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Opinnaytety6 on tehty Onninen Oy:lle, joka on yksi johtavista Itameren ja Skan-
dinavian alueen markkinoilla toimivista laajaa materiaalipalvelua tarjoavista yri-
tyksista. Materiaalipalveluja tarjotaan teollisuudelle ja energia- ja yhdyskunta-

tekniikan ja talonrakentamisen tarpeisiin. Yritys kuuluu perheomistuksessa ole-

vaan Onvest-konserniin.

Tyo6n tavoite oli saada kaapelivarastoon tehokkaampi ja ty6turvallisempi tuotan-
tomenetelma vastaamaan nykypéaivan vaatimuksia. Lahtokohtana oli suunnitella
kaapelihalliin uusi layout vanhan pohjalta ja sen mukaan luoda tehokas ja ty6-

turvallinen toimintamalli.

Tyo6ssa keskitytaan varastojen suunnitteluun ja ohjaamiseen seka itse kaapeli-
hallin toimintaolosuhteisiin. Toimintaketjun hallinnassa tutustuttin myds JOT

(Juuri Oikeaan Tarpeeseen)—toimintatapaan.

Tyon tuloksena syntyi toimintaymparisto, joka antaa entistéa paremmat mahdol-
lisuudet kaapeleiden varastoimiseen ja kerdamiseen kaapelihallissa. Uuteen
toimintaymparistdon saatiin toimenpiteiden ansiosta tehtya tarvittavat muutok-

set toiminnan tehostamiseksi ja ty6turvallisuusvaatimusten parantamiseksi.
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navia. The services are offered for industry, energy technology and community
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Onvest Group.

The objective was to achieve the cable storage more efficient and a safer
method of production to meet today’s requirements. The starting point was to
plan a new layout on the basis of the old layout to the cable warehouse and to

create efficient and safer model for work.

The work focused on the inventory planning and control, and self-management
of the cable operating conditions. In Supply Chain Management, the JOT (Just

On Time) approach was also introduced.

The result of the study is an operational environment which enables improved
storage and warehouse picking of cables. Acknowledge to the operations
made, the new environment provides the necessary development for more ef-

fective and safer working in the cable warehouse.
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1 JOHDANTO

1.1 Onninen Oy

Onninen on yksi johtavista ItAmeren ja Skandinavian markkinoilla toimivista kat-
tavaa materiaalipalvelua tarjoavista yrityksista. Materiaalipalveluja tarjotaan ta-

lonrakentamiseen, teollisuudelle, energia— ja yhdyskuntatekniikan sektorille se-
k& alan jalleenmyyjille. Yritys kuuluu perheomistuksessa olevaan Onvest kon-

serniin.

Onnisella on yhteensa 138 toimipaikkaa Suomessa, kaikissa Baltian maissa,
Norjassa, Puolassa, Ruotsissa, Venajalla ja Kazakstanissa. Onninen tyollis-
tda 3 000 henkilda, joista noin tuhat toimii Suomessa. Vuonna 2010 Onnisen
likevaihto kasvoi 3,8 prosenttia ja oli 1 386,0 miljoonaa euroa.

Onnisen konsernirakenne perustuu seitsemaan alueelliseen yksikkoon ja vii-
teen konsernitoimintoon. Alueelliset yksikot ovat Suomi, Ruotsi, Norja, Vengja,
Puola, Kazakstan ja Baltian maat. Konsernitoiminnot ovat talous, tietohallinto,

henkilosto viestinta seké strategia ja yrityssuunnittelu.

ONNISEN KONSERNIRAKENNE

Konsernitolminnot

- Talous

- Tietohallinto : I =

-HR Suomi || Ruotsi || Norja Puola liVenaja | Kazakstan
- Viestinta (| Latvia

- Strategia ja yritys- SEE——

suunnitteiu

Lliettua

Kuva 1. Onnisen konsernirakenne (Onninen Oy)
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Onninen Suomi—alueellisen yksikon tavoitteena on tuottaa lisdarvoa asiakkail-
leen toimittamalla kilpailukykyisesti sahko-, lampo6- ja vesi- (LV), ilmastointi- ja
kylm&alan tuotteita ja materiaaleja mm. talonrakentamiseen sekd materiaali-
huollon kokonaisratkaisuja teollisuudelle ja energia- ja yhdyskuntatekniikan sek-
torille seka alan jalleenmyyijille. Onninen Suomen paakonttori on Vantaalla.

Hyvink&aan jakelukeskus

Hyvink&an toimipiste on perustettu vuonna 1963. Ensimmaiset rakennukset ra-
kennettiin kahdeksan hehtaarin tontille seuraavana vuonna. 1980-luvulla tont-
tiala kasvoi yli 13 hehtaariin. Nykyinen kappaletavarahalli rakennettiin 1990-
luvun puolivélissa, minka jalkeen hallitilaa oli lahes 13 000 neliometria. 2000-
luvulla rakennuksia laajennettiin kahdessa vaiheessa ja nykyisin sisdvarastoti-
laa on yli 35 000 m? ja tontin kokonaispinta-ala on 22 hehtaaria, josta ulkova-

rastotilaa on 17 hehtaaria. (Liite 1)

Henkilostomaara on kasvanut vuoden 1963 viidesta henkilosté laajennusten
my6ta noin 250 henkilddn. Hyvinkaan jakelukeskuksessa tytskennellaan paa-
asiassa kahdessa vuorossa: aamuvuoro kuudesta iltapaivalla kahteen ja ilta-
vuoro kahdesta iltakymmeneen. Liséaksi y6lla on pieni miehitys varmistamassa,
ettd paivan tuotanto saadaan valmiiksi ja tilaukset saadaan ajoissa toimitetuksi
asiakkaille.

(Onninen Oy)
1.2 Kehitystehtavan maarittely

Onnisen kaapelivarasto toimii Hyvinkaan jakelukeskuksessa, omassa erillises-
sa konepajahallissa. Kaapelivaraston toiminta perustuu eri kaapeleiden varas-
toimiseen ja mittaamiseen asiakkaan tarpeen mukaan joko kiepille tai kelalle.

Mittaamisessa kaytetaan erilaisia vetopukkeja ja —koneita.

