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NYKYTILANTEEN KARTOITUS JA OPTIMOINTI

Taman opinnadytetydn toimeksiantajana toimi Suomen Nestlé Oy ja tyd suoritettin Turun
lastenruokatehtaalla. Opinnaytetydn tavoitteena oli antaa toimeksiantajalle parhaat mahdolliset
ehdotukset uusista optimoiduista toimintatavoista nykytilanteessa, seka uusista toimintatavoista
huoneiden mahdollisten rakenteellisten muutosten avulla. Toimintatapamuutokset koskevat
raaka-aine- ja henkildvirtoihin liittyvia toimintatapoja.

Opinnaytetyd tehtiin Turun lastenruokatehtaan keitto-osaston vihannes- ja sosehuoneessa.
Toimintatapa muutosehdotukset laadittiin tuoteturvallisuuden ja lean-ajattelun pohjalta.

Opinnaytetytssa kartoitettiin  keitto-osaston vihannes- ja sosehuoneen raaka-aine- ja
henkildvirrat. Taman pohjalta aloitettiin uusien toimintatapojen ideointi ja suunnittelu. Kehitysideat
ja suunnitelmat tehtiin tehtaan layout-pohjiin, jotta ne olisivat visuaalisesti mahdollisimman
selkeat ja helposti ymmarrettavissa jatko kayttda varten.

Keitto-osaston vihannes- ja sosehuoneessa oli ongelmana edestakaisin likkuminen ei korkean
hygienian alueelta korkean hygienian alueelle. Lisdksi ongelmana oli osin myds operaattorien
turha liikkuminen ja odottelu osastolla. Uusien toimintatapojen tarkoituksena on parantaa

tuoteturvallisuutta ja lisata tuotannon tehokkuutta niiltd osin, kuin se on mahdollista, vahentamalla
turhaa liikkumista ja odottelua.
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MAPPING AND OPTIMIZATION OF CURRENT
SITUATION OF RAW MATERIAL AND
PERSONNEL FLOWS

The thesis was commissioned by Nestlé Finland and the work was carried out at the Turku baby
food factory. The aim of the thesis was to give the company the best possible proposals for new
optimized practices in the current situation and with possible structural changes in two different
rooms.

The thesis was made in the cooking department in the vegetable and purée room of the Turku
baby food factory. Change proposals for the practices were to be based on product safety and
lean manufacturing.

The thesis included the mapping of the current situation of raw material and personnel flows in
the cooking department’s vegetable and purée room. Based on the mapping, new practices were
sketched out and planned. Ideas and plans for new practices were made on the factory layout to
achieve maximum clarity and ensure comprehensibility for future use.

A problem in the current practices in the vegetable and purée room was operator’'s movement
from a high hygiene area to a non-high hygiene area and back. Another problem was the
operator’s unnecessary movement and waiting time in the cooking department. The purpose of
the new practices is to improve product safety with regard to the foreign object risk and to improve
the efficiency of production in so far as it is possible by reducing the operator’s unnecessary
movement and waiting time.

KEYWORDS:

lean manufacturing, optimization, mapping, product safety
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KAYTETYT LYHENTEET JA SANASTO

Auditointi Auditointi on jarjestelmallinen, riippumaton ja dokumentoitu
prosessi, jossa hankittavaa auditointindyttdd arvioidaan ob-
jektiivisesti sen maarittdmiseksi, missa maarin sovitut audi-
tointikriteerit on taytetty. (It&-Suomen yliopisto, auditointi,

2020)
GFSI Global Food Safety Initiative
VSM Value Stream Mapping eli arvovirtakuvaus
HACCP Hazard Analysis and Critical Control Points (Vaarojen arvi-

ointi ja kriittiset kontrollipisteet)
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TARKENNUS

Layout-pohjakuvat, joihin kehitysideat ja suunnitelmat tehtiin on piilotettu Suomen Nestlé

Oy:n edun turvaamiseksi.
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1 JOHDANTO

