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Lean - ajattelumallin perusperiaate on asiakasarvon tuottaminen. Tuotantoa ja sen
prosesseja pyritaan jatkuvasti parantamaan ja poistamaan kaikkea, mika ei tuota
asiakkaalle lisaarvoa. Leanissa hukka maaritellaan arvontuoton vastakohdaksi.
Lean-ajattelumalli kostuu arvoista ja periaatteista seka menetelmista ja tyokaluista.
Lean-ajattelumallia voidaan soveltaa moniin erilaisiin tuotanto- ja palveluprosessei-
hin myds elintarvikealalla. Opinnaytetydssa kartoitettiin Lansi-Kalkkuna Oy:n Saky-
lan leikkaamossa syntyvaa hukkaa.

Taman opinnaytetyon tavoitteena oli tunnistaa, kartoittaa ja visualisoida Lansi-Kalk-
kunan leikkaamossa syntyva hukka hyddyntaen lean - menetelmia ja - tydkaluja.
Lisaksi tavoitteena oli kuvata lIoydetyt hukat visuaalisena karttana ja esittaa kehitys-
kohteita. Tyon tavoitteena oli myds tukea hukkaprojektien suunnittelua ja toteutusta.

Tutkimuksellinen osuus toteutettiin havainnoimalla leikkaamon toimintaa seka vide-
oimalla ja kuvaamalla tydvaiheita. Havainnointikierrosten yhteydessa haastateltiin
seka esimiehia etta tyontekijoita. Video- ja kuvamateriaalit kaytiin lapi yhteisissa pa-
lavereissa tuotannon esimiesten kanssa.

Leikkaamossa tehtyjen havaintojen pohjalta laadittiin arvovirtakuvaus leikkaamon
materiaalivirrasta. Hukan kartoittamisen tuloksena syntyi hukkakartta. Kartassa ku-
vataan leikkaamon prosesseissa ilmenneita kahdeksaa hukkatyyppia. Hukkaprojek-
tien suunnittelun ja jalkauttamisen tueksi laadittiin lean - ajatusmalliin perustuva
apuvaline. Tasaisen virtauksen luominen leikkaamoon, leikkaamon tydomenetelmien
kehittdminen ja varastoinnin vahentaminen esitettiin kehityskohteina.

Asiasanat: lean - ajattelu, hukka, kalkkunanlihantuotanto
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The basic principle of lean thinking is to generate customer value. The aim is to
improve the production processes continuously and eliminate everything does not
add the value to the customer. Waste is the opposite of producing value. Lean think-
ing consists of values and principles as well as methods and tools. The lean method
can be applied to many kinds of production and service processes also in food in-
dustry. The thesis studied the waste generated at Lansi-Kalkkuna turkey cutting
plant.

The aim of this thesis was to identify, survey and visualize the waste generated at
Lansi-Kalkkuna cutting plant by using lean methods and tools. In addition, the aim
was to describe the found wastes as a visual map and present the areas of devel-
opment. The aim of the work was also to support the planning and implementation
of waste projects.

The research part was carried out by observing the operation of the cutting plant
and by videotaping and photographing the operations. The supervisors and employ-
ees were interviewed during the observation. The video and photo materials were
reviewed in the meetings with the production supervisors.

Based on observations at the cutting plant, a value stream map of the material flow
was prepared. As a result of the waste survey, a waste map was created. The map
describes eight types of waste that revealed in the cutting plant processes. To sup-
port the planning and implementation of the waste projects, an implement based on
lean thinking was developed. Creating a continuous flow at the cutting plant, devel-
oping the work methods and reducing the storage were presented as development
targets.

Keywords: lean thinking, waste, turkey meat production



SISALTO
Opinnaytetyon tiivistelma. ... 2
Thesis abstract.........cooeeiiiii e 3
SISALTO .., 4
Kuva-, kuvio- ja taulukkoluettelo.............coiiiiiii e, 6
Kaytetyt termit ja lyhenteet ... 7
1 JOHDANTO ... a e 8
1.1 TAUSEA ..t eaaee 8
1.2 TAVOIEET ...t e e e eeeeees 8
1.3 TYON FAKENNE ... 9
2 LEAN L e 10
P2 I Y/ 11 = o o T == o 10
2.2 Lean —taSO0t ......uueiiiie e 11
221 LeaN — arVOl ... 12
2.2.2 Lean —periaatteet..........ooooiiiiiiiiii e 12
223 Lean—menetelmat ... 13
224 Lean —tyOKalut.........coouniiii s 15
3 HUKKA e 17
3.1 Yliprosessointi tai vaara prosessointi............cceeiiieeiiiiiiiiiiiiineeeeeeeeeen 18
X 072 © To [ ] 1 ¢= 10 1110 1= o T 18
3.3 Ylisuuret varastotl ..........coooo i 18
3.4 Liikkuminen ja turhat lHKKeet ..............uuuuiiiiiiiiiiiiiiiii 19
3.5 HYIKY ja VIFN@ET.......oeiiiiiiiiiiiii 19
3.6 YHIUOLANTO ... 19
3.7 Kuljetukset ja SHITOt.........ooiiiiiii e 19
3.8 Henkiloston resurssien ja luovuuden kayttamattomyys...........ccccvvvevennnnee 20
4 TYON KULKU ..ot 21
B TULOKSET ...t et e e 22
5.1 Leikkaamon arvOoVirta .........oooeeiiieiiiiie e 22
5.2 Leikkaamon hukkatyypit...........oueiiiii e 23

5.2.1 Yliprosessointi tai vaara prosessointi leikkaamossa ....................... 24



5.2.2 Odottaminen leikkaamon hukkana...........cccccccvvviiiiiiiiiiiiiiiiiiniinnnnn. 26

5.2.3 Ylisuuret varastot leikkaamon toiminnassa ...........cccccvviiiiiiiiiieennns 26

5.2.4 Turhat liikkeet ja likkuminen leikkaamossa..........cccccccvveveeviiiinnnnnn. 27

5.2.5 Hylky ja virheet leikkaamossa............cccoevviiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiieieeee 27

5.2.6 Ylituotanto leikkaamossa ...........ccovviiiiiiiiiiiiii 29

5.2.7 Turhat kuljetukset ja siirrot leikkaamossa.............ccccceeeiiviiiiiiinennnnn. 29

5.2.8 Henkiloston resurssien hyddyntamattomyys leikkaamossa ............ 30

5.3 Leikkaamon hukkakartta .............ccoooeiiiiiiiiii e 31
5.4 Hukkaprojektien tukeminen .............oooiiiiiiiii i 34

6 KEHITYSEHDOTUKSET ..o 35
L B = TS 1= A T = 10 35
6.2 Tyomenetelmien kehittaminen ..o, 35
6.3 Varastoinnin vahentaminen..............ooooiiiii e 36

7 JOHTOPAATOKSET ...oooviiee ettt 38
0 I = OO 39

LI T T EE T e 42



Kuva-,

Kuva 1.
Kuva 2.
Kuva 3.
Kuva 4.
Kuva 5.
Kuva 6.

Kuva 7.

Kuvio 1.
Kuvio 2.
Kuvio 3.
Kuvio 4.
Kuvio 5.

Kuvio 6.

kuvio- ja taulukkoluettelo

Siiven irrotuksessa hukkaa. ... 24
Fileen puhdistuksen fileeputsin osuudella on merkitysta. ....................... 25
Lattigjatetta. ... 28
Kuusi ilmajaahdyttamon lattialla. ... 28
Epatasainen virta reisilinjassa............cccooo 29
Epatasainen virta fileelinjassa. ...........cccco 30
Pullonkaula reisiluun poistossa Foodmate-laitteella ................................ 31
Leanin 0Sa-aluEet. .............uuiiiiiiii 10
LeaN — 1ASO0L ... 11
DMAIC-prosessimalli............cooouuuuiiiiiiiiieieice e 14
PDCA-MeNetelMa. .......oeiiiiiiiiei e 15
Leikkaamon arvoVirta. ...............eeeeeiii 22
Leikkaamon hukat pohjapiirustuksessa...........ccccceevveeeeiiiiiiie e, 33

Taulukko 1. Leikkaamon hukkakohteet ja -tyypit.........ccccooeiiiiiiiiiiiii e, 32



Kaytetyt termit ja lyhenteet

DMAIC

Hukka

Lean

Molla

PDCA

Lyhenne muodostuu sanoista Define-Measure-Analyze-

Improve-Control. Kaytetdan ongelman ratkaisumallina.

Organisaatiossa oleva kaikki sellainen toiminta, mika ei

tuota asiakkaalle arvoa

Ajattelumalli, joka perustuu arvon tuottamiseen, jatkuvaan

parantamiseen ja hukan poistamiseen.

Metallinen astia, jossa on pyorat alla. Mollisti on tyontekija,

joka siirtaa ja kuljettaa mollia.

Lyhenne muodostuu sanoista Plan-Do-Check-Act. Lyhen-
teesta kaytetdan toista nimea Demingin ympyra. Syste-

maattinen jatkuvan parantamisen toimintamalli



1 JOHDANTO

1.1 Tausta

Lean on ajattelumalli, jota sovelletaan nykyaan hyvin monenlaisissa toimintaympa-
ristdissa ja organisaatioissa, yha enemman myoOs elintarvikealalla. Dudbridge
(2011, 21) maarittelee oppaansa tavoitteeksi tarjota apua elintarviketeollisuuden ke-

hittdmiseen lean — ajattelumallia hyddyntaen.

