaytavaleveys lavahyllyjen valilla riippuu kalustosta ja varastoitavasta mate-
riaalista. Layout-suunnitelmassa hyllylavojen véli suunniteltiin normaalia levedm-

maksi. Lavahyllyjen vdlinen leveys on 3,7 metrid. Tama oli Finn-Jiit Oy:n oma toive.
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Uudet toimitilat mahdollistivat normaalia levedmmat kaytavavalit sekd valjemman
tilankayton, eika kaytavavaleista tehty liilan ahtaita. Ndin myos nykyisella kalustolla

on helpompi operoida.

Yritykselle suositellaan vahvasti, etta vastapainotrukki paivitetaan. Vastapainotrukin
kayttoaste jaa niin pieneksi, ettda mikali trukki vaihdettaisiin pienempaan tai paalta-
ajettavaan lavansiirtovaunuun, kaytavaleveytta voitaisiin kaventaa reilusti ja kasvat-
taa vapaata tilaa hyotykayttoon. Lopullisessa layoutissa jouduttiin huomioimaan

vanha kalusto, joka vie enemman tilaa.

8.3 Jatkokehityskohteet

Keratessa tietoja Finn-Jiit Oy:n tiloissa ja haastatellessa tyontekijoita, havaittiin myos
muitakin parannusehdotuksia, joilla voidaan tehostaa ty6skentelya. Naihin parannus-
ehdotuksiin ei voitu ottaa kantaa layout-suunnitelmassa, koska ne eivat suoranaisesti
vaikuttaneet layoutin suunnitteluun. Ehdotukset voidaan ottaa huomioon esimerkiksi

tehdessa hankintoja uuden layoutin yhteydessa.

Tuotannon tyontekijoilla oli tyopisteillad toisinaan ahdasta tai sinne kaivattiin lisaa
tyovalineita. Erds ehdotus tyotehokkuuden parantamiseen oli, etta virtausmittarin
tyopisteelle lisatdaan yksi ruuvipenkki lisaa. Talla lisdayksella tyopisteellad voidaan val-
mistaa useampi mittari kerrallaan. Nykyisella jarjestelylla ruuvipenkkiin lisataan ja

valmistetaan yksitellen virtausmittareita.

Logistiikassa ja varastoinnissa voidaan tehostaa hyllytilan kdyttda seka tyoturvalli-
suutta pienilla muutoksilla. Talla hetkelld hyllytilaa kdytetaan liian valjasti huonon
kuormalavasijoittelun takia ja tyhjaa tilaa lavojen valille jaa liikaa. Tama johtuu siit3,
etta hyllyilla ei ole ritila-, tai vanerikuormatasoja. Toimittajien valmistamat, standar-
deista poikkeavat kuormalavat kantavat niille lilan suurta painokuormaa ja aiheutta-
vat ndin riskeja kuormalavan kestdvyyden kanssa. Kuormatasoilla voidaan turvalli-
sesti kuormata lavat hyllyihin ja parantaa lavojen kestavyytta. Samalla hyllyihin voi-
daan sijoittaa pienempiakin lavoja, esimerkiksi TEHO-lavoja. N&ain hyllytilasta saadaan

turvallisempi ja sen kdyttoastetta tehostettua.
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My0s varastointijarjestelman kehittdaminen yritykselle on suositeltavaa. Talld hetkelld
vain logistiikan puolen tydntekijoilla on tarkka tieto kunkin materiaalin sijainnista. Va-
rastointijarjestelman kehittamiselld saataisiin yhtendinen jarjestelma yrityksen varas-
tointiin, jolloin muutkin tyontekijat saataisiin tarkemmin perehdytettya varastoin-
nissa tapahtuvaan sijoitteluun. Tata jarjestelmaa suunnitellessa tulisi hyodyntaa esi-

merkiksi ABC-analyysia.

ABC-analyysi tyokaluna auttaisi yritystd myods hankintatoimissa sekd materiaalinhal-
linnassa etenkin, kun yritykselld on rekisterissaan tuhansia varastonimikkeita. Finn-
Jiit Oy:lla on rekisterissaan yli 6000 nimikettd, mutta sen tarkkaileminen tehdaan
omatoimisesti. Finn-Jiit Oy tilaa tiettyja tuotteita ennustuksien ja aiempien tilausten
perusteella, seka varastosaldojen saavuttaessa tietty tilauspiste. Kohdeyritykselle
olisi suositeltavaa omien varastoitavien nimikkeiden tarkempi tarkastelu. Tuhansien
varastonimikkeiden analysoinnilla voidaan saavuttaa suuriakin saastoja materiaalin-
hallinnassa ja -ohjauksessa. Myods turhien nimikkeiden poistaminen tai pois jattami-
nen tehostaisi nimikkeiden hallintaa. Varaston layout-suunnittelun kanssa kaytetaan
usein hyvaksi ABC-analyysia. ABC-analyysilld saadaan hyddyllinen tilannekatsaus va-
raston nykytilanteeseen ja vain yhta muuttujaa kdyttden, joka on useimmiten tuote-

kohtainen myynti.

