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Tama opinndytetyd on tehty Savonia-ammattikorkeakoulun Kuopion tekniikan osastolle. Haluan
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projektin.

Lapinlahdella 23.5.2022
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Maksimoida asiakasarvo samalla kuin minimoidaan hukka. Japanilaislahtéinen johta-

misfilosofia ja toimintatapamalli.

Japanissa kehitetty tyopaikkojen, organisaatioiden ja tydmenetelmien standardisoin-
tiin keskittyva, jonka tavoitteena on vahentda hukkaa ja parantaa tydntehokkuutta.

Koostuu nimensa mukaisesti viidesta S:sta.
5S, mutta lisana kuudes S, jossa huomioidaan lisdksi turvallisuus.
Toyota production system. Toyotan laatujarjestelma, johon lean pohjautuu.

Just in time. Materiaaleja ja resursseja valmistetaan, siirretdan ja kuljetetaan vain

todellisen tarpeen mukaan.
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1 JOHDANTO

Opinnaytetyotn tarkoituksena on paivittaa valikoituihin kohteisiin 6S-toimitamalli. Valiolla on kaynnis-
tetty hanke vuonna 2015 Valiolaisen tuotantoprosessin kuvaamiseen ja maarittamiseen. Tuotanto-
tapa hankkeen jatkona vuonna 2016-2017 maariteltiin Valiolainen tuotantoymparistén hallinta, jossa
pyritdan maarittelemaan Valiolainen 6S-standardi, joka pohjautuu keskeisiin 6S:n periaatteisiin. (Lin-
tila, Virrankoski 2017a.)

Yleisesti 6S on tydpaikkojen organisointiin ja tydmenetelmien standardointiin keskittyva menetelma,

jonka tavoitteena on kasvattaa tyon tuottavuutta.

Tahan pyritdan valttdmalla kaikenlaista hukkaamista ja tuhlaamista, poistamalla ei (arvoa) tuottavaa
toimintaa, seka parantamalla laatua ja turvallisuutta, seké luomalla visuaalisesti miellyttéva ja teho-
kas tyopaikka. (Lintila, Virrankoski 2017b.)

Tavoitteena opinnaytetyon aikana on saada toimivampi ja ajan tasalla oleva 6S-toimitamalli, jota on
helpompi seurata, paivittda ja saisi yritykselle aikaan selkeita tuloksia. Opinndytetyd on tehty Savo-

nia ammattikorkeakoululle ja tilaajana on ollut Valio Oy Lapinlahden tehdas.

Opinnaytety6 koostuu johdannosta, yritysesittelysta, nykytilan kartoituksesta, teoriasta, 6S muutos-
ten tekosuunnitelmasta, toimenpiteista seka muutoksista ja johtopaatdksista. Johdannossa esitellaén
lyhyesti Valio seka Lapinlahden tehdas. Teoriaosassa pureudutaan 6S-toimintamalliin ja sen tueksi
esiteltaviin laatutyokaluihin. Teoria tukee valmisteltavia 6S systematiikan toimenpiteitd ja auttaa

6S:n yllapitamisessa.

Nykytilan kartoituksessa kdydaan Iapi 6S:n tilanne Lapinlahden tehtaalla valikoiduissa kohteissa. Tar-
kastellaan materiaali, toimintatavat kohteissa, seka yleinen jarjestys ja siisteystila tehtaan eri koh-
teissa ja tutustutaan tehtaan sisdiseen logistiikkaan. Nykytilankartoitus sisaltdéa myds ennen kuvat ja
huomioiden ja merkkausten kirjaaminen ylos. Muutossuunnitelma sisaltda mallin, jonka mukaan alu-
eille tuodaan paivitetty 6S-systematiikka. Naissa keskeisina ovat ylimdaradisen tavaran poisto, aluei-
den merkitseminen valiolla laaditun standardin mukaan, seka yllapitoon ja seurantaan tarvittavat

materiaalit.

Toimenpiteet ja muutokset tulevat sisaltdmaan konkreettiset muutokset kohdetiloihin, seka tarvitta-
vat materiaalihankinnat 6S:n tueksi. Toimenpiteiden jalkeen valmistellaan lopullinen 6S-pohja, jonka
tyontekijat ottavat kayttéon tuotantotiloissa. Kayttddnotto tarkoittaa tassa tapauksessa 6S:n yllapita-
mista laaditun standardin mukaisesti. Yhtena 6S-teemana Valiolle on saada tyontekijéille jatkuvan
parantamisen ajatusmalli, jossa pystytadn reagoimaan muutoksiin omatoimisesti. Tama tarkoittaa
ohjeistuksen valmistamista muuttuvan toimintaympariston paivittamisessa. Talla pyritadn pitémaan
6S ajan tasalla, jolloin se vastaisi nyt ja tulevaisuudessa standardin mukaista toimintaymparistéa.
Johtopaatoksissa tarkastellaan tyén hyddyllisyytta ja toimivuutta. Lisénad on ehdotelmat parannuk-
sista esimerkiksi uusien hankintojen muodossa, jolla voidaan tehostaa 6S-toimintatapaa pohjautuen

6S:n keskeisiin periaatteisiin.
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VALIO OY

Valio on suomalaisille tuttu bréndi ja monet nauttivat paivittdin Valion tuottamia tuotteita. Suoma-
laisten kotitalouksien ruokapéydista 16ytyy niin maidot, juustot kuin uusien trendien mukaisia uu-

tuustuotteita.