Lansi-Kalkkuna Oy:n omistavat ruokatalot Atria Suomi Oyj ja HKScan Finland Oyj.
Teurastamo, leikkaamo ja lahettdmon toiminnot sijaitsevat Sakylassa seka hautomo
Jalasjarvella. Lansi-Kalkkunan paatehtava on tuottaa omistajilleen eli asiakkailleen
kustannustehokkaasti kotimaista ja laadukasta kalkkunanlihaa. Lansi-Kalkkunan
strategiassa vuosille 2020 — 2023 on maaritelty yhdeksi paatavoitteeksi hukan va-
hentaminen. Esimiehille on jarjestetty koulutuksia leanista ja tavoitteena on lean —
ajattelumallin jalkauttaminen koko organisaatioon. Opinnaytetyd keskittyi hukan
kartoittamiseen lihanleikkaamossa, jatkuvaan parantamiseen hukkaa vahentamalla

ja hukkaprojektien jalkauttamisen tukemiseen.

1.2 Tavoitteet

Opinnaytetyon tavoitteena oli kartoittaa kalkkunan lihanleikkuun eri prosessivai-
heissa syntyva hukka hyddyntaen lean — ajattelumallin periaatteita, menetelmia ja
tydkaluja. Lisaksi tavoitteena oli muodostaa hukkatyyppien ja -kohteiden kartoitta-
misen tuloksista visuaalinen hukkakartta. Tyon yhtena tavoitteena oli I0ytaa leaniin

pohjautuvia malleja hukkaprojektien jalkauttamisen tueksi.

Lansi-Kalkkunassa on asetettu tavoitteeksi toimitusketjun ja tuotantoprosessien ke-
hittdminen seka kilpailukyvyn ja tydolosuhteiden parantaminen. Opinnaytetyon ta-

voitteet muotoutuivat naiden tavoitteiden pohjalta yksityiskohtaisimpiin tavoitteisiin.



1.3 Tyon rakenne

Johdannossa kuvataan opinnaytetyon tausta, miten ja miksi paadyttiin kartoitta-
maan leikkaamossa syntyvaa hukkaa lean — ajattelumalliin perustuen. Johdannosta

ilmenee myos opinnaytetyolle asetetut tavoitteet ja tulokset.

Kirjallisuusosio kasittaa paaluvut 2 ja 3. Luvuissa esitetaan lean — ajattelumallin
taustalla olevat arvot ja periaatteet seka menetelmat ja tyokalut. Kirjallisuusosiossa
keskitytaan yleisimpiin ja Lansi-Kalkkunan toimialaan sovellettaviin leanin menetel-
miin ja tyokaluihin. Lahteina on kaytetty Lansi-Kalkkunan henkildstolle jarjestettyjen

lean-koulutusten materiaaleja seka verkkojulkaisuja ja kirjallisuutta.

Luvussa 4 esitellaan opinnaytetyon kulku. Tutkimuksellinen osuus tehtiin havainnoi-
malla leikkaamossa syntyvaa hukkaa Gemba-kavelyn menetelmia hyddyntaen. Ha-
vainnointia tehtiin ensin teurastamossa, leikkaamossa seka pakkaamossa ja lahet-

tamossa. Tyo paatettiin rajata koskemaan leikkaamoa.

Tulokset kappaleessa esitellaan opinnaytetyon tuloksina leikkaamon arvovirtaku-
vaus seka havainnointien tuloksiin perustuva hukkakartta ja hukkaprojektien tuke-

miseen laadittu apuvaline.

Kehitysehdotukset hukan vahentamiseksi ja poistamiseksi on jaettu kolmeen suu-
rempaan kokonaisuuteen, jotka ovat tasainen virtaus, tydmenetelmien kehittaminen

ja varastoinnin vahentaminen.

Johtopaatoksissa esitetdan opinnaytetyon keskeiset tulokset ja kdydaan lapi tyodlle

asetettujen tavoitteiden toteutuminen.
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2 LEAN

2.1 Mita on lean?

Lean maaritellaan kirjallisuudessa monin eri tavoin, mutta kaikille maaritelmille yh-
teista on yrityksen ja sen tuotannon kehittaminen asiakaslahtoisesti. Tuomisen
(2010, 6) mukaan lean mielletaan usein vain tyokaluiksi, jotka otetaan kayttoon tuot-
tavuuden parantamiseksi. Han korostaa, etta ensisijaisesti lean — ajattelumallissa
on kyse kokonaisvaltaisesta strategiasta koko organisaatiossa soveltaen lean — pe-
riaatteita ja sitoutuen niihin. Menetelmat ja tyokalut ovat apuvalineita asiakasarvon
tuottamiseksi. Lean on ajattelumalli, jossa keskitytaan olennaiseen toimintaan ja
poistetaan kaikkea, mika ei tuota asiakkaalle arvoa. Lean — ajattelumallin mukaisesti
yrityksen on ensin maariteltdva, mita ja minkalaista arvoa asiakkaalle tuotetaan ja
on tavoitteena tuottaa. Asiakasarvoa tuottavat ja arvontuoton kannalta valttamatto-
mat toiminnot kartoitetaan seka poistetaan hukkaa ja jarjestetaan toiminnot suju-
vaksi arvovirraksi. Leanin perusperiaate on jatkuva parantaminen, jonka tarkeana
osa-alueena on hukan poistaminen systemaattisesti mittaamisen ja analysoinnin
avulla. (Logistiikan maailma.) Hukan systemaattinen poistaminen parantaa laatua
ja tydn tuottavuutta (Paldanius 2016, 37). Lean — ajattelumallia noudattava tuotanto
jaetaan kolmeen osa-alueeseen, jotka on kuvattu kuviossa 1. Prosessien tehosta-
minen, ihmisten kehittdminen ja tuotantoteknologia ovat kaikki avainasemassa ja

yhteydessa keskenaan onnistuneen leanin toteutumisessa. (Haapasalo 2011, 179.)

LEAN
TUOTANTO

Tyokalut ja
teknologiat

Prosessit

Kuvio 1. Leanin osa-alueet (Haapasalo 2011).
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Leanin toiminnot kohdistetaan ihmisiin ja tekemiseen seka kokonaisuuksien hallin-
taan, ei niinkaan taloudellisiin paamaariin. Organisaation talouden ja kilpailukyvyn
paraneminen on seurausta lean — ajattelumallin toteutumisesta. Organisaation tyon-
tekijat hyotyvat leanista siten, etta tydymparisto on turvallisempi, toimii tehokkaam-
min ja systemaattisemmin seka kehittyy. Tyotehtavat ja vastuut ovat selkeat ja kay-
tossa ovat parhaat toimintatavat. TyoyhteisOssa vallitsee kunnioitus ja kaikilla on
yhteiset selkeat paamaarat ja tavoitteet seka vaikutusmahdollisuudet oman tyon te-
kemiseen. Yrityksen lean — ajattelumallista saamat hyddyt ovat sitoutunut ja oppiva
organisaatio, joka toteuttaa jatkuvan parantamisen kulttuuria ja sita kautta hukka
vahenee. Prosessit ovat tasmallisia ja yhtenaisia seka tuottavuus ja laatu paranevat.
Koko organisaation johtaminen ja esimiestyo selkiytyvat. Naiden toteutuessa yrityk-
sen kilpailukyky ja talous paranevat. (Pekonen 2020.) Elintarviketuotannossa lean-
ajattelumallin toteuttamisen kautta saannot paranevat ja hukka vahenee. Organi-
saatiossa vallitsee kehittamisen ilmapiiri ja henkildstd on motivoitunut tuottamaan
laatua. (Dudbridge 2011, 23.)

2.2 Lean - tasot

Leanin tasoja kuvataan kuviossa 2 karkikolmiolla. Tasot sisaltavat lean-ajattelumal-
lin arvot ja periaatteet seka menetelmat ja tyokalut, joilla lean-ajattelumallia toteute-
taan. (Pekonen 2020.) Heikkila ja Martinsuo (2015, 18) jakavat tasot kolmeen osi-

oon, jossa menetelmat ja tydkalut ovat yhdistettyna.

Arvot

Periaatteet

Menetelmat

Tyokalut

Kuvio 2. Lean — tasot (Pekonen 2020).
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Leanin tasoissa ylimpana ovat arvot. Arvoilla tarkoitetaan, ettd koko yritys, alkaen
ylimmasta johdosta, on sitoutunut lean — ajattelumalliin ja toteuttaa sen arvoja. Seu-
raavalla tasolla on leanin periaatteet, joiden avulla yrityksen toimintaan suunnitel-
laan parannuskeinoja ja vakiinnutetaan toimiviksi mitatut ja todetut prosessit. Alim-
maisena ovat menetelmat ja tyokalut, joiden avulla lean viedaan kaytannon toimin-
taan. Yrityksen johdon noudattaessa lean — arvoja johtamisstrategiassaan, mahdol-
listetaan alempien leanin tasojen onnistuminen seka sitoutuminen kehittamiseen

koko yrityksen henkiloston kesken. (Tiippana 2016, 19.)

