Opinnaytety6 (AMK)
Liiketoiminnan logistiikka

2019

Ville Salminen

LEAN-AJATTELU
ELINTARVIKETUOTANNOSSA

— Lansi-Kalkkuna Oy

TURKU AMK

TURKU UNIVERSITY OF
APPLIED SCIENCES



OPINNAYTETYO (AMK / YAMK) | TIIVISTELMA
TURUN AMMATTIKORKEAKOULU
Liiketoiminnan logistiikka

2019 | 38 sivua + 10 liitesivua

Ville Salminen

LEAN-AJATTELU ELINTARVIKETUOTANNOSSA

Lansi-Kalkkuna Oy

Taman opinndytetydén tavoitteena oli tutkia, kuinka Lean-ajattelua voisi hyddyntaa
kalkkunanlihatuotannossa. Se toteutettiin toimeksiantona sakylalaisen Lansi-kalkkuna Oy:n
yrityksen lihanleikkaamon toiminnan kehittdmiseksi.  Tutkimusmenetelmind kaytettiin
haastatteluja, jalkautumista yrityksen toimintaan seka Lean-kirjallisuuteen perehtymista.

Teoriaosuudessa kaytiin |api Lean-ajattelun historiaa ja tarkeiksi koettuja tyokaluja seka
menetelmid. Yrityksen leikkaamon nykytilasta luotiin arvovirtakuvaus, jonka avulla visualisoitiin
yrityksen prosesseja ja nain helpotetaan epakohtien |6ytymista.

Nykytilan analysoinnin jélkeen luotiin arvovirtakuva yrityksen leikkaamon tavoitetilasta. Sen avulla
luotiin kuva, kuinka yrityksen arvovirran tulisi kulkea nykyiseen verrattuna. Lansi-kalkkuna Oy:lle

luotiin  kehitysohjelma 5S-tyokalua hyddyntaen. Opinnaytetydssa ohjelmasta esitettiin
esimerkkitapaus.

Yhteenvedossa tarkeimpéna asiana tutkimuksessa koettiin Lean-toimintamalli sek& jatkuvan
parantamisen kulttuurin luominen yritykseen.
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LEAN MANUFACTURING IN POULTRY INDUSTRY

Case Lansi-Kalkkuna Oy

The goal of this thesis was to study the possibilites for Lean in turkey manufacturing. It was been
done in co-operation with a poultry manufacturer Lansi-kalkkuna Oy from Sakyl&, Finland, to
improve its operations in poultry industry. Interviews, being a part of the companys operations
and familiarizing with Lean literature were used as researching methods on this thesis.

Theory part of this thesis consists of history of lean and tools or methods which are seen important
for the research. Current state map of the company was created which helps visualizing the
processes and to find defects easier.

After analyzing the current state map a future state map was created. It helped to get an idea of
how the organizations value stream should flow opposed to how it flows currently. A development
program was also introduced for Lansi-kalkkuna Oy. The program utilizes the 5S method.. An
example for using the new program was introduced on this thesis.

The summary revealed that creating constant improvement and implementing Lean culture for
the company was the most important thing.

KEYWORDS:

5S, Current State Map, Food Industry, Future State Map, Lean, Poultry Industry, Turkey
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1 JOHDANTO

Lean-ajattelu on nykypaivana nostanut yhd enemman ja enemman paataén organisaa-
tioiden toiminnassa. Sen oikeanlaisella hyédyntamisella oman yrityksen tarpeisiin on
suuri vaikutus kilpailukyvyn parantamisessa. Opinnaytetetydn sakylaldinen toimeksian-
tajayritys Lansi-kalkkuna Oy on kalkkunanlihaa suomalaisille tuottava yritys, joka oli kiin-

nostunut Lean-ajattelun tarjoamista kehittdmismahdollisuuksista.

Lean-ajattelu tarkoittaa yksinkertaisesti laatujohtamisen periaatteiden soveltamista tuot-
tamiseen seka kokonaisuuden parantamista yksittdisten prosessien sijasta. Opinnayte-
tyon tavoitteena oli tutkia ja analysoida Lansi-kalkkuna Oy:n toimintaa Lean-ajattelun
nakokulmasta. Tydssa tutkitaan, mitd epakohtia yrityksen toiminnasta loytyy ja miten

Lean-ajattelusta olisi hyoétya heille.

Yrityksen toiminnasta luotiin arvovirtakuva, jonka avulla pystyttiin visualisoimaan yrityk-
sen arvovirta ja analysoimaan, misséa yritykselle kertyy hukkaa. Organisaatiossa ilmene-
van hukan poistamiseksi luotiin 5S-kehitysohjelma, joka tullaan ottamaan kayttédn opin-

naytetydn valmistumisen jalkeen.

Opinnaytetydssa kaydaan lapi myos erilaisia Lean-tyokaluja, joita yritys voi tulevaisuu-
dessa kayttdd hyvakseen. Muun muassa johtamiseen liittyvat tyokalut Gemba-kavely,

DMAIC-ongelmanratkaisumenetelma seka Kaizen koettiin yritykselle tarkeina.

Aihetta tutkittin muun muassa keskustelemalla tuotantopdallikké Maria Nurmisen
kanssa yrityksessa ilmenevistéd epédkohdista, analysoimalla yrityksen arvovirtakuvaa

seka omankohtaisen tytkokemuksen kautta yrityksessa.

TURUN AMK:N OPINNAYTETYO | Ville Salminen



2 LEAN

Lean-ajattelu on viime vuosina nostanut profiiliaan organisaatioiden pyrkiessa paranta-
maan kannattavuuttaan. Yksinkertaisesti Leanin voi ajatella laatujohtamisen periaattei-
den soveltamisena tuottamiseen. Kokonaisuuden optimoimiseen keskittyminen yksittais-
ten asioiden sijaan on Leania, ja sen perimmaisena tavoitteena on tuottaa asiakkaalle
parasta mahdollista arvoa tuottajan tarpeet huomioiden. (Quality Knowhow Karjalainen
Oy 2019c.)

Lean on toimintastrategia tavoitteiden saavuttamiseksi. Vahentamisen, eliminoinnin ja
hallinnan avulla pyrkimyksena on parantaa jatkuvasti virtaustehokkuutta seké kapasitee-
tin tehokasta kaytt6a. Leanin tavoitteena onkin ennen kaikkea korostaa hyvaa virtauste-
hokkuutta, ei niink&an resurssitehokkuutta. (Modig & Ahlstrém 2018, 127.)

Yrityksen tai organisaation tehtava on siis asiakkalille ja itselleen arvon tuottaminen. Tytn
suorittamiseen kuluvaa aikaa kutsutaan lapimenoajaksi (Lead Time). Lead Time pitaa
siséllaan arvoa lisaavaa (Value Added Time) ja ei-arvoa lisaavaa aikaa (Non Value Ad-
ded Time). Arvoa lisdava aika tarkoittaa kaikkia niitd asioita, joista asiakas on valmis
maksamaan suorasti tai epasuorasti. Lead Timen ja arvoa lisddvan ajan suhdetta kutsu-
taan virtaustehokkuudeksi tai suoraan englannista suomennettuna prosessin jaksoajan
tehokkuudeksi (PCE, Process Cycle Efficiency). (Quality Knowhow Karjalainen Oy
2019c.)

Tyon tekeminen vaatii aina resursseja, tuotti se sitten asiakkaan silmissa arvoa tai ei.
Resursseja yrityksissa kaytetaan esimerkiksi varastojen, ajan ja tarvittavien resurssien
hallintaan. Kun l&apimenoaika pidentyy, kaytetddn aikaa muuhunkin kuin asiakkaalle ar-
voa tuottavaan toimintaan. Resurssien kayttd kohdistuu suuremmissa méaarin ei-arvoa
tuottaviin asioihin asiakastarpeen sijaan. Tyon tuottavuus laskee resurssien sitoutuessa
ei-arvoa lisaavaan tyohon. Leanin tavoite onkin lapimenoajan (Lead Time) lyhentaminen

virtaustehokkuuden kasvattamiseksi. (Quality Knowhow Karjalainen Oy 2019c.)

Tuotantosysteemin rajoja eli “luonnonlakeja” (Bounders of the system) Lean ei pysty
muuttamaan. Lean-osaajan tulisi tuntea ja hallita muutamia perusasioita systeemin dy-
namiikasta seka tuotantosysteemin laeista (Factory Physics Principals). ASQ (American
Society for Quality) on méaaritellyt, mitd Lean-asiantuntijan tai -johtajan tulisi osata. The

Body of Knowledge kuvaa Lean-asiantuntijan tai -johtajan opetussuunnitelman sisallon.
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Tama ei tarkoita, ettd organisaatiossa kaikkien tulisi osata kaikkea, mutta parannustoi-
mintaa johtavan olisi hyva tuntea kokonaisuus. (Quality Knowhow Karjalainen Oy
2019c.)

2.1 Leanin historia

Leanin juuret sijoittuvat toisen maailmansodan aikaiseen Japaniin ja samoihin aikoihin
perustettuun Toyota Motor Corporationiin. Japani oli sekaisin sodan jaljilta ja maassa
vallitsi pddoma ja resurssipula. Toyotalla oli ongelmana pddoman lahes taydellinen
puute seka konekantojen vanhanaikaisuus. Eiji Toyoda paatti tasta johtuen antoi yrityk-
sen paatuotantoinsinddri Taiichi Ohnolle tehtavaksi nostaa yrityksen tuottavuutta. Ta-
voittena oli sellaisten toimenpiteiden keksiminen, joiden avulla pystyttaisiin tekemaéan
enemmaé&n vahemmalla. (Quality Knowhow Karjalainen Oy 2019d.)

