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Opinndytetyon tarkoituksena oli kehittdd Levyvirta Oy:n palveluvaraston toimintaa.
Tavoitteena oli optimoida palveluvaraston pohjaratkaisua, jotta varastotila saataisiin
tehokkaammin kadyttoon ja sen myotéd varastopaikoista tuottavampia seki asiakkaiden
itsepalvelutasoa nostettua. Koska palveluvaraston pohjaratkaisu oli sen suurin pullon-
kaulakohta, sen muuttaminen kulminoitui tyon avaintekijdksi, jota ldhdettiin muutta-
maan.

Aluksi tyossi tutustuttiin varastonohjauksen teoriaan, jonka pohjalta palveluvarastosta
kehitettiin useampia simulaatiomallinnuksia. Simulaatiot toteutettiin C-WIS ohjel-
malla, jolla saatiin aikaiseksi helposti varioituvia malleja. Naistd malleista pystyttiin
valitsemaan yksi toimiva layout palveluvarastolle. Jotta voitiin mitata saatuja tuloksia
muutetun pohjaratkaisun toimivuudesta, tiytyi tehdd aloitustilanneanalyysi. Varas-
tossa tarkasteltiin varastopaikkojen mairad sekd niiden arvoa, myyntilistalla olevien
tuotteiden méérad ja kiinteiden kustannuksien osuutta varastosta. Tuottavuuden paran-
tamiseksi tutustuttiin myos Lean filosofiaan kuuluvaan 5S-toimintatapaan, joka paa-
tettiin toteuttaa palveluvarastossa. SS-toimitatavan perus periaatteena on liséti tehoa
ja laatua siisteyden kehittdamiseen. Ottamalla tdméa toimintatapa kayttoon palveluva-
rastossa saatiin aikaiseksi organisoidumpi kokonaisuus. Vastuu siirtyi siisteyden ja jér-
jestyksen ylldpidosta varaston vanhoille tyontekijoille seké erityisesti yhdelle uudelle
tyontekijélle. Palveluvarasto jirjesteltiin uuden layoutin mukaan ja 5S-toimintatapa
todettiin kayttokelpoiseksi varaston tiloissa, jolloin pystyttiin tekemiin uusi tilanne-
analyysi varaston muutoksesta. Se osoitti tuottavien varastopaikkojen méirén nous-
seen ja ndin asetettujen tavoitteiden toteutuneen.

Lopputulokseksi saatiin uusi layout palveluvarastolle, joka on toimivuudeltaan huo-
mattavasti parempi kuin vanha. Varastotuotteiden merkinnéilld ja jarjestykselld saatiin
nostettua itsepalvelutasoa sekd helpotettua myyjien tyotd. Viimeisimpiné tehty uusi
tilastoanalyysi osoitti, ettd tuottavien ja aktiivisten varastopaikkojen mééréd on lisdén-
tynyt. Saatujen tulosten perusteella voidaan todeta, ettd palveluvarastoon tehdyt muu-
tokset kehittivit sen toimintaa paremmaksi.
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The reason for this thesis was to improve operations of service warehouse. With the
aim of optimizing the layout in order that the space would be used more efficient and
the storage would be more profitable by involving customer self-service. The biggest
bottleneck in the warehouse was its stowage plan arrangement and therefore it needed
to be modified.

The first topic of this thesis was about theory of warehousing control, and after that
simulation modeling of the service warehouse. Simulation was executed by C-WIS
program which made it possibly to create a model that can be easily modified, and
therefore sketch the right layout solution for the stowage plan.

Beginning situation analyze was necessary, since it allows to measure all the given
results of the modified stowage plan arrangement. Warehouse check-up included
counting quantities and values of all the storage spots, quantity of vendible products
and all the fixed costs of the warehouse.

Increasing productivity level in the service warehouse was implemented by using the
5S methodology of lean manufacturing tools. The principles of the 5S was to con-
stantly keep things and places clean, so that the workplace was well-organized and
working itself as high-performance as possible. Launching the 5S procedure to service
warehouse generated a well-organized stowage plan, that allowed to leave responsi-
bility of cleanliness and storage organization to older employees and especially to the
new employee. Service warehouse was rearranged to match the new layout and the 5S
methodology was proved executable. New situation analysis showed that the most
profitable storage spots increased and therefore those given goals were achieved.

As a result, the new layout for the service warehouse was launched and it has much
better operability than the old layout. Marking and keeping record of all the vending
products in the warehouse, increases the level of self-service and makes vendors job
easier. The last situation analysis showed that the amount of profitable and active stor-
age spots has increased. According to given results, optimizing the warehouse layout
improves its operations.
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1 JOHDANTO

Opinndytety0 keskittyy Levyvirta Oy:n Kauhajoen toimipisteen ongelmalliseen tuo-
tanto-/varastointitilaan, jota kutsutaan tidssi tyossd palveluvarastoksi. Palveluvaraston
pohjaratkaisulle ei ole tehty mitiin kiinteistorakennuksen muutoksien jéalkeen, jolloin
se el ole endd palvellut kdyttdjdsinsd niin kuin se on alun perin suunniteltu. Vanhat
tyomenetelmit ovat kiireen ja ajan saatossa ajaneet tilan pisteeseen, jossa yleinen jér-
jestys on alkanut vaikuttaa toiminnan tehokkuuteen seké laatuun. Tillad alueella sijait-
see yrityksen pienempi ja vanhempi saha, jolla palvellaan sahaukseltaan pienempii ja
yksinkertaisempia tilauksia —yleensi yksityisid henkiloitd. Perusajatuksena oli piivit-
tdd palveluvaraston toimintaa siten, ettd asiakkaan itsepalvelutaso nousisi ja arvokas
lammitetty tila saataisiin tehokkaampaan kayttoon. Tavoitteena oli myos jirjestyksen

sdilyttdminen tyoyhteison yhteisilld pelisddnnoilla.

Lahtotilanteessa pohjaratkaisu on tyon suurin pullonkaulakohta, jota vertaillaan ja sti-

muloidaan C-WIS-ohjelmalla.

1.1 Toimeksiantajan esittely

Levyvirta Oy on puu- ja massalevyihin erikoistunut tukku- ja véahittéisliike. Sen paa-
toimipaikka on Kauhajoella ja toinen toimipaikka Seindjoella. Levyvirta myy levyji
tehdasmitoissa sekd sahauspalvelulla midramittaan sahattuna. Sen kummassakin yk-
sikossd on samanlainen sahauspalvelu sekid levytuotevalikoima. Levyvirran historia
alkoi 2007 yrityskaupalla, kun Levyliike Aijo Oy myytiin uusille omistajille ja uudeksi
nimeksi yritykselle tuli Levyvirta Oy. Kaupan yhteydessd vuonna 2010 yritys laajeni
ostaen huomattavasti pienemman kilpailijan Ilmajoelta. Myohemmin 2012 syksylld
Ilmajoen toimitila siirrettiin Seindjoelle. Téand pdivdnd toiminta ei eroa oleellisesti
siitd, siitd miti se oli Levyliike Aijo Oy:n aikana. Sahaustuotantoon, joka on entisti
merkittdvimmassd roolissa, on panostettu sekd mairillisesti ettd laadullisesti. (Hyppy

tuntemattomaan kannatti 2017, 11.)



Levyvirran asiakkaisiin kuuluu suuria teollisuusyrityksié eri aloilta hyvin laajasti, ku-
ten huonekaluyrityksid tai esimerkiksi yksittdisid rakentajia. Toiminnan ajatus on yk-
sinkertaisuudessaan siini, ettd asiakas saa levytuotteensa juuri siind mitassa kuin on

tarpeellista, eikd hinen tdydy investoida omaan sahauskapasiteettiinsa.