Valio valtakunnallisesti ja maailmalla

Valio on vuonna 1905 perustettu suomalainen meijeri ja ruokatalo. Tuotantolaitoksia Valiolla on suo-
messa 12 paikkakunnalla. Tytaryhti6ita Valiolla on Ruotsissa, Venajalla, Virossa, Yhdysvalloissa ja
Kiinassa. Valion liikkevaihto oli vuonna 2019 1787 miljoonaa euroa ja Valiolla on tdissa noin 4000 eri
alojen ammattilaista. Tuotteita menee vientiin noin 60 eri maahan, joka kattaa noin neljanneksen
koko Suomen elintarvikeviennista. Noin 4 300 valiolaista maitotilayrittdjaé omistaa Valion 14 osuus-
kunnan kautta. Maitotilayrittajat ja Valio tydllistavat suoraan ja valillisesti noin 30 000 ihmistd (Ta-
loustutkimuksen selvitys vuodelta 2015). Valiolaiset maitotilayrittdjat tuottavat noin 80 % kaikesta

suomalaisesta maidosta. (Valio.)

Valio Oy Lapinlahti

Lapinlahden tehdas on perustettu vuonna 1959 syksylla. Toiminta alkoi Kuivamaito Oy:n maitojau-
hetehtaana ja on vuosikymmenten varrella kehittynyt Suomen suurimmaksi emmental- ja edamjuus-
tolaksi seka pitkdlle jalostettujen herajauheiden ja didinmaidonkorvikkeiden tuotantolaitokseksi. En-
simmaiset emmentaljuustot valmistettiin kesélld 1971. Tana paivana Lapinlahden tehtaalla tydsken-
telee noin 280 eri alan ammattilaista. Maitoa vastaanotetaan vuosittain noin 450 miljoonaa litraa,
mika vastaa noin neljannesta kaikesta Valiolle saapuvasta maidosta. Lapinlahden tehtaan tuotanto-
maara vuonna 2019 oli 62,1 miljoonaa kiloa. Tuotannosta juustojen osuus oli 22,1 miljoonaa kiloa,
mika on noin 35 % Valion juustojen valmistuksesta ja jauheiden osuus 40,0 miljoonaa kiloa, mikd on

noin 45 % Valion jauhetuotannosta.

Koko tuotannosta Lapinlahdella 75 % menee vientiin. Jauhetuotteita viedaan EU:n alueelle, Kiinaan

ja Kauko-Itdan. Juustoja puolestaan viedaan EU:n alueelle ja USA:han.

Lapinlahdella tuotetaan emmental-, edam- ja erikoisjuustoja, herajauheita seka kuluttajille ja teolli-
suudelle valmistettavia lastenruokajauheita. Myds koejuustola seka jauheiden erikoistuotetehdas
koko Valion tarpeisiin toimivat Lapinlahdella. Lisaksi tehtaan yhteydessa toimii aluelaboratorio, joka

tekee vaativaa laadunvalvonta-analytiikkaa kaikille Valion tehtaille. (Valio.)
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KUVA 1. Lapinlahden tehdas onkiveden rannalla. (Rekrytointi.com julkaisuaika tuntematon)

3 NYKYTILA JA KOHTEET

Projektin kohteet L2-tehtaan sdkitys, L2-tehtaan ulkovarasto ja L4-lavaamo ensimmaisena vaiheena
on rajata kohteet ja alueet. Layout-pohjakuviin merkitdan 6S-piiriin kuuluvat alueet ja niihin merki-
tdan tarkastuspistestandardit ohjeistuksena 6S-yllapitajille. Talla myds varmistetaan, etta kaikki tar-
peelliset kohteet kuuluvat 6S-hallinnan piiriin. Jokainen tila numeroidaan ja merkitaan tilojen mu-

kaan ja nama merkitadn 6S-hallintamatriisiin.

Rajatuille aluille maaratdan tilan omistajuus ja vastuut. Tilan omistajuudeksi merkitdan tassa tapauk-
sessa naiden tilojen tiimin esihenkild, joka on vastuussa 6S-standardin yllapidosta. Standardin omis-
tajana han vastaa siitd, etta toimipaikan standardi vastaa suunniteltua 6S-standardia. Maarittelyssa

tulee huomioida kaikki kolme kohdetta, joissa 6S paivitetaan.

Toimintaperiaatteiden standardisoinnissa luodaan alueelle yhtendiset ja selkeat perustuvat toiminta-
mallit ja menettelytavat. On tarkead huomata, etta tiloille ja toiminnoille tehtdvat 6S-standardit poh-
jautuvat tehtyihin ja kaytdssa oleviin turvallisuus- ja elintarvikeriskiarvioihin. Lopullisten toimintata-
pojen hahmotuttua tehdaan valituille tarkistuspisteille standardit, joiden mukaisesti toimintaa jat-

kossa toteutetaan ja valvotaan. (Valio 6S standardi)

Kaikki kolme kohdetta identifioidaan ja paivitetdan luodun 6S-standardin mukaan. Taman jalkeen
paivitetddn jokaisesta kohteesta tarkastuspistestandardit, joihin merkitdan selite, hygienia-alue, lista

tarkastuspisteen tavaroista ja lisatdan niille tarvittaessa erityisvaatimus, esimerkiksi kappalemaarat.
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Alueesta otetaan kuvat, jotka auttavat hahmottamaan visualisesti kohteen. Tarkastuspistestandar-
dissa nakyvat vihrealla, keltaisella, sekd punaisella tarkastamisen rajat. Sen mukaan 6S-tarkastus-
kierrosta tekeva voi arvioida, onko tila laaditun standardin mukainen ja merkitsee kohteen sen mu-
kaan. Huomiot merkitaan ylos ja tarvittaessa korjataan itse pienet puutteet valittdémasti. Vihrea tar-
koittaa, ettd tarkastuspiste on standardin mukainen. Keltainen merkinta osoittaa, etta tarkastuspis-
teelld on puutteita, mutta pystyy korjaamaan tilanteen, esimerkiksi poistamalla alueelle kuulumatto-
mat esineet. Punaisella merkitty kohde ilmaisee, etta tarkastuspisteelld on jotain, mika aiheuttaa
elintarvikeriskin tai mahdollisen vaaratilanteen. Tama aiheuttaa automaattisesti ilmoituksen esihenki-

I6lle tai poikkeaman.

