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1 Johdanto

1.1 Thermo Fisher Scientific oy

Thermo Fisher Scientific oy on eras johtavista tiede- ja tutkimustoimintaa tarjoavista yri-
tyksista maailmassa. Thermo Fisher Scientific oy:n liikevaihto on yli 20 miljardia dolla-
ria, ja yrityksessa tydskentelee maailmanlaajuisesti noin 70 000 tydntekijad. Thermo
Fisher Scientific oy:n tavoitteena on tehda maailmasta terveempi, puhtaampi ja turvalli-

sempi. [1.]

Suomessa Thermo Fisher Scientific oy:lla on tehtaat Vantaalla ja Joensuussa. Thermo
Fisher Scientific oy valmistaa Joensuun tehtaalla pipettejd, pipetinkarkia, kuoppalevyja

seka kuoppalevyinstrumentteja. [1.]

Kuva 1. Thermo Fisher Scientific oy:n tuotteita [1.]



1.2 Tyon esittely

Thermo Fisher Scientific oy:n Joensuun tehtaalla katsottiin tarpeelliseksi jarjestella uu-
destaan tehtaan A-varastoa. A-varastossa sailotaan talla hetkella raaka-aineita, puoli-
valmisteita ja konehuollon tarvikkeita. Varaston yhteydessa sijaitsevat myds raaka-
ainesiilot. Liséksi tehtaalla on tarve siirtdd automaattien kokoonpanoon tarkoitettu tila

kyseiseen paikkaan. Tassé opinnaytetytssa keskitytddn A-varaston layout-muutoksiin.

Thermo Fisher Scientific oy:n lahtékohtiin kuuluu tehokas ja turvallinen tydskentely. Jo-
ensuun tehtaan A-varaston ongelmana on talla hetkella tavaran maara ja siisteyden yl-

[&pitaminen.

Taman tyon tavoitteena on A-varaston layoutin muutos siistimmaksi ja jarkevammaksi.
Lahtdkohtaisesti A-varastoon tulisi erillinen automaatiotila, joka erotettaisiin valiseinalla.

Lisaksi kyseiseen tilaan tulisi kaikki konehuollon tarvikkeet.

2 Varaston kehittamisen teoriaa

2.1 Varastot

Tuote- ja materiaalivarastot ovat tarpeellisia kaikille yrityksille. Varastoja tarvitaan toimi-
tuskyvyn turvaamisessa ja tuotannon yllapidossa. Varastot ovat merkittava kulutekija
yritykselle. Niihin sitoutuu pddomaa, varastointi- ja kasittelykustannuksia. Varastojen
yksi ongelmista on tuotteiden vioittuminen tai niiden vanheneminen. Prosessiteollisuu-

dessa tuotteen varastointi heikentaa tuotteen laatua. [2, s. 383.] Varastojen hallinta on



vaikeaa, jos varastoja on paljon. Liian suuret varastot peittavat usein tuotannon ongel-
mia. Kuitenkin suurien varastojen avulla pystytaan toimittamaan asiakkaalle tuotteita

vaivattomasti. Varastotasoa vahentamalla tuotannon ongelmat saattaisivat tulla esiin.

[5]

Varastoissa ja tuotantotiloissa on runsaasti erilaisia tuotteita, materiaaleja ja kom-
ponentteja. Varastojen kehittamisen ja ohjauksen kannalta on analysoitava varastoja

syntymekanismien pohjalta. Tuotannossa on useita erilaisia varastoja. [2, s. 384]

- Puskurivarastot, puskurivarastolla tarkoitetaan varastoa, jolla varaudutaan tuo-
tannon tarpeisiin tilanteissa, jossa taydennystoimitukset ovat mydhassa tai on

tuotteen /raaka-aineen saanti ongelma. [5]

- Varmuusvarastot, varmuusvarastolla varmistetaan saatavuus kysynnan vaihdel-
lessa. Tarve varmuusvarastolle riippuu kysynnan vaihtelun suuruudesta ja va-
rastolle asetetusta palvelutavoitteesta. Varmuusvarasto kasvattaa keskimaa-
raista varastotasoa ja liséa siten varastoon sitoutunutta padomaa, joten
varmuusvaraston méaara tulee laskea huolella ja eikd varmuusvarastoa kannata

pitaa turhaan. [5]