Onnisen paakayttojarjestelméan vaihdos kevaalla 2010 muutti koko Onnisen ja
myds kaapelihallin toimintaa seké asetti uusia haasteita kaapelivaraston toi-
minnoille. Jarjestelmamuutoksien vuoksi kaapelihalliin tarvittiin kaapelinmittaa-
misprosessiin muutoksia. Kaapelihallissa nahtiin yrityksen puolesta myos tar-

vetta parantaa tyoturvallisuutta. Tyo6turvallisuudesta on I6ydetty puutteita, ja nii-
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den ennaltaehkaisemiseen ja analysoimiseen alettiin jo vuoden 2009 syksylla
kayttaa tyoturvallisuuden heikkojen kohtien kartoittamiseen tarkoitettua Lahelta
piti-ilmoituslappua. Siihen kirjattaisiin kaikki kaapelihallissa tapahtuvat tapa-
turmat, esinevahingot ja lahelta piti-tilanteet. Lahelta piti—-lapun tarkoituksena
oli toimia apuna riskien ja vaarojen kartoittamisessa ja poistamisessa. Kuitenkin

silloin tall6in tulee esiin uusia puutteita ja riskitekijoita.

Tyon tavoitteena on saada kaapeleiden varastointi seka tuotantomenetelma te-
hokkaammaksi ja turvallisemmaksi kuin nykyinen malli. Tehokkuuden lisaami-
nen koskee pééasiassa kaapelien tuotantomenetelméaéa, mutta huomioon ote-

taan myds koko sisdinen toimintaymparisto alkaen kaapelien tulouttamisesta.

2 TYOTURVALLISUUS

Suomen nykyinen ty6turvallisuuslaki tuli voimaan 1.1.2003. Laht6kohtana on et-
ta tyopaikat oma-aloitteisesti edistavat tyon turvallisuutta ja terveellisyytta. Lain
mukaan tarkoituksena on turvata ja yllapitad tyontekijoiden tyokykya paranta-
malla ty6olosuhteita ja tydymparistdéa sekda mahdollisten tapaturmien ennalta
ehkaiseminen ja torjuminen. Laki koskee myds ammattitauteja ja muita tyosta
johtuvia terveydellisia haittoja. Terveydella tarkoitetaan fyysista ja henkista ter-
veytta. Laki korostaa myos tydnantajan ja tyontekijan yhteisty6ta tyoturvallisuu-

den takaamiseksi tyopaikalla. (Tyoturvallisuuslaki)

2.1 TyoOnantajan ja tyontekijan velvollisuus yhteisella tyopaikalla

Tybantajan velvollisuutena on taata tyotekijoille turvallinen ja terveellinen tyo-
ymparistd seka pyrkia toiminnallaan varmistamaan tyoturvallisuuslain toteutta-
minen. Tybnantajaa sitoo huolehtimisvelvollisuus, jonka tavoitteena on huomion
kiinnittaminen jarjestelmalliseen ja jatkuvaan tydympariston ja tydolosuhteiden
arviointiin ja parantamiseen. Huolehtimisvelvollisuudessa otetaan kuitenkin
huomioon rajaavina tekijoina ennalta arvaamattomat ja epatavalliset olosuhteet,
joihin tydnantaja ei voi vaikuttaa, seka poikkeuksellisten tapahtumien seurauk-
set, joita aiheellisista varotoimista huolimatta ei voitu valttda. Tyoturvallisuuden
kannalta on lahtokohdallisesti tarkeaa, etta tydnantaja on tietoinen tydpaikan ja
harjoittamansa toiminnan seka fyysisista etta henkisista vaaratekijoista. Tydan-

tajan tuleekin pyytaa tarvittaessa ulkopuolista apua selvittamaan ja tunnista-
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maan tyopaikan eri haittoja ja vaaroja. Kokonaisvaltaiseen tyoturvallisuuden
hallintaan kuuluu ty6turvallisuusselvitys tai—arviointi, joka tydnantajalla on olta-
va hallussaan ja joka on olosuhteiden muuttuessa olennaisesti tarkistettava ja
pidettava ajan tasalla. Tyopaikalla kuuluu olla myds tydsuojelun toimintaohje.
(Tyoturvallisuuslaki, soveltamisopas, Luku 1)

Tyontekijalla on velvollisuus noudattaa tydnantajan toimivaltansa mukaisesti
antamia maarayksia ja ohjeita tyoturvallisuuden toteuttamiseksi. Tyotekijalla on
aktiivinen rooli tyGturvallisuuden toteuttamisessa. Hanen velvollisuuksiinsa kuu-
luu yllapitaad tyonsa ja tydolosuhteidensa edellyttdmaa huolellisuutta ja varovai-
suutta seka tarvittavaa siisteytta ja jarjestysta. Myos tyontekijaa sitoo huolehti-
misvelvollisuus, jonka laajuuteen vaikuttaa kokemus, ammattitaito seka tyénan-
tajalta saatu opetus ja ohjaus. Tyontekijalla on valiton ilmoitusvelvollisuus tyon-
johtoon tydolosuhteissa, tydmenetelmissa, koneissa, tyévalineissa tai muissa
laitteissa ilmenevista vioista tai puutteista, jotka voivat aiheuttaa haittaa tai vaa-
raa itselleen tai muiden tyontekijoiden turvallisuuteen ja terveyteen. limeista
vaaraa aiheuttavat viat tai puutteellisuudet on poistettava kayttaen kokemus-
taan, ammattitaitoaan ja saamaansa koulutusta. Tydskentelyn tapahtuessa ty6-
ryhmissa on yksittaisen tyontekijan vaikutus koko typaikalla tydtovereiden ty6-
turvallisuuteen ja terveyteen merkittava, ja silloin tyontekijan velvollisuutena on
ottaa huomioon my6s muille aiheutuvat vaarat. (Ty6turvallisuuslaki, sovelta-

misopas, Luku 4.)