Tama opinnaytetyd tehtiin Suomen Nestlé Oy:n Turun lastenruokatehtaalla, jossa val-
mistetaan ainoastaan purkitettua lastenruokaa. Paamarkkinat ovat Pohjoismaat, mutta
ruokia toimitetaan myos muille markkina-alueille. Valmistettavia lastenruokia ovat erilai-
set hedelma- ja vihannessoseet, seka erilaiset lihapohajaiset tuotteet. Tehtaalla valmis-
tettavia Nestlén lastenruokabrandeja ovat esimerkiksi Piltti, Naturnes, Bona ja Gerber.
Tehtaalla on kolme paaprosessivaihetta: alkupaa sisaltden esivalmistuksen, kerailyn ja

keiton, tolkitys, seka pakkaamo.

Opinnnaytetyon tarkoituksena oli kartoittaa alkupaan keitto-osaston nykytilanteen raaka-
aine- ja henkildvirrat, vihannes- ja sosehuoneen osalta. Kehittaa uusia optimoituja toi-
mintatapoja raaka-aine- ja henkildvirtoihin liittyen. Tavoitteena opinnaytetydssa oli antaa
toimeksiantajalle kehitysideoiden pohjalta parhaat mahdolliset ehdotukset uusista toi-
mintatavoista nykytilanteessa, seka huoneiden rakenteellisten muutosten avulla. Sose-
huoneen osalta muutokset painoittuvat hedelmasoseiden valmistus paiviin, koska pala-
tuote paivind sosehuoneessa tydskentelee paaosin yksi henkild, jonka tydskentelyyn

muutokset eivat suuresti vaikuta.

Uusilla toimintatavoilla pyritddn parantamaan tuoteturvallisuutta-, seka lisddmaan tuo-
tannon tehokkuutta niiltd osin, kuin se on mahdollista. Vihanneshuoneessa vanhan toi-
mintatavan mukaan havaittuja ongelmakohtia oli operaattorien turha liikkkuminen ja liik-
kuminen ei korkean hygienian alueella. Sosehuoneen osalta suurin ongelmakohta ol
operaattorien toistuva liikkkuminen edestakaisin ei korkean hygienian alueelta, korkean
hygienian alueelle. Uusien optimoitujen toimintatapojen avulla pyritddn minimoimaan tur-

haa liikkkumista ja odottelua, seka liikkumista ei korkean hygienian alueella.
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2 NESTLE

Nestlé S.A. on maailman suurin ja johtava elintarvikeyritys, joka on saanut alkunsa
vuonna 1866. Talléin perustettiin Anglo-Swiss Condended Milk -yhtid, joka myéhemmin
yhdistyi Henri Nestlén omistaman yrityksen kanssa. Heilla on valikoimassaan yli 2000
tuotemerkkia- seka lisaksi maailmanlaajuisesti tunnettuja brandeja. Nestlén paakonttori
sijaitsee Sveitsin Veveyssa, puheenjohtaja toimii talla hetkelld Paul Bulcke ja toimitus-
johtajana Mark Schneider. Yrityksella on noin 328 000 tyontekijaa maailmanlaajuisesti ja
413 tehdasta ympari maailman. Nestlélla on tomintaa 191 eri maassa. Yrityksen liike-
vaihto vuonna 2019 oli 92,6 miljardia sveitsin frangia. Nestlé panostaa paljon tutkimus —
ja tuotekehitystyohon, heilla on elintarviketeollisuuden laajin tutkimus- ja tuotekehitysyk-
sikdiden verkosto. Yhteensa 34 tutkimuskeskusta, jotka tyollistdvat 5000 ihmista. Yritys
haluaa talla tavalla edistéa kuluttajien ravitsemusta, terveytta ja hyvinvointia. (Suomen
Nestlé Oy, 2020) (Nestlé S.A, 2020)