2.2 Toyota Production System

Kaikki uudet ideat eivat ole japanilaisten keksimi&, vaan monet keskeiset ideat ovat pal-
jon vanhempia. Toyotan ja Ohnonkin uudet ideat ovat monien konseptien yhdistelmia
muiden jo kauan aiemmin keksimista ideoista. Fordin tuotantoideasta alun perin kehitty-
nyt Toyota Production System (TPS) on perusta Lean-mallille. (Quality Knowhow Karja-
lainen Oy 2019d.)

Toyota Production System on Toyotan kehittdma integroitu sosio-tekninen jarjestelma,
jonka avulla pystytdan tehokkaasti organisoimaan yrityksen tuotanto sek& logistiikka.
Tama pitaa sisallaan myos kanssakaynnin asiakkaiden ja tavarantoimittajien kanssa hu-

kan ja kustannusten minimoimiseksi. (Business Performance Improvement LLC 2019.)

Jarjestelmén perimmainen idea on tyoskennell& jarkevasti poistaen hukkaa ja nain mini-
moiden tarvittavat varastot. Talla tavoin pystytdan kasvattamaan kassavirtaa ja vahen-
tamaan tilantarvetta varastoinnin ollessa pientd. Tama helpottaa tulosten tekemista si-
sdisessa prosessissa yksi asia kerrallaan. Yleisesti tdma tunnetaan "Lean-tuotantona”
tai "JIT-tuotantona” (Just In Time) eli imuohjauksena. Business Performance Improve-
ment LLC 2019.)

Toyota Production Systemin perimmaisena ideana on siis tunnistaa kolme suurta estetta

resurssien optimaalisille olosuhteille ja vahentd& niiden vaikutusta. Naméa esteet ovat
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ylikuormitus (muri), vaihtelu (mura) seka hukka (muda). (Business Performance Im-
provement LLC 2019.)

2.3 Leanin peruslait

Tuotantosysteemin dynaamikan perusasioista tarkeimpien osien ymmartaminen auttaa
kohdistamaan parannuksia oikein ja ymmartamaan, kuinka parempi virtaus- ja resurssi-
tehokkuus saavutetaan. Ajatus- ja johtamiskaytantéja ohjaavat lait, jotka periytyvéat joh-
dosta organisaation jokaiselle tasolle. Lakien ymmartaméattémyys voi johtaa ei-Leaniin.
Ne kuvaavat ja selittdvat tuotanto- ja palveluprosessien todellista toimintaa ja niiden syy-
seuraussuhteita. Lait ovat keino nostaa organisaatiossa ilmenevia vaaria ajatusmalleja

esille. (Quality Knowhow Karjalainen Oy 2019c.)

2.3.1 Esteiden teoria

TOC-teoria (Theory of Constraints) eli esteiden teoria on ohjaus- ja johtamismalli, joka
perustuu systeemin suorituskykya rajoittavien esteiden hallitsemiseen. Menetelmasté on
kaytetty myos termid synkronoitu tuotannonohjaus. (Quality Knowhow Karjalainen Oy
2019e.)

Teorian ydinajatuksena on, ettd jokaisella systeemilla on olemassa vahintaan yksi este.
Yleensé vain yksi este iimenee. Esteen eteen alkaa kertyd erindisia asioita, kun sita
kuormitetaan lilkaa. Tasta johtuen lapimenoaika (Lead Time) alkaa kasvaa ja suoritus-

kyky laskea. Tahan liittyen esteiden teoriasta nousee kaksi tarkeaa asiaa:

1. L&pimenoa rajoittava piste systeemissa on tunnistettava.
2. On maariteltdvd mikd kuormittaa pistetta. (Quality Knowhow Karjalainen Oy
2019e.)

Johtamissysteemin tulisi siis tukea esteiden tunnistamista, jonka avulla voidaan priori-
soida parannustoimenpiteita, sekd systeemin ohjausta, jolla voidaan estéaé ylituotantoa

(Quality Knowhow Karjalainen Oy 2019e).

Prosessi kaynnistyy aina esteen tunnistamisella. Este on siis se prosessin 0sa, joka ra-

joittaa prosessin lapivientid. Seuraavassa vaiheessa pyritdan tekemé&an parannuksia I&-
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pivientiin kaytettavissa olevien resurssien puitteissa. Pienet muutokset lapivientiin avit-
tavat tata vaihetta. Seuraavaksi tarkastellaan kaikkia muita prosessiin liittyvia aktiviteet-
teja, jotta voidaan olla varmoja, etté ne ovat linjakkaita ja todellakin tukevat esteen pois-
tamisen tarpeita. Mikali este on vielad tdssa vaiheessa olemassa, on mietittava, mita
muita mahdollisia keinoja on viela jaljella esteen poistoon. Usein tdsséa vaiheessa este
ns. rikotaan, jolloin este vain siirtyy muuhun paikkaan prosessissa. Se saattaa johtaa
jopa rahalliseen investointiin. Viimeinen vaihe on parannusprosessin toistaminen. Kun
este on ensimmaisen kerran selvitetty, tulee valittmasti siirtya seuraavien esteiden tun-

nistamiseen ja tulevien esteiden estdmiseen. (LeanProduction 2019.)

Esteiden tunnistaminen ja poistaminen voidaan jakaa viiteen keskitettyyn askelmaan
(Five Focusing Steps). Kuva 1 havainnollistaa nuo viisi vaihetta ja siita kay ilmi, etta
prosessi etenee sykleissa.

|dentify the
Constraint

Repeat the Exploit the
Process Constraint

Elevate the Subordinate &
Performance of Synchronize to
the Constraint the Constraint

Kuva 1. TOC, Five Focusing Steps (LeanProduction 2019).
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2.3.2 Tuotannon epatasaisuus

Tuotantosysteemin kasvamiseen negatiivisesti vaikuttava tekija on vaihtelu. Vaihtelua
on kahdenlaista, ulkoista seka sisdaistda. Kumpikin alentaa systeemin suorituskykyé voi-
makkaasti. Sita iimenee systeemin jokaisella osa-alueella. (Quality Knowhow Karjalai-
nen Oy 2019f.)

Vaihtelu vaikuttaa voimakkaasti virtaustehokkuuteen. Vaikutukselle [6ytyy selitys vaihte-
lun, resurssitehokkuuden seka lapimenoajan valisesta yhteydestd, jonka Sir John King-
man esitteli 1960-luvulla. (Modig & Ahlstrém 2018, 42.)

Kuva 2 osoittaa, kuinka riippuvainen lapimenoaika on resurssien kayttbasteesta. Kuvan
kayrat kuvaavat suuren seka pienen vaihtelun vaikutuksia virtaustehokkuuteen. Mitéa |a-
hempana ollaan 100 %:n resurssitehokkuutta, sitd voimakkaammin lapimenoaika kas-
vaa. Suurempi vaihtelu prosessissa tarkoittaa aina pidempéaéa lapimenoaikaa. (Modig &
Ahlstém 2019, 43.)

100

Kuva 2. Kingmanin kaavan havainnollistaminen (Modig & Ahlstém 2018, 42).

Vaihtelun lahde jaetaan kahteen eri luokkaan, tarkkuuteen sekéa tasmallisyyteen. Tar-

kuudella tarkoitetaan ryhmien vélisen keskiarvon poikkeamaa ja tdsmallisyydellda ryhma
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sisdista poikkeamaa eli yhdenmukaisuutta. Luokat sekoitetaan usein keskenaan. Kuva

3 havainnollistaa luokkia. (Quality Knowhow Karjalainen Oy 2019f.)

Tarkka ja tasmallinen Epatarkka ja tasmallinen
Tavorte

@1 O

Tarkka ja epatasmaliinen  Epatarkka ja epatasmallinen

OINCEN

Kuva 3. Tarkkuuden ja tasmallisyyden vaikutukset (Quality Knowhow Karjalainen Oy
2019f).

Vaihtelu voidaan luokitella stabiiliin (ennustettava) sekd epdastabiiliin (ei-ennustettava)
vaihteluun. Ensimmaisena vaihtelun eri lajit luokitteli vuonna 1924 Walter A. Shewhart
yleiseksi (stabiili) ja erityissyyn omaavaksi (epastabiili) vaihteluksi. (Quality Knowhow
Karjalainen Oy 2019f.)

Lean-ajattelussa pyritdénkin vakioimaan eli stabiloimaan tuotantoa sek& pienentdmaan
vaihtelua. Normaalin (stabiili) ja ep&normaalin (epastabiili) tilan tunnistaminen on kaikki

kaikessa. (Quality Knowhow Karjalainen Oy 2019f.)

2.3.3 Johtamissysteemi

Toyotan johtamisemenetelma kuvataan usein talon muodossa. Talo muodostuu eri ta-
soista, jossa asiakas toimii kattona. Tarkoituksena on tuottaa asiakkaalle eli katolle ar-
voa. Kaksi pilaria, JIT (just-in-time) seké Jidoka (jatkuva parantaminen), kannattelevat

kattoa. Virtaustehokkuuteen viittaava JIT seka vaihtelun pienentdmiseen ja systeemiin
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viittaava Jidoka on saatava toimiviksi kokonaisuuksiksi, jotta ne kannattelisivat kattoa.
Pilarit sijaitsevat stabiilisuutta ja standardointia kuvaavan alustan paalla. Kuva 4 havain-

nollistaa tata talomuotoa. (Quality Knowhow Karjalainen Oy 2019g.)