- Prosessivarastot, prosessivarastolla tarkoitetaan tuotannossa, kuljetuksessa tai
jakelussa olevaa varastoa. Tuotannon eri vaiheiden vdlilla olevaa varastoa kut-
sutaan vdlivarastoksi. Prosessivaraston maara riippuu tuotannon lapimenoajas-
ta ja siitd kuinka paljon tuotannossa on valmisteilla olevia tuotteita valmistus
vaiheiden vélissa odottamassa seuraavaa vaihetta. Prosessivarastot minimoi-

daan imuohjauksella. [5]

- Kausivarastot, Kausivarastoihin syyna on kysynnan kausittainen vaihtelu. Kau-
sivarastoiden avulla pyritd&n pitamaan tuotanto tasaisena, vaikka kysynta onkin
kausiluonteista. Kausivarastolla pyritdan siihen, etta tuotetta pystytaan valmis-

taan kysyntaa vastaava maara. [5]



2.2 Varastojen suunnittelu

Varastotasojen madrittely on yrityksen tarkeimpia tehtavia. Varastojen pitaa olla riitta-

van suuret, ja samalla padoma pyritaan pitaman alhaisena. [2, s. 386]

Lopputuotevarastojen suunnittelu pitdd tehda yrityksen kokonaissuunnitelman yhtey-
dessa. Varaston suunnittelussa pitaa ottaa huomioon tuotteiden menekkiennusteet ja
varaston palvelutaso. Kausivaihtelut on syyta ottaa huomioon lopputuotevaraston
suunnittelussa. Vahaisen menekin aikana tuotteita on syyta valmistaa varastoon, jolloin
pystytaan vastamaan siihen, jos tuotteiden kysynté lahteekin yhtakkid nousuun. Mate-
riaali- ja puolivalmistevarastojen suunnittelu perustuu materiaalimenekkiin, joka muo-
dostuu lopputuotteiden tilauskannasta. Varastoja suunniteltaessa voidaan tarkastella

aiempien vuosien menekkia yrityksen toiminnanohjausjarjestelmasta. [2, s. 387]

Lopputuote- puolivalmiste- ja materiaalivarastojen palvelutaso muodostuu tuotteiden
saatavuudesta seka toimitusajan pituudesta. Haluttua palvelutasoa yllapitaa materiaa-
lihallinto. Jotta varastot pystyvat palvelemaan omaa tuotantoa seka loppuasiakasta,

materiaalihallinnon toimintoja tulee kehittaa. [2, s. 381]

Varastojen suunnitellussa on huomioitava tuotteiden menekkien vaihtelu. Halpojen ma-
teriaalien tilaamiskustannukset ovat suuret verrattuna varastointikustannuksiin. Tasta

johtuen tilaukset kannattaa tehda suurissa erissa. [2, s. 387]

Tyo6turvallisuuslaissa maaritellaan, etta tydpaikan turvallisuutta valvotaan saanndéllisesti
ja mahdolliset turvallisuutta vaarantavat tekijat sekd muut haittatekijat poistetaan tai
korjataan. Varastossa olevat kuormalavahyllyt voivat aiheuttaa vaaratilanteen. Varas-
tohyllyjen kunto tulee tarkastaa sdanndllisesti ja korjata mahdollisesti havaitut viat.
Kuormalavahyllyjen suunnittelua, kayttéa ja turvallisuutta varten on standardi SFS-EN

15635. Standardissa maaritellaén seka toimittajan etté kayttdjan velvollisuudet tarkasti.

[3]



2.3 Layoutsuunnittelu

Layoutsuunnitteluun vaikuttavat useat eri tekijat. Suunnittelua voidaan pitaéd monimut-
kaisena prosessina. Layoutin voidaan sanoa olevan aina kompromissi, silla ratkaisua

kaikkien tekijoiden suhteen ei l16ydy. [2, s. 412]

Layoutsuunnittelun tavoitteena on suunnitella tehokkaasti materiaalivirtoja. Materiaalien
kuljetus ja siirtely pyritdé&n minimoimaan osastojen ja tyopisteiden sijoittelua suunnitel-
taessa. TyOpisteiden on hyva sijaita lahekkain, jotta valtytddn materiaalien turhalta siir-
telyltéa. Suunnittelussa on myds huomioitava mahdolliset laajennus- ja muutostarpeet.
Lisaksi suunnittelussa kannattaa mietti& ensin kaikista vaikeimmin liikuteltavissa olevat
kohteet, jotta tulevaisuudessa niista ei ole haittaa layoutin kehittdmiselle. Hyva layout

on tunnistettavissa seuraavista tekijoista:
- Materiaalia likutetaan mahdollisimman vahan
- Valmistus etenee suoraviivaisesti
- Kaikki tila on tehokkaassa kaytdssa
- Tyéturvallisuus otetaan huomioon