Vuonna 2017 Levyvirran liikevaihto oli 5,2 miljoonaa euroa ja litkevoittoprosentti oli

4. Se tyollistdad yhteensd noin 17 henkilod. (Suomen Asiakastiedon www-sivut 2018.)

1.2 Tutkimuksen tausta

Tutkimuksen tarkoituksena oli suunnitella ja toteuttaa, miten palveluvarasto toimisi
paremmin. Palveluvarastossa varastoidaan tuotteita, joita on médrillisesti melko vi-
hin. Namai tuotteet nostavat yrityksen palvelutasoa ja titd myoden kilpailukykyai. Pal-
veluvarasto on my0s ainut toimipisteen paikka, jossa tuotteet varastoidaan kuormala-
vahyllyihin. Sielld varastoitavat tuotteet ovat kooltaan pienempii ja tarvitsevat kuivan
sekd lampimén tilan. Lisdksi sinne sijoitetaan jdlleenmyynnin valmiit tuotteet odotta-

maan noutoa.

Palveluvarastossa sijaitsee toimipaikan pienempi etusyottoinen levysaha, jolla palvel-
laan vihittdismyynnin asiakkaita. Tami saha tarvitsee esteettomét kulkuyhteydet ja
tietyn vapaan tyoskentelytilan. Sahalle tdaytyy pystyd tuomaan suurempiakin levyji
tyOstettiviksi trukilla. Sahauksesta syntyy soiroa ja muuta hyodytonti puujitettd, joka
heitetddn kddenulottuvilla sijaitsevaan trukilla tyhjennettdaviin kippikonttiin. Méara-
mittaan sahaukselle tyypillistd on, ettd sahauksesta jdi ylijiimipaloja, eli niin sanottua
hukkaa. Nditd paloja varastoidaan jirkevissd miérin ja myydiidn edelleen seuraaville
asiakkaille. Vahittdismyyntid hoidetaan varaston yhteydessa sijaitsevassa konttorissa,
joten se toimii my0s luonnollisena asiakkaan kohtauspaikkana. Kaikki niméa toiminnot
yhdessi asettavat tietyt vaatimukset, joten alkuun oli erittdin tirkeédd keskustella tyon-
tekijoiden kanssa siitd, mikd oli yhteinen nidkemys palveluvaraston kéyttotarkoituk-

sesta.



Lisdksi tutkimuksessa kéytiin ldpi yhteisten toimintatapojen edistdmistd. [lman yhtei-
sid pelisddntojd kaikki jarjestelyt ja muutokset ovat tdysin turhia ja tuloksena ajaudu-

taan vanhaan tyyliin, eli niin sanotusti hallittuun kaaokseen.

1.3 Tutkimusongelmat ja kysymykset

Keskeiseksi tutkimusongelmaksi kulminoitui palveluvaraston layout. Varaston kritee-
reind oli, ettd se palvelee asiakkaita, poistaa materiaalivirtojen pullonkaulakohtia ja
palvelee edelleen sahaustuotantoa. Toiseksi ongelmaksi ilmeni varastopaikkojen
maiird ja koko. Vanhat kuormalavahyllyt oli mitoitettu sen kokoiselle tavaralle, jota ei
ole enéd vuosiin ollut tuotelistoilla. Toiminnan jarkevoittamiseksi mietittiin miti tuot-
teita tulisi varastoida ja mistd syystd. Viimeiseksi haluttiin poistaa tuottamattomia ja
paillekkdisid tydvaiheita, minki tuloksena haluttiin asiakkaan itsepalvelutason nouse-

van.

1.4 Tutkimusmenetelmat

Tutkimussuunnitelman jilkeen tietoa keréttiin tyontekijoiltd kokemuksiin ja havain-
toihin liittyvilld eli empiirisilld kysymyksilld, jonka aineistoa analysoitiin itse ongel-
man kehittdmiseen. Sama kysely toteutettiin toiseen kertaan konkreettisen muutoksen
jéalkeen tuloksien vertailun vuoksi. Tutkimuksessa kéytettiin palveluvaraston layoutin
suunnitteluun C-WIS-optimointiohjelmaa. Palveluvaraston tehokkaamman kayton li-
sadntymistd mitattiin yrityksen kiytossid olevalla toiminnanohjausjérjestelméin myyn-
tiraporteilla kahdella eri vertailuajanjaksoilla. Tutkimuksen kvantitatiivinen eli maa-
rillinen osuus liittyy varastopaikkojen miirdin ja niiden kiertonopeuteen. Saaduilla

numeerisilla tuloksilla tilannetta on mielekisté vertailla ennen ja jialkeen muutoksen.

1.5 Tutkimuksen rajaukset

Tutkimus rajattiin koskemaan ainoastaan rakennuksen palveluvaraston osaa, joten
muut varastoalueet, piha-alueet ja pidilevysaha jddvit tarkastelun ulkopuolelle. Sa-

haustuotantoon tai myyntiin ei puututtu kyseisen palveluvaraston alueella.



2 VARASTOINTI JA VARASTONOHJAUS

Varastoinnilla tarkoitetaan jonkin tavaran sdilyttdmistid tulevia toimenpiteitd varten.
Kasitteelld varasto voidaan tarkoittaa useampaa eri tarkoitusta. Teknisesti ajateltuna
se tarkoittaa fyysistd paikkaa, jossa tavaraa sdilytetddn. Talousopin mukaan varastolla
tarkoitetaan yrityksen kirjanpidosta luettavaa vaihto-omaisuuden materiaaliosuutta,
jotka eivit ole vield jalostuksessa. Termini varasto on vaikea kayttdd, mutta parhaiten
se mielletddn paikaksi, jossa tavara seisoo ilman lisdarvoa tuottavana médrittdmatto-

min ajan. (Honkanen, Karhunen & Luukkainen 2011, 125.)

“Varastointia voidaan perustella useilla syilld, joita ovat esimerkiksi: kuljetuskustan-
nusten alentaminen, tuotantokustannusten alentaminen, suurten hankintaerien edulli-
suus, toimitusten varmistaminen ja yrityksen asiakaspalvelupolitiikan tukeminen.”

(Honkanen, Karhunen & Luukkainen 2011, 125.)

Levyvirralla levytuotteiden ominaisuuksista johtuen levyji on helpoin varastoida teh-
dasnipuissa ja niput pinottuna paillekkéin. Vilttddkseen turhaa tyotd nippuja kiytetdin
padllimmaisestd aloittaen, jolloin viimeiseksi tullut lahtee ensimmadisend. Téatd mene-
telmdd kutsutaan LIFO:ksi (“last in first out”). (Logistitkan maailma www-si-

vut.2017.)