CUSTOMER SATISFACTION
BUSINESS SUCCESS

) O )
It Respect for People | JIDOKA

Team Building Poka-yoke
Pull And
Empowerment fraon
Flow. Cross Training Autonomation
Takt Time
. Hoshin S Whys
Hellun'_‘a SopplierRiaiionsis Line Stops
Cell Design upplierherationsmps Built in Quality
SMED

\ ) - 4

STABILITY and STANDARDIZATION

58 Standard Operations
TPM Kaizen

Kuva 4. Pillars of Lean and TPS (Earley, T. 2019).

Lean-pohjainen johtamismalli on perinteisemmasta ylhaaltd alaspain johtamistyylista
suuresti poikkeava. Lean-johtamisessa johtaminen on paivittaista, jopa tunnittaista. Asia-
kastyytyvaisyyden kasvattaminen on avainasemassa paatdstenteossa. Lean-malli esiin-
tyy usein visuaalisena johtamisena rivitydntekijoiden keskuudessa, parhaassa tapauk-

sessa kaikilla organisaation tasoilla. (Quality Knowhow Karjalainen Oy 2019g.)

Sari Torkkola kuvaa kirjassaan "Lean asiantuntijatydn johtamisessa” (2015) kuudella
avainperiaatteella, millainen organisaation ajattelutavan tulisi olla sen strategian onnis-

tumiseksi.

"Periaate 1: Virtaus on paamaara
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Periaate 2: Oppiminen on tarkedmpaa kuin suorittaminen.

Periaate 3: Tilannekuva visualisoidaan kaikille nakyvaksi.

Periaate 4: Paatokset tehdaan tosiasioiden pohjalta.

Periaate 5: Asiakkaan aéani antaa suunnan.

Periaate 6: Ihmisten kunnioittaminen on lahtdkohta.” (Torkkola 2015, 221.)

Samaisessa kirjassa esiintyva puukuvio on myds loistava mallikuva siitd, mihin Lean-
ajattelumalli perustuu, mista se juontaa juurensa ja mihin se johtaa. Kuusi periaatetta
muodostavat Lean-puun juuret ja ilman niiden toimivuutta puu ei tule elamé&éan kauaa.
Lean-ajattelun rungon luovat ne tydkalut, jotka yritys kokee tarpeellisiksi itselleen kayt-

taa; esimerkkina tasta toimii 5S-ohjelma. Kuva 5 havainnollistaa puukuvion.
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Ennustettavuus

Virtaus Thmisten

kunnioitus
Oppiminen

Mikyvi  Faktat duni
pelikentts

Kuva 5. Puu uuden johtamismallin metaforana (Torkkola 2015, 219).

2.4 Hukan eri muodot

2.4.1 Muda

Toyotan johtaja Taiichi Ohno (1912—-1990) maaritteli 7 eri tyyppista hukkaa, jotka ilme-

nevat missé tahansa prosessissa:

e kuljettaminen — tuotannon osien turhanpaivainen kuljettaminen
e varasto - valmistusta odottavien tuotteiden seka valmiiden, kuljetusta odottavien,
tuotteiden varastointi
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o liike — tydntekijoiden turha liikke

¢ odottaminen — tydntekijdiden turha odottaminen siirryttdessa seuraavaan vaihee-
seen

o yliprosessointi — ylimaaraiset vaiheet tuotannossa

e ylituotanto — tuotteita luodaan tarpeiden yli

e virheet — tuotteessa ilmenevat virheet. (Womack & Jones 2003.)

2.4.2 Mura

Mura tarkoittaa vaihtelua, epéatasaisuutta ja epdjohdonmukaisuutta. Kaikki hukka johtaa
itsensa vaihtelusta. Mikali jokin tuotannon osa omaa suuremman kapasiteetin kuin toi-
nen, alkaa muodostua hukkaa odottamisen seka ylituotannon muodossa. Muralla ei tar-
koiteta pelkastaan koneita ja suorittavia tyontekijoita vaan kaikkea arvoa lisdavaa toimin-

taa. (Quality Knowhow Karjalainen Oy 2019b.)

Epatasapainon ehkaisemiseksi on monia eri tyokaluja, ja ne kaikki johtavat itsensa
imuohjautuvuudesta. Eras toimiva systeemi on JIT "Kanban”, jonka avulla voidaan tuot-

taa oikeaa tuotetta vain tarvittava maard, oikeaan aikaan. (The Lean Way 2019.)

2.4.3 Muri

Hukan yltiomaarainen poistaminen prosesseista voi johtaa Muriin. Muri tarkoittaa joko
koneen tai tydntekijan ylikuormittamista yli 100 %:n vaatimustasolle tietyssa prosessissa,
jotta he voisivat suorittaa sen loppuun. Tama voi johtaa itsensa myo6s tuotannon epéata-

sapainoisuudesta (Mura). (MudaMasters 2019.)

Kuvaavia sanoja murille ovat myds kohtuuttomuus, mahdoton, ei henkilon vallassa, liian
vaikea, vakisin, pakosta seka ylenmaarainen. Lean-johtamisfilosofia on keino naiden
poistamiseen. (Torkkola 2015, 22.)

Jim Womackin, Lean Enterprise Instituten toiminnanjohtajan, mukaan Mura ja Muri tulisi
ottaa tarkasti huomioon ennen Mudan kimppuun kaymista. Mura ja Muri voivat myos
pahimmassa tapauksessa tuoda hukan jo poistettuja muotoja esille yrityksen toimin-
nassa. Itseltaan tulisi kysya, miksi omissa aktiviteeteissa tulisi olla yhtaan enempaa vaih-

telua kuin asiakkaiden kayttaytyminen vaatii. ltseltddn on kysyttava myads, kuinka jaljella
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olevaan oikean ulkopuolisen kysynnan vaihteluun voidaan siséisesti vaikuttaa toiminnan
tasapainottamiseksi. Lopuksi on selvitettdva, kuinka laitteiden ja ihmisten ylikuormitta-
mista voidaan johdonmukaisesti valttda tulevaisuudessa. (Lean Enterprise Institute
2019.)

Tyontekijdiden kuormittamisen estamiseksi ty6turvallisuuteen panostaminen on ensiar-
voisen tarkeaa prosessin jokaisessa vaiheessa. Koneiden saanndéllinen tarkastaminen
ja kunnossapito niiden kaytdn optimoimiseksi on eras tarkeada ylikuormitusta ehkaisevaa
toimintaa. (MudaMasters 2019.)

2.5 Yrityksen arvovirtakuvaus

Jotta voitaisiin kehittdd tehokkaasti yrityksen prosesseja, on niita ensin havainnoitava
sekd ymmarrettava. Arvovirtakuvaus on yleisesti kaytetty konsepti, jossa kuvataan pro-
sessin vaiheet, yhteydet, tapahtumien taajuudet, varastojen maarat ja prosessien ajat
yhdelle lomakkeelle. Prosessien kehittamisessa keskeisinta on toimintojen virtaviivaista-
minen seka kyseenalaistaminen. Asioista on pyrittdava ajattelemaan uudella tavalla.

(Quality Knowhow Karjalainen Oy 2019a.)

Lahtdtason tunnistaminen on ensiarvoisen tarkedad. On tunnistettava mihin prosessilla
on tarkoitus pyrkia ja milla tavoin tavoitteeseen aiotaan paasta. Kuvaamatonta prosessia

on hyvin vaikea kehittda systemaattisesti. (Quality Knowhow Karjalainen Oy 2019a.)

Arvovirtakuvausta kaytetaan prosessien virtauksen esteiden tunnistamiseen seka priori-
sointiin. Tehokkuuden ja nopeuden parantamisessa on keskeista tunnistaa oikeat ongel-
mat ja ratkaista ne. Arvovirtaus on se lapimenoaika (Lead Time), joka kuluu asiakkaan
tilauksesta siihen, ettd asiakas saa tuotteen kayttbonsa. Kokonaislapimenoaikaa on
mahdollista lyhentaa poistamalla hukkaa. Arvovirtakuvassa tunnistetaan ongelmat ja hu-
kan lahteet, paikallistetaan pullonkaulat, keskeneraisentydnvarastot (WIP) ja materiaali-
varastot ja huomataan mahdolliset turvallisuus ja laitepuutteet. (Quality Knowhow Karja-
lainen Oy 2019a.)

Elizabeth Cudney (2009, 46) kuvaa arvovirtakuvan vaiheita seuraavasti:

1. luo nykytilakuvaus
2. materiaali- ja informaatiovirran analysointi

3. luo tulevaisuudentilankuvaus

TURUN AMK:N OPINNAYTETYO | Ville Salminen



19

4. maarita kaizenit tulevaisuudentilaan

5. kaizenien toimeenpano

Kuvassa 6 Elisabeth Cudney havainnollistaa arvovirtakuvauksen tekemisen vaiheet.

Walk the flow
of material and
information

Create current-
state map

Create future- \ Identify kaizens \ Implement
state map for future state kaizens

Figure 6.1 Value stream mapping steps.

Kuva 6. Arvovirtakuvauksen vaiheet (Cudney, E. 2009, 46).

2.6 JIT

Just-in-time eli JIT-periaate tuli tunnetuksi Japanilaisten tuotantofilosofioiden yhtena
kantavana periaatteena jo ennen Lean-ajattelun keksimista. Periaatetta kuvaa vielé Just-
in-time sanaakin paremmin suomalainen JOT, juuri oikeaan tarpeeseen. JIT:n voikin
mieltdd samaksi asiaksi, kuin imuohjaus. Periaate on selke&; materiaaleja tulee valmis-
taa, siirtda ja kuljettaa vain todellisen tarpeen puitteissa. Asiakaskysynta maarittaa tar-
peen. (Logistiikan maailma 2019.)