- Layout on helposti muunneltavissa [2, s. 413]

Lean-ajattelun mukaisesti varaston layout tulisi suunnitella siten, ettd valtetaan hukkaa.
Varastoissa yksi merkittava hukan aiheuttaja on aikahukka eli aika, joka kuluu turhaan
tavaran siirtelyyn ja kulkemiseen varastossa. Periaatteessa kun varastoon tuodaan uut-

ta tavaraa, siihen ei tarvitsisi koskea ennen kuin tavara on lahddssa pois varastosta. [5]

2.4 Layoutsuunnittelun p&avaiheet

1. Ensin maaritellaén osastot seka niiden tilantarpeet. Tilantarpeet lasketaan

kokonaistilana, rakennuksen kokoon tai muotoon ei kiinniteta huomiota.

2. Seuraavaksi lasketaan kuljetuskerrat ja kuljetusmaarét, jotka tapahtuvat

osastojen valilla.

3. Tutkitaan, 16ytyyko layoutsuunnitelmaan muita vaikuttavia tekijoita.
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4. Laadittava muutamia pohjapiirrosvaihtoehtoja, jotka tayttavat vaatimukset.

5. Valitaan paras vaihtoehto ottaen huomioon kuljetusmatkat ja kuljetusker-

rat.

6. Pohjapiirros sijoitetaan kaytettavissa olevaan tilaan. [2, s. 416]

2.5 ABC-analyysi

Varastonohjauksessa tulee kiinnittdd huomio kokonaisvarastoon ja yksittaisiin varasto-
nimikkeisiin. ABC-analyysia kaytetdan apuna tuotteiden luokittelussa. Varastonohjaus
pyritdan toteuttamaan yksinkertaisesti ja tehokkaasti, silla varastoissa on yleensa usei-
ta nimikkeit& ja niiden tehokas hallinta vaikuttaa kustannustehokkuuteen. Nimikkeet

kannattaa luokitella niiden tarkeyden mukaan. [5]

ABC-analyysissa varastoitavat tuotteet luokitellaan tarpeen mukaan esimerkiksi tuot-
teen menekin, myyntikatteen, asiakkaiden méaéaran, myynnin méaran perusteella. ABC-
analyysin avulla varastoon sitoutunutta pddomaa voidaan alentaa ja parantaa tuottei-

den saatavuutta. ABC-luokittelun lahtdkohtana pidetaan seuraavanlaista jaottelua:
e A-ryhmé&: ensimmaiset 50 % kokonaismyynnista.
¢ B-ryhma: ensimmaiset 30 % kokonaismyynnista.
e C-ryhma: ensimmaiset 18 % kokonaismyynnista.

o D-ryhma: ensimmaiset 2 % kokonaismyynnista. [5]

Luokittelu voidaan myds tehda useampaankin ryhmaan ja osuudet kokonaismyynnista
voivat vaihdella tilanteen mukaan. Kun tuotteet luokitellaan menekin mukaan, lukuméaa-
raisesti eniten myytyjen A-tuotteiden kierron on oltava nopea. Vahemman tarkeiden
tuotteiden kierto saa olla hitaampi, mutta sitoutuneen paaoman kasvamista lilan suu-
reksi on valtettava. Varaston taydennysmenetelma voi olla eri ryhmissa erilainen. A-
tuotteiden seurannan pitéisi olla jatkuvaa ja siina tulisi noudattaa tilauspistemenetel-

maa. [5]
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A-varaston abc-analyysissa otettiin huomioon ainoastaan raaka-aine ja puolivalmiste-
varasto, jotta lavapaikkojen maara saadaan selvitettya. A-varaston ryhmittelyn perus-
teena toimii tuotteiden menekki, vaikka A-varasto ei toimi lopputuotteiden varastona.

Ryhmittelya mietittiin lopputuotteiden tilausten perusteella ja tuotannonohjauksen luo-

man prioriteettijarjestyksen mukaan.