2.1 Palveluvarasto

Palveluvarasto tarkoittaa siti osaa varastosta, johon on keritty helposti saataville tuot-
teita tai materiaalia kaikista varastoitavista tai myytdvisté tuotteista. Talloin palvelu-
varasto on niin sanotusti esittelytila siitd, mitd on varastossa lisdd. Yleensd se tarkoittaa
my0s paikkaa, missd asiakkaat voivat vapaasti tutkia ja vertailla tuotteita. Taméi on
erittdin yleinen kéytdntd esimerkiksi péivittdistavarakaupoissa. Palveluvarasto on
yleensi tehty mahdollisimman asiakasystivélliseksi. Toimitusjohtaja Petdjavirran mu-
kaan (henkilokohtainen tiedonanto 23.9.2016) levyvirralla palveluvarasto on se osa,
jossa asiakas kohdataan ensimmiisen kerran ja josta hidn my0ds noutaa valmiit tuot-

teensa.
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2.2 Kisivarasto

Kisivarastolla tarkoitetaan varaston osaa, jossa keritddn pienempiid miirid tuotteita
useampaan kertaan. Tdma varasto sijaitsee yleensi eri paikassa kuin pédivarasto, esi-
merkiksi ldhempéni tuotantoyksikkod tai aluetta josta asiakas pystyy palvelemaan it-
seddn. Tuotteita lisdtddn kdsivarastoon aina keralla suurempia maéérid, kuin sieltd lah-
tee tavaraa. Useasti késivarastoinnilla vihennetdédn varastoinnista johtuvia kisittely-
kustannuksia ja helpotetaan tasaista pienien méérien kysyntdd. Tdma johtuu késittelyi

helpottavista standardikokoisista paukkauksista.

Levyvirralla késivarastoon tuodaan pédédvarastosta kerralla maksimissaan kokonainen
nippu, josta voidaan vaivattomasti myydd muutama levy kerrallaan. Tdmén ansiosta
padvarastolla on huomattavasti helpompaa pitda jarjestystd, kun levyt ovat kokonai-
sissa nipuissa. Késivarastossa avattu nippu nostetaan kuormalavahyllylle, josta sitd
voidaan késitelld omassa sille merkityssd vélissd. Kuormalavahyllyssd useampi véli
mahdollistaa useamman nipun késittelyn yhtdaikaisesti samassa hyllyssé, jolloin tur-

haa késittelyd edestakaisesta nostelusta ei pddse syntymaéan.

2.3 Varastopaikkakustannus

Varastointityylejda on monenlaisia, mutta kaikissa niissd varastolle pystytdan antamaan
maidréllinen arvo ja médrittimaédn kuinka paljon kyseiseen varastoon pystyy kerralla
varastoimaan. Pakkauskoosta riippuen varasto voidaan jakaa varastopaikkoihin.
Yleensd yhtend paikkana on pidetty kuormalavahyllyn vilid, mikéd helpottaa varas-

tonohjausta.

Kun tiedetiin varastoon sekd varastointiin liittyvit kustannukset, voidaan tdmi koko
summa jakaa varastopaikkojen maérilld, jolloin tuloksena saadaan yhté paikkaa kos-
keva kustannus. Yleisin logistiikkahuolintayritysten kdyttima tyyli veloittaa on veloit-
tavat varastoinnista kustannus lavaa kohden. (Warehousing companies www-si-

vut.2017.)
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Varastointi maksaa, joten tuotteidenkin tdytyy olla sellaisia, etti ne tuottavat vihintddn
enemmdn kuin varastoinnista johtuvat kustannukset ovat. Jos myyntikate on pieni,
tuotteen oletetaan kiertdvan nopealla tahdilla. Jos myyntikate on vastaavasti suuri, se
tuottaa saman verran, vaikka sitd myytdisiinkin vahemman. Ideaalia tilanne tietenkin
on, ettd suurimman myyntikatteen omaavat tuotteet kiertdvit nopeimmin, mutta
yleensi niin ei tapahdu. Tuotteiden tuottaessa saman verran, jédrjestelldén tuotteen niin,

ettd kisittelyméaariltddn suurempi tuote sijoitetaan helpommin saatavalle paikalle.

2.4 Keriily

Eri varastopaikat ovat viaistdmittd eriarvoisia, koska tavaraa tdytyy varastoida mah-
dollisimman tiiviisti ja tehokkaasti lattiasta kattoon. Varastoinnissa kerdilytapahtuma
on yksi tdrkeimmistd ja ajankdytollisesti resursseja kuluttavaa tyotd. Sen laiminlyonti
nikyy toimitusvarmuudessa seki toimitusaikojen viivastymisessd. Tehokas kerdystyo
edellyttdd osoitejarjestelmdd ja sopivien kerdysreittien muodostamista. (Karhunen,

Pouri & Santala 2004, 378.)

Levyvirralla palveluvarastossa otettiin kdyttoon varastopaikkojen merkinnin. Merkin-
ndssid on tuotteen nimi, tuotetiedot sekd hinta. Tdmén ansiosta asiakas, joka tietdd mitd
on hakemassa, pystyy nopeasti vertailemaan tuotteita ja tekemiin ostopddtdksen.
Niaméd merkinnét helpottavat myds myyjin tyotd, koska nyt myyjd nikee yhdelld sil-
miykselld missd kukin tuote on. Aikaisemmin ongelmana oli, ettd levynippu jouduttiin
mittaamaan, jos siind ei ollut merkintii ja tarkastamaan hinta toiminnanohjausjirjes-
telméstd. Nimikkeitd on niin monta, ettd hintoja oli mahdoton muistaa ulkoa ja tdimi
hidasti oleellisesti myyntityotd varsinkin, jos asiakkaalle tdytyi esitelld tuotteita sa-

maan aikaan. (Tekoniemi henkilokohtainen tiedonanto 23.9.2016.)
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3 LEAN 5S-TOIMINTAMALLI

Lean-ajattelumalli koostuu monesta eri osasta (kuvio 1), joilla kaikilla pyritédin tehos-
tamaan toimintaa ja samalla luopumaan tuottamattomista vaiheista. Lean 5S-toiminta-
mallin perusajatuksena on saada tehoa ja laatua siisteyden ja jarjestyksen kehittdmi-
seen. “Korkeatasoisissa yrityksissid kaikki tarpeeton on huolella poistettu ja tavarat
ovat siististi paikoillaan. Jérjestys ja siisteys ovat hyvin organisoidun yrityksen tun-

nusmerkit. Hyvin jirjestetyissa yrityksissad ei myOskdin tuhlata.” (Tuominen 2010, 7.)

5. Sitoudu 1. Lajittele

4,
Standardoi

\3. Puhdista

Kuviol. Lean 5S-toimintamallin idea tydvaiheittain (Sixsigman www-sivut 2018.)

2. Jarjesta

Lean 5S-toimintamallilla pyritdédn edistimiin jdrjestysti ja tasméllisyyttd. Nédiden asi-
oiden ollessa kunnossa voidaan toimintaa alati kehittdd. Niin kuin kuviosta 1 nikyy,
5S ei ole pelkki projekti, joka vieddédn kerran loppuun, vaan sitd voidaan kéyttaa jat-

kuvana tehokkuuden tydkaluna. (Viisdnen 2013.)

5S-menetelmén vaiheet ovat lajittelu, jarjestaminen, puhdistus, standardointi ja sitou-
tuminen. Niitd vaiheita kdydaan ldpi tarkemmin kappaleessa 6.2 konkreettisin esimer-

kein.
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4 LAYOUT SUUNNITTELU

Onnistuneen layout-suunnittelun avulla tila saadaan tehokkaaseen kdytt6on. Materiaa-
livirrat ovat mutkattomia ja ldpivirtaus esteetontd. Termilld layout tarkoitetaan tuo-
tantojdrjestelmén fyysisten osien, kuten koneiden, laitteiden, varastopaikkojen ja kul-
kureittien sijoittelua tuotantorakennuksessa” (Haverila, Uusi-Rauva, Kouri & Kouri
2009, 475.) On my06s muistettava, ettd layout on aina kompromissi, joka muodostetaan

tiedostettujen vaatimusten perusteella.