221 Lean-arvot

Lean — ajattelumallin arvot ovat arvostus ja jatkuva parantaminen. Arvostus periaat-
teena tarkoittaa sita, etta jokaista kunnioitetaan. Arvostus ja kunnioitus ulottuu kaik-
kiin ihmisiin, asiakkaisiin, tyontekijoihin, likekumppaneihin ja koko yhteisédn. (Con-
vis & Liker 2012, 33.) Tarkeinta lean — ajattelussa on, etta I6ydetaan virheeseen
johtanut syy, ei syyllista. Lean-ajattelumallin mukaan virheista opitaan ja jatkossa
pyritaan toimimaan siten, ettei virheitd syntyisi lainkaan. (Pekonen 2020.) Virheen
syntymisen taustalla olevan syyn ldytamiseen kaytetdan lean — menetelmia ja — tyo-

kaluja.

Lean — ajattelun toinen tarkea arvo on jatkuva parantaminen, josta kaytetaan nimi-
tysta kaizen. Japanin kielen sana tarkoittaa jatkuvaa parantamista pienin askelin.
Lean — johtamistavassa jatkuvaan parantamiseen osallistuvat kaikki, niin johto kuin
tyontekijatkin. (Kaizen Institute, [viitattu 6.10.2020].) Jatkuva parantaminen on edel-
lytys lapi koko organisaatioon ulottuvan lean — ajattelumallin luomiselle. Jatkuvan
parantamisen toteutuminen vaatii useiden lean — menetelmien ja tydkalujen kayton
hallitsemista. (Pekonen 2020.)

2.2.2 Lean - periaatteet

Lean — ajattelumallin periaatteita ovat hukan minimointi ja arvon maksimointi.
Yleensa yritykset pyrkivat kasvattamaan kapasiteettiaan. Lean — periaatteet toimivat

toisinpain. Leanissa keskitytdan hukan poistamiseen, jolloin tuottavien toimintojen
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osuus organisaatiossa kasvaa. (Six Sigma, [viitattu 1.10.2020].) Leanin periaatteita
on alettu soveltaa yha laajemmin myos elintarviketeollisuudessa. Dudbridge (2011,
21) mainitsee kasikirjassaan, etta lean — periaatteet mahdollistavat kilpailuedun kil-
pailijoihin nahden. Han perustelee nakemystaan silla, etta kilpailija voi ostaa saman-
laisen koneen, mutta leanin periaatteet on sovellettava aina omaan organisaation

soveltuviksi.

2.2.3 Lean — menetelmat

Lean — menetelmia on runsaasti ja ne linkittyvat monesti yhteen leanin tyokalujen

kanssa. Selkea rajan veto on haasteellista lean — menetelman ja — tydkalun valille.

Visuaalinen johtaminen tarkoittaa tiedon tuomista esille visuaalisin keinoin. Palave-
reissa ja kokouksissa kaytetaan helposti hahmotettavia kuvia, taulukoita ja diagram-
meja tavoitteiden ja tulosten esittamisessa. (Tuominen 2010, 82.) Visuaalinen joh-
taminen kannustaa henkilostoa jakamaan tietoa, kun se on helposti kaikkien saata-
villa. Talldin saadaan myds hiljaista tietoa esille koko organisaation kayttoon. Jat-
kuva parantaminen helpottuu, kun visuaalisin keinoin saadaan esille tuotannon on-
gelmat ja hukat. Virheiden analysointi ja niihin reagoiminen nopeutuu visualisoinnin
ansiosta. (Ahonjoki 2017.) Leikkaamossa visualisoinnista on hyva esimerkki jokai-
sessa tyopisteessa oleva opastekyltti, josta iimenee tyopisteella tehtava prosessin

vaihe.

Hukkajahti on nimensa mukaisesti toimintaa, jossa hukkaa lahdetaan metsasta-
maan. Hukan kartoittamisessa kaytetaan leanin tyokaluja ja pureudutaan hukan
syntymisen juurisyihin. 5 * miksi on tydkalu, jolla etsitdan ja analysoidaan juurisyita
esimerkiksi ongelmien, hukan tai virheiden esiintymiselle. Samankaltaisen syiden
etsimisen voi toteuttaa kalanruotomallilla, jossa samalla tavalla analysoidaan hukan
syntymisen syita. (Kentta 2016, 32, 34.)

Gemba menetelmana tarkoittaa vapaasti Japanin kielestd kaannettyna todellista
paikkaa, jossa arvon tuottaminen tapahtuu (Lean thinking, [viitattu 28.9.2020]).
Gemba leanin menetelmana tarkoittaa menemista paikan paalle katsomaan ja tut-

kimaan alueita, joissa arvontuotto syntyy (Pekonen 2020). Gemba-kavely tarkoittaa
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jalkautumista paikan paalle, missa arvon muodostus tapahtuu. Jalkautumisen tar-
koituksena on havainnoida tuotannon toimintoja, seurata tydskentelya ja saada
yleiskuva siita, mita organisaatiossa tapahtuu. Johtohenkildiden toteuttama Gemba-
kavely luo pohjan kehitysprojektien kaynnistymiselle. (Dysko [viitattu 15.9.2020]).

DMAIC on lyhenne sanoista Define-Measure-Analyze-Improve-Control. DMAIC-
menetelmaa kaytetaan ongelmanratkaisumallina, joka etenee sanojen merkityksen
mukaisessa jarjestyksessa. Ensin maaritelladn ongelma ja asetetaan tavoitteet on-
gelman ratkaisemiselle. Taman jalkeen luodaan mittarit, joilla tietoa kerataan analy-
sointia ja kehittamista varten. Ongelman parannusvaiheessa tarvitaan analysoinnin
tuloksia ja kokeillaan maariteltya ratkaisumallia kaytannossa. Viimeisena maaritte-
lyn, analysoinnin ja kokeilemisen tuloksena on syntynyt standardisoitu tapa toimia.
Jatkossa toimintatapaa tulee kuitenkin seurata, jotta projektin saavutetut tulokset
sailyvat. Standardisoitua toimintatapaa on helpompi lahtea edelleen parantamaan
jatkuvan parantamisen periaatteen mukaisesti.(Pekonen 2020.) Kuviossa 3 on esi-
tetty DMAIC-mallin vaiheet.

Define
MAARITTELE

Control Measure
KONTROLLOI MITTAA

Improve Analyze
PARANNA ANALYSOI

Kuvio 3. DMAIC-prosessimalli.

PDCA: n voisi kuvailla olevan sukua DMAIC-mallille. DMAIC on jatkuvan paranta-
misen menetelma ja antaa mallin parannusprosessin toteuttamiseen. PDCA mene-
telmana tarkoittaa systemaattista toimintamallia ja kuuluu keskeisena elementtina

my0s jatkuvaan parantamiseen. PDCA-lyhenne tulee sanoista Plan-Do-Check-Act
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ja siita kaytetdaan myos nimitysta Demingin ympyra (Kuvio 4). PDCA on laajasti tun-
nettu kehittdamisen menetelma, joka yhdistetaan lean — ajattelumalliin. Suunnittelu
vaiheessa ongelma tunnistetaan, analysoidaan ja suunnitellaan, miten ratkaisua
voitaisiin kokeilla kdytannossa. Seuraavassa vaiheessa tehdaan eli toteutetaan kay-
tanndssa suunniteltua kehitystydtd ongelman poistamiseksi. Tarkistusvaiheessa
varmistetaan viela, ettd suunnitellut tavoitteet on saavutettu ja ongelmanratkaisun
tulokset todella toimivat kaytannodssa ja paastiin haluttuihin tuloksiin. Viimeinen
vaihe on toiminnan aika eli toimivaksi ja tehokkaaksi seka tavoitteen mukaiseksi
todettu ja kdytanndssa testattu ratkaisu viedaan lopullisesti osaksi jokapaivaista toi-
mintaa. Ellei kdytannon testausten tulokset ole olleet tavoitteen mukaisia, 1ahdetaan

toteuttamaan PDCA-ympyraa uudelleen alusta. (Pekonen 2020).

Plan

Suunnittele

Demingin
ympyra

PDCA

Check
Tarkista

Kuvio 4. PDCA-menetelma.

2.2.4 Lean -tyokalut

On muistettava, etta lean ei ole lista tydkaluja, joita kayttamalla tuotanto muuttuu
lean-ajattelumallin mukaiseksi. Lean — tyokaluja on paljon, joten tahan on koottu
Lansi-Kalkkunan leikkaamon hukan kartoittamisessa ja poistamisessa kaytettavat

keskeisimmat tyOkalut. Lean-tasojen kolmiossa tyokalut ovat alimpana, mika kuvaa
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sita, etta organisaation arvot, periaatteet ja menetelmat tulee ensin olla lean — ajat-
telumallin mukaisia, jotta paastdaan kayttamaan tydkaluja (Salminen, [viitattu
15.9.2020])).

Tiedon jakamisen tyokaluna voidaan kayttaa lean — tauluja, joissa tieto esitetdan
helposti hahmotettavassa visuaalisessa muodossa. Taman opinnaytetyon tulok-

sena syntynyt hukkakartta on esimerkki visuaalisesta lean-taulusta.

Aamu-, kaytava-, tai niin sanotut pystypalaverit ovat lean — tyOkaluja siina mielessa,
etta niiden ajallinen kesto on lyhyt, jolloin taytyy keskittya olennaisen tiedon jakami-
seen. Toki pidempi kestoisia kokouksia tarvitaan, kun toiminnan kehittamista lIahde-
taan suunnittelemaan. Pystypalaverit toimivat nopean ja ytimekkaan tiedon valityk-
sessa. (Pekonen 2020.)