JIT:lle voi hakea myos laajempaa ndkokulmaa jolloin se alkaa muistuttamaan jo lean-
ajattelun kaltaista, omaa ideologiaansa. Niista puhutaankin usein rinnakkain vaikka tark-
kaa rajausta ei olekaan tarpeellista tehda. Tavoitteinaan periaatteella pidetdan nollava-
rastoja, nopeaa lapaisyaikaa, virheettomyytta, virtautettua seké joustavaa tuotantoa ja
hukan eliminointia. Kuva 7 havainnollistaa mitka yrityksen osa-alueet luovat JIT-periaat-

teen. (Logistiikan maailma 2019.)
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Prosessien
suunnittelu

Tuote-
suunnittelu

Organisaatio
ja ihmiset

Tuotannon
suunnittelu
ja ohjaus

Kuva 7. Just-in-time (Logistiikan maailma 2019).

2.75S

Lean-ajattelun soveltamisen aloitusvaiheessa otetaan usein kayttédn 5S-menetelma.
Menetelmén avulla pyritaan vahentdmaan huomattava maara yrityksen toimintaa hait-
taavia seka hidastavia, hukkaa vaihtelun muodossa aiheuttavia tekijoita. (QL Partners
2019.)

Alun perin 5S on japanilainen viisivaiheinen tydymparistd organisointimenetelma. Sen
avulla pyritddn luomaan organisoitu ja toimiva tydskentely-ympaéristd. Keskeinen idea
5S:lla on luoda jokapéaivaisessa tydssa noudatettava toimintamalli. Se ei ole pelkastaan
kertaalleen suoritettava siivousohjelma, kuten usein ajatellaan. Menettelyn standardointi
nayttelee suurta roolia ja jokainen yrityksen tyontekija on saatava sitoutumaan siihen

toimiakseen. (Quality Knowhow Karjalainen 2019h.)

Kari Tuomisen mukaan siisti tyopiste, joka on hyvassa jarjestyksessa, turvallinen seka

tehokas on tyontekijalleen viihtyisa ja kehittdmista helpottava. 5S:n avulla aiheutuu myos
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vahemman tapaturmia, hylkya, hukkakayntia, tuotannonseisokkia, virheita seka ohjaus-
ongelmia. Tyokalun avulla pyritddn aikaansaamaan viihtyvytta, tuottavuutta seka hyva

vaikutelma asiakkaalle. (Tuominen, K. 2010, 7).

5S-tydkalu on viisivaiheinen ja se pitaa sisdllaan seuraavat "portaat”: Seiri (erottele), Sei-
ton (jarjestele), Seiso (puhdista), Seiketsu (vakioi) seka Shitsuke (yllapida ja kehita edel-
leen). (Tuominen, K. 2010.)

Erotteluvaiheessa luovutaan taysin sellaisista esineista seké asioista, jotka eivét ole ky-
seiseen tydskentelyvaiheeseen tarpeellisia. Tahan liittyvat kaikki materiaalit, tiedostot,
kansiot, laitteet seka tyokalut. (Tuominen, K. 2010.)

Jarjestelyvaiheessa nimensa mukaisesti jarjestellaén kaikki tydssa tarvittavat materiaalit,
tyokalut, tiedostot omille paikoilleen. Taman avulla ne ovat aina helposti saatavilla sek&
|0ydettavissa niita tarvittaessa. Mahdollisimman esteetdn ja nopea kulku materiaalien
hakua varten on myos tamén vaiheen osa. (Tuominen, K. 2010.)

Puhdistusvaiheen tarkoituksena on pitdéa tydskentelyalue siistind. Kaikki laitteet seka tyo-
kalut puhdistetaan ja samalla luodaan jarjestelma, jolla alue ja tydkalut pysyvat myos
tulevaisuudessa puhtaina. (Tuominen, K. 2010.)

Vakiointivaihe liittyy kolmeen ensimmaiseen vaiheeseen, mutta eniten varsinkin puhdis-
tusvaiheeseen. Alueille luodaan siisteystaso seka tydskentelytavat jarjestyksen seké
puhtauden yllapitamiseksi. Visuaalisuus on ensiarvoisen tarkeaa, aivan kuten Leanissa
ylipdansa. Nakyvilla olevat tydohjeet edesauttavat standardinmukaista tydskentelya.
(Tuominen, K. 2010.)

Viimeisessa vaiheessa pyritaan yllapitamaan oikeita toimintatapoja eli kayttéonotettuja
menettelyja. Jatkuvan onnistumisen varmistaminen menetelmien kayttssa ja niiden ru-
tiininomaisen kaytdn luominen nayttelee suurta roolia Shitsuke-vaiheessa. Ajatellaankin,
etta taméa vaihe on ehdottomasti tarkein 5S:n vaiheista, silla mikali se ei toimi, eivat toimi

muutkaan vaiheet. (Quality Knowhow Karjalainen Oy 2019h.)

2.8 Gemba

Gemba on japaninkielinen termi ja se tarkoittaa todellista paikkaa. Lean-ajattelussa se

tarkoittaa sitd paikkaa, jossa tyd tapahtuu tai todellista kokemusperdista tietoa. Gemba

TURUN AMK:N OPINNAYTETYO | Ville Salminen



22

on idea siit, etta johtajan, jonka tehtavana on muutosten luominen systeemitasolla, ym-
martaa kokonaisuuden ja nakee itse, kuinka asiat todellisuudessa organisaatiossa toi-
mivat. Lean-johtajan mielikuva yrityksen toiminnasta ei voi perustua pelkastaan alaisten
raportteihin, paikan paalle on mentava itse. Gemban tarkein motiivi ei ole innostaa hen-
kilostoa, nayttaytya alaisille tai kontrolloida tyota paikan paalla vaan nahdéa mahdollisim-
man rehellisesti oma toiminta. Samalla voi auttaa henkiléstéa ongelmanratkaisutaidoissa

seka lean-periaatteiden soveltamisessa. (Torkkola S. 2015, 125.)

Gemba-kavely on termi, jota kaytetddn johtajan menemisesta todelliseen paikkaan.
gemba-kavelyssa johtaja kirjaimellisesti kavelee lapi organisaation arvovirran. Nain saa-
daan kokonaiskuva siitd, milla tasolla yrityksen toiminnot ovat. Pullonkauloihin syvalli-

sesti perehtyminen gemba-kavelyn aikana on elintarkeaa. (Torkkola S. 2015, 125.)

Gemba-kavelyssa tulee keskittya nimenomaan tyontekijoihin, arvontuottajiin. Kysymys-
ten esittdminen on olennainen osa kavelya ja ne voi luoda jo etukateen. Mita teet? Miksi
teet? Miten sujuu? Mista tietad, etta sujuu? Nama kaikki ovat oivia kysymyksia, jotka
auttavat ymmartamaan arvontuottajaa seka hahmottamaan kokonaiskuvaa organisaa-
tion toiminnasta. (Metsolahti J. 2018.)

2.9 Kaizen

Reilu 30 vuotta takaperin, Masaaki Imai Kirjoitti uraauurtavan kirjansa Kaizen: The Key
to Japan’s Competitive Success. Kaizen esiteltiin kyseisen kirjan sivuilla ja nykyaan se
tunnetaan yritysten kilpailustrategian tukipilarina. Julkaisun jalkeen Kaizenin systemaat-
tinen lahestyminen organisaation parantamiseen on tuonut parempia lopputuloksia eri-
laisiin l1ahestymiskulmiin verrattuna. Kaizen instituutin seka Kaizen-julkaisun kirjoittaja
Masaaki Imai kuvaa kaizenia seuraavanlaisesti: “Sanalla kaizen tarkoitetaan jatkuvaa
parantamista, niin ihmisten omassa, sosiaalisessa seka tydelamassa.” (Kaizen Institute,
2019.)

Termi kaizen juontaa juurensa japanin kielen sanoista kai (muutos) ja zen (kohti parem-

paa). Kaizenin perustana toimii viisi periaatetta:

e Tunne asiakkaallesi tuotettava arvo sekd heidan tarpeensa kéayttokokemuksen
parantamiseksi.

e Organisaation jokaisen toimijan tulee luoda arvoa asiakkaalle sek& minimoida
hukkaa.
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e Gembaan meno. Arvo luodaan siella missa tyo oikeasti tapahtuu.

¢ |hmisten kannustaminen ja tavoitteiden asettaminen. Tavoitteisiin paasylle luo-
tava toimiva systeemi seka ldydettava toimivat tyokalut sen noudattamiselle.

e Suorittaminen seka parannukset on oltava ymmarrettavissa seka visuaalisia. Ke-

raéd oikeaa dataa. (Kaizen Institute 2019.)

2.10 DMAIC

DMAIC on Lean Six Sigmaan perustuva ongelmanratkaisutydkalu. Six Sigmalla tarkoi-
tetaan tieteellisiin tuloksiin perustuvaa laatujohtamisen tyOkalua (Six Sigma, 2019h).
DMAIC-menetelman avulla pyritaan loytamaan systeemistd prosessien suorituskykyyn
vaikuttavat tekijat ja parantamaan niiden toimintaa. DMAIC-lyhenne tulee englannin kie-
len sanoista define (maarittele), measure (mittaa), analyze (analysoi), improve (paranna)
seka control (ohjaa). DMAIC etenee aina lyhenteen mukaisessa jarjestyksessa. Maarit-
telyvaiheessa tunnistetaan ongelma seka asetetaan tavoitteet. Seuraavassa vaiheessa
ongelma vahvistetaan, ongelman aiheuttajat tunnistetaan seka varmistetaan laadukkaan
datan keraaminen. Kerattya dataa kaytetaan hyvaksi analyysivaiheessa, jossa pyritaan
selvittamaan ongelman aiheuttavat tekijat. Parannusvaiheessa ongelma pyritdéan ratkai-
semaan ja ratkaisumenetelmia kokeillaan kaytannossa. Viimeiseksi luodaan tapa toimia,
jolla varmistetaan parannusprojektin tulosten sailyvyys. (Quality Knowhow Karjalainen
Oy 2019j.)