Suunniteltaessa tuotantoprosesseja on otettava huomioon valmistusprosessien yksi-
tyiskohdat. Laitteet ja tydskentelytavat vaikuttavat suoraan kilpailukykyyn, joustavuu-
teen ja kustannustehokkuuteen. Kun samalla tuotantolinjalla tuotetaan useampaa tuo-
tetta, siltd vaaditaan erityisesti joustavuutta. Tietyt asiat on kuitenkin hyvi vakioida ja
keskittyd niissd kehyksisséd tehokkuuden ylldpitoon, muuten jokaisesta erillisesti tuo-
tevalmistuksesta tulee kustannuksiin nidhden liian raskas projekti. Se vaatii aina omat

asetusajat ja ominaispiirteet. (Haverila ym, 475.)

Volyymi ja korkea kuormitusaste ovat tekijoitd, joiden ansiosta yksikkokustannuksia
saadaan alennettua merkittivéasti. Oleellista ei ole tydjonon ylisuuri kasvattaminen,
vaan tiarkedmpédd on keskittyd tehokkaaseen ldpivirtaukseen. Jos tuotantoon suunni-
teltu tyojono on esimerkiksi epéselva tai puutteellinen, silld on ldpivirtaukseen nega-
tiivinen vaikutus. Sellaisessa tilanteessa valmistelevia t6itd on mahdotonta tehdi en-
nakoivasti. Tuotantolaite itsessédédn on vain yksi _joskin tirkei tuotantoprosessin vaihe.
Tuotantoprosessi vastaavasti on suurempi kokonaisuus sisdltden materiaalin alku- ja
loppuvirtauksen. Tdmén takia layoutin ja tydmenetelmien valinta on tdrkedd tehok-
kuuden jatkuvuuden kannalta. (Haverila ym. 2009, 478). Kuvassa 1 on visuaalisesti

pyritty osoittamaan arvon muodostuminen kate-ajattelulla.
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Kuva 1. Katteen muodostuminen arvo-ajattelulla (Sixsigman www-sivut 2018.)

Levyvirralla sahataan ainoastaan puupohjaisialevyjd. Levyt itsessddn eroavat valta-
vasti toisistaan. Vaihtelua on esimerkiksi mitassa, paksuudessa, tiheydessi ja pinnoit-
teessa. Jotkut levyt vaativat parhaan mahdollisen sahausjiljen loppukdyttokohteensa
vuoksi. Télloin sahan terid on pidettidva erityisen hyvissd kunnossa. Toiset levyt taas
eivit kiyttokohteensa vuoksi tarvitse parasta mahdollista jdlked. Tillaisessa tilanteessa
tyot tehdédén siind jarjestyksessd, ettd uusilla terilld sahataan ensin ty0, joka vaatii tar-
kempaa sahausjilked. kuin toinen ty6 tai ohjataan jalkimmaiinen eri tuotantosoluun, eli
toiselle sahalle. Ty6t, jotka eivit vaadi yhti tarkkaa sahausjélked, ohjataan eri tuotan-

tosoluun eli toiselle sahalle. Yleensd tdamé tarkoittaa vanhempaa sahaa.

Palveluvaraston alueella sijaitsee yksikon toinen palkkisaha, jota teknisten ominai-
suuksien vuoksia kdytetdan enemmin kappalemidriltidan pienempiin toihin. Tama
saha ei vaadi juuri ollenkaan asetuksien muuttamista siirryttdessd tyosti toiseen, mutta
on oleellisesti hitaampi ja vihemmaén tuottavampi méadrillisesti isoissa toissd. Layoutia
suunniteltaessa on huolehdittava siitd, ettd sahan syotto- eli kiayttopuolelle jaa riittavin
suuri tyoskentelytila. Tuotantoprosessina tdllainen menetelma ldhentelee funktionaa-

lista layoutia.
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4.1 Funktionaalinen layout

Funktionaalinen layout ei ole riippuvainen muista valmistavista soluista. Tédllaisessa
layoutissa tuotantomaddrit ja tuotetyypit voivat vaihdella oleellisesti. Koneet ovat niin
sanottuja yleiskoneita, joilla valmistaminen on joustavaa. Tyonkulku ja fyysiset vaati-
mukset tyosarjoilla ovat niin erilaiset, ettd automaatiota voi hyvin rajallisesti soveltaa
materiaalinkésittelyyn. Funktionaalisen layoutin heikkous on matala kuormitusaste
seki isossa kuvassa tuotteen koko toimitus- ja tuotantoketjun hallinta, jossa tuote val-
mistuu useammasta funktionaalisesta toimintapisteestd. Vahvuutena funktionaalisella

layoutilla on joustavuus. (Haverila ym. 2009, 477.)

Funktionaalisen layoutin suunnittelussa on huomioita joustavuutta edistivét tekijit.
Levyvirran tapauksessa tdami tarkoittaa mahdollisuutta tyostdid eri kokoisia levyja il-
man, ettd sahauspisteelld tarvitsee tehdd mitddn muutoksia. Kuormitusastetta pysty-
tddn kuitenkin nostamaan valmistavilla toilld. Téllaisia toitd ovat tulevien tdiden raaka-
aineiden sijoittelu helposti saataville. Ndin aikaa ei kulu materiaalin etsimiseen ja kul-
jettamiseen, titen tyo vaihtuu joustavasti seuraavaan. Layouttiin on suunniteltava sel-
ked tila, jossa kaikki tuotantoon tuleva ja ldhtevd materiaali on helposti vilivarastoita-
vissa. Samanaikaisesti tuotantoprosessin vaativinta osaa eli valmistavaa konetta voi-

daan kiyttdd ongelmitta.

4.2 Layoutin simulointi

Layoutia suunniteltaessa kaikki toiminnot ja vaatimukset kirjataan ylos. Tamén jil-
keen layout piirretdédn sellaiseksi kuin vaatimusten perusteella suunniteltiin. Piirroksen
eli mallin avulla layoutia pystytddn simuloimaan ja tarkastelemaan sitd, milté se todel-
lisuudessa néyttdisi. Simulaatioiden avulla layoutia pystytddn kehittimiin edelleen.
Varsinkin tdysin uudessa tilassa timé on tarkeidd, koska kaikki hylly- ja laitehankinnat

hoidetaan simulaatiossa hyviksi todetuilla tiedoilla.

Tyossd kiytettiin apuna C-WIS optimointi- ja simulointiohjelmaa varaston suunnitte-
luun. Ohjelma avulla voidaan piirtéi realistisen 3D-versio, jossa kaikki mitat ovat oi-

keassa suhteessa toisiinsa ndhden. Aluksi palveluvarasto piirrettiin sellaisenaan, kuin



se oli ldhtotilanteessa (kuva 2, 3). Kaikki hyllyt piirrettiin samanlaisiksi, jotta niitd

pystytiin siirtelemilld olisi mielekésti tarkastella missi ne toimisivat parhaiten.

Kuva 2. Simulaatiomalli alkutilanteesta

Kuva 3. Simulaatiomalli alkutilanteesta

Alkutilanteen jdlkeen hyllyt mitoitettiin vaatimusten mukaisesti uudelleen ja sovitel-
tiin mahtumaan tilaan paremmin kéytettivyys ja materiaalivirrat huomioon ottaen.
Suurin osa alkuperdisistd hyllyisti purettiin ja korvattiin isommilla ja leveyssuunnassa

pidemmilld hyllyilla.
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Kuva 4. Simulaatiomalli lopullisesta vaihtoehdosta

Kuva 5. Simulaatiomalli lopullisesta vaihtoehdosta

Vaihtoehtoja oli useampia, mutta tyontekijoiden yhteiselld paatokselld niistd valittiin
yksi (kuva 4, 5). Vaihtoehtojen vertailu C-WIS-ohjelmasta saaduilla realistisilla simu-

laatiomalleilla helpotti paitoksentekoa.
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5 ALOITUSTILANTEEN ANALYSOINTI

Aloitustilanteessa palveluvarasto oli jo pitkdin ollut epdjirjestyksessd. Varastoa oli
tapana silloin tdlloin siivota perusteellisemmin péivittdisten jirjestelyjen ohella. Kai-
kesta huolenpidosta huolimatta varasto ajautui aina pienessi ajassa alla olevien kuvien

6 - 9 mukaiseen tilaan. (Palomiki henkilokohtainen tiedonanto 23.9.2018.)