Tarkastuspistestandardit muodostavat 6S-systematiikan kivijalan, jonka avulla seurataan alueiden
standardin toteutumista. Tarkastuspisteita noudattamalla, saanndllisen yllépidon avulla tydymparistod
pysyy turvallisena, siistina ja ylimaaraisen tavaran poistoilla saadaan vahennettya hukkaa ja tehostet-
tua tyota. Lopulliset tarkastuspistestandardit, eli 6S-kokonaisuus siirretdan hallintamatriisin alle. Tar-
kastuspisteiden hallinnan, seurannan ja jaljitettdvyyden varmistamiseksi tarkastuspistestandardit ylla-
pidetdan hallintamatriisissa. Tama on kaytanndssa Excel-pohja, josta 16ytyy kaikki 6S-systematiikan
piirissa olevat tilat ja tilojen tarkastuspisteet. 6S-kierros taydennetdan tarkastetuksi matriisiin. Tilan
omistaja, eli tassa tapauksessa esihenkild tarkastaa hallintamatriisiin merkityt kohteet ja on ndin ollen
ajan tasalla tilojen jarjestyksesta ja turvallisuudesta. Esihenkildn vastuulla on paivittdiset turvallisuu-

teen liittyvat huomiot vastuualueillaan.

Layout on vakiintunut termi, jolla tarkoitetaan tuotantojarjestelman fyysisten osien, kuten koneiden,
laitteiden, varastopaikkojen ja kulkureittien sijoittelua tehtaassa. Tyoénkulun ja tuotantolaitteiden si-
joittelun perusteella layoutit voidaan jakaa kolmeen paatyyppiin: tuotantolinjalayoutiin, funktionaali-
seen layoutiin ja solulayoutiin. Layout on monesti kaksiulotteinen pohjapiirros, missa nékyy kaikki
tilassa olevat laitteet. Tila ja laitteet on myds mallinnettu mittakaavaan, jolloin voidaan tarkastella
tilankayttda tehokkaasti. (Haverila 2009, 475.)
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i S o i B e e e e e T
_ _ _ _ [ _ _ _ _

KUVA 2. Layout L2-varastosta. Varasto koostuu kahdesta hallista, jotka ovat noin 45 m x 55 m ko-

koisia. Punaiset pisteet ovat 6S-tarkastuspisteitd. (Valio materiaalipankki 5/2021)

L2-varasto on uusi kohde 6S-systematiikan piirissda. Kohteeseen madriteltiin viisi tarkastuspistestan-

dardia, mitka olivat kriittisimmat kohteet. Tulevaisuudessa toimintoja seuraamalla tarkastellaan,

onko tarve tehda tarkennuksia ja ottaa lisaa kohteita tai alueita 6S:n piiriin.
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KUVA 3. Layout L2-sdkityksesta. Keltaisella pohjalla 1-hygienia alue ja vihredlla lavaamoa ja sakkiva-
rastoa. Punaiset pisteet merkitsevat luotuja 6S-tarkastuspisteita. (Valio materiaalipankki 5/2021

L2-sdkitys on ollut 6S:n piirissa vuodesta 2018. Kayttodnoton jalkeen tuotantotiloihin on tullut mer-
kittavia muutoksia, jotka huomioitiin projektin aikana. Uusia tarkastuspisteita tuli kaksi kappaletta ja
vanhoja tarkennettiin nykyisten tilojen mukaisiksi.
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KUVA 4. Layout L4-lavaamosta ja lopputuotevarastosta. Punaiset pisteet merkitsevat 6S-piirissa ole-
via tarkastuspisteita. (Valio materiaalipankki 5/2021)

L4-Lavaamoon paivityksen jdlkeen tuli viisi uutta tarkastuspistetta. L4-tehtaan paivittaminen oli

naista kolmesta kohteesta helpoin, silld 2014 kayttéonotetun tehtaan yleisilme on siisti.

3.2  Turvallisuus Valiolla- kuudes S

Turvallisuuden tehtava valiolla on edistaa kilpailukykya ja parantaa tuottavuutta, joka on osa nor-
maalia yrityksen toimintaa. Turvallisuus sisdltda eri osa-alueita muun muassa henkiléston turvalli-

suus, tiedon turvallisuus seka omaisuuden turvallisuus. Henkildston turvallisuutta on huomioitu eri-
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laisilla ennaltaehkaisevilld toimilla. Tehdasalueella on kaytettava suojaavia ja ty6tehtaviin tarkoitet-
tuja vaatteita. Lisaksi tehdasalueella on turvakenka- ja suojalasipakko. Tyontekijat perehdytetaan
tyotehtaviinsa ja opetetaan tuntemaan tydymparistonsa riskit ja vaarat. Esihenkil6t tekevat paivittdin
turvallisuuskierroksen vastuualueilleen ja kyselee aktiivisesti tyotekijéilta, onko jotain poikkeavaa
havaittu. Tyontekijoita lisa koulutetaan aktiivisesti, esimerkiksi hygieniapassi-, vastapainotrukki-, ty6-

turvallisuus- ja kemikaalikoulutuksin. Valion tavoite on nolla tapaturmaa ja onnettomuutta vuodessa.

3.2.1 Tarkastuspistestandardi ja hallintamatriisi

Hallintamatriisi (KUVA 5) on Exceliin tehty taulukkopohja. Ensimmaisena valikossa ilmoitetaan, mika
tiimi on kyseessa mihin 6S-alueeseen kohde on tarkoitettu. Tilan omistaja toimii sen alueen tuotanto-
vastaava, jonka vastuulla on 6S-systematiikan yllapito ja raportointi ohjaustiimille. Rakennus ja tila-
numero voidaan merkita esimerkiksi virallisen layout-pohjapiirustuksen mukaisten paikkanumeroiden
mukaan. Tassa tapauksessa merkitseminen tehtaiden mukaan ja jokainen oma tila numeroituna. Tila-
selite kertoo, mista kohteesta on yleisesti ottaen kyse ja standardi on madaritelty 6S:n osalta nailla
tiloissa siisteydeksi ja jarjestykseksi. Tarkastuspisteen tunniste on linkki tarkempaan tarkastuspis-
testandardin ohjeeseen. Hyperlinkistd avautuu nakyma ja ohjeistus, milta standardin mukainen tar-

kastuspiste nayttaa (KUVA 6).