VSM eli Value Stream Mapping, suomennettuna arvovirtakuvaus, on leanin perin-
teinen tydkalu. VSM sisaltaa paljon tietoa prosessien nykytilanteesta. Sen avulla
voidaan esittaa, havaita ja analysoida organisaation ongelmakohtia seka suunnitella
projekteja havaittujen ongelmakohtien ratkaisemiseksi. (Pekonen, 2020.) Arvovirta
tarkoittaa kaikkia niita prosessin toimintoja, joita tarvitaan tuotteen tai palvelun ja-
lostamiseksi ja toimittamiseksi asiakkaalle (Arter 2020, 11). Arvovirtakuvauksen
avulla kuvataan tuotannon materiaalivirran lisaksi tietovirta ja toimintoihin kaytettava
aika. Lisaksi sen avulla voidaan analysoida tuotannon arvoa tuottamattomia toimin-
toja eli hukkaa. (Smet 2018, 40.) Dudbridge (2011, 94, 107) toteaa, etta arvovirta-
kuvaus soveltuu erinomaisesti elintarviketuotannon prosessien jatkuvaan paranta-
miseen. Han kiteyttda VSM-menetelman olevan kaikki se, mita tehdaan asiakasar-
von tuottamiseksi. Lansi-Kalkkunan leikkaamon arvovirta muodostuu kaikista niista
toiminnoista, jotka toteutetaan, jotta kalkkuna saadaan paloiteltua asiakkaiden ha-

luamiksi eri lihalajitelmiksi.
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3 HUKKA

Leanissa hukka jaetaan kolmeen muotoon, joista kaytetdan nimityksia Muda, Mura
ja Muri. Mura kuvataan sanalla epatasapaino ja Muri ylikuormituksena. Parhaiten
tunnettu hukkamuoto on Muda, joka jaotellaan kahdeksaan hukkatyyppiin. Hukkaa
ovat kaikki sellaiset toimenpiteet, jotka eivat lisaa tuotteen tai palvelun asiakasar-
voa. Arvo on hukan vastakohta ja tarkoittaa kaikkea sita, mista asiakas on valmis
maksamaan enemman kuin sen tuottaminen maksaa. Hukan poistaminen on keino
paasta tavoitteeseen eli arvon lisdamiseen. (Piirainen 2014.) Hukkaa syntyy proses-
sissa, joka voitaisiin hyvin yhdistaa jonkin toisen prosessin kanssa. Yksinkertaista-
malla prosesseja hukka vahenee. Hukkaan sisaltyy myos parannukset tai lisdykset,
jotka eivat nay asiakkaalle tai paranna asiakasarvoa. Hukan poistaminen lisaa vir-
taustehokkuutta ja on keino toteuttaa jatkuvaa parantamista. (Arter 2020, 4.) En-
gelund, Breum & Friis 2009 (2008, 6) muistuttavat, ettd myos elintarviketuotannossa
hukkaa syntyy niin tuotteissa kuin toiminnoissakin. Leikkaamon prosesseja tulisi
analysoida painottaen nakokulmaa, missa vaiheessa saavutetaan suurin asia-
kasarvo hukkaa vahentamalla. Hukan poistaminen tulisi aloittaa naista prosessin
vaiheista. My0Os pullonkaulat tulee poistaa tasaisen ja jatkuvan arvovirran saavutta-
miseksi. (Smet 2018, 23.)

Lean-ajattelumalliin kuuluu laheisesti JIT eli Just-In-Time tuotanto. JIT on saanut
rinnalleen suomenkielisen kasitteen Juuri-Oikeaan-Tarpeeseen eli JOT. Kaikki tuo-
tanto tapahtuu todellisen asiakastarpeen mukaan. (Logistikan maailma, [viitattu
1.11.2020].) Lansi-Kalkkunan leikkaamossa asiakastarve ei suoranaisesti ohjaa
tuotantoa, se toimii tydontdohjauksen eli ennalta suunnitellun tuotantosuunnitelman

mukaisesti.

Jokaisen tyossa on kolmenlaista tekemista: arvoa tuottavaa ty6ta, arvon mahdollis-
tavaa tyota ja ei arvoa tuottavaa turhaa tyota eli hukkaa. Hukan vahentamiseen liit-
tyy myods naiden tekemisten kehittamista. Arvoa tuottava tyo tulee sailyttaa, arvoa
mahdollistavaa tyota tarkastellaan kriittisesti ja pyritaan vahentamaan sen tekemista
seka arvoa tuottamattomasta tydsta tulisi paasta eroon kokonaan. (Lim 2019, 236.)
Lansi-Kalkkunan leikkaamossa kaikkien leikkaamoprosessien arvoa tuottavan tyon

osuus on 75,3 % ja arvoa tuottamatonta 23,3 %, loput 1,4 % arvoa mahdollistavaa
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tydn osuutta (Sillanpaa 2020). Hukan maara vaihtelee eri prosessin vaiheissa ja
edella mainitut luvut kuvaavat leikkaamon kaikkien prosessien hukan keskimaarai-

sen prosenttiosuuden.

3.1 Yliprosessointi tai vaara prosessointi

Yliprosessoinnilla tarkoitetaan kaikkea sellaista toimintaa, joka ei lisaa tuotteen tai
palvelun arvoa. Hukkaa syntyy, kun tehdaan turhia parannuksia tai lisayksia, joita
asiakas ei tarvitse. Yliprosessointia on myos sellaiset prosessit, jotka voitaisiin yh-
distaa tehtavaksi toisen prosessin kanssa eli yksinkertaistaa prosesseja. Vaara pro-
sessointi aiheuttaa virheita ja yliprosessointi ylimaaraista ja turhaa tyota. Koneiden
ja laitteiden toiminta eli tuotannon teknologia vika- tai hairitilanteessa on vaaran
prosessoinnin alle luettavaa hukkaa. (Herrala 2018.) Holopainen toteaa, etta ylipro-
sessointiin kuluu myds sellaisen tiedon kerdaminen, jota ei koskaan hyddynneta
(MFlow, [viitattu 14.9.2020]).

3.2 Odottaminen

Odottaminen on joutoaikaa, joka ei lisaa tuotteen tai palvelun arvoa. Ihmiset, tyot ja
palvelut odottavat ja prosessin virtaus hidastuu tai pysahtyy kokonaan. Odottaminen
voi aiheutua myos tyon epatasaisesta kuormituksesta. Tuotanto seisahtuu, kun jou-
dutaan odottamaan kunnossapitoa tai varaosia. Myos tietoa tai laadun varmistusta
saatetaan joutua odottamaan. Varastossa ylimaaraiset raaka-aineet odottavat kayt-
toa tai valmistusta tuotteiksi, keskeneraiset tyot ovat odottamassa tai valmiit tuotteet

odottavat lahetysta asiakkaalle. (Herrala 2018.)

3.3 Ylisuuret varastot

Varastointi vaatii aina tilaa ja siihen on sitoutuneena rahaa, joka ei silla hetkella tuota
mitadan. Myoskaan varastointi ei lisda arvoa millaan tavalla. Varastossa tuote ei ja-

lostu, eika sille tapahdu mitdan arvoa tuottavaa toimintaa. Ylisuuret varastot koos-
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tuvat ylimaaraisista raaka-aineista tai tarvikkeista. Saatetaan myds varastoida kes-
keneraisia toita tai tuotantoa. Varastointia kasvattaa toimitusta odottavat tuotteet,

mika vesittda Just-In-Time periaatteen. (Herrala 2018.)

3.4 Liikkuminen ja turhat liikkeet

Liikkumista ei pida sekoittaa virtaukseen. Hukkaa liikkuminen on silloin, kun se teh-
daan turhaan lisaamatta tuotteen tai palvelun arvoa millaan tavalla. Hukkaa on mika

tahansa ihmisten turha liikkkuminen tai liike (Herrala 2018).

3.5 Hylky ja virheet

Kun virheita tapahtuu, syntyy aina hukkaa. Virheiden korjaamiseen kaytetty aika on
hukkaa, kun hylattava virheellinen tuote joudutaan korjaamaan tai tekemaan uudel-
leen. Virheellista tuotetta joudutaan siirtelemaan tai jopa kuljettamaan kokonaan
pois heitettavaksi. Tuote tai palvelu voidaan joutua myos hylkddmaan huonolaatui-
suuden vuoksi. (MindFlow, [viitattu 13.9.2020].)

3.6 Ylituotanto

Ylituotanto nahdaan usein aiheuttajana muille hukille. Ylituotantoa tapahtuu silloin,
kun tehdaan tuotetta enemman tai nopeammin kuin oikeasti tarvitaan tai tehdaan
sellaista, mita seuraava tyovaihe ei tarvitse. Ylituotanto sitoo varastokapasiteettia ja
tydvoimaa seka materiaaleja ja kuljetusta tarvitaan enemman. (MFlow, [viitattu
13.9.2020].)

3.7 Kuljetukset ja siirrot

Turhat siirrot ovat tavaroiden, osien, materiaalien tai papereiden siirtelya paikasta
toiseen. Kuljettamisen ja siirtelyn seurauksena saattaa tuote vaurioitua tai jopa ka-

dota. Kuljettaminen sitoo resursseja ja varastokapasiteettia seka lisda virheiden
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mahdollisuutta. Siirtely on hukkaa, koska asiakkaalle se ei tuota arvoa, mista han

olisi valmis maksamaan. (Lim 2019, 236.)