Menetelmén avulla luodaan jarjestelmallinen tapa ongelmanratkaisulle seké liiketoimin-
nan kehittdmisen ratkaisuille. DMAIC etenee hyvin suoraviivaisesti ja loogisesti juurisyita
kohti. Six Sigma-sivusto kuvaa DMAIC-menetelman etenemista Kuvan 8 mukaisella ta-
valla. Menetelman ensimmaisesséa vaiheessa ongelma tunnistetaan ja se eliminoimiselle
asetetaan tavoitteet. Prosesseja on pystyttava mittaamaan ja mittaus on olennainen osa
ongelmallisen prosessin parantamisessa. llman dataa muutoksia ei ole luotettavalla ta-
valla havaittavissa. Seuraavassa vaiheessa ongelma analysoidaan. Ongelman syy ja
ratkaistavuus maaritelladn seka ongelman mittaustuloksia kaytetaan hyvaksi syy-seu-
raus suhteen havainnoimiseksi. Neljannessa vaiheessa edellisten vaiheiden tulosten pe-
rusteella tehdédan parannustoimenpiteet ongelmalliselle prosessille. Paranneltu prosessi
testataan ja uutta toimintatapaa analysoidaan viidennessa ja viimeisessa vaiheessa. Sa-

malla my6s maaritellaan ne asiat, joita prosessista tullaan tulevaisuudessa mittaamaan
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standardinomaisesti tulevien ongelmatilanteiden valttamiseksi. (Quality Knowhow Karja-

lainen Oy 2019j.)

PROSESSIN PARANNUS LEAN SIX SIGMALLA

Lean Six Sigman
vaiheet

Prosessin
parannus

Prosessin suunnittelu/
uudelleen suunnittelu

(23]

1. MAARITTELY

Tunnista ongelma
Maarittele vaatimukset
Aseta tavoite

Tunnista onko suppeat vai laajat
ongelmat

Maarittele tavoite/muutos visio

Selkeyta ongelman laajuus ja
asiakasvaatimukset

| |

2. MITTAUS

Kelpuuta ongelma/prosessi
Viimeistele ongelma/tavoite
Mittaa avainkohdat/inputit

Mittaa vaatimusten suorituskyky

Keraa prosessin hyotysuhteen
madrityksessa tarvittavaa dataa

h 8

S

3.ANALYSOINTI

| il

Luo syy-seuraus hypoteesi
Tunnista keskeiset ydinsyyt
Kelpuuta hypoteesit

Tunnista "paras kaytanto”

Arvioi prosessisuunniteimaa
arvon/ei-arvon lisays
pullonkaulat/katkokset
vaihtoehtoiset “polut”

Viimeistele vaatimuksia

<

lI

4. PARANNUS

i |

Luo idea, kuinka ydinsyyt
poistetaan

Testaa ratkaisu
Standardisoi ratkaisu
Mittaa tulos

Suunnittele uusi prosessi
haasteelliset oletukset

kdyta luovuutta

virtausperiaate

Toteuta uusi prosessi, rakenteet
ja systeemit

CED )

5. OHJAUS

Luo standardimittaukset
yllapitamaan suorituskyky
Korjaa ongelmat, jos niita syntyy

Luo mittaukset ja katselmoi
yllapitaaksesi suorituskyvyn
Korjaa ongelmat, jos niita syntyy

Kuva 8. DMAIC-ongelmanratkaisumenetelma (Quality Knowhow Karjalainen Oy 2019j).
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3 LANSI-KALKKUNA OY

3.1 Yritys

Lansi-kalkkuna Oy on kalkkunanlihan tuottamiseen keskittynyt yritys, jonka teurastamo-
ja lihanleikkuutoiminnot sijaitsevat Sékylassa. Sen omistavat puoliksi HK ScanFinland
Oy seka Atria Suomi Qy. Yrityksen hautomotoiminta on sijoitettu Jalasjarvelle. Tydnteki-
joité on yhteensa 125. Paaasiallisena tehtavana Lansi-kalkkunalla on turvata kotimaisen
kalkkunanlihan tarjonta kuluttajille. Yrityksen liikevaihto vuonna 2018 oli 29 miljoonaa
euroa. (Lansi-kalkkuna Oy 2019.)

Kalkkunaemot tuodaan Suomeen Englannista ja ne kasvatetaan yrityksen nuorikkoti-
loilla, joita on yhteensa kolme kappaletta. Nuorikkotiloilta emot siirtyvat munimaan mu-
nittamoihin, joita on niin ikdan kolme kappaletta. Munittamosta munat siirtyvat Jalasjar-
velle hautomoon. Kuoriuduttuaan untuvikot siirretaan 36:lle eri yhteistyétilalle kasva-
maan. Kasvatustilojen koko vaihtelee suuresti pienimman ollessa 3000 yksilén ja suu-
rimman 24000 yksilon tiloja. Teurasikaan tullessaan ne saapuvat Sakylaan teurasta-

molle teurastettavaksi seké leikattavaksi. (L&nsi-kalkkuna Oy 2019.)

3.2 Lahtokohdat

Lean-ajattelu on ollut esilla yrityksessa aikaisemmin ja sita ollaankin pyritty tuomaan jo-
kapaivaiseen tybhon. Se ei kuitenkaan nay viela tarpeellisella tasolla yrityksen tyosken-
telyssa ja johtamisessa. Yrityksen johtohenkilGille seké leikkaamon esimiehille on jarjes-
tetty Lean-koulutuksia jonkin verran. Lansi-kalkkunan toiminta on hyvin standardoitua jo
ennen tdman tyon aloittamista. Se on hyvin pitkalle Lean-ajattelutavan mukaisesti toimi-

vaa, vaikkakaan ei valttamatta tietoisesti.

3.3 Tutkimusmenetelmat

Tyo tehdaan yhteistyosséd Lansi-kalkkuna Oy:n tuotantop&allikké Maria Nurmisen
kanssa. Tutkimusmenetelmind kaytetd&n haastatteluja yrityksessa, arvovirtakuvausta,

Lean-kirjallisuuteen perehtymistéd sek& jokapéivaisessa tydssa tehtyd havainnointia.
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Apuna tutkimuksessa kaytetaan myos yrityksen omia asiakirjoja, jotka koetaan tarpeel-

liseksi informaatioksi tyon kannalta.
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4 LANSI-KALKKUNAN LEIKKAAMON
ARVOVIRTAKUVAUS

Hukkien tunnistamiseksi on erilaisia tydkaluja. Yksi niistda on arvovirtakuvauksen luomi-
nen yritykselle. Sen avulla pystytdan luomaan kokonaiskuva tarkeimmista yrityksen pro-
sesseista ja visualisoimaan ne. Kuva 9 havainnollistaa Lansi-kalkkunan arvovirran kul-

kua leikkaamossa.

LANSI-KALKKUNA OY:N LEIKKAAMON ARVOVIRTAKUVAUS

Hylatty

raaka-aine
Teurastamo
Uuldelleen— Leikkaamo Siipi
ripustus - |
A Massaus
Jaghdytt:
ashcyttamo Koipiliha ———— |

Ruho
Ll Koipi Luut
Rehu

Kuva 9. Lansi-kalkkuna Oy:n taméan hetken arvovirtakuvaus leikkaamossa.

Lansi-kalkkuna Oy:n leikkaamon arvovirran muodostavat kalkkunat. Kalkkunanliha on
yrityksen tarkein tuote ja samalla periaatteessa ainoa. Ylldoleva kuva havainnollistaa
kalkkunanlihan virtausta leikkaamoon saapumisesta aina lahetettavaksi asti. Kuten ku-
vasta kay ilmi, kalkkunanliha jaetaan neljaén eri kategoriaan. Siipi, reisiliha, koipiliha,
seka filee ovat omat prosessinsa. Kuvassa punaisella on merkitty suurimman arvon tuot-

tavat arvovirran osa-alueet ja niihin tulisi keskittd& suurin maéara resursseja. Seuraava
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vuokaavio kuvaa leikkaamon ty6t kohta kohdalta omina prosesseinaan hyvin yksityis-
kohtaisesti. Kaavion avulla saa taydellisen kuvan leikkaamon kaikista prosesseista ja

sen avulla voidaan maarittaa helposti ongelmakohdat.

Lansi-kalkkuna Oy:n materiaalivirta on hyvin standardoitu jo valmiiksi ja lahes kaikki ma-
teriaali kulkee valmiiksi maariteltyja reitteja liukuhihnaa pitkin. Valmiit tuotteet kuljetetaan

ja pakataan kasin.

Prosessikaavio saattaa vaikuttaa monimutkaiselta, mutta kaytannodssa tyd on hyvin stan-
dardisoitu jo talla hetkella eik& itse lihanleikkaamisen prosesseissa ilmene suuria hukkia.
Kuva 10 havainnollistaa Lansi-kalkkunan prosesseja.