A-varaston tuotteet ryhmiteltiin jarjestykseen raaka-aineet, puolivalmisteet, variaineet,
koeajoraaka-aineet. Jarjestyksen karkipaassa ovat lopputuotteiden valmistuksen kan-
nalta tarkeimmat tuotteet eli raaka-aineet ja puolivalmisteet. Vériaineet ja koeajo raaka-
aineet eivat ole niin tarkeita lopputuotteen valmistuksen kannalta. Kuviossa 1 on esitel-

ty lavapaikkojen jakautuminen ryhmittéin.
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%

Koeajo raaka-ginest
2.0%

Variaineet

18.0%
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20,0%
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30,0%

Kuvio 1. A-varaston ABC-analyysi.

2.6 5S-menetelméa

5S-menetelma koostuu viidesta vaiheesta, joita ovat sortteeraus, systematisointi, sii-
vous, standardisointi ja seuranta. 5S-menetelmalla saavutetaan nakyvia tuloksia nope-

asti. 5S-menetelma toimii usein Lean-polun alkuna. [7]

5S-menetelma parantaa yrityksen siisteyttd, jarjestysta ja tyoturvallisuutta. Useimmiten
yrityksessa tormataan tilanpuute ongelmiin, joihin 5S-menetelma antaa hyvia ratkaisu-
ja. Siisteyden kannalta suurin syypaa on liiallinen tavaran maara. [7]
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3 A-varaston esittely

3.1 Nykyinen tilanne

Joensuun tehtaan A-varasto toimii raaka-aine, puolivalmiste ja konehuollon tarvikkeille
varastona. A-varasto palvelee/yllapitdd ainoastaan tehtaan omaa tuotantoa ja palvelu-
taso on hyvalla tasolla. A-varaston ongelmana on talla hetkella tavaran maara, siistey-
den yllapitaminen ja tavaroiden jarjestyksen yllapito. Suurin syy A-varaston ongelmiin

on sen kayttdjien paljous.

A-varastossa on talla hetkelld perinteinen kuormalavahyllystd. A-varastossa on talla
hetkell& noin 140 lavapaikkaa, kaikki lavapaikat ovat FIN-lavoille tarkoitettuja lavapaik-
koja, koska raaka-aineet ja puolivalmisteet toimitetaan FIN-lavoissa. A-varastossa
tydskennelldadn pumppukarryilld, tydontdmastotrukilla, pinoamistrukilla ja vastapainotru-
killa.

A-varastossa on kaytossa paikkajarjestelma, eniten kuluville tarvikkeille on méaaritelty
omat lavapaikat, mutta tavaran paljoudesta ja tuotannon suuresta menekista johtuen
lavoja on myos lattialla hyllyjen vélissa. Hyllyjen vélissa on vaikea tytskennella trukilla,
koska lavoja on lattialla hyllyjen valissa. Nykytilanteessa osa hylyista on pituussuun-
nassa ja osa leveyssuunnassa. A-varastosta tuotantoon viedyn tarvikkeiden kuljetus-

matka vaihtelee noin 75 ja 10 m:n valilla riippuen tuotannon tarpeista.

A-varaston paadyssa sijaitseva raaka-aineensyottoyksikko vaikuttaa osaltaan A-
varaston siisteyteen, koska raaka-aineet ovat suurimmalta osaltaan sakki- ja siilotava-
raa. Tuotantom&&ran kasvusta johtuen raaka-aineiden siirtely vain kasvaa jatkossa il-

man toimenpiteita.



Kuva 2. Perinteinen kuormalavahyllyst6 [3.]
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Kuva 3. A-varaston nykyinen layout
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3.2 Trukkityypit
Trukilla tarkoitetaan lahisiirtolaitetta, joka liikkuu omalla voiman lahteella. Trukkeja kay-
tetédan yleensa tavaroiden nostoon, mutta niitd voi myos kayttaa vetamiseen. Trukkeja
on useita erilaisia seké sisa- ja ulkokayttoon. Trukin voimanlahteena toimii yleensa die-
sel-, bensiini-, nestekaasu- tai séhkdkayttéinen moottori. Suomessa on talla hetkella
30 000-35 000 trukkia. [4]

3.2.1Tydéntémastotrukki

Tyontdmastotrukit ovat monipuolisia lavojen hyllytykseen ja kuljetukseen kaytettavia
trukkeja. Kyseisilla trukeilla on mahdollista nostaa erilaisia lavoja korkealle, ja niilla voi-
daan tyoskennelld ahtaimmissa valikoissa ja tiloissa verrattuna muihin trukkeihin. Tyon-
tomastotrukkia ajetaan istuen kulkusuuntaan nahden. Taten kuorman valvonta on hel-
pompaa ajattaessa kuorman suuntaan. Samalla my6s nakyvyys on parempi ajattaessa
kuljettajan suuntaan. Tydntdmastotrukin nostokorkeus on maksimissaan 11 500mm.