3.8 Henkiloston resurssien ja luovuuden kayttamattomyys

Lean-ajatusmalliin on myohemmin lisatty kahdeksas hukka, joka maaritellaan kayt-
tamattomaksi henkilostoresurssiksi. Henkiloston luovuutta ei kayteta kehittamiseen
ja jatkuvaan parantamiseen tai heidan ideoitaan ei kuunnella. Osaaminen sivuute-
taan ja niin sanottua hiljaista tietoa ei saada organisaation kayttoon. Tasta seuraa
toteuttamattomia kehittamistoimenpiteita, joihin henkildstolla olisi ollut jo valmis rat-
kaisu. (Herrala 2018.)
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4 TYON KULKU

Lansi-Kalkkunassa nahdaan tarkeana toimitusketjun ja tuotantoprosessien kehitta-
minen seka kilpailukyvyn ja tyoolosuhteiden parantaminen. Naihin strategisiin kar-
kitavoitteisiin paasemiseksi hankittiin ulkopuolisilta asiantuntijoilta lean — koulutusta

ja paatettiin luoda Lansi-Kalkkunaan lean-ajattelumallia. (Parviainen 2020.)

Tassa opinnaytetydssa tehdyn havainnoinnin tavoitteena oli 10ytaa Lansi-Kalkkunan
leikkaamosta hukkaa. Lean — ajattelun mukaisesti tavoitteena oli jatkuva paranta-
minen ja keinona hukan poisto. Havainnointi valikoitui tutkimusmenetelmaksi silla
perusteella, etta leikkaamon toimintaa tulisi seurata ns. tuorein silmin. Leikkaamon
henkilostd on saattanut sokeutua oman tekemisen osalta ja helposti tehdaan niin
kuin on aina tehty. Havainnoin aikana otettiin videoita ja valokuvia prosessin eri vai-
heista. Havainnointikierrokset toteutettiin Gemba-kavelyn periaatteiden mukaisesti.

Havainnointien aikana tyontekijoita ja esimiesten haastateltiin.

Ensimmainen palaveri opinnaytetyon toteutustavasta kaytiin toukokuussa 2020 toi-
mitusjohtajan ja tuotannon esimiesten kanssa ja samana paivana tehtiin ensimmai-
nen havainnointikierros tuotantopaallikon johdolla. Kaksi ensimmaista havainnointi-
kierrosta kohdistuivat koko Sakylan tuotantolaitokseen. Havainnointia tehtiin yh-
teensa kuutena tyopaivana touko- ja kesakuun aikana painottuen loppuvaiheessa

leikkaamon prosesseihin.

Havainnointien aikana keratyt kuvamateriaalit kaytiin lapi yhteisissa palavereissa
toimitusjohtajan, tuotantopaallikon ja leikkaamon esimiesten kanssa. Palavereita
jarjestettiin kolme kertaa. Palaverien jalkeen hukkakohteet ja -tyypit taulukoitiin seka
liitettiin taulukko osaksi hukkakarttaa. Viimeisessa palaverissa elokuussa esiteltiin
havainnointien tuloksena muodostetun hukkakartan ensimmainen versio. Paran-
nusehdotusten ja korjausten jalkeen hukkakartta Iahetettiin sahkopostitse kommen-

toitavaksi palavereihin osallistuneille.

Projektien toteuttamisen tueksi rakentui apuvaline, joka noudattaa lean — ajattelu-
mallin mukaisia menetelmia projektien lapiviemiseksi ja niissa onnistumiseksi. Hu-
kan kartoituksen yhteydessa loydettiin kehittdamisehdotuksia leikkaamon prosessei-

hin hukan vahentamiseksi.
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5 TULOKSET

5.1 Leikkaamon arvovirta

Leikkaamon arvovirta kalkkunanlihan osalta on kuvattuna kuviossa 5. Lean — ajat-
telumallin mukaiseen arvovirtakuvaukseen sisaltyy muutakin kuin tdhan leikkaamon
arvovirtaan kuvattu materiaalivirta. Arvovirta muodostuu tyosta, ajasta ja tiedosta
seka naiden kaikkien virrasta prosessin kaikissa vaiheissa. Samaan kuvaan piirret-
tyna arvovirta olisi vaikea hahmottaa. (vrt. Tiippana 2016, 31.) Yleensa lihanleikkaa-
moiden prosessit koostuvat erilaisista vaiheista. Kokonaisarvovirran maarittely ja
piitdminen on visuaalisempi lean-ajattelumallin mukaisesti, jos prosessit jaetaan
osiksi. (Smet 2018, 40.)

\Imajaahdytys

Purku kuusista
Tapitus

RAAKAPALOITTELU

Reisipalat
Filee
Nahoitus kehikko L el Nahoitus
ajo

Luun irrotus . A a

Filee puhdistus Fileepihvin

Luiden Sisafilee Fileepalan
Loppupuhdistus erottelu Ulkafilea leikkuu

Reisiliha Fileeperkuuliha

Reisiperkuuliha Fileesuikale r-a

Mureuttaja

Lopputarkastus Lopputarkastus

Pihvin
Reisipihvin halkaisukone

leikkuu
Pakkaamo

Lihettamo

Lihamylly
Kehikot
Luut

Kuvio 5. Leikkaamon arvovirta.
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Virtauskaaviosta (kuvio 5.) havaitaan, ettd raakapaloittelussa ruhosta irrotetaan
reisi, koipi, filee ja siipi, jotka kaikki etenevat leikkaamossa omia prosesseinaan eli
leikkaamo toimii vaiheleikkuussa. Koipipaloista irrotetaan luut Linco-laitteella ja luut-
tomaksi ajon jalkeen tarkistetaan ja lajitellaan joko uudelleen luun poistoon tai val-
miit luuttomat reidet mollaan siirrettavaksi varastoon. Reisipalat ajetaan nahkurin
lapi, irrotetaan luut Foodmate-laitteella ja asetetaan loppupuhdistukseen reisilinjalle.
Puhdistuksessa leikataan reisipalat, joista erottuu reisilihaa ns. reisiputsia. Reisipa-
loista leikataan edelleen reisipihveja. Raakapaloittelun jalkeen ruhokehikko siirtyy

kuljettimella lihamyllyn kautta massaukseen.

Fileet siirtyvat nahkuriin, jonka jalkeen linjaan asettaja laittaa fileen sille merkittyyn
paikkaan fileelinjaan. Fileelinja liikkuu eteenpain ja jokaisella tyopisteella on oma
maaritelty tehtdvansa puhdistuksen edetessa. Puhdistuksessa leikataan fileesta
sisa- ja ulkofilee seka puhdistuksessa leikattu fileeputsi. Puhdistuksen jalkeen fileet
tarkistetaan. Osa fileista toimitetaan asiakkaille kokonaisena ja osa leikataan filee-

pihveiksi. Fileepihvien leikkaamisessa syntyy fileesuikaleen raaka-ainetta.

Mollajaahdyttdmo on keskeinen paikka, jonne kulkee paljon mollaliikennetta ja jossa
varastoidaan paljon keskeneraista raaka-ainetta seka pakkausta ja lahetysta odot-
tavia valmiita tuotteita. Salminen (2019, 25) on kuvannut opinnaytetydssaan Lansi-
Kalkkunan leikkaamon arvovirran. Han mainitsee materiaalivirrasta, etta lahes
kaikki materiaali kulkee kuljettimilla ja virtaus on hyvin standardisoitu. Leikkaamon
prosessivaiheessa, jossa reisipalasta irrotetaan luu, syntyy pullonkaula. Pullon-
kaulan syntyminen on merkki siita, etta kaikki virtaus ei ole standardisoitua. Hukkaa
syntyy epatasaisesta virtauksesta seka turhista siirtelyista ja kuljettamisesta edes
takaisin. Kuljettimilla siirretaan osa leikattavasta raaka-aineesta, mutta sita paatyy
myos molliin. Mollissa siirretaan keskeneraisia tuotteita varastoon odottamaan leik-

kuuta.

5.2 Leikkaamon hukkatyypit

Lean — ajattelumallin mukaisesti maaritellyt kahdeksan hukkatyyppia on kuvattu kir-

jallisuusosiossa. Leikkaamoprosesseissa havaittiin jokaista hukkatyyppia.
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5.2.1 Yliprosessointi tai vaara prosessointi leikkaamossa

Kuvassa 1 esitetty vaara prosessointitapa siiven irrotuksessa aiheuttaa hukkaa si-
ten, etta leikattaessa siipea irti, saattaa mukaan tulla lapalihasta. Siivet kerataan
joko tuoreena tai pakasteena asiakkaille ja lapalihasta ei kuulu olla siipien mukana.

Kuva 1. Siiven irrotuksessa hukkaa.