2.2  Vaarojen ja riskien arviointi

Ensimmainen vaihe tapaturmien ja terveyshaittojen ennaltaehkaisyssa on ty6-
ympariston vaarojen arviointi. Tydnantajan on koko ajan oltava selvilla tyoym-
pariston tilasta ja tarkkailtava tydyhteison tilaa ja tydtapojen turvallisuutta. Tyo-
turvallisuuden seurannassa tydnantaja voi kayttaa valineinaan vaarojen arvioin-
timenettelyd, tydsuojelun toimintaohjelmaa seka tyon ja tydympariston enna-
koivaa suunnittelua. Vaarojen arvioinnissa taytyy mahdollisimman jarjestelmal-
lisesti selvittaa ja tunnistaa kyseisen tyon ja tydolosuhteista aiheutuvat vaara- ja
haittatekijat. (Saloheimo 2006: 82-83.)
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Mikali vaaratekijoita ei voida poistaa on niiden merkitys tyontekijoiden turvalli-
suudelle ja terveydelle arvioitava. Tyoturvallisuuskeskuksen (TTK) mukaan vaa-

rojen selvittdmisessa on otettava huomioon seuraavat asiat:

e tapaturman ja terveyden menettamisen vaara

e tyon fyysinen, henkinen ja sosiaalinen kuormittavuus

e tyOpaikan ja tydympariston rakenteet

o kemialliset, fysikaaliset ja biologiset tekijat

e koneiden ja tyévalineiden turvallisuus

e onnettomuuden torjunta, pelastautuminen ja ensiapu

e sattuneet tapaturmat, ammattitaudit ja tyOperaiset sairaudet seka vaara-
tilanteet

e tyoOntekijoiden ik&, sukupuoli, ammattitaito ja muut henkilokohtaiset edel-
lytykset.

Vaarojen arviointi on tydnantajan velvollisuus. Mikali tytnantajalla ei ole tyotur-
vallisuuslain edellyttamaa asiantuntemusta vaarojen selvittamisesta ja tunnis-

tamisesta, on hanen kaytettava ulkopuolisia, patevia asiantuntijoita. Tyénanta-
jan on myds pidettava vaarojen selvitys ajan tasalla ja vaarojen selvitys on tar-

Kistettava jos tyoolot olennaisesti muuttuvat. (Tyoturvallisuuskeskus)

Vaarojen arviointia tehtaessa voi tulla vastaan tydssa ilmenevia vaaroja, joita ei
voida poistaa. Silloin taytyy tehda riskien arviointi. Riskien arvioinnissa keskity-
tdan vaarojen merkitykseen tyontekijan turvallisuudelle ja terveydelle seka vaa-
ran tapahtumisen todennakdisyyteen ja seurauksiin. Riskienhallintaprosessissa
on kolme vaihetta: vaarojen tunnistaminen, riskien suuruuden arviointi seka tor-
junta tai riskien pienentaminen. Mita todennékodisempaa on jonkun vaaran to-
teutuminen ja vahingon aiheuttaminen, sita tarkedmpaa on kyseisen riskin valt-
taminen. (Tyoturvallisuuskeskus) Taulukossa 1 on kuvattuna riskin suuruus to-

dennéakdisyyden ja seurauksien pohjalta.



Todennakoisyys

Vahaiset
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Seuraukset

Haitalliset

Vakavat

Epatodennakdinen

1 Merkityksetdn riski

2 Vahainen riski

3 Kohtalainen riski

Mahdollinen

2 Vahainen riski

3 Kohtalainen riski

Todennakoinen

3 Kohtalainen riski

4 Merkittava riski

4 Merkittava riski

Taulukko 1. Riskin suuruus todennakoisyyden ja seurauksen pohjalta (Tyoturvallisuuskes-

kus)

3 VARASTOT

Tuote- ja materiaalivarastot ovat merkittava kustannustekija, mutta ne ovat kui-
tenkin valttamattomia lahes kaikille yrityksille. Niita tarvitaan seka toimituskyvyn
turvaamisessa etta tuotantoprosessin eri vaiheiden kytkennéssa. (Haverila ym.
2005: 445-446.)

3.1 Varastojen suunnittelu ja ohjaus

Yritykset ovat jo vuosikymmenia sitten havainneet, etta markkinoiden jatkuvasti
vaatimia parannuksia niin palveluiden kuin tuotteidenkin osalta on yha vaike-
ampi toteuttaa. Toimintamallit, kuten Juuri Oikeaan Tarpeeseen (JOT) ja Koko-
naislaadunohjaus (Total Quality Management, TQM), kuitenkin korostavat, etta
toiminnan tehokkuutta ei voida lisata vain yksin tietojarjestelmien avulla, vaan
pysyékseen kilpailukykyisind on yritysten pyrittdva havaitsemaan ja vahenta-

maan turhia kustannuksia. (Hollier — Cooke 1994: 7.)

Materiaalivarastot kaikissa muodoissaan ovat usein tuotevalmistajan suurin
padomaa sitova tekija. Naiden varastojen pienentaminen on yksi kilpailukyvyn
parantamisen keinoista. Tall6in etuna on kayttdpddoman vapautuminen. Aina ei

ole helppo arvioida varastoinnista aiheutuvia kustannuksia, mutta vuositasolla
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ne saattavat nousta jopa 25 — 30 prosenttiin varaston arvosta. (Hollier — Cooke
1994:7.)

Kuvassa 2 on havainnollistettu yrityksen tavanomaista kustannusrakennetta,

jossa yleensa suurin kustannustekija on materiaalikustannukset.

Yleiskustannukset Materiaalit
35% 55 %

Palkat
10 %

Kuva 2. Yrityksen tavanomainen kustannusrakenne (Hollier — Cooke: 7)

Varastoa pienentamalla voidaan saavuttaa monia etuja, kuten esimerkiksi tar-
peettomien varastojen poistaminen vapauttaa kayttdpadomaa muihin tarkoituk-
siin ja varaston kiertonopeus kasvaa. Materiaalin ja tuotteiden saatavuus voi-
daan varmistaa tehokkaasti suunnitelluilla ja hallituilla varastoilla, joilla voidaan
taata hyva asiakaspalvelu. Hyva varastonhallinta helpottaa my6s laatuongelmi-
en havaitsemista, jotka talléin ovat helpommin korjattavissa. (Hollier — Cooke
1994:9))

Varasto-ongelmasta tekee hankalamman yrityksen sisaiset eturistiriidat. Naista
johtuen saattaa esiintyd vastakkaisia kasityksia varastojen tarpeellisuudesta.
Yrityksen johto seka tilintarkastajat saattavat vaatia vallitsevan varastomaaran
vahentamista, kun taas myyntiosasto saattaa olla sita mielta, etta alhaisemmat
varastoarvot aiheuttavat menetyksia kaupankaynnissa ja heikentavat asiakas-
palvelua. Yritys tarvitsee siis ratkaisumallin, joka parhaillaan palvelee sen ta-

voitteita, mutta myos ratkaisee nama eturistiriidat. (Hollier — Cooke1994:10.)