Tyontdmastotrukin suurin sallittu nostokuorma on noin 2500 kg. [4]
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Kuva 4. Tyontomastotrukki [4].

3.2.2 Pinoamistrukki

Pinoamistrukkeja kaytetaan yleensa kaupan ja teollisuuden aloilla. Pinoamistrukkia
kaytetéaan lavojen kuljettamiseen, pinoamiseen ja hyllytykseen. Pinoamistrukin nosto-
korkeus on maksimissaan 6500mm ja suurin sallittu nosto massa 2000kg. Pi-
noamistrukkeja on saatavilla seka istuen, etta seisten ajettavina. Pinoamistrukki sopii

hyvin myos pidempaa siirtomatkaa vaativiin tilanteisiin. [4]
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Kuva 5. Pinoamistrukki [4].

3.2.3 VastapainotrukKi

Vastapainotrukit ovat yleisin trukkityyppi. Vastapainotrukit on suunniteltu ulko- seka si-
sakayttoon. Vastapainotrukki toimii vastapainoperiaatteella. Silla tarkoitetaan sita, etta
mit& suurempi paino on takana, sitd suuremman kuorman trukilla voi nostaa. Vastapai-
notrukkinen valikoima on laaja johtuen niiden yleisyydesta sek& monipuolisista kaytto-
tarkoituksista. [4]
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Vastapainotrukissa kayttévoima on yleensa sahko, diesel tai nestekaasu. Vastapai-

notrukkeja on umpihytillisia seké avohytillisia. [4]

Kuva 6. Vastapainotrukki [4].

3.3 Tybkaytavan ja kuormaushyllyjen mitoitus

Varastoa suunniteltaessa on jalankulkijat ja trukkilikenne erotettava toisistaan. Reitit
tulee merkita selvasti esimerkiksi teipeilld ja niiden tulee nakya kaikkina vuodenaikoina.
Trukilla ajettavan kulkutien pinta tulee olla luistamaton. Jos varastossa on paljon liiken-
netta ja ndkyvyydet risteyksissa ovat huonot, risteyksiin tulee sijoittaa peilit paranta-

maan turvallisuutta. [3]

24m 3.2m 42m 50m
—p — ' » « > < >
E H s
‘
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Kuva 7. Trukkivaylan mitoituksen ohjearvoja [3].

Yleensé varastoissa on kaytossa kaksi eri lavamallia. EUR-lava on standardisoitu
kuormalava Euroopassa. Eur-lavan mitat ovat 800 x 1200. Fin-lavaa kaytetdan yleen-

sa Suomessa, Fin-lavan mitat ovat 1000 x 1200. [6]

Hyllyvéleja suunniteltaessa pitaa ottaa huomioon varaston korkeus ja lavojen kasittely-
laite. Hyllyvalin ihanne leveys on 3,35 m tai suurempi, koska sillé leveydelléa voidaan
tyoskennelld kaikilla kasittelylaitteilla. Jos kuormalavahyllyt asennetaan vierekkain nii-
den valiin pitaa jaada 250mm, etté lavat eivat ota toisiinsa kiinni ja mahdollisesti putoa.

[4]
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Pinoamisvaunut 20-23m 25-4m
Tukipyoratrukit 2,3-25m 3-6m
Tyéntdmastotrukit 2,7-30m 4-12m
Kapeakaytavatrukit* 1,5-1,8m 7-12m
Hyllystohissit 1,5-1,8m >10m
Vastapainotrukit >32m <6bm

*Paakaytava 3,5-4,5m

Kuva 8. Tytkaytavien leveydet kaytettavan trukin mukaan [4].