Fileen irrotuksessa ruhokehikkoon voi jaada fileeta, joka kehikon mukana paatyy
lihamyllyn kautta massaukseen. Yliprosessointi syntyy tilanteessa, jossa fileen puh-
distuksessa fileeta puhdistetaan liikaa. Fileeta puhdistettaessa kalvojen ja rasvan
poistamisen yhteydessa leikataan liikaa fileetad pois. Fileen puhdistuksen tuotetta
nimitetdan fileeputsiksi. Fileeta paatyy fileeputsiin, jonka rahallinen arvo on filee-
seen verrattuna huomattavasti pienempi. Reisilihan puhdistuksessa yliprosessointi
on samankaltainen hukka kuin fileenkin puhdistuksessa. Yliprosessointi ja vaara
prosessointi liittyvat tydmenetelmiin. Leikkuu on kasityota ja kadenjalki seka taito ja
kokemus vaikuttavat leikkuumenetelman onnistumiseen. Kiinnittamalla huomiota
leikkuumenetelmiin ja kehittamalla niita, pystytaan hukkaa vahentamaan. Fileen
puhdistuksessa syntyva hukka on jo otettu tyon alle ja kaynnistetty leikkaamossa

vahemmallda enemman-projekti. Projektissa seurataan ja mitataan fileeputsin
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osuutta fileen saantoon nahden ja tiedotetaan tyontekijoita fileeputsin prosentti-
osuudesta paivittain. Projekti on hyva esimerkki lean-ajattelumallin toteuttamisesta
systemaattisen suunnitelman ja tavoitteiden asettelun mukaisesti. Kuva 2 havain-

nollistaa fileen puhdistuksen merkitysta hukan kannalta.

Kuva 2. Fileen puhdistuksen fileeputsin osuudella on merkitysta (Sillanpaa 2020).

Koipiluun poistoon kaytetaan Linco-nimista laitetta. Lincon toiminta on epavarmaa
ja sen luun poiston onnistumista joudutaan tarkistamaan. Tama aiheuttaa niin sa-
nottua reworkia eli turhaa lisatyota. Lisatyo ei lisaa asiakasarvoa, koska Lincon tulisi
toimia virheettdmasti ja poistaa reisiluut. Tarkistus on valttamatonta laadun varmis-
tuksen kannalta. Varmistus taytyy tehda, jotta asiakkaalle ei paady luita luuttomana

haluttuihin koipiin.

Seka reisi- etta fileepihvien leikkuuprosessissa on "napertelya”. Reisi- ja fileepihveja
siirrellaan ja kasitellaan monta kertaa. Painolajiteltujen fileepihvien leikkuussa lei-
kattu filee asetetaan vaa’alle, leikataan tarvittava osa pois ja punnitaan uudelleen.
Pihvista pois leikattu osa kaytetaan fileesuikaleen raaka-aineeksi. Talldin se ei ole
hukkaa, koska fileesta leikattu osa voidaan hyddyntaa asiakkaan haluaman tuotteen
raaka-aineena. Arvoa tuottavaa toimintaa pihvien teossa on se, ettd asiakas saa

pihvin haluamansa painoisena. Leikkaamon tavoitteena on jalostusasteen nostami-
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nen. Pihvien teossa syntyva hukka tulisi laskea ja analysoida tarkemmin, jotta paas-
taisiin selville, onko napertely ja kasittely oikeasti yliprosessoinnin kriteerit tayttavaa

hukkaa vai arvoa mahdollistavaa tyon osuutta, jota myos tulisi vahentaa.

5.2.2 Odottaminen leikkaamon hukkana

Leikkaamossa odottamisen vuoksi syntyvaa hukkaa esiintyy siksi, etta joudutaan
edellisen tydvaiheen puutteellisen toiminnan vuoksi odottamaan oman tyovaiheen
suorittamista. Esimerkiksi tappilinjaan tapittaja ei ole laittanut ruhoa jokaiseen tap-
piin. Taman seurauksena linjassa olevat tyontekijat joutuvat raakapaloittelussa
odottamaan leikattavaa. Tasainen virtaus karsii myos tasta odottamisesta. Toinen
merkittava hukka on kunnossapidon odottaminen. Laitteen rikkoutumisesta tai epa-
varmasta toiminnasta johtuen kunnossapitoa odotetaan paikalle ja tyovaihe seisah-
tuu. Mollaliikennetta on paljon ja mollien kuljettaja joutuu odottamaan mollan taytty-
mista tai vaihtoehtoisesti hanella on liian kiire. Tuotannossa voidaan joutua myds
odottamaan tietoa. Esimerkiksi paivan tuotantosuunnitelma on saattanut muuttua
yllattaen, johtuen teurastukseen tulleiden kalkkunoiden maaran muutoksesta. Myos

asiakkaan puolelta saattaa tulla viime hetken muutoksia.

5.2.3 Ylisuuret varastot leikkaamon toiminnassa

Leikkaamoprosessien toiminta nykytilanteessa aiheuttaa keskeneraisen raaka-ai-
netta varastointia mollissa mollajaahdyttamossa. Mollavarastoon paatyy raakapa-
loittelun tuotteita, jotka viedaan varastoon ja tuodaan takaisin myohemmin. Myds
valmiit tuotteet odottavat pakkaamista valivarastona toimivassa mollajaahdytta-
mossa. Pakkaamo ei toimi samassa tahdissa leikkaamon kanssa. Pakkaamon na-
kOkulmasta katsottuna leikkaamossa on ylituotantoa, mutta leikkaamon puolelta
katsottuna pakkaamo ei veda tuotteita yhta nopeasti kuin niita leikataan. Varastossa
olevat raaka-aineet eivat jalostu millaan tavalla, jolloin se on selvaa helposti havait-
tavaa hukkaa eli arvoa tuottamatonta toimintaa. Tarvikkeiden ja pakkausmateriaa-
lien varastoille on maaritelty varastotasot, joten niissa ei yllapideta ylisuurta varas-

toa.
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5.2.4 Turhat liikkeet ja liikkuminen leikkaamossa

Leikkaamon tamanhetkinen tyonkierto synnyttaa hukkaa. Tyonpisteesta toiseen siir-
tyminen tapahtuu tunnin valein. Leikkuumenetelma ja tyoliike ei olennaisesti muutu,
koska siirtyminen tapahtuu samankaltaisen tyovaiheen sisalla. Tyopisteelta toiselle
siirryttaessa tyontekija joutuu saatamaan seisontatason itselleen sopivalle korkeu-
delle. Tama saattaa myos heikentaa hygieenista laatua, kun joudutaan kosketta-
maan tasojen pintoja. Tyonkierto on ergonomian kannalta tarpeellinen, mutta se tu-
lisi toteuttaa siten, ettad tyOliike muuttuu oleellisesti erilaiseksi. Siityminen tyopis-
teelta toiselle ei kaikilta osin ole hukkaa. Henkilostoresurssien kayttoon liittyva tyon-
tekijan siirtyminen osastolta toiselle eli teurastamosta leikkaamoon on hukkaa silta
osin, kun siirtymiseen kaytetdaan maariteltya siirtymisaikaa enemman aikaa. Ihmis-
ten turhaa liikkumista on myds se, kun tyOpisteelta taytyy lahted hakemaan infor-

maatiota oman tyon tekemiseen.

5.2.5 Hylky ja virheet leikkaamossa

Leikkaamoprosessien useammassa vaiheessa syntyy lattiajatetta, joka menee suo-
raan hylkyyn. Kuljettimien, koneiden ja laitteiden saadot ja toiminta aiheuttavat lat-
tiajatteen muodostumista, kuten kuvasta 3 havaitaan. Toinen lattiajatteen muodos-
tumiseen vaikuttava tekija on tyontekijan vahinko tai huolimaton tydskentelytapa
esimerkiksi siipien keruussa mollaan. Siiven irrotuksessa siipi pitaisi heittaa vieressa
olevaan mollaan, mutta se ei osu mollaan, vaan paatyykin lattialle. Merkittavin hukka
lattiajatteen osalta on seurausta ilmajaahdyttamon kuusiradan epavarmasta toimin-

nasta. Kuusi on pudonnut radalta ilmajaahdyttamon lattialle kuvassa 4.
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Kuva 4. Kuusi ilmajaahdyttamon lattialla.

Hukkaa virheiden muodossa ovat leikkaamossa havaittavat fileiden vertymat. Ver-
tyma on selkea laatuvirhe, jonka vuoksi fileetd joudutaan kasittelemaan turhaan ja
poistamaan virhe eli vertyma. Fileen vertyma syntyy teurastusprosessissa ja siirtyy
leikkaamoon, jossa virhe tulee esiin fileeta leikatessa.
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5.2.6 Ylituotanto leikkaamossa

Leikkaamossa ylituotantoa syntyy siten, etta valmiita tuotteita odottaa valivaras-
tossa pakkausta, koska pakkaamo ei toimi samassa tahdissa leikkaamon kanssa.
Varastointia aiheuttaa myds rajallinen pakastuskapasiteetti. Toisaalta sekin on yli-
tuotantoa, jos pakkaseen tehdaan kapasiteetin ylittdva maara lihaa. Varsinaisesti
kirjaimellista ylituotantoa ei tehda, koska asiakkaille toimitetaan kaikki liha, mita lei-
kataankin. Ainoastaan toimitusaika ei valttamatta ole optimaalinen ja tapahdu Just-

In-Time periaatteella.

5.2.7 Turhat kuljetukset ja siirrot leikkaamossa

Leikkaamossa raaka-ainetta ja tuotetta kuljetaan ja siirretaan mollissa varastoon ja
takaisin. Filee- ja reisilinjaan asettaja asettelee raaka-ainetta linjaan. Epatasaisesta
virrasta johtuen linjaan asettaja ei ehdi asettaa fileeta tai reitta linjalle merkittyyn
paikkaan ja osa raakapaloittelun tuotteista paatyy mollaan. Mollalla siirretaan raaka-
aine odottamaan leikkuuta. Kuvassa 5 nakyy epatasaisesta virrasta aiheutuva pul-

lonkaula linjaan asettajan kohdalla reisikuljettimella. Samankaltainen tilanne filee-

kuljettimella kuvassa 6.