JOT (Juuri Oikeaan Tarpeeseen) —toimintatavalla pyritdan korkeampaan tuotta-
vuuteen. Tarkeitd tunnusmerkkeja ovat myos sitoutuneen padaoman minimointi,

nopea lapaisyaika seka korkea laatu. Eri tuotteiden ja valmistustehtavien toistu-
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vuus on suuri, joten tuotantolaitoksen layoutin tulee olla toimiva. Talla taataan
selkeat materiaalivirrat, jotka yhdessa tehokkaan toiminnanohjauksen kanssa

ovat perustana JOT—toimintamallille.

Kuvassa 3 on esitetty JOT—tuotannon kehittdmisen vaiheet.

A
A 4

A
A 4

Asetusaikojen lyhentaminen

A 4
Erdkoon pienentaminen

\

\

A 4
Tuotantoketjun mukainen layout

A
A 4

A
A 4

A 4
Vélivarastojen pienentaminen

\

usulweniyay unpee| ueuulwio |

\

A 4
Tarpeen perusteella tapahtuva

uaulweluayA| usloyreAsrede

\
\

tuotannon ohjaus ja ajoitus

Kuva 3. JOT-tuotannon kehittamisen vaiheet (Haverila ym. 2005:429)

JOT-tuotannon keskeisia periaatteita ovat

Tehokas laadunohjaus

e henkilostdn sitoutuminen kehitystydhon

e valivarastojen minimointi tai poisto

e ohut tasainen materiaalivirta

e toiminnan jatkuva kehittdminen

¢ ennaltaehkaiseva kunnossapito

¢ alihankkija- ja toimittajasuhteiden kehittaminen

e nopea lapaisyaika
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e selkeat materiaalivirrat

e pieni valmistuserakoko

e tasoitettu tuotanto

e visuaalinen tuotannonohjaus
e imuohjaus.

(Haverila ym. 2005: 428.)

Yksi materiaalihuollon tarkeimmista tehtavista on varastotasojen eli varastojen
koon méaarittely. Toimituskyvyn ja palvelutason turvaamiseksi varastojen tulee
olla tarpeeksi suuret, mutta varastointiin sidottu padoma koetetaan pitaé kuiten-
kin mahdollisimman pienené. Varastojen kokoa mitoitettaessa pyritdén eri me-
nekkitilanteissa saavuttamaan haluttu palvelutaso, jolloin tulee ottaa huomioon
kausivaihteluiden tasaaminen. Halpoja materiaaleja kannattaa ostaa varastoon
suurissa erissa, koska niiden tilaamiskustannukset ovat yleensa suuret verrat-
tuna varastointikustannuksiin. Varastotasoja maariteltaessa tulee huomioida
mahdolliset menekin vaihtelut. Varastotasojen nostamisella pyritaan toimitusky-
vyn turvaamiseen, esimerkiksi jos menekki vaihtelee voimakkaasti, mutta sita ei
pystyta kuitenkaan ennustamaan. Myos tuotteita, joiden hinnan uskotaan nou-
sevan mahdollisesti jonkin raaka-aineen hinnannousun myota, voidaan ostaa
varastoon suurempia maaria kustannussaastéjen saavuttamiseksi. (Haverila
ym. 2005: 449-450.)

Varastonohjaus perustuu menekkiennusteeseen, varastotilanteeseen ja yritys-
johdon ohjeisiin, joilla pyritddn ostosehdotusten automaattiseen tuottamiseen.
Kun varastovalikoima on maaratty, varaston kokoa saatelemalla voidaan ohjata
ostoeran ja varmuusvaraston suuruutta. Vaikka varastonohjaus perustuukin
menekin ennakointiin, on sen lisdksi paatettava myos, mita varastoon ostetaan,

kuinka paljon ja milloin tilaus tehdaan. (Harju ym. 1987: 119.)

Kuvassa 4 on esitetty varastosaldon teoreettinen vaihtelu. Siin& kuvataan, kuin-

ka varastoa taydennetd&n maaratyin valiajoin.
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Tilauspiste

Varastosaldo

A 4

Kalenteriaika

Kuva 4. Varastosaldon teoreettinen vaihtelu (Harju ym. 1987: 119)

Varastonvalvonta on tarked ja oleellinen osa toiminnanohjauksessa. Toimin-
nanohjauksen suunnittelu- ja paatoksentekotilanteissa varastosaldo on keskei-
nen lahtotieto. Varastosaldolla tarkoitetaan tuote- ja nimikekohtaisia varasto-
maaria. Varastonvalvonnassa kaytetaan erilaisia menetelmia, kuten hankinta ti-
lauksen perusteella, varastokirjanpito, visuaalinen valvonta, inventointi ja toimit-

taja vastaa materiaalitilanteen valvonnasta. (Haverila ym. 2005: 450 - 451.)

Hankinta tilausten perusteella —menetelmaa kaytetaan yleensa, kun nimikkeen
menekki on epavarmaa tai sita ei voida varastoida. Menetelma soveltuu kaytet-
tavaksi esimerkiksi kalliiden nimikkeiden kohdalla, joiden toimitusaika on lyhyt.

(Haverila ym. 2005: 450 - 451.)

Varastokirjanpito hoidetaan yrityksen tietojarjestelman avulla. Siihen kirjataan
kaikki varastotapahtumat, kuten toimitusten vastaanotto, tilausten lahettaminen
ja inventointi. Tulevien tapahtumien perusteella laskettua varastomaaraéa kutsu-
taan vapaaksi saldoksi, eli sita ei ole viela varattu mihinkaan toimituseraan.
(Haverila ym. 2005: 450 - 451.)

Visuaalinen valvonta tarkoittaa nimikemaaran valvontaa varastointipisteessa.

Nimikemaaran alittaessa ennalta maaritellyn tason syntyy tilausimpulssi. Visu-
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aalista valvontaa kaytetdén halpojen nimikkeiden kohdalla, joilla on tasainen
menekki ja lyhyt toimitusaika. (Haverila ym. 2005: 450 - 451.)

Inventointi eli varastoinventaario tarkoittaa nimikemaaran fyysista laskemista.
Esimerkiksi virheellisten lahetysten takia ilmenevia varastosaldopoikkeamia
korjataan inventaarion avulla. (Haverila ym. 2005: 450 - 451.)

Toimittaja vastaa materiaalitilanteen valvonnasta niin, etta toimittaja varmistaa
nimikkeen riittdvyyden ja taydentdd maarattya varastopaikkaa tarvittaessa.
(Haverila ym. 2005: 450 - 451.)