KALKKUNAN PALOITTELUN VUOKAAVIO

OSAPOISTORATA VESIJAAHINTYE
“ Hihtyzras-ane +15°C
[
¥

WALKKUNOIDEN RIFUSTUS
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] []
..... — ILMAJAAHDY S, Hahytysrais-aro
limsjSShdytEmat, JEAHDNTYE 1204 imajashdyts 1 B huone
mllqaahd}!}‘amota HUONEESSATAl 1204+ 4°C
huone 1204 MOLLALA AHDVT TAMO 554 imajaihdys 2 + 2 °C
PURKURUUSIET A TA
HAKEISTA Koko ruho 12h, It < +4°C, o
\astanotiotartkasis =
Lekkaamo | E
f‘\—{ HALKKUNAN PALOITTELU =
2
=
]
2
&
B
A NreisFaLar KOIF P ALAT SIVET z
~ =
— o
3 nshta 2
|
FILEET =
MAHOITUS LUUTTOMAKSI hi]
w AlD @
= x
% h 4 *_f ] N §
E LIHAMYLLY J__( l NAHOITUS z
I | -Hzhikot LUIDEN =
L - Luut .I.,_ LULN nzhka I
g IRROTLS ERCTTELU g
S| o
g 3 g
rolls LOFFUPUTSALS , FIHVIN, =
- Reisiha RELEI'::'('EIHN FIHV- & =
“ - Reisiparhuuliha —t—» FLEE- o
FALAN =
L . LEIKKUU ||
Sisalimpdila < +4°C LOPPUTARKAS |—" I ¥ %
TUS =
UREUTTAJA =
MASSAUS L ! Tl z
120B-hucne N E AHD" s
ome ok} —.1 MOLLALAAHDYT TAMO Li - v
I |TARKASTLIS |
HALKAISUKCNE
e —— FAKKALS, FISTE
TARVITTAESSA
Fakkaame LUIDEN |
EROTTELU
—  SEaEmMptia < +4°C b JALHAMINEN |
LAHETYS;
PRP B kaupslisists syst
ELE - LAHETYS sivutuoteliobka 3
S o . —oma abe
Lamgp us <+4°C I5hievin tavaran
Warastossa

Kuva 10. Leikkaamon prosessit (L&nsi-kalkkuna Oy 2018).
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4.1 Lansi-Kalkkunan leikkaamon hukka

4.1.1 Virheet, yliprosessointi

Kasin lihaa leikatessa on aina mukana ihmisten tekemat virheet. Kukaan ei ole taydelli-
nen tyontekija ja taméan voi mieltdd ensimmaiseksi leikkaamossa ilmenevéksi hukaksi.
Esimerkkina toimikoon huonosti puhdistettu kalkkunan ulkofilee. Huonosti puhdistettu fi-
lee luo ylimaaraisen vaiheen tuotantoon, silla jonkun on tehtéava toisen tyé myéhemmin.
Huonosti leikattu filee johtaa myds kallisarvoisen lihan hukkaamiseen. Tyontekijan virhe
muodostaa jo itsessdan siis kaksi eri hukkaa, jotka menevat hukkakategorioiden virheet
seka yliprosessointi alle. Kyseiset hukat ovat vaistamattomia liikkeessa lihaa leikatessa,
silla 100%:n tarkkuudella tytskentelevaa inmistd on mahdoton I0ytaa.

4.1.2 Kuljettaminen

Leikkaamossa liha sekd perkuujatteet kuljetetaan renkaallisissa metallisissa altaissa,
mollissa, tyontekijoiden toimesta. Valilla tuotannon eri osia voidaan joutua kuljettamaan
pitkigkin matkoja paikasta toiseen. Tydn seuranta toi myds ilmi, etteivat kaikki tyontekijat
valttamatta ole varmoja siitd minne mikakin tuote pitdisi mollassa vieda. Tama luo usein
tuotannon osien turhaa kuljettamista paikasta toiseen ja takaisin. Hyvalla kommunikaa-
tiolla tuotannon kympin kanssa tama valtettaisiin. Pitkat valimatkat ja kiertoreitit johtuvat
leikkaamon infrastruktuurin ongelmista eika niille ole tehtavissa toimivia ratkaisuja ilman

suuria investointeja.

Leikkaamon toiden seuranta toi ilmi, ettd osa tydtehtévistd on kuormitetumpia, kuin toi-
set. Koska mollistilla on vastuualueellaan useita samanaikaisesti tayttyvia mollia ne luo-
vat herkasti ylikuormitustilan tyontekijalle. Mikali mollat tayttyvat samanaikaisesti, luo se
mollistille hetkellisen kiireen, joka voi johtaa vaaratilanteisiin. Kéadet eivat tassa tilan-
teessa riitd viemaan mollia mollajaahdyttdmoon tarpeeksi nopeassa tahdissa valimatko-
jen vuoksi. Véalimatkat ja kiertoreitit tavaran kuljettamisessa ovatkin yksi suuri hukka leik-

kaamon osalta.
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4.1.3 Varasto

Suurin hukka ja pullonkaula Lansi-kalkkunan leikkaamossa on ehdottomasti mollajaah-
dyttamo seka pakkaamo. Valmiit, leikatut tuotteet, siirretdén valivarastona toimivaan
mollajaahdyttam6on odottamaan pakkaamista. Pakkaamo ei kuitenkaan veda tuotteita
yhta nopeasti, kuin niita leikkuulinjalla leikataan. Tama johtaa tavaran turhaan seisomi-

seen mollajaahdyttamaossa, valilla pitkidkin aikoja.
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5 5S-OHJELMA LANSI-KALKKUNA OY:SSA

Yritykselle luotiin kehitysohjelma 5S-Leantydkalua hyédyntamalla. Ohjelman luomiseen
kaytettiin hyvaksi Kari Tuomisen teosta "Tehoa ja laatua siisteyden ja jarjestyksen kehit-
tamiseen — 58” vuodelta 2010. Lansi-kalkkuna Oy:lle luotu ohjelma noudattaa samaa
ohjenuoraa, kuin Tuomisen kirjassa esitelty ohjelma. Sen avulla pyritddn poistamaan
kaikki turhat esineet, tydkalut tai materiaalit yrityksen tiloista, seka jarjestelemaan tarvit-
tavat esineet tai tyokalut sellaisille paikoille, etté jokaisen uudenkin tyontekijan on ne
helppo 16ytaa. Ohjelma heratti mielenkiintoa ja se tullaan ottamaan kayttéon Lansi-kalk-

kuna Oy:ssa.

5S-kehitysohjelma on viisivaiheinen 5S-tytkalua hyvakseen kayttava ohjelma. Viisi vai-
hetta ovat 5S:n mukaan Seiri (erottele), Seiton (jarjestele), Seiso (puhdista), Seiketsu
(vakioi) seka Shitsuke (yllapida ja kehita edelleen). Ohjelman vieminen loppuun ei tule
onnistumaan taman tyén aikataulun puitteissa, joten ohjelma kuvataan esimerkkitapauk-

sena. Ohjelman yritykselle luotu ohjenuora l8ytyy tyon liitteena. (Liite 1.)

Ennen ohjelman aloittamista on maariteltdva sen tavoitteet, aikataulutus seka vastuiden
jako. Leikkaamon esimiehet toimivat vastuuhenkildind esimerkkitapauksessa. Ensim-
mainen 5S-ohjelma kohdistetaan Lansi-kalkkuna Oy:n pakkaamoon, tavoitteena tehok-
kuuden parantaminen. Ohjelman lapivienti on pitkajanteista tyota ja aikataulutavoitteeksi
on hyva ottaa vahintddn muutama kuukausi. Vastuuta on jaettava myds tydntekijdille,

silla he nakevat ne todelliset hukat itse tydssa. (Liite 1.)

5.1 Erotteluvaihe, Seiri

Liite 1:st& kay ilmi, ettd ohjelman ensimmainen vaihe aloitetaan punalappujen hankkimi-
sella. Punalaputukseen osallistuvat ennen kaikkea pakkaamossa tytskentelevat. Huo-
mattuaan turhan tavaran tai materiaalin, he merkitsevat ne. Punalaputukseen tehdaan
ohjeistus koodien kayttsta, jotta laput on helppo ymmartaa. Lappuihin merkitdéan nume-
roilla tuotteen kayttttarkoitus ja syy laputukselle. Punalaputuksen avulla saadaan visu-
alisoitua turhat tavarat tai liiallinen tavaran maara. Tama vaihe voi kestaa useammankin
viikon, silla nain saadaan tarpeeksi kattava maara tyontekijoita osallistumaan laputuk-
seen. Taman vaiheen jalkeen analysoitavat tavarat ja materiaalit arvioidaan asteikolla 1-

5 niiden ongelman merkittdvyyden mukaan.
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Esimerkkitapauksena voidaan mainita suuri metallinen poyta Lansi-kalkkunan pakkaa-
mossa. Pakkaamon tyontekijoille on annettu ohjeistus punalaputukseen ja joku on koke-
nut, ettd poytd on punalaputettava. Samalla han merkkaa lappuun, mihin kategoriaan
laputettava esine kuuluu seka laputuksen syyn. Esineiden méaéritteleminen kategorioihin
on avuksi, mikali koetaan tarpeelliseksi sy6ttda punalaputettujen esineiden tiedot johon-
kin tietokantaan seurantaa varten. Erotteluvaiheen lopuksi ohjelman vastuuhenkilt ar-
vioivat parhaaksi kokemallaan arviointiasteikolla, kuinka tarpeellinen poyta oikeasti on.

Paatetaan, ettd poydalle ei ole tarvetta ja se havittamalla saastetddn rutkasti tilaa.

5.2 Jérjestelyvaihe, Seiton

Liite 1:n mukaan toisessa ohjelman vaiheessa tavarat jarjestelldaan siten, ettéa jokaisen
on helppo tunnistaa niiden sailytyspaikka. Tavaroiden ja tyokalujen on oltava helposti
kayttoonotettavissa seka loydettavissa. Sailytyspaikoille luodaan oma visuaalinen ilme
kyltein, jotta kaikkien on helppo ymmartaa mita kyseisella paikalla on. Standardien luo-
minen koneiden kayttdon on myds osa jarjestelyvaihetta. Kaikkien on pystyttava tarpeen
tullen kayttdmaan koneita.