Kuva 5. Epatasainen virta reisilinjassa.
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Kuva 6. Epatasainen virta fileelinjassa.

5.2.8 Henkiloston resurssien hyodyntamattomyys leikkaamossa

Henkiloston resurssien kayttamattomyys tuli havainnoidessa esiin siten, etta oikea
tyontekija ei ollut oikeassa paikassa oikeaan aikaan tai tyon jarjestelya joudutaan
tekemaan kesken paivan uudelleen. Tama liittyy tydsuunnitteluun. Leikkaamo toimii
yhdessa vuorossa ja vuoro alkaa klo 6. Kahden henkildn tydvuoro on suunniteltu
alkavaksi klo 7 ja he jaavat tydopaivan paatteeksi purkamaan laitteita pesuja varten.
Jos kahta henkil6a ei ole klo 7 alkavassa vuorossa, joudutaan leikkuu lopettamaan
aikaisemmin ja tama on tydajan kayttamattomyydesta aiheutuva hukka. Toinen na-
kOkulma luovuuden ja resurssien kayttamattomyyteen on osaamisen ja kokemuk-
sen hyddyntamatta jattaminen. Esimerkiksi reisiluun irrotukseen kaytettavan Food-
mate-laitteen kayton hallitsevat jotkut tyontekijat paremmin kuin toiset. Lean — joh-
tamistavassa tyontekijat tulisi ottaa mukaan kehittamaan ja ideoimaan omaa tyo-

taan ja hyddyntaa heidan luovuuttaan koko organisaation hyvaksi.

Henkiloston osaamisen kayttamatta jattdminen on osasyyna reisiluun poistossa
muodostuvaan pullonkaulaan. Kuvassa 7 nakyy selvasti pullonkaulan muodostumi-
nen prosessin vaiheeseen, jossa reisiluu irrotetaan. Kone kay vajaalla kapasiteetilla,
koska tyontekija ei aseta reisipalaa laitteen jokaiseen reisiluulle varattuun yksik-

koon. Toinen syy, miksi tyhjia yksikoita joudutaan jattdamaan, on kunnossapidosta
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johtuvaa. Jokaisessa yksikdssa on kumi, joka on valttamatonta laitteen oikean toi-
minnan kannalta. Kumin puuttumisesta tulisi ilmoittaa heti esimiehelle, joka kutsuu
kunnossapidon korjaamaan vian. Reisipaloja joudutaan siirtamaan paljon varastoon

odottamaan luuttomaksi kasittelya.

Kuva 7. Pullonkaula reisiluun poistossa Foodmate-laitteella

5.3 Leikkaamon hukkakartta

Leikkaamossa tehtyjen havainnointikierrosten tuloksena |I0ydetyt hukat kerattiin vi-
suaaliseksi kartaksi, joka 10ytyy taulukosta 1 ja kuviosta 6 . Kartta koostuu kahdesta
osasta, taulukosta ja leikkaamon pohjapiirustuksesta. Taulukosta luetaan hukka-
tyyppi ja leikkaamoprosessin vaihe, missa hukka esiintyy. Taulukossa olevat huk-
katyypit on numeroitu 1 — 8 ja hukkatyyppia vastaava numero on viety leikkaamon
pohjapiirrokseen. Yhdella silmayksella voidaan nahda prosessin vaiheet, missa
hukkaa syntyy. Leikkaamon tiedottamiseen kaytetaan kaytavalla sijaitsevaa ilmoi-
tustaulua. Leikkaamon hukkakartta, joka sisaltaa taulukon ja pohjapiirustuksen, tu-
lostetaan A3-kokoisena ilmoitustaululle. Hukkakartta on my6s pohjana leikkaamon

hukkaprojektien suunnittelussa.



Taulukko 1. Leikkaamon hukkakohteet ja -tyypit.

1. YLIPROSESSOINTI/VAARA PROSESSOINTI

Leikataan lapalihasta/rintafiletta siiven mukaan

Kehikkoon jaa fileeta, joka paatyy lihamyllyyn

Laitteen toimintakapasiteettia ei hyddynneta. Syntyy pullonkaula ja
virtaus ei etene

Laitteen toiminta epavarmaa

Laitteen toimintaan joudutaan tarkistamaan. Aiheuttaa rework:ia

Puhdistetaan liikaa

Fileeta puhdistetaan liikaa, fileeta paatyy fileeputsiin

Paljon kasittelya, siirtelyd, punnitusta

2. ODOTTAMINEN

Tapituksessa jaa tyhjia tappeja. Prosessin seuraavissa vaiheissa
odotetaan. Aiheuttaa epatasaista virtausta

Mollien kuljettaja odottaa, etta molla tayttyy

Henkil6a odotetaan korjaamaan laitteita

3. YLISUURET VARASTOT

Varastoidaan keskeneraista raaka-ainetta. Varastoidaan valmiita
tuotteita mollissa odottamassa pakkaamista

4. LIKKUMINEN/TURHAT LIIKKEET

Irrottaja joutuu heittamaan reiden kuljettimelle tappilinjan yli

Tydpisteen vaihto, siirtyminen ja tasojen sadatd. Tybnkierrossa sa-
mankaltaiseen tydvaiheeseen siirtyminen. Tydvaihe tai -liike ei
merkittavasti muutu

Mollisti siirtda paljon raaka-ainetta varastoon ja takaisin

5. HYLKY/VIRHEET

Laatuvirhe. Aiheutuu prosessin aikaisemmasta vaiheesta

Syntyy prosessin useammassa vaiheessa koneiden, laitteiden ja
kuljettimien toiminnan vuoksi tai "heitetdan" raaka-ainetta mollaan.
llmajaahdyttdmdn kuusien kunto ja toimintavarmuus

6. YLITUOTANTO

Varastoidaan valmiita tuotteita, koska pakkaamo ei toimi samassa
tahdissa leikkaamon kanssa. JIT ei toteudu

7. KULJETUKSET/SIIRROT

Raaka-ainetta siirretdan paljon mollissa

Raaka-ainetta siirrellaén/kasitellaan. Menee "ohi" mollaan ruuh-
kautuessa tai odottelee raaka-ainetta. Aiheuttaa epatasaisen vir-
tauksen

8. HENKILOSTON LUOVUUDEN/RESURSSIEN KAYTTAMATTOMYYS

Tarvitaan 2 hild klo 7 (loppusiivous/purku), ettei leikkuuta tarvitse
lopettaa aikaisemmin

Kaikki tekevat kaikkea. Esimerkiksi Foodmate osaaminen, fileen
irrotus. Erityisosaaminen "arvokkaampiin" ruhon osiin. Onko oikea
tydntekija oikeassa paikassa oikeaan aikaan?
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Kuvio 6. Leikkaamon hukat pohjapiirustuksessa.
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5.4 Hukkaprojektien tukeminen

Leikkaamon hukan kartoituksen jalkeen taulukoitiin hukkakohteet ja lisattiin hukka-
tyyppia vastaava numero pohjapiirustukseen leikkaamoprosessien hukkien visuali-
soimiseksi. Hukkakartan pohjalta laadittiin apuvaline jatkuvan parantamisen periaat-
teen mukaiseen hukan eliminointiin. Apuvaline on suunniteltu hukkaprojektien suun-
nittelun, kaynnistamisen ja jalkauttamisen tueksi. Apuvaline I0ytyy liitteesta 1. Liit-
teen taulukkoon on kirjattuna esimerkki hukkaprojektin suunnittelusta apuvalineen
avulla. Apuvaline hukan poistoon noudattaa kahta leanin jatkuvan parantamisen

menetelmina kaytettya mallia, Demingin ympyraa eli PDCA:ta ja DMAIC-mallia.

PDCA-menetelma on pohjana hukkaprojektin suunnittelussa ja DMAIC-mallin avulla
muodostuu projektissa toteutettava toiminta. Hukkaprojektin ensimmainen vaihe on
osittain tehty, kun hukka on maaritelty. Leikkaamoon on suunniteltu mittarit, joita
hyédynnetaan hukkaprojektin jokaisessa vaiheessa. Seuraavana vaiheena analy-
soidaan hukka eli selvitetaan hukan syntymiseen vaikuttaneet juurisyyt leanin me-
netelmia ja tydkaluja kayttaen. Naiden vaiheiden jalkeen aloitetaan itse prosessin
parantaminen eli testataan ja tutkitaan mahdollisia ratkaisuja, joilla prosessi para-
nee. Viimeisena vaiheena saavutetaan toimiva ja standardoitu prosessi, jossa
hukka on vahentynyt. Tarkea vaihe on seuranta, jotta prosessi sailyy muuttumatto-
mana, mikd on edellytys jatkuvalle parantamiselle. Ainoastaan standardoitua pro-
sessia pystytaan edelleen jatkuvasti parantamaan. Jos projekti ei etene jarjestel-
mallisesti lean — ajattelumallin mukaisesti, jatkuva parantaminen ei toteudu ja pro-
jektit jaavat yksittaisiksi osaoptimoinneiksi ja kokonaisvaltainen koko organisaation
kehitys jaa puuttumaan. Hukkaprojektien suunnitteluvaiheessa on kiinnitettava eri-
tyistd huomiota siihen, ettei prosessin vaiheen kehittdminen siirrd hukkaa toiseen

prosessin vaiheeseen.
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6 KEHITYSEHDOTUKSET