3.2  Layout-suunnittelu

Layout on termi, jolla tarkoitetaan tuotantojérjestelman eri osien sijoittelua va-
rastossa. Layout-suunnittelun tarkoituksena on saada aikaan tuotannon teho-
kas lapivieminen, mutta samalla my6s tyoprosessien tulisi olla kaytanndallisia.
Suunnittelussa on otettava huomioon monia eri tekijoita. Kuitenkin suuremmis-
sa prosesseissa joudutaan tekemaan myoés kompromisseja, koska aina ei ole

mahdollista [6ytaa kaikille optimaalisinta ratkaisua. (Haverila ym. 2005: 482.)

Layout suunnittelulla on tarkoitus saada tyontekijat ja kalusto toimimaan mah-
dollisimman tehokkaasti. Layoutin muuttaminen saattaa vaikuttaa organisaati-

oon ja siihen, kuinka hyvin se tukee seuraavia tarkeita vaatimuksia:

helpottaa materiaalien ja tiedon kulkua
e lisaa tyon ja kaluston tehokkuutta

e lisaa asiakastyytyvaisyytta

e vahentaa tydtapaturmia

e parantaa tyontekijoiden tydmoraalia

e parantaa kommunikointia.
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Tilan tyyppi, johon layout kulloinkin suunnitellaan, asettaa tiettyja vaatimuksia.
Esimerkiksi varastoissa materiaalivirtojen sujuva kulku seka kerailyn tehokkuus
ovat tarkeimpia vaatimuksia. (Krajewski — Ritzman 2002: 445 — 446.)

Varaston layoutilla on suuri merkitys etenkin varaston tuottavuudelle ja tehok-
kuudelle. Hyvin suunniteltu seka toteutettu layout lyhentddn varaston lapi-
menoaikaa ja parantaa tuotteiden virtausta. Lisaksi silla voidaan vahentaa kus-
tannuksia, parantaa asiakaspalvelun tasoa seka pystytaan takaamaan henki-
|0stolle paremmat tyéolosuhteet. (Suomen kuljetusopas.)

Layout-suunnittelussa tulee ensin suunnitella kokonaisuus. Kun se on suunni-
teltu, vasta sen jalkeen siirrytédén yksityiskohtien suunnitteluun. Suunniteltu pro-
jekti tulee jakaa osaprojekteiksi, joiden annetaan menna paallekkain joustavuu-
den sailyttamiseksi. Edellisen vaiheen tulokset hyvaksytaan vasta, kun seuraa-
va vaihe on alustavasti hahmoteltu. Layout-suunnittelussa tulee huomioida
my0s materiaalivirta seka tuotantoon sisaltyvét prosessit. (Harju ym. 1987: 103
—104)

Aluksi hahmotellaan ideaaliratkaisu, jossa ei tarvitse ottaa huomioon mitaan ra-
joituksia. Suunnittelu tulee tehda yhteistyona, eli hydédynnetddn koko henkil 6-
kunnan tietoja ja taitoja, niin etté jokainen voi esittaa toivomuksia erikoisalal-
taan. Suunnitelmat on esitettdva havainnollisesti ja selkeasti, niin etta tulevat
kayttajatkin hyvaksyvat ne. (Harju ym. 1987: 103 — 104.)

Suunnitelma tulee tarkistaa huolellisesti ottaen huomioon mahdollisimman mo-
nia mielipiteita ja arviointeja. Jos suunnitelmaan ehdotetaan muutoksia, on ne
tutkittava tarkasti ja riittdvan ajan kanssa, jotta niiden kaikki vaikutukset voidaan
ottaa huomioon. (Harju ym. 1987: 103 — 104.)

Tyo6pisteiden, varastointipaikkojen ja lahettamoalueiden avulla pyritaan mini-
moimaan materiaalien kuljetuskerrat seka —matkat. Esimerkiksi tuotteet joita ti-
lataan paivittain, sijoitetaan mahdollisimman lahelle lahettamoa tai tyopistetta,

jossa niitd vield kasitella&n ennen asiakkaalle l&hettamista.
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Hyvan layoutin ominaisuuksiin kuuluu seuraavat:

o selkeat materiaalivirrat

e lyhyet kuljetusmatkat

e helppo sisdainen kommunikointi

e tehokkaasti kaytetty tila

e tuotteiden mahdollisimman lyhyet siirtomatkat
e mahdollisuus tehd& muutoksia

e tyOturvallisuus

(Haverila ym. 2005: 482.)

4 KAAPELIHALLI

Onnisen jakelukeskuksen kaapelihallin pinta-ala on noin 6000 m2, josta noin
puolet on varattu kaapeleille. Se koostuu kolmesta eri toiminta-alueesta: kaape-
lien kerdilyalueesta, kaapelien vastaanotosta ja sahkoétarvikkeiden kerailyalu-
eesta. Kaapelihallissa on noin 20 tyontekijaa, rippuen vuodenajasta ja mene-
kistd. Kaapeleiden kerays tyollistda noin 15 henkea kahdessa vuorossa. Kaa-
peleiden vastaanotossa tyoskentelee padasiassa kolme henkea ja sahkotarvik-
keiden kerailyssa yksi henkild paivavuorossa. Kaapelihallissa keréatadéan noin

1000-1800 keraysrivia viikossa.

4.1 Kaapeleiden kasittelyn lahtétilanne

Kaapeleiden kasittely Hyvinkaan jakelukeskuksessa tapahtuu erillisessa kone-
pajahallissa, johon mitattavat kaapelit siirrettiin kevaalla 2006, kun etenkin pie-
nella kaapeliosastolla varastoitavat nimikkeet lisaantyivat merkittavasti. Ennen
muuttoa konepajahalliin kaapeleiden mittauspisteet sijaitsivat kahdessa eri hal-
lissa. Pienet kaapelit olivat kappaletavarahallissa ja isot kaapelit sijaitsivat put-
kihallissa. (Liitteessa 1 jakelukeskuksen kartta.) Muutolla konepajahalliin saatiin

yhdistettya molemmat, seka pienien etté isojen kaapeleiden osastot yhdeksi
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tiimiksi. Mittauspisteet on kaapelihallissa jaettu isojen kaapeleiden ja pienten
kaapeleiden alueisiin, vaikka ne toimivatkin samassa hallissa ovat itsenaisia ke-
raysalueita. Keraysalueet on jaettu erilleen péaaasiassa kelakoon, kaapelinpak-

suuden ja varastointivaatimusten mukaan.