TiiMI
Tila )
Tiimi Tilan omistaja | Rakennus [num Tilaselite Stan. Tarkastus.p\st Tarkastusvastuu Tarke.zstust v fﬁ" ’C" ’C" "DV
dardi| een tunniste en tiheys o D D > N 1
: - abE allE . . RIS I A GA A
PakVarto |Tuotantovastaava |14 155 |Lavaamo Sl 141555) Varastonhoitaja |1/vk
PakVarto |Tuotantovastaava |L4 162 |Tyhjilava-alue S) 141628) Varastonhoitaja |1/vk
PakVarto |Tuotantovastaava |L4 164 |Lopputuotevarasto |S) L41645S) Varastonhoitaja |1/vk
PakVarto |Tuotantovastaava |14 165 |Ndytteenottohuone |S) L41655) Varastonhoitaja |1/vk
PakVarto |Tuotantovastaava |14 169 |Lihetysalue Sl 141695) Varastonhoitaja |1/vk
PakVarto |Tuotantovastaava |L4 Turvallisuuskierros Esimies 1/pv j

KUVA 5. Hallintamatriisipohja Excelissa. (Valio materiaalipankki 4/2022)

Tarkastuspisteen tunniste on tehty helposti identifioitavaksi. Sen nimeaminen noudattaa tiettya logiik-

kaa, joka tulee yhdistelmasta rakennus + tilanumero + standardi.
Esimerkkeja kohteiden identifiointiin seka lyhenteet:

a) Siisteys ja jarjestys, SJ

b) Tydkalut ja tarvikkeet, TK

c) Pakkausmateriaalit, PK

d) Raaka-aineet, RA

e) Kasienpesupiste, KP

f) Jatteiden lajittelu, JL

g) Harjat ja lastat, HL

h) Paikat ja alueiden merkinnat, AL
i) Koneet ja laitteet, KL
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j) Kiinteisto, KT

k) Kemikaalit, KM

[) Paloturvallisuus, PT
m) Turvallisuus, TV

n) Hatasuihku, HS

o) Tulity, TT

p) Tuholaistorjunta, TH
q) Kayttdohyodyke, KH
r) Valaistus, VL

s) Lasit ja pirstoutuvat esineet, LS
t) Teravat esineet, TE
u) Metalli, ML

v) Ilmanvaihto, IV

ﬁiﬁ'n‘wp’ VALIO 6S tarkastuspistestandardi: L2PH3TK Sivu 1(1)
| Tarkastusvili: 1 X VKO
Kuva tarkastuspisteesté : Selite tarl pi 4 : Tydkalut ja tarviki
Hygienia-alue : 2
Selite Erityisvaatimus / Huomio /
maara taytettdva maara
liinat Vah. 10kpl inkiinnitys / Keralla
Akkuvesitonkka ja vesitysletku 1kpl / 1kpl Tislattua vettd
Laturi 1kpl
Vasara / nauloja / sorkk 1kpl
Pistosaha 1kpl
Pyyhintéliinarulla ja 1kpl / 1kpl Trukin ikkunoiden
Naru 1kp Keralld
Jatkojohto 2 kpl Keralld
Moottorisaha 1kpl
Kumildtka 10kpl
Nippusiteet 2 pussia
Hiekoitussora 2 kpl

[Viwes [ Stondardin mukainen
Keltainen j tilanne kirj;
ylos
Esim. ylimaaraista tavaraa, jonka siirrdn itse
pois

Esim. Alueella on tavaraa jota en voi viedd
pois tai jokin on rikki tai kadoksissa

® Valio Oy ostettu 21.4.2022. Pape!

KUVA 6. Valmis tarkastuspistestandardi L2-varaston tarvikekaapista. (Valio materiaalipankki 5/2021.)

4 LEAN TYOKALUJA

4.1 5S5+4S

5S-toimitamalli on yksi osa lean-toimintamallia ja se on loistava ja edullinen tyokalu hukan vahenta-
misessa ja toimintaympariston selkeyttdmisessa. Toimintamallin tavoitteena on kehittad kannatta-
vuutta, kilpailukykya joka huomio tydntekijéiden ja tydympariston viihtyvyyttd. Toyotan tapaan puh-

dista ja tee nakyvaksi. 5S-toimintamalli koostuu seuraavista viidesta vaiheesta. (Liker 2008, 151.)



4.2

Hukka

16 (27)

Sort - (Seiri) — Sortteeraus

Set In Order — (Seiton) — Systematisointi
Shine — (Seiso) — Siivous

Standardize — (Seiketsu) — Standardisointi

Sustain — (Shitsuke) — Seuranta

Safety — Turvallisuus, kuudes S

Standardize
Seiketsu

Straighten
Seiton

KUVA 7. 6S-toimintamalli. Muokattu kuva. (Liker 2008, 150.)

6S on hyvin paljon asioiden selkeyttamista ja visuaalista ohjautuvuutta. 6S on lean-tydkalu, jonka
avulla pyritdan vahentdamaan hukkaa prosesseissa ja tehostamaan tuotantoa. Toyotan tapaan lisaar-

voa tuottamattomat hukkatyypit, joita pitdisi jokaisen pyrkia poistamaan prosesseistaan.

1. Ylituotanto. Se ei vastaa asiakkaan tarpeeseen. Sita voi syntya esimerkiksi kuljetuksista, varas-
toinnista, tarpeettomista tytvaiheista prosessien valilla. Lisaksi silla rasitetaan henkildstoresurs-
seja turhaan.