Kuva 6. Palveluvarasto ennen muutosta

Tuotteiden varastointiin ei alkutilanteessa ollut tyontekijoiden kesken riittdvisti sovit-
tuna yhteisid sdéntoji ja siitd johtuen paivittdisessd kiireessd levyniput ja irtolevyt jdi-
vit useasti ensimmadiselle vapaalle paikalle varastossa. Ajan myotd ndmd irtotuotteet
olivat osa kokonaisuutta, jonka kanssa sopeuduttiin tydskentelemédan. Muutos ja so-
peutuminen ovat tissd esimerkissi tiydelliset vastakohdat. Ero on siini, ettd muutosta
johdetaan, kun taas sopeutuminen tarkoittaa hallitsemattomien asioiden hyvéksyntii.

(Palomiki henkilokohtainen tiedonanto 23.9.2016.)

Ongelmat johtuivat kuitenkin siiti, ettd tila aiemmalla pohjaratkaisulla oli toimimaton.
Se ei ollut ominaisuuksiltaan sellainen, ettéd se tukisi toivotulla tavalla yrityksen liike-
toimintaa. Myyntipédillikko Jari Koivumiki toteaa, ettd tilan tdytyy olla visuaalisesti
sellainen, jossa myyntid pystytddan ohjaamaan halutulla tavalla. Asiakkaalle voi luoda

vain yhden ensivaikutelman. (Koivumiki henkilokohtainen tiedonanto 23.9.2016.)
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Kuva 8. Palveluvarasto ennen muutosta



20

Kuva 9. Palveiuvarasto ennen muutosta

5.1 Tyontekijoiden haastattelut

Tyontekijoitd haastateltiin projektin alkuvaiheessa kvalitatiivisin menetelmin. Haas-
tattelussa kiytettiin liitteen 1 kyselylomaketta. Kysymykset olivat avoimia ja niiden
avulla haastateltavilta keréttiin informaatiota heiddn mielipiteistdén palveluvaraston
nykytilanteesta heiddn omien sanojensa mukaisesti. Avoimilla kysymyksilld haettiin
sellaisia ndkokulmia, joita ei mahdollisesti osattu ottaa huomioon etukiteen. Titen
vastaajat pystyivit vastaamaan niin, miten he itse nikivit palveluvaraston nykytilan.
Haastattelussa haastateltavan on mahdollisuus joustaa kielellisesséd suorassa vuorovai-
kutuksessa tutkivan kanssa. Télloin kerdtty materiaali saattaa olla johdateltua. (Hirs-

jarvi 1997, 201.)

Haastatteluissa haettiin ennen kaikkea tutkimukselle tirkeédd alkutilanteen analysoin-
tia, mutta osa kysymyksisté oli muotoiltu niin, ettd niiden avulla voitiin selvittdd mie-
lipide muutoksen tarpeellisuudesta. Haastattelu tehtiin toiseen kertaan muutoksen jil-
keen samalla lomakkeella ja menetelmalla. Télloin tutkimukseen saatiin vertailukohta,

joista on kerrottu lisdd kappaleessa 7.
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5.2 Havainnot ja mittaukset

Toukokuussa 2017 Palveluvarastoon tehtiin inventaario, josta selvisi, minkéd verran eri
materiaaleja tilassa sijaitsee. Inventaariota ennen ei ollut tietoa siitéd, paljonko varas-

tossa oli varastopaikkoja tai paljonko sielld on tuotteita.

Yksi varastopaikka tarkoittaa aina yhtd kuormalavahyllyn viliid, koska ldhtokohtaisesti
suurin osa levytuotteista vie vihintddn yhden hyllyvilin verran tilaa. Varastosta saatiin
seuraavanlaiset tiedot:

Varaston koko: 155 m? (ei sisilld sahalle médriteltyd tyoskentely aluetta. LIITE 2)
Varastopaikkoja: 41 kpl

Varastopaikkoja, joissa on tuotteita myyntilistoilta: 25 kpl

Vertailuajankohdaksi otettiin 1.1.2017 — 4.5.2017. Talla aikavililla 25 varastopai-
kasta, joissa on tuotteita myyntilistoilta, 11 varastopaikassa sijaitsi sellaisia tuotteita,
joita oli myyty kyseisend aikana. Eli 11 varastopaikkaa oli ollut aktiivisia vertailuajan-

kohtana.

5.3 Varastopaikkakustannus

Tyossd haluttiin tehostaa palveluvaraston kiyttod. Yhdeksi tehostamisen mittariksi va-
littiin olemassa olevien kiinteiden kustannuksien peittoaminen. Koko Kauhajoen toi-
mipisteen hallikiinteistd on yrityksen omistuksessa, joten yksinkertaistamiseksi kiin-
teiston padomakustannuksia peilattiin paikalliseen vuokratasoon. Kauhajoen teolli-
suusalueella limmin kuiva teollisuushallin neliovuokra on hintahaarukaltaan noin 2,5
— 3,5 €/ m?/kk. Hintataso voi vaihdella oleellisesti, mutta laskemisen helpottamiseksi

vertailuhinnaksi valittiin 3,0 €/ m%/kk.

Kyseiselle palveluvarastolle muodostuu vuokra-arvioksi kuukausitasolle 465€. Tastd
alueesta on laskettu pois tuotantoalue, jossa palkkisaha sijaitsee. Kun kuukausitason
vuokra-arvio jaetaan 41 varastopaikalla, yhdelle varastopaikalle eli hyllyvilille tulee
arvoksi 11,3€/kk. Palveluvaraston vuokra jaetaan varastopaikoilla, koska niméi ovat

sellaisten tuotteiden sdilytykseen tarkoitettuja paikkoja, joista saadaan myyntikatetta.
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Tdhén asti tuottavimmat tavarat on myyty suuremman varaston puolelta ja késittelyn
seki varastoinnin kannalta vaativammat tuotteet on vastaavasti myyty palveluvaraston
puolelta. Laskelman tarkoituksena on arvioida nimenomaan palveluvaraston tehok-

kuutta.

Yhden varastopaikan tiytyy tuottaa kuukaudessa vihintdén laskettu 11,3 €. Muita ku-
luja ei otettu huomioon, koska on ldhes mahdotonta arvioida muuttuvien kustannusten
osuus varastopaikkaa kohden. Tarkoituksena ei ole laskea absoluuttista totuutta, vaan
saada mitattua kannattavuuslukemia, joita ryhdytddn muutoksien avulla parantamaan.
Kaikki mitd pystytddn mittaamaan, pystytddn myos johtamaan. “Strategia on kirkas

vain silloin, kun sitd on vaivaton mitata ja helppo johtaa” (Kurvinen 2017).