6.1 Tasainen virtaus

Leikkaamon hukan poistamisen ja vahentamisen yksi edellytys on tasaisen virtauk-
sen aikaansaaminen. Tasainen virtaus vaatii pullonkauloista eroon paasemisen.
Ensimmaisia havaintoja leikkaamossa oli reiden luuttomaksi ajon prosessissa syn-
tyva pullonkaula. Nakyvimmat pullonkaulat ovat reiden leikkuun eri vaiheissa seka
Foodmate-laitteella etta reisikuljettimella ennen linjaan asettajaa. Pullonkaula muo-
dostuu helposti myds fileekuljettimelle. Tasaisen virtauksen aikaansaaminen ja pul-
lonkauloista eroon paaseminen vaatisi tydaikojen muutoksia ja henkilostoresurssien
kohdentamista. Myds keskeneraisten tuotteiden varastoiminen lisaa virtauksen epa-
tasaisuutta. Hairidt ja ongelmat tekniikassa estavat tasaisen virtauksen. Virtaus py-
sahtyy kokonaan, kun vian ilmaantuessa kunnossapitoa joudutaan odottamaan. Ta-
saisen virtauksen aikaansaamiseksi tyomenetelmia tulee kehittaa, mitata tyoaikaa
normaalitilanteessa ja suunnitella henkilostoresurssit siten, etta oikea henkilé on oi-
keassa paikassa oikeaan aikaan. Esimerkiksi Foodmate-laitteella siirrytaan kaytta-
maan tauottajaa, jolloin laitteen kapasiteetti hydodynnetaan paremmin seka laitteella
oma kayttajaryhnmansa. Foodmate:n kapasiteetin kayttd edellyttaa myos kunnossa-
pidon tehokasta toimintaa. Kaikilta osin ennakoivaa huoltoa ja kunnossapitoa tulee
kehittaa tehokkaammaksi. Lean — periaatteiden mukaisesti tyontekijat tulee ottaa
mukaan kehittamaan toimintaa ja heilla saattaisikin olla jo valmiita ratkaisuja pullon-

kaulan poistoon.

6.2 Tyomenetelmien kehittaminen

Tyomenetelmien kehittdmisen ja standardisoinnin avulla saadaan vahennettya ja
poistettua hukkaa. Leikkaamon tyovaiheista on tehty video, jota kaytetaan uusien
tyontekijoiden perehdytyksessa. Videossa jokaisesta tyovaiheesta on mallisuoritus,
miten kukin tydvaihe tehdaan juuri parhaalla mahdollisella tavalla. Videomateriaalia
tulisi hyddyntaa laajemmin leikkaamon henkildston kouluttamiseksi ja kehitta-

miseksi.
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Henkildstoresurssien kohdentamisella saadaan vahennettya ja poistettua hukkaa.
Arvokkaampien ruhon osien kuten fileen leikkuun tekisi kokeneiden ja osaavimpien
tyontekijoiden ryhma. Fileen puhdistuksen onnistumisesta on olemassa mittari, jolla
pystytddn seuraamaan fileeputsin osuutta suhteessa fileeseen. Koipiluun irrotus
Foodmate-laitteella on havaintojen perusteella samankaltainen tyovaihe, jossa il-
menee vaihtelua hukan maarassa eri tyontekijoiden valilla. Tassa prosessin vai-

heessa on myods pullonkaula.

TyoOntekija on paras asiantuntija tekemansa tyon osalta. Henkil6ston osallistaminen
on tarkea keino luoda jatkuvan parantamisen kulttuuri organisaatioon. Tyomenetel-
mien kehittaminen hukan vahentamiseksi vaatii tuekseen jatkuvaan parantamiseen
sitoutuneen johdon kuin myos tyontekijatkin. Juurisyiden etsiminen ja analysointi
systemaattisesti auttaa hukkaprojektien suunnittelussa ja kaynnistamisessa. Pro-
jektit tulee suunnitella huolellisesti ja varata realistiset resurssit projektien toteutta-
miseen. Lean — ajattelumallin hyodyntaminen koko organisaatiossa luo mahdolli-
suuden jatkuvaan parantamiseen ja sita kautta saavuttamaan etua kilpailijoihin nah-

den seka parantamaan kustannustehokkuutta.

6.3 Varastoinnin vahentaminen

Hukkaa syntyy ylimaaraisesta varastoinnista. Keskeneraisia raaka-aineita paatyy
valivarastoon suuria maaria seka samassa varastossa odottaa valmiita tuotteita
pakkausta. Tasta syntyy monenlaista hukkaa. Keskeneraisen raaka-aineen siirtymi-
nen varastoon odottamaan johtuu suurelta leikkaamossa muodostuvista pullon-

kauloista.

Varastoon on sitoutunut padomaa, kun myytavat tuotteet odottavat lahetysta asiak-
kaalle. Varastointi vie paljon tilaa ja kuluttaa energiaa alhaisen lampdétilan yllapita-
miseksi. Ongelma tulee esiin myods laadussa. Varastointi ei lisda tuotteen laatua.
Asiakas odottaa saavansa tuotteen juuri oikeaan aikaan ja oikean laatuisena. Elin-
tarvikealalla viimeinen kayttopaivamaara on tarkasti maaritelty jokaiselle tuotteelle,
niin myds kalkkunanlihalle. Kun keskeneraistad raaka-ainetta tai tuotteita varastoi-
daan yksikin paiva enemman, se on aina myos yksi paiva pois loppuasiakkaan vii-

meisesta kayttopaivasta.
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Keskeneraisten raaka-aineiden siirtely leikkaamosta varastoon ja takaisin aiheuttaa
my0Os paljon ty6ta ja turhaa liiketta. Siirtely ja varastointi eivat tuota arvoa millaan

tavalla, vaan ovat isoja hukkia.

Varastoinnin seurauksena syntyvasta hukasta tulisi kaynnistaa projekti. Ensimmai-
sena tulisi maarittaa ongelma huolellisesti, etsia juurisyyt varastoinnille ja mittaa-
malla hankkia nykytilanteesta tietoa. Miksi keskeneraista raaka-ainetta paatyy niin
paljon varastoon ja mika on paljon konkreettisina lukuina. Projektin suunnittelussa
kaytetaan opittuja lean — menetelmia ja — tyokaluja seka otetaan tyontekijat mukaan
projektin suunnitteluun ja toteutukseen. Hyodynnetaan henkiloston osaamista koko
organisaation kehittamiseksi. Opinnaytetyon tuloksena syntynyt hukkaprojektien

apuvaline soveltuu kaytettavaksi projektin kaynnistamisen ja toteutuksen tukena.
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7 JOHTOPAATOKSET

Leikkaamoprosessien nykytilanteesta luotiin materiaalivirran osalta arvovirtaku-
vaus. Arvovirtauskuvaus sisaltaa materiaalivirran lisaksi kuvauksen tietovirrasta
seka toiminnot aikajanalla. Kokonaisvaltaisen arvovirtakuvauksen toteuttaminen jaa
leikkaamon henkildston vastuulle. Opinnaytetyossa keskityttiin hukan kartoittami-
seen seka menetelmiin ja tyokaluihin hukan vahentamiseksi, josta syysta arvovirta-

kuvaus painottui materiaalivirran kuvaamiseen.

Gemba-kavelyn tyyppisilla havainnointikierroksilla kartoitettiin leikkaamon hukkaa.
Leikkaamoprosesseista |0ydettiin lean — ajattelumallissa jaotellut kahdeksan hukka-
tyyppia: yliprosessointi, odottaminen, ylisuuret varastot, turha liike, virheet, ylituo-
tanto, turha kuljetus ja henkilostoresurssien kayttamattomyys. Havainnointien tulok-
sena luotiin visuaalinen hukkakartta. Kartta kuvaa eri hukkatyyppien esiintymista

leikkaamon prosesseissa.

Hukkakartta toimi myds pohjana hukkaprojektien tueksi suunnitellulle apuvalineelle.
Hukkaprojektien suunnittelua ja toteutusta helpottaa jo olemassa olevien mittarei-
den hyddyntaminen. Leikkaamon esimiesten tehtavaksi jaa suunnitella hukan pois-
tamiseksi projektit aikatauluineen seka mihin prosessin vaiheeseen tai hukkatyyp-
piin projektissa keskitytaan. Tarkeaa on osallistaa tyontekijat hukan vahentamiseen
ja poistamiseen ja jatkaa lean — ajattelumallin luomista Lansi-Kalkkunassa. Hukka-
kartta ja apuvaline ovat Lansi-Kalkkunan tiedotusmateriaalien kanssa yhtenevaisia
seka toteutettu lean — ajatusmallin mukaisesti, periaatteena hukan minimointi ja ar-
von maksimointi. Tutun ulkoasun ansiosta kartta on helppo ottaa kayttoon leikkaa-

mon jokapaivaiseen toimintaan.

Kehittamisehdotukset jaettiin kolmeen suurempaan kokonaisuuteen, joiden kaikkien
tavoite on lean — ajattelumallin mukaisesti prosessien jatkuva parantaminen hukkaa
poistamalla. Ensimmaisessa kehitysehdotuksessa esitetdan keinoja, miten leikkaa-
moon saataisiin aikaan tasainen virtaus. Toiseksi esitetdan toimenpiteita leikkaa-
mon tydmenetelmien kehittamiseksi. Kolmas kehitysehdotus liittyy ylisuureen varas-
tointiin. Varastoinnin vahentamiseen oli haastavinta 16ytaa konkreettisia parannus-

ehdotuksia.
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