4.2  Pienet kaapelit

Pienten kaapelien kerays on jaettu neljaan eri kerdysalueeseen: CP1, joka si-
jaitsee kaytavalla K1; CP3, joka sijaitsee kaytavalla K3. Alueilla CP1 ja CP3 ke-
rays tapahtuu suoraan hyllysta vedettavista kaapeleista. CP4—alue on kuorma-
lavahyllyalue, joka kasittaa koko kaapelialueen ja josta kaapelit ensin haetaan
tyontdmastotrukilla kaapelipukille mitattavaksi. CP4—alueelta kerataan myos
paaasiassa taytend mittana asiakkaille lahtevat kelat ja kiepit. CP8-alue, joka

sijaitsee ulkona, on tarkoitettu padasiassa isoille kaapeleille.

Erikokoisia kaapeleita on nimikevalikoimassa poikkipinta-alaltaan 1 mm?:sta ai-
na 300 mmz:iin asti. Varastossa olevien kaapelikelojen sek& mittaukseen kay-
tettdvien koot ovat halkaisijaltaan 0,30 — 2,8 metria. Pienten kaapelien kerayk-
sessa kaytetaan paaasiassa kelakokoja 0,30 — 1,0 metria ja poikkipinta-alaltaan
ne ovat 1 mmz:std 25 mmz:iin. Kaapelihallissa on n. 655 mittauspaikkaa kahdel-
la kaytavalla ja mittauspaikat toimivat samalla varastopaikkana siina olevalle
kaapelikelalle. Toinen kaytava koostuu keraysalueesta CP1; sielld mitataan
paaasiassa halkaisijaltaan pienimpia kaapeleita. CP3-alueella mitataan kaiken-
kokoisia kaapeleita. CP4—alue koostuu 1008 kuormalavapaikasta seka massa-
paikoista. Tuotteita, joita on suurina saldoina varastossa, varastoidaan ns.

massapaikoilla, eli kelat on pinottu paallekkain tuotekohtaisesti.

Lahtevat tilaukset tulevat keraykseen paakayttojarjestelman kautta. Tyévuoron
esimies jakaa tulevat tilausrivit mitattaviksi sopivammalta kelalta tilatun maaran
ja varastopaikan mukaan. Ainoastaan CP4- ja CP8—alueilta keraysrivit joudu-
taan tulostamaan paperille, muilla alueilla kerays suoritetaan paatteeltd, johon
yleisimmin syotetdan keraajan henkildnumero, radiopaatejono ja keraysalue-
parametrit. Paatteelta kerattdessa nakyy ruudulla tilauksen tiedot: tilattu maara,
mista erdsta kyseinen tilaus on myyty seka kyseisen reitin |&ahtdaika. Jokaisen

kaapelinimikkeen varastoerét |0ytyvat tietysta jarjestelman valikosta. Kaapelei-



21

den mittaukseen on kaytdsséa kolme mittauskonetta, joilla kaapeleita voidaan

mitata joko kiepille tai toiselle kelalle.

Kaapelihallissa kaapelikeloja kerataan kuormalavahyllyista tyontomastotrukilla,
joilla ne myds saadaan nostetuiksi mittauspaikoille ja pois mittauspaikalta, joko
|ahetettavaksi asiakkaalle tai varastoitavaksi takaisin kuormalavahyllyyn. Mikali
kela on varastoitu ulos, se tuodaan sisélle dieseltrukilla, ja sen kasittely jatkuu
tyontdmastotrukilla. Kaapelihallissa on kaytéssa kolme tyontdmastotrukkia, jois-
ta yksi on paivisin kaytossa kaapelien vastaanotossa. Kaksi naista tyontomas-
totrukeista nostaa ylimmalle kuormalavahyllypaikalle eli 7,3 metriin ja yksi tyon-

tomastotrukki yltda 6,5 metriin.

4.3 Isot kaapelit

Isot kaapelikelat varastoidaan piha-alueella kelojen suuren koon vuoksi. Kaape-
leiden mittaukseen on yksi kaapelinmittauskone. Isojen kaapeleiden varasto-
alueen tunnuksena on CP8. Kelakoot vaihtelevat valilla K10 — K28, eli isoimmat
kelat ovat halkaisijaltaan lahes kolme metrid. Kelat tuodaan mittauskoneelle
pyorékuormaajalla. CP8:n keraysalueeseen kuuluu my6s osa pienempia ulkona
varastoitavia kaapeleita. Niille on olemassa erikseen oma keréaja ja kaapelin-

mittauskone.

Saapuvan kaapelikuorman ollessa kyseessa hoitaa ison kaapelin pydrakuor-
maaja tavaran vastaanoton. Vastaanottaja purkaa seka isot etta pienet kelat
maaratylle vastaanottoalueelle kaapelihallin pihalle, mista vastaanoton tyénteki-
jat siirtavat kelat varastopaikoilleen ja kuittaavat ne varastosaldoon. Mikéali ky-
seessa on CP8-alueeseen kuuluvia kaapelikeloja, hoitaa kyseisen alueen tyon-
tekija niiden viemisen varastopaikalle pydrakuormaajalla. Pienemmat kelat ku-
ten esimerkiksi tietoverkkokaapelit, joita tulee samassa kuormassa kappaleta-
varahallin tuotteiden kanssa, puretaan yleisimminkappaletavarahallin vastaan-
ottoon. Vastaanotosta kaapelit siirretadn kaapelihalliin, josta ne tuloutetaan va-

rastosaldoihin.
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Yksittaisen kaapelikelan prosessikuvaus:

1. Saapuminen kaapelivastaanottoon

2. Kelan tarkistus ja hyllytys, jolloin kelaan laitetaan tunnistuksen vuoksi tuote-
koodi ja batch-numero (joka kelalla yksildllinen numero)

3. Kuittaaminen varastosaldoon
4. Saldoissa oleva kela valmis kerattavaksi

5. Kelasta mitataan kaapelia tai se lahtee taytena asiakkaalle

5 MUUTOKSEN SUUNNITTELU JA TOTEUTUS

5.1 Pienten kaapeleiden kerays

Onnisen kaapelihallin tuotantomenetelma ei vastannut nykypaivan vaatimuksia
paakayttojarjestelman vaihdoksen jalkeen kevaalla 2010. Kaapelien kerayspro-
sessi oli liian hidas ja tilaukset mydhastelivat varsinkin syksyisin ja kevaisin, jol-
loin on tilausméaarien osalta vuoden huippuaikaa. Suurimpana ongelmana oli
CP4-alueen kaapelien kerays, joka kasittéa kuormalavapaikoilta kerattavat
kaapelit. CP4—-alueelta keratdén suurin osa kaapelihallin keraysriveista. Kerai-
lyprosessi CP4—alueella oli liian monivaiheinen seka hidas, koska kaytéssa oli
vain yksi vetopukki johon kelan pystyi tuomaan ja vetamaan. Kuvassa 5 nakyy
CP4-alueen vetokone ja kelapukki seké varastopaikkoja ennen tehtyja muutok-

sia.