Kyseisend vertailuajankohtana palveluvaraston tuottovaade on 1860€, jolloin yhden
varastopaikan kohdalla se on 45€. Toiminnanohjausjirjestelmisti saatujen myyntitie-
tojen mukaan viisi varastopaikkaa on sisdltdnyt sellaisia tuotteita, jotka ovat tuottaneet

enemman kuin vertailuajankohdan varastopaikan tuottovaade.
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6 LEAN 5S VAIHEET JA ITSEARVIONTI

6.1 Organisaation itsearviointi

Itsearvioinnilla saadaan tehokkaasti selville yrityksessd vallitsevia arvoja, jotka maa-
rittelevdt omaksuttuja tapoja. Arvioinnilla 10ydetddn mitéd kehitettdavad 10ytyy, misti
ollaan samaa mieltd ja mihin ollaan valmiiksi sitoutuneita. Itsearvioinnin pohjalta koo-

taan kehitysprojekti. (Tuominen 2010, 10.)

Organisaatio hyotyy itsearvioinnista vahvistavana tekijand, kun jokaisen siind tyos-
kentelevin yksilon mielipidettd arvostetaan. Se luo sitoutumista yhteiseen kehittami-
seen ja valmistaa haastavaan tavoitteeseen. Myos uuden oppiminen ja ajattelu lisdéan-

tyvét. (Tuominen 2010, 11.)

6.2 Tyovaiheet

Lean 5S-toimintamalli on tirked jakaa useampaan vaiheeseen, jolloin edetdin johdon-
mukaisesti ja tehokkaasti niin, ettei tarvitse palata taaksepdin. Samalla kun vaiheet
ovat ennalta sovitut, koko organisaatio pysyy selvilld missd vaiheessa projekti on. Vai-

heita ei voi ohittaa, mutta yhdistdd voi. (Tuominen 2010, 25.)

Levyvirralla sovimme projektin aikataulusta, tavoitteista ja tydjarjestyksestd. Téten jo-

kainen osallistuja tiesi, kuinka projektissa edetidin.

6.2.1 Lajittelu

Palveluvarastosta poistettiin kaikki tarpeeton, kuten tuotteet, joita ei ollut edes tuote-
listoilla. Ajansaatossa hyllyihin oli kertynyt paljon tavaraa jo edellisen omistajan
ajoilta. Jouduttiin miettimddn myos, onko jonkin tuotteen tai koneen kokonaishyoty
suurempi kuin sen tarvitsemasta tilasta johtuva haitta varastoinnille. Esimerkiksi pak-

kausvanteen katkaisukone oli aina sijainnut samassa paikassa. Kiistimittd kone oli
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hyodyllinen, mutta sahauskapasiteetin lisddnnyttyé se sijaitsi hieman viirilld paikalla.
Suurin haitta koneesta oli kuitenkin sen tarvitsema voimavirtakytkentd, joka oli viri-
tetty sitd varten keskelld tilaa sijaitsevan hyllyn péityé pitkin. Tamédn vuoksi koko
hylly oli edelleen siind mihin se oli alun perin pystytettykin, vaikka sitd ei edes sijain-
tinsa vuoksi tdysin pystytty kidyttdmiin ja se teki koko tilasta ahtaan. Liséksi tietyn
tuoteryhmin ylijadmipalat olivat aiemmin vieneet yhden kokonaisen seinén varas-
tosta. Tétd perusteltiin tyontekijoiden keskuudessa silld, ettd ne ovat usein myytyja

tuotteita ja niitd on aiheellista pois heittimisen sijaan sailyttdd nakyvilla.

6.2.2 Jarjestely

Jarjestelyvaiheessa osa hyllyistd vaihdettiin suurempiin ja toimivampiin. Loppuihin
lisdttiin vaakapalkkeja, jotta saatiin lisdd varastopaikkoja. Hyllyt aseteltiin suunnitel-
lun pohjaratkaisun mukaisesti. Ylijaamépaloille teimme selvemmit alueet ja sddnnot,

jotta niitd ei olisi jatkossa monessa eri paikassa varastossa.

6.2.3 Puhdista

Puhdistus vaiheessa koko palveluvarasto siivottiin perusteellisesti. Tiedostettu on-
gelma oli tilassa sijaitseva vanhempi levysaha, jonka kdytostéd aiheutui jatkuvasti puu-
polyd ja —moskaa. Nyt kun pohjaratkaisun avulla saatiin lisdd avonaista lattiatilaa, po-
lyn puhdistaminen onnistui vahemmalld vaivalla ja siithen ryhdyttiin aiempaa herkem-

min.

6.2.4 Vakio

Uuden pohjaratkaisun my6té jokaisen hyllyn dédreen péisi vaivattomasti trukilla, eiki
se endd vaatinut alkuun hyllyn taustan tyhjddmistd. Sovittiin, ettd lattiatasossa ei jat-
kossa tulla varastoimaan muuta kuin sahaukseen tulevaa tavaraa tai valmiita noudetta-
via tuotteita. Hyllyihin merkattiin tuotetiedot ja hinnat. Jatkossa oli helpompaa hakea

lisdd hyllylle kuuluvaa materiaalia, jos se pdisi loppumaan kesken. Ylijadmépaloille
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tehtiin omat vakioidut paikat ja sdinnoksi sovittiin, ettd jos palat eivit enidd sopineet

niille varatuille pakoille, oli niitd jdrjestyksen kannalta liikaa.

6.2.5 Sitoudu

Sitoutumista hankaloittaa tyontekijoiden suhteellisen pitké tyoura samoissa tehtdavissa.
Varastossa tyoskentely on toiminut samalla tavalla jo yli 30 vuotta. Projektin loppuun-
viennin ajankohta oli hyvi, silld yksi palveluvarastoa kiyttavisti tyontekijoisti jdi osa-
aikaelidkkeelle ja hédnen tilalleen palkattiin tidysin uusi tyontekija. Tdmi tyOntekiji
omaksui saman tien uudet tydmenetelmét. Tarkoituksena oli, ettd kaikki tyontekijét
ymmartdisivit, ettd mikédén ei ole tdysin lopullista ja absoluuttisesti aina paras vaihto-
ehto, vaan jirkevin perusteluin uudelleenkehittéminen luo kilpailukykyi ja on tdysin

suotavaa.

7 MUUTOKSIEN ARVIONTI

7.1 Uusi layout

Palveluvaraston layout muutettiin C-WIS simulaation mukaisesti (kuva 10,11,12, 13).
Hyllyjen siirto oli todella helppoa, koska siitéd oli jo olemassa selked ja hyvd 3D-simu-
laatiokuva. Hyllyjen kédyttd muutoksen jdlkeen on paljon helpompaa, silld nyt trukilla
ajettaessa ei tarvitse tehdd aiempaan tapaan 90 asteen kddnnoksii, jotka pahimmillaan
suurentavat hdvikin miirdd ja tyotapaturmariskid. Vapaa lattiapinta-ala kasvoi huo-
mattavasti, miki lisdd joustavuutta kerdilyssi, ldhtevien ja saapuvien tavaroiden késit-
telyssd sekd sahaustuotannon kuormittamisessa. Lisdksi tuotteet ovat nyt paremmin

esilld, joten nyt asiakkaiden on helpompi vertailla ja 16ytdi itse sopiva levytuote.



Kuva 10. Uusi layout

Kuva 11. Uusi layout
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Kuva 12. Uusi layout

Kuva 13. Uusi layout
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7.2 Hyllyt ja hyllytasojen vilit

Uudessa ratkaisussa kaikki hyllyt ovat sellaisia, joihin pystytidin varastoimaan levyji
niin, ettd ne mahtuvat kokonaan hyllypéétyjen viliin. Aikaisemmin monet hyllyt olivat
ominaisuuksiltaan sellaisia, ettd niihin tiytyi varastoida levyt poikittain hyllyjen ka-

peuden vuoksi.