Pakkaamossa ensiarvoisen tarkedd, etté jokaisella pakkauspisteelld on lahelld saatavilla
kaikki tarpeelliset tyokalut, talla hetkella ne on haettava valilla kaukaakin. T&ma on tur-
haa liiketta tyontekijoilta ja hidastaa tavaran lapimenoa.

5.3 Puhdistusvaihe, Seiso

Puhdistusvaiheessa pakkaamosta puhdistetaan lattialta kaikki tippuneet materiaalit.
Myos koneet puhdistetaan. Ennen kaikkea Seiso-vaiheessa luodaan ne standardit ty6-
pisteiden puhtauteen, joiden mukaan tyontekijat pakkaamossa tydskentelevat. Puhdis-
tetaanko tydpisteet paivittdin useaan kertaan vai vain paivan paatteeksi on lapikaytava
asia. TyoOpisteen puhtauden ei tule olla subjektiivista vaan kaikkien on noudatettava sa-

moja standardeja. (Liite 1.)

Vaiheen kesto on hyva olla taas useampi viikko, jotta saadaan hyva kuva uusien toimin-
tamallien toimimisesta ja niiden noudattamisesta. N&in voidaan arvioida tuloksia myods

luotettavammin.
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5.4 Vakiointivaihe, Seiketsu

Vakiointivaiheessa 5S-ohjelma on kestanyt jo useamman viikon ja parhaista toimintata-
voista on saatu tarpeeksi tietoa. Liite 1:n mukaan tassa vaiheessa niista pyritdén luo-
maan standardeja jokapaivaiseen tydohon. Tassa vaiheessa tarkeda on jokaisen henkilon
panos, silla mikali uusia toimintatapoja ei noudateta, on koko ohjelma ollut turhaa tyota.
Uusien toimintatapojen on oltava helposti ymmarrettavissa. Standardoinnin ohella luo-
daan ennaltaehkaisevia toimenpiteita turhan tavaran tai materiaalin kertymisen esta-

miseksi.

Seiketsu-vaihe on ennen kaikkea seurantavaihe, jonka kesto méaaritellaan tarpeen mu-
kaan. Sen on hyva olla tassa tapauksessa vahintddn kuukausi. Nain saadaan uusien
toimintatapojen toimivuudesta kattava kuva ja tarpeelliset muutokset tehdéaén vaiheen

paatteeksi.

5.5 Yllapitovaihe, Shitsuke

Viidennessa ja viimeisessé ohjelman vaiheessa liite 1:n mukaan avainsana on tulosten
yllapito. Turhaa tavaraa kertyy aina, se on vaistimatonta. Kuinka se estetddn, on avain-
kysymys Shitsuke-vaiheessa. Ihmisten sitouttaminen 5S-ohjelmaan ja luotuihin standar-
deihin on kaikki kaikessa. Lansi-kalkkunalla tyontekijat toimivat useilla eri tyopisteilla pai-
van aikana ja heidan on aina tiedettéava toimintatavat jokaiselta tyopisteeltd 5S:n toimin-
nan turvaamiseksi. Shitsuke-vaiheeseen liittyy myods johtajien seka ohjelman vastuuhen-

kildiden katselmus tehdyistd muutoksista ja niiden toimivuudesta.

Viimeinen vaihe voi pitda sisdllaan myo6s uusia parannusehdotuksia tydntekijoiden
omaksuessa uuden nakokulman tyéskentelyynsa. Kynnysté ilmoittaa epékohdista, kuten
uusista ilmenneisté turhista tydkaluista tai materiaaleista on pidettdva matalalla. Uudet
tyontekijat on opetettava toimimaan standardien mukaisesti, jotta turhalta hukalta valty-
taan jatkossakin. Punalaputtaminen voi myds olla osa jokapdaivaista tyota. Mikali tyonte-
kija huomaa turhaa hukkaa yrityksess&, han voi merkata sen punalapulla tai kertoa siitéa
suoraan esimiehille. Nain voidaan siirtya kyseisen tavaran kohdalla arviointivaiheeseen

ja edelleen Seiton-vaiheeseen.
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6 YHTEENVETO

5S-ohjelma heratti mielenkiintoa ja se tullaan ottamaan kayttéon Lansi-kalkkuna Oy:ssa.
Se on pitkajanteinen ohjelma ja toteutuakseen se vaatii sitoutumista koko yrityksen hen-
kilostolta jopa kuukausien ajaksi. Se on lahtokohta kaikelle leanille yrityksessa ja sen
avulla 16ydetaan ne hukat, jotka eivat ole kovinkaan nakyvilla, mutta aiheuttavat virtauk-
selle esteen. Ohjelman avulla poistetaan kaikki turhat esineet, tyokalut seka materiaalit
luoden nain tilaa arvoa tuottavalle tydskentelylle. Samalla luodaan esineille, tydpisteille
sekd materiaaleille standardit, joita jokaisen tulee noudattaa. Yritys tulee kayttdmaan

ohjelmaa parhaaksi nakemallaan tavalla tarkeimpiin ndkemiinsa kohteisiin.

6.1 Lansi-kalkkunan leikkaamon arvovirran tavoitetila

Keskusteluissa tuotantopaallikkd Maria Nurmisen kanssa tultiin siihen tulokseen, etta
suurin kehittdmiskohde Lansi-kalkkuna Oy:n materiaalivirtauksen kannalta olisi valiva-
rastoinnista eroon paaseminen. Taméan hetken tilanteessa leikkaamosta tulee valmista
leikattua lihaa mollajddhdyttamd6n odottamaan siirtymistaén eteenpdin pakattavaksi ja
siitd edelleen lahtevéaksi tavaraksi. Pakkaamo ei kuitenkaan pysty pakkaamaan tavaraa
samaa tahtia, kuin sita pakattavaksi leikkaamosta tuodaan. TAma on selvé pullonkaula,

joka on syyta ottaa huomioon kehityskeskusteluissa.

Talla hetkella Lansi-kalkkuna toimii hyvinkin tyontéohjautuvalla tuotantosysteemilld, joka
juontaa juurensa siitd, ettd asiakkaat Atria sekd HKScan ottavat periaatteessa kaiken
leikatun kalkkunanlihan vastaan Lansi-kalkkuna Oy:Ita. Systeemi ei ole kovinkaan paljoa
Lean-ajattelun mukainen ja sen tulisi olla tulevaisuudessa enemman Just-in-time-peri-
aatteeseen perustuva. Muutokset vaatisivat kuitenkin perustavanlaatuista muutosta yri-
tyksen ulkopuolisilta tuotannonsuunnittelijoilta. Se saattaisi vaatia myos yrityksen infra-

struktuurin muutoksia, jotta tuotteet saataisiin virtaamaan pakkaamon lapi jouhevasti.

Lansi-kalkkuna Oy:n leikkaamo toimi jo ennen Lean-projektia hyvin Lean-ajattelumallin
mukaisesti. Leikkuulinja ja leikkuun tyévaiheet ovat hyvinkin standardoituja jo nyt ja niihin
muutosten tekeminen vaatisi pitkalti rakenteellisia muutoksia. ldeaalitilanne lean-ajatte-
lun kannalta olisi seuraavan kuvion kuvaama tilanne. Vélivarastoa ei olisi lainkaan tai

sen tavaramaara pidettaisiin mahdollisimman pienené. Leikatut tuotteet voitaisiin vieda
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suoraan pakattavaksi. Pakkaamon virtausta tulisi tdhan paasemiseksi parantaa raken-

teellisin muutoksin seka pakkaajien maaraa lisaamalla. Kuva 11 havainnollistaa Lansi-

kalkkuna Oy:n leikkaamon arvovirran kulkua tavoitetilassa.

LANSI-KALKKUNA OY:N LEIKKAAMON ARVOVIRTAKUVAUS

Hylatty
raaka-aine

Teurastamo

Uudelleen- //

e Leikkaamo Siipi

Jaahdyttamo

y Koipiliha

Ruho

L Koipi Luut

Kuva 11. Lansi-kalkkuna Oy:n leikkaamon arvovirran tavoitetilan kuvaus.

6.2 Lean osaksi Lansi-kalkkuna Oy:n johtamiskulttuuria

Kyimgdgsto

Massaus

Rehu

On ensiarvoisen tarkeaa ymmartad oman yrityksen kokonaisuus ja raataléida lean-joh-

taminen omiin tarpeisiin sopivaksi. Jatkuvan parantamisen kulttuurin luominen ja leanin

periaatteiden ymmartaminen on lahtokohta paremmalle tulevaisuudelle ja ndenkin kult-

tuurin luomisen Léansi-kalkkuna Oy:lle tarkedmpana, kuin konkreettisten, rakenteellisten,

muutosten tekemisen.

Lean-kulttuurin luominen organisaatioon lahtee ylhaalta. Johtajien on omaksuttava uudet

toimintatavat ja kannustettava samalla muita organisaatiossa tytskentelevid tekemé&éan

samoin. Johtajien on naytettava esimerkkia muille.
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Kaizenin ymmartaminen on lahtokohta Lean-kulttuurin luomiselle yrityksessa. Jatkuvalle
parantamiselle on avuksi lukuisia erilaisia tyokaluja ja apumenetelmia, joista tarkeimpina
mainitsisin DMAIC-ongelmanratkaisutyokalun ahkeran kayttamisen Gemba-kavelyiden
ohella. Gemba-kévelyn avulla johtajat pysyvéat samalla sivulla tyontekijéiden kanssa ja
saavat paremman kuvan yrityksen toiminnan hyvista ja huonoista puolista. Leikkaamon
esimiehet ovat Lansi-kalkkunan leikkaamossa tuttu néky ja Gemba-kavelyiden maara on
heidan osaltaan tarpeellisella tasolla. He tietavat mita leikkaamossa tapahtuu ja ovat
ajan tasalla, mutta muidenkin johtavien henkiliden olisi hyva kayda useasti tutustu-

massa leikkaamoonsa.