Kuva 5. CP4-alueen vetokone ja kelapukki seké varastopaikkoja kaapelihallissa

ennen muutostoita K1-kaytavan puolelta.

5.2  Tyédturvallisuuden parantaminen

Keraysprosessin tyoturvallisuutta haluttiin myos liséaté, koska kaapelihallissa on
sattunut monia lahelta piti —tilanteita. Vakavimpia vaaratilanteita ovat aiheutta-
neet kelan putoaminen hyllysta seka kelatapin lahteminen pois kannakkeiltaan
vetopaikalta vetotilanteessa. Vetotilanteissa on vaarana myos kaapelin sol-
muuntuminen ja sotkeutuminen kelatapin ymparille tai muihin kaapeleihin. Ke-
lan putoamisen hyllystd on useimmiten aiheuttanut vastakkaiselta varastopai-
kalta liian pitkalle tydnnetty lava tai kela. Kuvissa 6 ja 7 néakyy erilaisia vaarati-

lanteita ja turvallisuusriskeja kaapelihallissa.
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Kuva 6. Turvallisuusriski kaapelihallissa. Kaapeli on purkautunut sisaltapain ja

kiertynyt kelatapin ymparille.



Kuva 7. Vaaratilanne kaapelihallissa. Kela on kahden lavan paalla noin 5 metrin

korkeudessa.
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6 KEHITYSTOIMENPITEET

Kaapelihallin yleiseen layoutiin ei kannattanut tehda tilanpuutteen vuoksi suuria
muutoksia, vaan suurimmat muutokset tehtaisiin itse hyllyrakenteisiin (Liite 2).
Hyllyrakennemuutoksilla oli tarkoitus saada tehokas ja turvallinen kiinted kaape-
linmittausalue paaasiassa CP4—alueen kaapeleille. Mittausalueelle sijoitettaisiin
kaikki tarvittavat asiat, mita tehokkaaseen ja turvalliseen tyoskentelyyn vaadi-
taan. Kaapelihallin layoutin ja toimintaympariston pohjalta suunniteltiin eri toi-
mintamalleja, miten saataisiin tehokkuutta ja turvallisuutta paremmaksi. Lopulta
valittiin toimintamalli, jossa tavoitteena oli tehda kiinted vetopaikkahylly kuudelle
kelalle kaytavien K1 ja K3 paatyyn. Kuvasta 5 nakyy hyllypaaty ennen tehtyja

muutoksia.

6.1 Rakennemuutokset mittauspaikalle

Kaytavien K1 ja K3 yhteinen hyllyp&aty tyhjennetaan kuormalavahyllyilla ja ve-
topaikoilla olevista keloista ja lavoista. Hyllypdadysté puretaan kaikki vetopaikat
seka valipystypalkit K1-kaytavan puolelta. Hyllypaatyyn lisataan 4 metria kor-
keat pystyelementit, jotta saadaan kaksi paallekkéin olevaa leveampaa veto-
paikkaa. Hyllyjen keskindista vélia suurennetaan nykyisesta 25 senttimetrin va-
listd noin 40 senttimetriin, jotta valtetdan vastakkaisilla puolilla olevien kuorma-
lavojen seka niilla olevien kelojen osuminen toisiinsa. Vastakkaiset pystyele-
mentit tuetaan toisiinsa kierretangoilla. Kiinteiden vetopaikkojen ylapuolelle si-
joitetaan vaakapalkkeja, jotta saadaan uusia kuormalavapaikkoja. Ensimmaiset
laitetaan noin 2,2 metrin korkeuteen. Kaiken kaikkiaan uusia kuormalavahylly-
paikkoja saatiin 20. Ty6turvallisuuden kannalta on hyvin tarkeaa, etta kuorma-
lavapaikoille laitetaan suojaritilat, jotka estavat kelan tai kuormalavan putoami-
sen. Viimeiseksi K3—kaytavan puoleiseen hyllyyn sijoitetaan nelja mittauspaik-
kaa maksimissaan K10—kokoa oleville keloille seka kaksi leveampaéa mittaus-

paikkaa paallekkain isommille keloille.

6.2 Rakennemuutokset tarvikealueelle

Mittauspaikan ollessa valmis haluttiin tydon tekemisen helpottamiseksi ja nopeut-
tamiseksi saada kaapelinvedossa tarvittavat tyokalut seka tyhjat kelat saada la-

helle mittausaluetta. Aikaisemmin esimerkiksi tyhjat kelat oli sijoitettu ainoas-
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taan ulkona. Mittausaluetta vastapaata olevat pienemmille keloille tarkoitetut
vetopaikkahyllyt purettiin ja niiden tilalle saatiin sailytystila tyhjille keloille, mista
ne saatiin myods nopeasti kayttoon. Tilan maksimoimiseksi vanha pakkaus- ja
tyokalupdOyta purettiin ja uusi sijoitettiin tyhjien kelojen vieressa olevaan erilli-
seen tilaan. Pakkauspdydan molemmille puolille sijoitettiin pienhyllyt pakkaus-
tarvikkeille. Uusi kaapelinmittausalue on esitetty kuvissa 8, 9 ja 10.

Kuva 8. Uusi mittauspaikka K1—kéaytavan puolelta kuvattuna.
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Kuva 9. Uudet mittauspaikat kuvattuna K3—kaytavan puolelta.



6.3

Kuva 10. Tarvikealue K1-kaytavalta kuvattuna.