2. Odottelu. Se voi johtua esimerkiksi tyontekijan, koneiden tai materiaalien odottelusta, josta syn-
tyy yritykselle turhaan kustannuksia. Odottelua voidaan eliminoida esimerkiksi paremmalla suun-
nittelulla, JIT-tuotantomallilla.



17 (27)

3. Tarpeeton kuljettelu. My6s tuotteen liiallinen kuljettaminen on hukkaa. Sita voi aiheutua esimer-
kiksi tuotantotilojen ja tyopisteiden heikosta layoutista ja suunnittelusta ja ylituotannosta.

4. Ylikasittely tai virheellinen kasittely. Asiakkaan tarve on ratkaiseva, kaikki muu on hukkaa. Tuote
voi olla ylikasitelty tai virheellinen tai molempia. Tuotteet voi olla jopa kayttokelvottomia asiak-
kaalle. Nama voi johtua myds heikoista raaka-aineista tai materiaaleista tuotantoprosesseissa.

5. Tarpeettomat varastot. Varastot olisi hyva pitdd minimissaan vaarantamatta toimitusvarmuutta.
Turhat varastot ovat rahan hukkaan heittdmistd. Erilaisilla tuotantomalleilla voidaan vaikuttaa
varastojen tehokkuuteen.

6. Tarpeeton liikkuminen. Jos joudutaan liikkumaan turhaan tydkalujen tai materiaalien takia, se on
hukkaa. Tahan lisattyna huono tyéergonomia, lisda turhaa kuormitusta tyotekijéille. 6S tydkalu
on tassa omiaan.

7. Viat. Tuote ei vastaa asiakkaan odotuksia, tai se ei toimi maaratylla tavalla. Virheitd pitaa elimi-
noida, silla ne eivat tuota muuta kuin hukkaa. Uusien toimivien tuotteiden tai ominaisuuksien
korjaus vievat resursseja.

8. Tyontekijoiden luovuuden kdyttamatta jattdminen. Ihmisissa on viisaus ja isommassa maarassa

ihmisia on enemman viisautta. (Liker 2008, 89.)

4.3 Lean tybkaluja 6S:n tueksi

Koska Lean on jatkuvaa parantamista, on hyva tuoda muutama lisa ty6kalu 6S:n tueksi. Usein uu-
sien jarjestelmien tai toimintamallien tuominen 6S-systematiikan piiriin, sielld toistuvat samat ongel-
mat. Jossain vaiheessa olisi hyva selvittda syvemmin mika aiheuttaa toistuvia ongelmia. 6S yksi ta-
voite on tuoda ongelmat paremmin esille. 6S ei tarjoa valttamattd suoraa ratkaisua, mutta muilla
tyokaluilla voi selvittda mista toistuvat ongelmat voivat johtua. Alla muutama ty6kalu, joiden avulla

toistuvia ongelmia yrittaa purkaa ja etsia ratkaisuja.

5 kertaa miksi? Kysyt miksi niin monta kertaa, ettd 16ydat ongelman ldhteen. Tama on yksikertainen

ja helppo tapa lahestya mita tahansa ongelmaa.

Juurisyy, eli virheen mahdollistava perussyy, jonka avulla pyritdan l6ytamaan ongelman lahde. Ta-

man poistaminen estda virheen toistumasta uudelleen ja uudelleen.

PDCA-sykli. Jatkuvan kehittamisen kierto, joka sisaltaa nelja vaihdetta. Suunnittele, testaa, arvioi,
toteuta. Vaikka paasisit toteuttamisvaiheeseen, voit aloittaa jalleen suunnittelemaan toteutusvaiheen

parantamista. PDCA-sykli toimii lean-periaatteiden mukaan, eli talla tydkalulla voit tehda jatkuvaa
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parantamista. Jatkuvan parantamisen termi on kaizen. PDCA-syklid voi kayttda 6S:n tukena. Toteut-
tamalla syklin vaiheita jonkin ongelman ymparilla tai kehittad nykyista jo toimivaa jarjestelmaa voi-

daan panostaa enemman tuotannontehostamiseen.

Act

Toimi Suunnittele
Check Do
Tarkasta Toteuta

ja arvioi

KUVA 8. Deming kehittdma PDCA-ympyraa mukaillen, jatkuvan parantamisen kulmakivi. (Liker 2008,
264.)

PDCA-ympyran mallia kaytettiin hyddyksi L2-sakityksessa, silla lattiateippaukset osoittautuivat erit-
tain liukkaiksi 1-hygienia alueella. Jauheita sakitettdessé polya muodostuu sékitysprosessin aikana,
mika laskeutuessa teipin paalle osoittautui liukkaaksi. Suunnittelimme, etta teippausten tilalla kay-
tdmme maalausta. Tyontekijoiltd varmistettiin ovatko teippausten rajaukset ja ohjaavat merkinnat
toimivia, jolloin maalausta pystyi kayttdmaan teippausten tilalla. Maalin poistaminen ja uusien rajo-
jen teko olisi haastavampaa, silld maalaus on muutosten kannalta pysyvampi ja hankalampi muut-

taa. Maali osoittautui toimivaksi ratkaisuksi ja liukastumisvaaran riski véheni merkittévasti.
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5 6S TOIMENPITEET KOHTEISIIN

Alkutarkastelun ja 6S-toimintasuunnitelman jalkeen suoritimme muutokset suunnitelman mukaan.
Suunnitelman teossa kartoitimme hankintalistan yhdessa kunnossapidon kanssa, jonka avulla saa-

daan paivitettyd 6S vastaamaan nykyisia tuotantotiloja.