3.4 Varaston merkinnéat
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Varastonimikkeiden sijoittelu perustuu varastopaikkajarjestelmaan. Useimmiten kaytet-

ty jarjestelma perustuu aktiivi- ja reservipaikkoihin. Aktiivisilta paikoilta tapahtuu keraily,

kun taas reservipaikat toimivat aktiivisten paikkojen tdydennysvarastoina. Aktiivipaikko-

ja ovat alimmat hylly, joilta keradily on mahdollisimman helppoa. Reservipaikat voivat si-
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jaita korkeammalla tai kauempana. Aktiivipaikan tyhjentyessa sita taytetdan reservipai-
kalta. [5]

Kiinteapaikkajarjestelmassa jokaisella nimikkeella on oma paikkansa. Tata jarjestelmaa
kaytetaan silloin kun volyymit eivat vaihtele suuresti. Kiinteapaikkajarjestelma ei ole ti-

lan kayton kannalta tehokas ratkaisu, koska tyhjaa tilaa voi olla paljon. [5]

Vaihtuvapaikkajarjestelma tai monipaikkajarjestelma perustuu vaihteleviin varastopaik-
koihin eika nimikkeilla ole omaa tiettya vakiopaikkaa. Tavara sijoitetaan tyhjillaan ole-
valle paikalle ja samoja nimikkeité voi olla usealla eri varastopaikalla. Tilankayton kan-

nalta monipaikkajarjestelmé on tehokas, kun tavaroiden méaré vaihtelee suuresti. [5]

4  A-varaston kehitys

4.1 Raaka-aineet ja puolivalmisteet

Sain toimeksiantajalta lavapaikkojen maaran. Raaka-aineet ja puolivalmisteet vievat A-
varastosta yhteensa noin 140 lavapaikkaa. A-varastoon raaka-aineille ja puolivalmis-
teille jaisi noin 255 nelitta. Lavapaikat jakautuivat seuraavasti: 75 lavapaikkaa raaka-
aineille, 45 lavapaikkaa puolivalmisteille ja 30 lavapaikkaa variaineille ja koeajo raaka-
aineille. Lavapaikkojen maarassa on huomioitu tuotannon kasvaminen, silté varalta
suunnitelmiin lisattiin 10 lavapaikkaa. Raaka-aineiden jarjestelya tuli miettia tarkasti,
koska varastossa on raaka-aine siilot. Siilojen my6ta raaka-aine sédkkien kantelu/siirtely
matka tuli minimoida. Raaka-aineiden siirtelyn kannalta layout 2 (lite2) on jarkevampi
ratkaisu, koska siina on lyhemmaét raaka-ainein siirtelymatkat maksimissa noin 15m. Si-
joittamalla raaka-aineet A kaytavalle layout 1:ssa kuljetus matkat ovat lyhemmat kuin

layout 2:ssa.

Suunnittelussa huomioitiin myds tytkaytavien leveydet. A-varaston yleisin kasittelylaite

on pinoamistrukki, joka vaatii hyllyvaliksi 2,45m. Tilan ahtauden vuoksi hyllyvaliksi tuli
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suunnitelmiin 2,75m. Turvallisuutta mietittiin tarvikkeiden kulumisen nakokulmasta.
Asiaa mietittiin erityisesti siltd kannalta, etta kaytavilla missa on eniten liikennetta, sinne
sijoitettiin hitaammin kuluvat tarvikkeet. Turvallisuuden lisaamiseksi A-varaston hyllyjen
risteyksiin sijoitettaisiin peilit parantamaan nakyvyytta. Raaka-aine ja puolivalmisteva-
raston siisteydesta huolehtii jatkossa kaikki varastoa kayttavat henkil6t. Siisteytta val-

votaan s&énndllisesti tydonjohdon puolesta.

4.2 Automaatiotila

Lahtdtilanteessa A-varastoon oli tarkoitus siirtda automaatiotila ja yhdistaa siihen huol-
lon tarvikkeet. Automaatiotilan koko on noin 90 neliéta. Varasto ja automaatiotila erote-

taan valiseinalld, joka tuli huomioida budjetissa. Automaatiopajaan siirtyy:

- Profiilirakenne osat (3,6 m"2)

Pleksit (1,5 m"2)

Komponenttihyllyt (1,4 m”2)
- Sahat (0,7 m"2)

- Pulttikarryt (1,1 m"2)

Lavapaikkoja kyseiseen tilaan tulee yhteensa noin 45 kpl. Tarkoituksena suunnitelmis-

sa oli hyddyntada vanhoja hyllyja, koska kyseisella paikalla oli jo ennestdan varasto.