Toimintaperiaate

Kela, josta on esim. 100 metrin asiakastilaus, haetaan omalta varastopaikaltaan
ja tuodaan vastapainotrukilla K3-kaytavan puolelta mittauspaikalle. Trukinkuljet-
taja laittaa keraysmaarayksen sille varatulle paikalle josta kaapelinmittaaja poi-
mii sen, tekee alustavat toimenpiteet ja alkaa mitata kaapelia. Kaapelinmittaus
tapahtuu ns. hyllyn lapi, eli toiselta puolelta tuodaan (K3-kaytava) ja toiselta
puolelta mitataan (K1-kaytava). Samaan aikaan trukinkuljettaja hakee uuden
kelan ja laittaa sen viereiselle mittauspaikalle, johon kaapelinmittaaja siirtyy ve-
dettyaan edellisen kelan. Nain pystytdan olemaan koko ajan mittaamassa kaa-
pelia ilman odotusta, joka johtuisi kelan vaihdosta, eli asiakastilausten mittaa-

misnopeus (kerdysnopeus) on enemman riippuvainen koneen nopeudesta.
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6.4 Hyodyt

Uuden kaapelinmittausalueen myota keraysprosessi on tehostunut kaapelihal-
lissa. Nykyinen kerailyprosessi CP4—alueella vastaa tehokkuudeltaan ja turval-
lisuudeltaan nykypéivan vaatimuksia. Kayttdonoton jalkeen syksyn 2011 aikana

on huomattu seuraavat asiat:

e Kkeraysnopeus parantunut, tilaukset valmistuneet ajallaan

e tybkoneiden tehokas kayttd, seisonta-ajan huomattava vahentyminen

o tilaa toimia tarpeen vaatiessa kahdella kaapelinvetokoneella rinnakkain

e tappikannakkeet vaarinpain, kelatapin pois paikaltaan hyppaaminen estyy

e kaapelinmittausalue lahella kaapelihallin lahettdmdaluetta

e rakennemuutoksien my6ta saatu tilaa hyotykayttéon, esim. tyhjia kaapelike-

loja ja kuormalavoja mahdollisuus pitaé sisalla

e tybkalut ja pakkaustarvikkeet kaden ulottuvilla koko ajan

e tyoturvallisuus parantunut.
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7 YHTEENVETO

Tassa insindoritydssa keskityttiin tyoturvallisuuteen, toimitusketjun hallintaan ja layout-

suunnitteluun.

Suomen nykyinen ty6turvallisuuslaki on ollut voimassa 1.1.2003 lahtien. Lahtokohtana
on tyopaikkojen oma-aloitteisuus tyon turvallisuuden edistamisesséa. Tydympariston ja
tyoolosuhteiden jatkuvalla parantamisella yllapidetaan ja turvataan tyontekijoiden ty6-
kykya. Tyoturvallisuus on tybnantajan ja tyontekijan yhteistyota, jossa molemmilla on
tarkea rooli. Tybnantajan velvollisuutena on taata ja valvoa, etta tyéntekijoilla on turval-
linen ja terveellinen tydymparistd. Tyontekijat on velvoitettu noudattamaan tydnantajan
antamia ohjeita ja maarayksia tyoturvallisuuden yllapitdmiseksi. Tydntekijan on oltava
aktiivinen ja puututtava havaitsemiinsa puutteisiin ja vaaroihin tygssaan. Nain han voi

luoda itselleen ja muille turvallisen tydympariston.

Logististen kustannusten jatkuvasti kasvaessa on varastointikustannusten minimoinnin
merkitys toimintaketjun hallinnassa kasvanut entisestaan. Yritykset pyrkivét pitAmaan
varastojensa arvot mahdollisimman alhaisina, koska varastointiin sitoutuu valtava
maara paaomaa. Yksi materiaalihallinnan tarkeimmista tehtavista on varastotasojen
eli varastojen koon maarittely. Toimituskyvyn ja palvelutason turvaamiseksi varastojen
tulee olla tarpeeksi suuret, mutta varastointiin sidottu padoma yritetdan pitdd mahdolli-
simman pienend. Toimiakseen toimitusketjun hallinta vaatii hankinnan, myynnin seka

varastonhallinnan yhteistyota.

Haverilan mukaan hyvan layoutin ominaisuuksiin kuuluu:

selkeat materiaalivirrat

e lyhyet kuljetusmatkat
e helppo sisdainen kommunikointi
o tehokkaasti kaytetty tila

¢ tuotteiden mahdollisimman pienet siirtomatkat
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e mahdollisuus tehda muutoksia

e tyOturvallisuus

(Haverila ym. 2005: 482).

Kaapelihallin tuotantomenetelma ei vastannut kevaan 2010 jalkeen nykypaivan
vaatimuksia. Kaapelien kerailyprosessiin haluttiin parannusta, koska paivan ke-
rayksia ei saatu tehtya ajallaan ja tilaukset myodhastelivat varsinkin syksyisin ja

kevaisin. Kaapelinkeraysalueista erityisesti CP4—alue, jossa suurin osa kerays-
riveista sijaitsee, tarvitsi muutosta keraysprosessiinsa. Keraysprosessin tyotur-
vallisuuteen haluttiin parannusta lukuisten lahelta piti —tilanteiden jalkeen.

Suunnittelussa luotiin eri vaihtoehtoja ja toimintamalleja, miten layout- ja raken-
nemuutoksilla saataisiin kerdysprosessia tehokkaammaksi ja turvallisemmaksi.
Lopuksi paadyttiin litteen 2 mukaiseen ratkaisuun, jossa luotiin hyllyrakenne-
muutoksilla mittaus- seka tarvikealue CP4—alueen kaapeleille. Hyllyrakenne-
muutokset koskivat K1- ja K3-kaytavien paéssa olevaa hyllypaatya (kuva 5), jo-
ka ensin tyhjennettiin kaapeleista ja purettiin, minka jalkeen muunnettiin uuden-
laiseksi mittausalueeksi (kuva 8). Tyo6turvallisuuden kannalta tarkeimmat muu-
tokset keraysprosessiin olivat hyllyritilat kuormalavapaikoille, hyllyvalin levennys
seka kelatappikannakkeiden kaantaminen. Tehdyilla muutoksilla saatiin paran-

nettua huomattavasti esimerkiksi kaapeleiden keraysnopeutta.

Projektissa onnistuttiin luomaan toimiva ratkaisu kaapeleiden keraamiseen. Sen

avulla saatiin kaivattua tehokkuutta ja turvallisuutta keraysprosessiin.
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