5.1 L2-sékitys

L2-sakitys on 1980-luvulla valmistunut tuotantoyksikkd, jossa pakataan padsaantoisesti maito- ja
herapohjaisia jauheita. Pakkauskoot ovat 25 kg "“pikkusakki” ja 700 kg "suursakki”. Pikkusakit lava-
taan FIN-kokoiselle lavalle ja yksi lava sisaltaa joko 16, 48 tai 50 sakkia tuotteesta riippuen. Suur-
sakit ovat yksi suuri sékki FIN-lavaa kohden. L2-sdkityksessa on kahdeksan eri siiloa, johon valmis
jauhe siirretaan kuivauksesta pakattavaksi. Yksi siilollinen on tuotteesta riippuen 10 000-50 000 kg.
Sakityksessa tydskennelldadn kahdessa vuorossa ja paivakohtainen tuotteen paikkaustahti on noin
100 000 kg jauhetta. L2-sdkityksessa on kaytdssa 6S-systematiikka, joka paivitetdan vastaamaan

nykyisid sakityksen toimintoja.

5.2 L2-varasto

L2 Varasto on 1970-luvulla valmistunut kylma lopputuotevarasto. Varasto on jaettu kahteen osaan,
3-halliin ja 4-halliin. Liséksi 2-halli on osana 3-hallia, jonka yhteydessa toimii Iahetysalue ja kolme
lastauslaituria. Halli on kylma ulkovarasto, jossa on betonipohja. 3-hallissa on osassa varastoa kay-
tdssa hyllyt, johon voi varastoida jauheita kolmeen kerrokseen. Liséksi varastossa sailytetaan tuo-
tannossa kdytettavia lisdaineita ja pakkaustarvikkeita. L2-varaston kapasiteetti on noin kolme miljoo-
naa kiloa valmista lopputuotetta pakkauskoosta riippuen. Varastossa tydskennelldaan kaasukayttoi-
silld vastapainotrukeilla ja se on tdysin manuaalinen. Varastointi, kerdily ja lastaus suoritetaan vasta-

painotrukkeja hyddyntamalld. L2-varasto ei ole aikaisemmin kuulunut 6S-systematiikan piiriin.

5.3 L4-lavaamo

L4 tehdas on nykyaikainen vuonna 2013 valmistunut jauhetehdas. L4-tehtaalla valmistetaan ja paka-
taan padsaantodisesti didinmaidonkorvike- ja herapohjaisia jauheita. Kyseisessé projektissa lavaamo
kuuluu 6S-systematiikan tarkastelun piiriin. Lavaamo sisaltaa nykyaikaisen pien- ja suursakkien pak-
kauksen ja automatisoidun varaston. Varaston kapasiteetti on noin kaksi miljoonaa kiloa jauheita
pakkauskoosta riippuen. Automatisoidut trukit, eli vihivaunut hoitavat lopputuotteen varastoinnin,
pakkausmateriaalien siirrot, sekd lopputuotteen lahetysta valmistelevat kerdilyt. Lopputuotteen las-
taus tapahtuu manuaalisesti séhkdkayttoisilla vastapainotrukeilla lIahetysalueelta raskaisiin kuorma-
autoihin. Lavaamossa on kayttssa 6S-systematiikka, jota tdydennetdan ja paivitetdan vastaamaan

nykyisid tuotannon tarpeita.
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6 MATERIAALIN PAIVITYS 6S MUKAAN

Leanin periaatteiden mukaisesti materiaalin paivityksen yhtena lahtokohtana oli, ettd tydntekijat
osaisivat uusittujen ohjeiden pohjalta paivittad 6S-tarkastuspistestandardeja muuttuvan tyéymparis-
ton mukaisesti. Esimerkkina jos tuotantotiloihin investoidaan uusi laite tai jotain nykyista laitetta siir-
retadn niin tarkastuspistestandardin voi paivittda omatoimisesti. Esihenkild vahvistaa standardin oi-

keellisuuden.

6.1 Sorteeraus

L2-sdkitys ja L4-lavaamo on paivitetty 6S-systematiikan piiriin vuonna 2018. Viime vuosien aikana
tydtiloihin kertynyt paljon ylimaaraista tavaraa ja merkintdjen tarpeellisuus on ollut puutteellinen.
Molemmissa kohteissa on kaytossa tarkastuspistestandardit, joiden mukaan tyontekijat yllapitavat
6S:aa. Yleisilmeiltaan tilat ovat 6S:n kannalta tarkasteltuna hieman keskenerdiset. Tavaroita on mer-
kitty puutteellisesti, seka lattiamerkintoja seka visuaalisia merkkauksia on epdjohdonmukaisesti. Li-
saksi tuotantotilat ovat muuttuneet osittain, jonka jalkeen 6S-tarkastuspisteita ei ole paivitetty vas-
taamaan uusia tuotantotiloja.

Merkittdvimmat muutokset 6S:n ensimmaisen S:n mukaan toteutettiin L2-tehtaan sakityksessa, seka
L2-varastossa. Sakityksen 1-hygienia alueelta poistettiin paljon ylimaardistd tavaraa. Tama vapautti
paljon lisaa tilaa, seka selkeytti tuotantotiloja merkittavasti uusien merkkausten myéta. Lisa-
huomiona kyseisen tilan puhdistaminen ja siistina pitaminen on jatkossa helpompaa ja tama huomi-

oiden esimerkiksi elintarketurvallisuus paranee.

KUVA 9. L2-sakityksestd 1-hygieenia alueelta poistettua ylimaardista tavaraa. (Lehtola, 2021)

L2-varastossa ei ole aikaisemmin ollut kdytdssa 6S-systematiikkaa. Kokonaisvaltaiset muutokset ovat
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sielld visuaalisesti suurimmat. Lastauslaiturit merkattiin selkeammin, jotta vastapainotrukin kuljetta-
jat pystyvat havainnoimaan lastauslaiturin reunat paremmin. Lisdksi kaikille isommille tuotteille mer-
kittiin omat alueet keltaisella maalilla sailytystd varten. Jokainen laite merkittiin laminoiduin lapuin,
jotta ne kestdisivat pidempaan vaihtelevissa olosuhteissa. Turvallisuutta pyrimme huomioimaan
my®6s jalankulkijoiden kannalta. L2-varastoon tuli kaksi kappaletta suojateita kriittisiin ylityskohtiin

huomioiden vilkkaimman vastapainotrukkiliikenteen.