4. 3 A-varaston layout

Layout 1 (liite 1) hyllyjen suunta pysyy ennallaan verrattuna nykyiseen. Raaka-aineille
ja puolivalmisteille tulee noin 150 lavapaikkaa. Huollolle tulee 45 lavapaikkaa riippuen
jaosta kuinka paljon valihyllyja on kaytettavissa. Paaosin hyllyt rakennetaan 2300mm
vaakatuista, joita layout 1 kuluu 44 kpl. Automaatiotilaan kuluu 10 kpl 2300mm vaaka-

tukia. Pariin hyllyyn tulee 3400mm vaakatuet, joita kuluu 4 kpl. Pylvdselementteja tarvi-
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taan kaiken kaikkiaan 36 kpl. Tarkoituksena oli kayttéda valmiina olevia elementteja,

koska ne tulivat samaan kaytttarkoitukseen.

Taulukko 1. Tarvittavat elementit (layout 1)

Tarvittavat elementit Pylvaselementit VaakatuKi
Vaakatuki 2300mm - 44 kpl+ 10 kpl
Vaakatuki 3400mm - 4 kpl

36 kpl

Layout 2:n (liite 2) hyllyjen suunta on kd&nnetty vastaiseksi. Raaka-aineille ja puolival-
misteille tulee noin 150 lavapaikkaa. A kaytavalle sijoitetaan vahiten siirreltavat tuot-
teet, koska kaytavalla kulkee eniten henkilokuntaa. Layout 2:n hyllyt rakentuvat pelkas-
tdan 2300mm vaakatuista, joita kuluu 50 kpl. Automaatiotilaan kuluu 10 kpl 2300mm

vaakatukia. Layout 2 pylvaselementteja kuluu 36 kpl.

Taulukko 2. Tarvittavat elementit layout 2

Tarvittavat elementit Pylvaselementit VaakatuKi
Vaakatuki 2300mm - 50 kpl+ 10 kpl
36 kpl

Molempiin layout suunnitelmiin tulee samanlainen valisein&, joka on materiaaliltaan

PVC:ta. Valiseinan mitat tuli selvittda ja siitd pyydettiin tarjous.
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Taulukko 3. Vélisein&dn mitat ja hinta

Valiseina (PVC)

Pituus (m) 11,5
Korkeus (m) 4
Hinta (€) 1140,00 (sis. Alv 24%)

Molemmat layout ehdotukset olivat toimeksiantajan mielesta hyvia ratkaisuja. Layout 1
(liite 1) olisi tydn rasittavuuden kannalta parempi ratkaisu, koska siirtelya tulisi vahem-
man. Trukin kannalta layout 2 (liite 2) olisi hyva vaihtoehto, koska hyllykaytaville paa-

seminen olisi helpompaa paakaytavalta, mutta tyontekijoiden kannalta siind on enem-

man riskeja. Budjetin osalta suuria eroavaisuuksia ei 16ydy.

Lavapaikkojen maaran kannalta suuria eroavaisuuksia ei [6ydy, mutta layout 1 A kay-
tavalla lamput sijaitsevat hieman matalammalla, siitd johtuen trukilla tydskentely on

hieman vaikeampaa.

5 Pohdinta

Aloitin suunnittelun piirtamalla nykyisen varaston layout piirustuksen. Sen avulla aloin
miettimaan hyllyjen suuntia. ABC-analyysin pohjalta, seka toimeksiantajan ohjeita hyo-
dyntadmalla selvitin lavapaikkojen méaran. Hyllyjen suuntia pohdin pitk&an. Lopulta
paadyin ajattelemaan asiaa varaston selkeyden kannalta ja tasta syysta suunnittelin

yhdensuuntaiset hyllyt.

Suunnitelmia tehdessa oli hyva miettia asioita useasta eri ndkokulmasta. Ty6ssé on
kaytetty paljon kyseisessa varastossa tydskentelevien henkildiden ajatuksia ja néke-

myksid. Suunnitelmissa pyrittiin luomaan A-varastosta selkeampi, mutta kaytannon to-
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teutus nayttaa totuuden tulevaisuudessa. Yrityksella on tarkoitus toteuttaa suunnitelmat

kevadan 2018 aikana.

Opinnaytetytna aihe oli opettavainen ja mielenkiintoinen. Tydssa opin layoutsuunnitte-
lun saloja, seka kayttamaan siihen tarkoitettuja ohjelmia. Opinnaytetytssa haastavinta
oli aikatauluttaminen. Ty6hon sain toimeksiantajalta riittavasti tukea ja neuvoja. Oppilai-

toksen puolelta ohjeistus ja opetus oli hyvalla tasolla.
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