Hyllyille on my6s varastoitu tavaraa, jonka sijoituspaikka vie tilaa kdayttoon menevalta
materiaalilta. Hyllyille on varastoituna kuormalavoja seka muita palautukseen mene-
via pakkausmateriaaleja. Karsimalla kuormahyllyilta tarpeeton materiaali, voidaan

saada reilusti enemman kayttotilaa.

Neljas layout-vaihtoehto oli suunniteltu tulevaisuutta ajatellen huomioiden yrityksen
kasvu. Kyseinen layout on suunniteltu rajua kasvua ajatellen, mutta sen pohja ja idea
voidaan hyodyntaa, vaikka yhta suurelle tydskentelytilalle tai hyllytilalle ei olisikaan
tarvetta. Neljas layout-vaihtoehto voidaan ottaa vahitellen kayttoon ajan myota, jos
se koetaan tarpeelliseksi. Yritykselle suositellaan kyseisen layoutin sailyttamista, jotta
suunnitteluun kaytettdvaa aikaa voidaan minimoida. Samalla suunnitteluun menevat

resurssit voidaan kayttaa tehokkaammin.
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Yritykselta saatiin kiitettavasti tukea suunnitteluprosessin aikana. Yrityksen edustajat
toimivat tehokkaasti ja tiiviissa yhteistyossa opinnaytetyon tekijan kanssa koko pro-
sessin aikana. Yritys tarjosivat tyoturvallisuusperehdytyksen, jotta heidan tiloissaan
pystyi liikkumaan turvallisesti. Opinnaytetyon tarkka rajaaminen alussa auttoi suun-

nittelussa ja tydn valmistumisessa.

9 Pohdinta

Opinndytetyossa suunniteltiin Finn-Jiit Oy:n kasvaviin tiloihin uusi layoutsuunnitelma.
Yrityksella nousi tarve suunnitella nopealla aikataululla uusi layout, joka sopisi parhai-
ten heidan toimintaansa. Uudessa layoutsuunnitelmassa tuli ottaa huomioon myds
yrityksen tuleva kasvu. Uuteen layoutsuunnitelmaan jatettiin esimerkiksi hyllyille kas-
vutilaa seka eri tyopisteille varattiin myos ylimaaraista tilaa. Tyo rajattiin koskemaan
vain layoutsuunnitelmaa. Alatavoitteena oli my6s tuotannon tehostaminen, johon

vastattiin sijoittamalla uusiksi tyopisteita seka luomalla uusia tyopisteita.

Nopean aikataulun takia tyo aloitettiin keraamalla dataa haastattelemalla tyonteki-
joita seka seuraamalla yrityksen toimintaa havainnoimalla. Taman jalkeen suunnitel-
tiin layoutvaihtoehdot seka kerattiin teoriaa tukemaan ty6ta. Layoutvaihtoehtoja
tehtiin aluksi neljd kappaletta, joista toimeksiantajan kanssa valittiin yksi vaihtoeh-
doista jatkojalostusta varten. Valintaa tekemassa oli myds tuotannontyoéntekijoita
antamassa kommentteja ja mielipiteitd. Taimankaltaisella suunnittelulla ja kehittami-

selld on vaikutusta yrityksen nykyiseen seka tulevaan toimintaan.

Layoutia suunniteltaessa on tarkedaa huomioida yrityksen mahdollinen kasvu. Huomi-
oitu kasvu nakyy layoutissa esimerkiksi lavahyllyjen sijoittelulla niin, etta niita voi-

daan jatkaa ja lisata. Myos tuotannon tyopisteita voidaan lisata jatkossa helpommin.

TyOssa kaytettiin kirjallista seka sahkoistda materiaalia tukemaan opinnaytetyota.
Layoutsuunnittelun teoriaosuudessa esitetyt suunnitteluvaiheet sekd -menetelmat
antoivat riittavasti informaatiota suunnittelutyon toteutukseen. Suunnitteluvaihei-

den oltua selvat, teorian yhdistaminen layoutvalintoihin oli helppoa.

Valittu layout on teoriassa yrityksen tarpeisiin sopiva, mutta uusia kehittamiskohteita

tulee varmasti, kunhan yritys on tyéskennellyt uuden layoutin parissa enemman.
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Tuotannon puolella tilan puute ratkaistiin jarjestelemalla tyopisteita. Lavatilan maara
oli liian pieni ja lavametreja kasvatettiin hankkimalla lisaa lavahyllyja ja suunnittele-
malla varastointia. Pakkauspiste tuotannolle jossa voi tydskennella useampi henkil®
samaan aikaan. Lavahyllyjen organisointi ja jaottelu lavanpinoamisvaunun seka trukin
perusteella. Tavaroiden vastaanotto seka lahettamisalueet selkeytyvat ja helpottaa
materiaalinhallintaa, kun uuteen layoutiin tehtyyn niille omat alueet. Mikali yritys jat-
kaa kovaa kasvua lahivuosina, on mahdollista, etta layoutiin on lisattava lavahyllyja

enemman seka uusia tydpisteita on luotava lisaa.
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