Systematisointi

Siivous

Jokaiselle kolmelle kohteelle laadimme suunnitelman, mitd muutoksia tehdaan. Lattioille kaytettiin
merkintdja varten teippid ja maalausta. Keltainen teippi rajauksiin, keltamusta teippi ilmaisemaan
vaarallisia alueita. Keltainen viiva, jonka keskelle merkattiin rasti ilmaisemaan roska-astian paikkaa.
Keltainen alue poikkiviivoin merkitsee, ettd alue taytyy pitaa vapaana. Naita ovat esimerkiksi ovien
edustat ja kaapit, joihin téytyy olla vapaa paasy. Runsaan vastapainotrukkiliikenteen takia monia
alueita merkattiin huomioiksi kuljettajille, etta talla alueella on muita ty6tekijoita tai alueita, jota py-
syvat vapaina esimerkiksi kuormalavoilta. Lisaksi hankimme kaikille tarvittaville tydkaluille ja tarvik-

keille kiinnikkeitd, jolla saatiin merkattua ne selkedsti. Systematisointi toimii visuaalisena apuna.

Ruokatalot eldvat hygieniasta ja tuotantoymparist6 pidetaan puhtaana. Siistijat tekevat saannollisesti
paivittaisia rutiineja ja pitévat huolta perussiisteydesta tehdastiloissa. Sortteerauksen jalkeen sii-
vosimme paikat huolellisesti 1api, jotta jarjestys ja merkinnat olisivat helpompi toteuttaa. L2-varas-
tossa on suurin ongelma lian kanssa. Kyseessa on ulkovarasto, joka on 1970-luvulta. Siistijat eivat
siivoa kyseistd varastoa ja isot polyiset tilat vaatisivat jatkuvaa huolenpitoa varastolla tyéskentele-
viltd henkiléilta. Siivouksesta |6ytyneet tavarat ja roskat lajiteltiin ja siirrettiin niille tarkoitettuihin
kontteihin. Lattiamerkintdja tehdessé ennen teippausta ja maalausta alueet pestiin ja osa desinfioi-
tiin maksimaalisen puhtauden ja teippauksen pysyvyyden takia. Tuotannon tydntekijdiden paivittais-
ten siivousvalineiden kunto tarkistettiin ja hankittiin tarvittaessa uusia tilalle. Siivousvalineet on mer-
kattu varikoodein, jolla pyritadn varmistamaan elintarketurvallisuutta. Lisaksi kaikki turhat vuodot ja
rikkoutuneet pisteet korjattiin turhan siivoustarpeen vahentémiseksi. Taman 6S-tarkastelun piirissa

olevat kohteet kuuluvat hygienia-alueisiin 1 ja 2.
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TAULUKKO 1. Siivousvélineiden luokitukset hygienia-alueittain.

SIIVOUSVALINEIDEN VARIKOODIT

Korkean hygienian alue Keltainen varsi
Keltainen varsi
Keltainen varsi

Hygienia-alue 1 Valkoinen varsi
Valkoinen varsi
Valkoinen varsi

Sosiaali- ja saniteettitilat |Va|koinen varsi |Va|koinen harjas |Varustettava omilla kdyttéon soveltuvilla valineilla |

6.4 Standardisointi

Jokaiselle kolmelle kohteelle tuli omat 6S-systematiikat, jotka noudattavat samaa periaatetta. Tilojen
omistaja, eli esihenkild on vastuussa jokaisen tilan turvallisuuskierroksesta ja huolehtii, ettd tarkas-
tukset on hoidettu. Kaikki kolme kohdetta toimivat tarkastuspistestandardein. Jokainen kolmesta
kohteesta on jaoteltu osiin, johon on merkattu tietyn tilan ominaispiirteet ja huomiot. Tyontekijat
tarkistavat kerran viikossa 6S-kierroksella vastaavatko tilat luotua 6S-standardia. Tarkastuskierrok-
selle on maaratty tietty pdiva viikosta, johon mennessa kierros on tehtava, jotta varmistutaan kier-
roksen saannéllisyydesta. Tilojen erityisvaatimusten mukaisesti tyéntekijat tarkistavat, etta kaikki
siihen kuuluvat tavarat ovat paikoillaan, ehjia ja kaikkia tarvikkeita on riittdvé maara. Jos jotain

puuttuu, tai on vajavaisesti, merkataan se yl6s ja korjataan tilanne.

6.5 Seuranta

Jokaiselle osastolle on tarkastuspistestandardit, jotka kattavat kaikki tilat. Tarkastuspistestandardit

lisatdan omaan hallintamatriisiin, jota osaston tyontekijat pitavat ylla. Nain 6S-systematiikkaa yllapi-
tamalld saadaan pidettya siisteys ja jarjestys riittdvalla tasolla ylla ja ehkaistya onnettomuuksia, luo-
tua viihtyisampi tydymparistdé seka vahennettya hukkaa. Myos erilaiset ongelmat tulevat helpommin
esiin. Esihenkil® tarkistaa ja kommentoi yllapitoa. Lisdéksi esihenkild analysoi poikkeamat ja selvittaa

juurisyyt ongelmiin. Esihenkilon tehtdvéna on myds parantaa ja tarkentaa standardeja.

6.6  Turvallisuus

Kaikki kohteet on pyritty miettimaan tydergonomian kannalta. Suuria nostotaakkoja pyritdan valtta-
maan, tai siihen yhteyteen on jarjestetty esteetén paadsy esimerkiksi vastapainotrukilla suorittamaan
tyd. Jalankulkureitteja on merkattu paremmin ja suojateitd tuli kolme kappaletta lisda tuotantotiloi-
hin ristikkaisen liikenteen turvaamiseksi. Lisaksi kaikki pakolliset ja hyddylliset suojavarusteet ovat
helpommin saatavilla ja paremmin merkattuna. Hatapoistumisreittejéa on merkattu selkedmmin lisaa-

malla lattiaoille ja seiniin merkintdja, mitka nakyvat myds pimealla.
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YHTEENVETO JA TULOKSET

Projekti on ollut iso haaste ja sen piiriin kuului usea kohde, mika vei paljon aikaa valmisteluun ja sel-
vitystydhon. Tarkastuspisteita tuli 6S:n piiriin 29 kolmelle eri osastolle. Tydntekijat ovat olleet paa-
saantoisesti tyytyvaisia uuteen ja uudistettuun tydymparistodn. Eniten kiitosta tuo yleisen siisteyden

paraneminen, turhan tavaran pois havittaminen, alueiden rajaaminen ja merkitseminen. Tydskente-

lyn sulavuutta on lisannyt se, etta kaikille tavaroille 16ytyy merkitty paikka.