Hyllyihin liséttiin reilusti uusia tasoja, koska huomattiin, etti kisivarastossa tuotteita
ei tarvitse olla useita kymmenid. Néin saatiin lisdd varastopaikkoja ja lisdd myyvid
tuotteita ilman, ettd pinta-ala kasvaisi. Tasoja lisittiin sille korkeudelle, jolta on vield
helppo kisin tyoskennelld. Hyllyjen ylemmilli tasoilla on enemmén korkeutta, koska

niitd kdytetddn trukilla ja sen on oltava my0s vaivatonta.

7.3 Varastopaikkoihin tuotteiden merkintd

Varastopaikkoihin lisdttiin uutena tuotteiden tiedot ja hinnat kuvan 14 mukaisesti. Ai-
kaisemmin titd kdytintod ei ollut ja tuotteita varastoitiin sinne missi tilaa sattui ole-

maan tai oli hyviksi havaittu.
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Hinnan ja tuotteen tiedon ilmoittaminen varastopaikoissa vdhensivit monta tyovai-

hetta (kuva 14), kuten tuotteen tunnistamisen useampaan kertaan, jos sitd ei oltu mer-
kitty uuden levynipun avaamisvaiheessa. Téllainen vakiointi, eli hinnan ollessa sama
myyjille ja ostajille, parantaa palvelun laatua ja myynnin ennustettavuutta. Paloméki

kertoo (Palomiki henkilokohtainen tiedonanto 16.6.2017), ettd nyt hintaa ei tarvitse
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endd toistamiseen tarkistaa myynnin hetkelld kankeasta toiminnanohjausjirjestel-

masta.

7.4 Jirjestyksen ylldpito

Vakioidut paikat ja vakioidut menetelmit seké yhteiset toimintatavat helpottavat suu-
resti jarjestyksen ylldpitoa. Selked pohjaratkaisu alentaa merkittavisti kynnysté siis-

teyden ylldpitoon.

8 TULOKSET

8.1 Varastopaikat lukuina

Vertailupohjaksi muutoksien jilkeen uudeksi aikaviliksi valittiin 1.6 — 1.10.2017.
Muutoksien jilkeen varastopaikkoja oli 40 kpl, eli yksi vihemmaén mité niitéd oli aloi-
tusvaiheessa. Varastopaikoista 36 ovat sellaisia, joissa on tuotteita myyntilistalta, eli
11 enemmin kuin aloitustilanteessa. Ndistd 36 varastopaikasta kaikki olivat olleet ak-
titvisia omalla vertailuajankohdallaan. Kaikkia tuotteita ei vaihdettu, vaan pyrittiin
tuomaan lisdd sellaisia tuotteita, joita myydédédn eniten. Kdytdnnossd kaikki tuotteet,
joita tuotiin lisdd, olivat sellaisia, joita oli myyty enemmaén kuin aikaisemmin laskettu
varastopaikkakustannus on. Aktiivisista varastopaikoista 20 olivat tuottaneet enem-

mén kuin tuottovaade oli, eli 15 kpl enemmin kuin aloitustilanteessa.

Tulokset prosentteina:

Varastopaikkoja: 40 kpl. Muutos - 2,5%.

Varastopaikkoja, joissa tuotteita myyntilistoilta: 36 kpl. Muutos + 44%.
Aktiivisia varastopaikkoja: 36 kpl. Muutos + 227%.

Tuottavia varastopaikkoja: 20 kpl. Muutos + 300%.
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8.2 Tyontekijoiden haastattelutulokset

Tyontekijoitd haastateltiin projektin alussa ja lopussa kvalitatiivisin menetelmin sa-
malla haastattelulomakkeella (LIITE 1). Vaikka haastattelun paatarkoitus oli saada yh-
teinen suunta ja visio paamadristé, saatiin niiden tuloksia vertailemalla tyytyvéisyys

mittauksia muutoksesta.

Kysymysten 1, 5, 7 ja 8 ennen- ja jilkeen- tuloksista saatiin yksinkertainen yhteenveto

mielipiteistd muutoksen tarpeellisuudesta ja sen onnistumisesta.

Tulokset prosentteina:

1. Miti olet mieltd nykyisestd palveluvaraston kidytostd
a. Kehitettavidd 83%
b. Ei kehitettdvii, toimii hyvin 17%

5. Layoutin toimivuus
a. Kehitettavid 66%
b. Ei kehitettdvii, toimii hyvin 34%

7. Nykyisten nimikkeiden miiréd palveluvarastossa
a. Nimikkeiti ei ole riittdvisti 66%
b. Nimikkeitd on riittidvisti 34%

8. Puskurivarastoinnin kasvattaminen maarillisesti
a. Puskurivarastoa enemméin 66%

b. Puskurivarastoa on riittavisti 34%



Tulokset ennen ja jilkeen muutoksen kaaviossa.

Kysely ennen

Kysymys 1
Kysymys 5

Kysymys 7

Kysymys 8

o
X

20% 40% 60% 80% 100%

M Kehitettavaa M Eikehitettavaa

Kaavio 2. Kyselytulokset ennen

Kysely jalkeen

Kysymys 1
Kysymys 5

Kysymys 7

Kysymys 8

o
X

20% 40% 60% 80%

[N
o
=]
X

H Kehittynyt B Ei hy6dyttavaa muutosta

Kaavio 3. Kyselytulokset jidlkeen
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9 YHTEENVETO JA POHDINTA

Opinndytety0 aloitettiin tutkimalla teoriaa varastoinnista ja varastonohjauksesta. Ti-
min tiedon pohjalta varaston tarkoitus ja tavoitteet méariteltiin. Méaérittelyn jalkeen
tutkittiin funktionaalisen layoutin perusteita ja suoritettiin uusi layout -suunnittelu C-
WIS simulointiohjelmalla. Tdmén jédlkeen pééstiin analysoimaan aloitustilannetta ja
kohdentamaan haastatteluja yrityksen tyontekijoille, joiden avulla pystyttiin muodos-
tamaan parempi kuva nykyisten toimintatapojen ongelmista. Samalla suoritettiin las-
kelmia varastopaikkojen médristd ja sithen kohdistuvista vertailukelpoisista kustan-
nuksista. Toimivan palveluvaraston aikaansaamiseksi tutustuttiin Lean filosofiaan
kuuluvaan 5S-toimintamalliin. Se péitettiin toteuttaa, jotta saataisiin optimoitua va-
raston tehokkuus halutulle tasolle. Palveluvarasto muutettiin 5S-toimintamallia teh-
dessd C-WIS simulaation mukaiseksi. Uudella pohjaratkaisulla mitattiin uudet luvut,
joita pystyttiin vertaamaan vanhaan varastointimenetelméin ja -malliin. Viimeisim-
pind teetettiin uudestaan kysely tyontekijoille, josta voitiin tehdd yhteenveto tyonteki-
joiden tyytyviisyyden kasvusta ja siitd, ettd uusi toimintamenetelma ja pohjaratkaisu

oli otettu hyvissa mielin kiyttoon.

Merkitsemilld palveluvaraston varastopaikoille tuotteiden tiedot ja hinta, saatiin pal-
veluvarastosta asiakasystavillisempi kokonaisuus, jossa asiakas pystyy vertailemaan
paremmin varaston eri tuotteita ja tekemidn parempia ostopaiatoksid. Merkintdjen
avulla onnistuttiin myds nopeuttamaan myyntityotd. Nyt myyjin ei tarvitse endi tois-

tuvasti mittailla levynippuja tai tarkastaa hintaa toiminnanohjausjirjestelmésta.