Parannettavaa loytyy aina ja DMAIC-tytkalun avulla ongelmakohdat voidaan analysoida
ja kayda lapi loogisella ja aina samalla kaavalla. Ongelmatilanteissa Lansi-kalkkunalla
voidaan turvautua tahan tyokaluun. Liittyi ongelma mihin tahansa, se on ensin tunnistet-
tava ja sen poistamiselle on asetettava tavoitteet. Tama on menetelman ensimmainen
vaihe. Prosesseja on pystyttava mittaamaan ja mittaus on olennainen osa ongelmallisen
prosessin parantamisessa. llman dataa muutoksia ei ole luotettavalla tavalla havaitta-
vissa. Seuraavassa vaiheessa ongelma analysoidaan. Ongelman syy ja ratkaistavuus
maaritellaan sekd ongelman mittaustuloksia kaytetaan hyvaksi syy-seuraus suhteen ha-
vainnoimiseksi. Neljdnnessé vaiheessa edellisten vaiheiden tulosten perusteella teh-
daan parannustoimenpiteet ongelmalliselle prosessille. Paranneltu prosessi testataan ja
uutta toimintatapaa analysoidaan viidennessa ja viimeisessa vaiheessa. Samalla myds
maaritelladn ne asiat, joita prosessista tullaan tulevaisuudessa mittaamaan standar-

dinomaisesti tulevien ongelmatilanteiden valttamiseksi.

Visuaalinen johtaminen on my0s ensiarvoisen tarke&é toimivalle lean-yritykselle. On se
sitten viestintaad ylhaalta alaspain tai itsensa johtamista. Omista ajatuksenjuoksuistaan-
kin on hyva tehd& muistiinpanoja ja raportteja. Myds oman aikataulun hahmottaminen

helpottuu suuresti visualisoimalla se esimerkiksi oman toimiston seindlle.
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LIITE 1: 5S-OHJELMA

SISALLYS

5S-OHJELMA
Ennen ohjelmaa

Ohjelman vaiheet

ENSIMMAINEN VAIHE: EROTTELE (SEIRI)
TOINEN VAIHE: JARJESTELE (SEITON)
KOLMAS VAIHE: PUHDISTA (SEISO)
NELJAS VAIHE: VAKIOI (SEIKETSU

VIIDES VAIHE: YLLAPIDA JA KEHITA EDELLEEN (SHITSUKE)
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5S-OHJELMA

Ennen ohjelmaa

Ennen kuin 5S-ohjelma voidaan aloittaa, on kaytava lapi seuraavat
kohdat

e Vastuujako ja roolit
e Ohjelman ja sen aikataulun suunnittelu
e Tavoitteiden maaritteleminen
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Ohjelman vaiheet

Ensimmainen vaihe: Erottele (Seiri)

Valttdmattoman ja turhan tavaran maarittdminen.

Toinen vaihe: Jarjestele (Seiton)

Kaytettdvan tavaran jarjestaminen helposti [6ydettavaksi.
Kolmas vaihe: Puhdista (Seiso)

Siisti ja puhdista koneet, lattiat seka tyopisteet.

Neljas vaihe: Vakioi (Seiketsu)

Standardien luominen erottelulle, jarjestelylle seka vakioinnille.
Viides vaihe: Yllapida ja kehita edelleen (Shitsuke)

Sovittujen standardien mukaisesti toimiminen ja niiden edelleen ke-

hittaminen.

5S-ohjelman onnistumisen kannalta on ensiarvoisen tarkeéa jarjes-
telmaéllinen eteneminen vaihe kerrallaan. Ne on mahdollista yhdistaa,

mutta mikaan vaihe ei voi jaada valista.
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ENSIMMAINEN VAIHE: EROTTELE (SEIRI)

Ylimaaraisen poistaminen saastaa tilaa, selkeyttda prosesseja seka

yleista toimintaa yrityksessa.
Erotteluvaiheessa olennaisia kysymyksia ovat:

e Ylimaaraisen tavaran tunnistaminen

e Ylimaaraisen tavaran merkitseminen

e Ylimaaraisen tavaran arviointi

e Erotteluun osallistuminen

e Erottelun lopputuloksen varmistaminen
e Erottelun hyddyt

Erotteluvaiheen toteutus

Ketka osallistuvat erotteluvaiheeseen?

Punalaputus on yksinkertainen menetelma tarpeettoman tavaran
tunnistamiseksi. Kaikkiin niihin tavaroihin, joiden tarpeellisuus on

maariteltava, sijoitetaan punainen lappu.
Punalaputukselle apukysymyksina toimivat:

e Onko tavara tarpeellinen?
e Onko tavaran maaréa tarpeellinen?
e Onko sen sijainti hyva?

Punalaputuksen jalkeen tavara voidaan

e jattdd, kuten se on
e havittda
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e siirtda sellaiseen paikkaan, jossa sita tarvitaan
e siirtda punalappualueelle, jossa sen tarpeellisuus arvioidaan ja
paatetaan toimenpiteista.
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Kohteet nimet&éan ja numeroidaan:

Punalaputettu

Luokka

Raaka-aine
Kone
Lopputuote
Tyokalu
Asiakirja

aorpLONE

Punalaputettu kohde

Nimi ja numero

Lukuméaara

Yksikko

Syy

Ei tarvita
Viallinen
Tarvitaan harvoin
Hylky

Muu syy

aghrwdE

Kasittelytapa

=

Kaytetaan
Varastoidaan
3. Romutetaan

n

Vastaava henkil®

Paivamaara

Oheinen taulukko on esimerkki eroteltavien tuotteiden merkkaami-

sesta ja luokittelusta.

Erottelun jalkeen kohteet arvioidaan omalla arviointiasteikolla, on se

sitten 1-3 tai 1-5, ongelman merkittavyyden mukaan.

Kohteille tehddan parannusehdotukset.
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TOINEN VAIHE: JARJESTELE (SEITON)

Ensimmaisen vaiheen on oltava kunnolla tehtyna toisen vaiheen on-
nistumiseksi. Jarjestelyvaihe on mahdollista kaynnistaa jo edellisen
vaiheen yhteydessa. Tavaroiden jarjestamisella valtytdan niiden tur-
halta etsimiseltd, helpotetaan esiin ottamista, kayttoa seka pois laitta-
mista. Jarjestelyn jalkeen kenen tahansa on helppo l6ytaa tavara,

kayttaa sita ja laittaa se pois.
Arvioitavia kysymyksia jarjestelyvaiheessa:

e tunnistaminen ja lajittelu

e varastopaikkojen suunnittelu

e tavaroiden jarjestaminen

e huomioitavat seikat

e varastointipaikkojen tunnistaminen
e vaiheen tulosten arviointi

Tassa vaiheessa tarkeaa on vakiointi...

e Kenen tahansa on pystyttava kaynnistamaan, kayttamaan tai
sammuttamaan koneen.
e Kuka tahansa tietdd missé& materiaalit ja tytkalut sijaitsevat.

...seka visuaalisuus. Nakyva merkki ilmaiseen, miten ty6 tehdaan.

Merkki voi ilmaista

e mihin tavara kuuluu

e miten monta se sisaltaa

e mika on prosessin tila

e kuinka ty0 tulee suorittaa ja tarkastaa.
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KOLMAS VAIHE: PUHDISTA (SEISO)

Koneiden, tyOkalujen ja tyétilojen kayttdvalmius on ensiarvoisen tar-

keda. Ne on pidettava siistind aina tdman varmistamiseksi.

Puhdistusvaiheessa maariteltavia kysymyksia:

e siivouksen ja puhdistuksen tavoitteet

e siivouksen ja puhdistuksen velvoitteet

e siivouksen ja puhdistuksen valineet ja menetelmét
e siivouksen ja puhdistuksen kdynnistdminen

o kayttajdkunnossapito

e vaiheen tulosten arviointi
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NELJAS VAIHE: VAKIOI (SEIKETSU)

Aikaisempien vaiheiden tulokset on saatava pysyviksi. Vakiointi laati-

malla menettelyille sek& materiaaleille standardeja on tarpeen.

Tavoitteena on ottaa kayttoon seka yllapitaa sita, mika on tdhan men-

nessa 5S-prosessilla saatu aikaiseksi.

Maaritettavaa:

¢ vakioitavat menettelyt

e parhaat kaytannot

e vastuun- ja tehtavanjako

e liittaminen paivittdiseen toimintaan
e onnistumisen seuranta

e ennaltaechkaisevat menetelmat
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VIIDES VAIHE: YLLAPIDA JA KEHITA EDELLEEN
(SHITSUKE)

Ohjelma viides ja viimeinen vaihe, yllapito, sisaltaa kehitettyjen toi-
mintaperiaatteiden seka menetelmien omaksumisen. Niista on tultava
luonnollinen osa jokaisen tekemista sekéa kehittdmista. Niiden kehit-
taminen edelleen kaiken aikaa on myds olennainen osa 5S-menetel-

maa.

Viidennen vaiheen osia ovat esimerkiksi:

e Koulutukset seka informointi
e Auditoinnit
e Johdon katselmukset
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