KUVA 10 ja KUVA 11. Hygieniasulun uusi jarjestys L4-tehtaalla (Lehtola, 2021)

Vastapainotrukkia kdyttdessa varastonhoitajat ovat olleet tyytyvaisia lastausramppien merkintéihin,

ramppien reunat nakyvat selkedammin, mika helpottaa turvallisempaa liilkkumista kuorman kanssa.

KUVA 12 ja KUVA 13. Lastauslaituri ja lastauslaiturin seinustan muutokset ja merkinndt. (Lehtola,
2021)

Kritiikkia tuli lattialle merkatuista teippauksista, jotka osoittautuivat liukkaiksi L2-sakityksen 1-hy-
gieenia alueella. Teipin paalle kulkeutuu sékityksesta paikoin runsaasti jauhetta, joka teki teipin koh-

dat erittdin liukkaiksi. Korjaavana toimenpiteena teippaukset poistettiin ja ne maalattiin.
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KUVA 14 ja KUVA 15. L2 tehtaan sdkkivaraston uusi ilme. (Lehtola, 2021)

Projekti on ollut kokonaisuudessaan erittdin antoisa. On ollut mielenkiintoista toteuttaa projektia yh-
dessa sidosryhmien kanssa. N&ilta pohjilta on helpompi jatkaa ja kehittda edelleen 6S:n ymparilla
toimintaa. Lean-periaatteiden mukaisesti pyrkimys on jatkuvaan parantamiseen. Taman opinndyte-
tydn parissa Valiolla on otettu edistysaskel paivittdessa 6S-systematiikkaa. Saatiin paljon tehtya ja
luotua parannuksia projektin parissa ja laajennettua 6S uuteen kohteeseen ja kehitettyd nykyista.
Jatkuvan parantamisen ideana on, etta aina pystytdan tekemaan enemman ja paremmin. Seuraavia
ideoita on nostettu esille, jossa pyritadn kehittamaan tydéymparistéa lisad. L2-varastossa suuri on-
gelma on yleinen likaisuus ja poly. Ehdotuksena on hankkia tiloihin ja tarpeisiin soveltuva siivous-
kone, joka olisi tehokas ja madaltaisi kaikkien tyontekijdiden kynnysta tarttua niin sanotusti harjan
varteen. Se voisi olla markkinoilta jokin paalta ajettava malli, koska varasto on iso. Téma ei ole lo-
pullinen ratkaisu pdlyongelmaan, vaan osa ratkaisua ja nakisin taman yhtend merkittava paran-
nusideana. Koneen kayttédnoton yhteyteen voisi merkata selkeésti koneen kayttévuorot osana

muita tydrutiineja, jolloin siivouksesta tuli jarjestelmallisempaa.

Lisaksi jalankulku on haasteellinen jarjestaa varaston ulkopuolella ja sisalla. Vilkas rekka- ja trukkilii-
kenne aiheuttaa suurimmat haasteet. Varaston sisalla liikkuminen kahden eri hallin valilla tapahtuu
samasta liuskasta trukkilikenteen kanssa ja se on hyvin kapea. Turvallisuus huomioiden jalankulku

pitdisi kieltaa ja jarjestda muualta.
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KUVA 16 ja KUVA 17. L2-varaston hallien valisen ajorampin merkinnat lattiassa ja seindssa. (Lehtola,
2021)

Padasiallinen jalankulku tapahtuu varastolle suuren nosto-oven kautta, missa on itsessaan pienempi
ovi jalankulkijoille. Tama pitdisi ehdottomasti muuttaa niin, ettd molemmille olisi omat vaylat, joita

pitkin kulkea ja merkata nama selkeasti. Nain saataisiin minimoitua poikittaista liikennetta.

KUVA 18 ja KUVA 19. Vilkkaan trukkiliikenteen tuomia haasteita jalankulkijoiden turvaksi on pyritty

ratkaisemaan suojatielld L2-varastossa. (Lehtola, 2021)

Nosto-oven viereen olisi teoriassa mahdollista tehda jalankululle oma ovi ja kulkureitti, mutta se vaa-
tisi hallin séhkdkaapin ja muiden sahkdjen siirtoa muualle. Muutostéiden aikaan varaston sahkénja-
kelu voisi olla haastavaa, jopa mahdotonta varastotoimintojen pyériessa kuitenkin katkeamatto-

mana.
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KUVA 20 ja KUVA 21. L4-tehtaan lopputuotevaraston jalankulun ohjaus. (Lehtola, 2021)

Suurempana muutoksena, joka vaikuttaisi tapaan hallita ja seurata 6S-toimintoja olisi valmistella 6S
eri alustalle. Nykyinen seurantapohja on tehty yllapidettévaksi Excel-pohjaan, jonka tyontekijat tay-
dentdvat viikoittain sovittuun aikarajaan mennessa. Kuittauksen voi tehda ilman, etta on tarkistanut
alueita ja havainnoinut mahdollisia ongelmia. Uudessa alustassa 6S-tarkastuspistestandardiin voisi

lisata viivakoodin tai QR-koodin. 6S-tarkastukset voisi kuitata nain esimerkiksi alypuhelimella. Téhan

yhteyteen voisi lisdtd mytés kommentit tai korjauksen.
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