Layout-suunnittelu oli oleellinen osa tdtéd tyotd ja sen onnistuminen olikin avaintekija
kaiken muun toimimisen kannalta. Kiytdsséd ollut simulointiohjelma C-WIS osoittau-
tui erittdin hyvéksi ja helppokayttoiseksi tyokaluksi palveluvaraston uutta layoutia
suunniteltaessa. Simuloinnilla saatiin aikaiseksi realistinen 3D-malli varastosta. Muut-
tamalla tdtd mallia muutamalla eri pohjaratkaisu-idealla, saatiin varastosta hyvin ver-
tailukelpoisia visuaalisia vaihtoehtoja. Simuloidessa havaittiin my0s joidenkin hylly-

jen olevan riittdmittomin kokoisia ja ne piitettiin muuttaa isommiksi.
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Aloitustilannetta analysoidessa loydettiin puutteita palveluvaraston siisteydessi ja toi-
mintatavoissa. Tyontekijoille teetetylld haastattelulomakkeella saatiinkin alkutilantee-
seen liittyvin analysoinnin ohella my0s tietoa muutoksen tarpeellisuudesta. Inventaa-
rion tekeminen osoittautui tarpeelliseksi toimenpiteeksi suorittaa, koska varastopaik-
kojen médrdstd tai niiden rahallisesta arvosta ei ollut aikaisempaa tarkkaa tietoa. Tél-
16in pystyttiin laskemaan, kuinka paljon yhden varastopaikan tiytyy tuottaa, jotta kuu-

kausittaiset vertailukustannukset onnistutaan ylittimé&én.

5S-toimintatavan kdyttoonotto yrityksen tiloissa saatiin toteutettua melko vaivatto-
masti, koska samoihin aikoihin palkattiin uusi tyontekiji palveluvarastolle, joka omak-
sui kdytdnnon valittomasti. Lajittelu-, jarjestys-, puhdistus-, standardointi- ja sitoutu-
misvaiheiden aikana varastosta muokattiin simulointimallin mukainen kokonaisuus.
Koneita siirreltiin, hyllyjd purettiin ja niiden paikkaa vaihdettiin. Tilat siivottiin tur-
hasta tavarasta ja hyvin kauppaa tekevii vakiotuotteita tuotiin lisidi kisivarastoon. Va-

rastopaikat merkittiin tuotetiedoilla ja sovituilla hinnoilla.

Muutoksia arvioitaessa voitiin todeta niiden parantaneen tehokkuutta kerdilyssad seki
tavaroiden kisittelyssd suuremman lattiapinta-alan takia. Lisédksi tuotteet olivat parem-
min esilld, jotta asiakas sekd myyja pystyivit 10ytaméaan helposti sopivan levytuotteen.
Hyllyjen kokojen muuttaminen auttoi lisddméaén varastopaikkoja ja levyt saadaan nii-
hin nykyisessd mallissa mahtumaan paremmin. Hyllyjen merkint6jen avulla saatiin

standardoitua levyjen paikkoja eiké levyjd endi vain jitetd sinne misséd on tyhjii tilaa.

Muutostoiden tuloksena palveluvarastosta jdi yksi varastopaikka pois, mutta myyvid
aktiivisia paikkoja lisddntyi merkittavasti enemman. Tuottavia varastopaikkoja saatiin
lisdttyd 300 prosentilla, minké osalta asetettu tuottovaade ylitettiin. Lopuksi, toiseen
kertaan tyontekijoille tiytettidviksi annettu haastattelulomake antoi positiivisia tulok-
sia muutoksista. Lisdksi yritykselle saatiin visio paamaiiristd, jota kohti tyontekijat

olivat sitoutuneita viemain yrityksen toimintaa.

Projekti venyi oletettua pidemmaéksi, minké takia projektin hallintaan ja ldpivientiin ei
voi olla tdysin tyytyvdinen. Koska palveluvaraston toiminnasta saatiin kuitenkin mi-

tattavissa olevia tuloksia, joita pystyttiin konkreettisesti vertaamaan aloitustilantee-
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seen, voidaan saatuun lopputulokseen olla tyytyviisid. Ydinkysymyksend ja suurim-
pana pullonkaulana Levyvirran palveluvarastossa oli sen pohjaratkaisu, joka saatiin
tuottavaksi kokonaisuudeksi oikeanlaisella layout-suunnittelulla. Arvokas lammitetty
tila saatiin tdlla muutoksella tehokkaammin kédyttoon. Tavoitteiksi asetetut itsepalve-
lutason nostaminen ja jdrjestyksen siilyttdminen onnistuivat loppujen lopuksi melko
pienilld muutoksilla ja 5S-toimintatavan tuominen palveluvaraston tiloihin edesauttaa
jarjestyksen ylldpitdmistd jatkossakin. Kilpailukykyédkin onnistuuttiin edistiméan
tuottamattoman varastotavaran uudelleensijoittelulla ja muuttamisella. Tama luo Le-

vyvirralle entistd paremman aseman markkinoilla.

Jotta Levyvirta pystyisi kiyttiméan parhaalla mahdollisella tavalla opinndytety6ta ja
siitd saatuja tuloksia hyvikseen, se voisi tutkia yrityksen muiden tilojen pohjaratkai-
suja ja tehdd niihin samalla mentaliteetilla muutoksia kuin téssi tydssd on tehty. Esi-
merkiksi Seindjoen tuotantolaitoksen tiloja voisi muokata tuottavammiksi kiyttien sa-
moja metodeja. Koska yritykselli on useampia toimipaikkoja ja osa tyontekijoistd
tyoskentelee vililla eri toimipisteilld, voisi tuotantotiloja rddtdloidd pohjaratkaisuiltaan
ja tuotemerkinndiltddn samanlaisiksi. Télloin toimiminen olisi yksiselitteistd jokaisella
toimipaikalla. Lean filosofiaa voisi myos ryhtyd jalostamaan pidemmille muissakin
yrityksen tiloissa kuin ainoastaan palveluvarastossa ja toteuttaa esimerkiksi 5S-mene-
telméi laajemmassa mittakaavassa. Kansainvilistyminen ja sidosverkostojen suuren-
tuminen on luonut uuden haasteellisen ympiriston, jossa samaan aikaan uusia toimin-
tamenetelmid luodaan ja vanhoja kyseenalaistetaan. Niistd kehitysaskeleista on paljon
tietoa, jota on avoimesti kaikkien saatavilla. Tdhén tietoon tulisi asennoitua avoimesti

ja pitdd mielessi jatkuva kehitys ja kyky mukautua uusiin haasteisiin.
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LIITE 1

TYONTEKIJOIDEN HAASTATTELU

1.

10.

11.

12.

13.

14.

Miti olet mieltd nykyisestd palveluvaraston kadytosta

. Misté luulet sen johtuvan? Mité tekijoitd?
. Mitd ongelmia nykyisessé palveluvarastossa on?

. Mitd hyvid puolia nykyisessd palveluvarastossa on?

Osakohdat / Kehitysideoita

Pohjaratkaisu?

Pullonkaulakohdat?

Tuotekategoriat ja niiden madrat?

Kisivarastointi?

Valmiiden sahaustuotteiden jdrjestely ennen noutoa?
Ylijadmépalojen jérjestely / sijoittaminen?
Ylijidmépalojen merkkaus?

Muut materiaalivirrat, kuten kipperit, muovit ja vanteet?
Onko sahaussoiroja liikaa yleisen jirjestyksen kannalta?

Yhteiset toimintatavat ja niiden ongelmat?
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