2.1 Suomen Nestlé Oy ja Turun lastenruoka tehdas

Suomessa Nestlé aloitti toimintansa vuonna 1973, talléin perustettiin Suomen Nestlé Oy.
Talla hetkella Nestlélla on Suomessa kaksi tehdasta, lastenruokatehdas Turussa ja Juu-
assa liemi- ja kastiketehdas- seka lisaksi paakonttori Espoossa. Suomen Nestlé Oy on
merkittava toimija Suomen elintarviketeollisuudessa. Yrityksen liikevaihto vuonna 2018
oli 138,4 miljoonaa euroa. (Suomen Nestlé Oy, 2020) (Asiakastieto, Suomen Nestlé Oy,
2020)

Turun lastenruokatehdas on ollut Nestlén omistuksessa vuodesta 1995. Tehtaalla val-
mistetaan pelkastaan purkitettuja lastenruokia, talla hetkella valmistettavia brandeja ovat
Piltti, Bona, Natrunes ja Gerber. Luomu-tuotanto tulee siitymaan kokonaan Naturnes
brandin alaisuuteen. Suurin brandi tuotantovolyymiltaan on Piltti, joka vie noin puolet
tehtaan kokonaisvolyymista. Tuotteiden paamarkkinat ovat Suomi (66,5 %), Norja ja
Ruotsi (25,0 %), Keski- ja Itéd-Eurooppa (8,3 %) ja Sveitsi (0,2 %). (Turku, Suomen Nestlé
Oy, 2019. Turku Factory presentation 2019)
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3 TUOTETURVALLISUUS

Tuoteturvallisuus eli elintarviketurvallisuus on erittain tarkea ellei tarkein osa elintarvike-
teollisuutta. Tuoteturvallisuudella taataan, etta ruoka on laadultaan hyvaa ja siitd on saa-
tavilla riittavat, totuudenmukaiset tiedot. Tuoteturvallisuuden tarkoituksena on taata tur-
valliset ja puhtaat elintarvikkeet kuluttajille. Tuoteturvallisuutta valvotaan tarkasti elintar-
viketeollisuudessa omavalvonnan ja ulkopuolisten tahojen kautta. Tuoteturvallisuuden
apuna on myos erilaiset standardit, jotka yritys saa kayttdon ainoastaan tayttamalla tietyt

standardin mukaiset vaatimukset. (Ruokatieto, tuoteturvallisuus, 2020)

3.1 Turvallinen ruoka

Tarkein asia on, ettd ruoka on turvallista kuluttajalle, tastd vastaa koko ruokaketju. Jo-
kainen ruokaketjun osa huolehtii itse omalta osaltaan tuotteidensa turvallisuudesta ja
tietojen oikeellisuudesta. Turvallisen ruoan perustana toimii puhtaat ja turvalliset raaka-
aineet, seka hygieeniset ty6tavat. Nama asiat taataan erilaisilla lailla (elintarvikelaki
297/2021), joita elintarvikkeiden valmistajien tulee noudattaa. Laki sisaltdd monta eri-
laista vaatimusta, jotka elintarvikealan toimijoiden tulee tayttaa. Muutamia mainitakseni,
vaatimukset koskevat muumoassa jaljitettavyytta, omavalvontaa, elintarvikehuoneistoja,
hygieniaa, elintarvikekontaktimateriaaleja, seka luotettavuutta. Laki on erittdin kattava ja
sitd sovelletaan myds Euroopan unionin sdadosten tayttdonpanoon, niiltd osin kun on
tarvetta. Elintarvikelain avulla suojellaan kuluttajan taloudellisia etuja ja terveytta. Lisaksi
avoimuus ja lapinakyvyys ruokaketjussa on tarkeassa roolissa. Raaka-aineiden alkupera
ja valmistusvaiheet taytyy olla tiedossa, tahan liittyy tuotteiden jalitettdvyys. Jokaisen
ruokaketjun osan tulee tietaa yksi askel taakseppain ja yksi askel eteenpain. Taaksepain
mista tuote-era tai raaka-aine-era on heille tullut, ja eteenpain mihin se on heilta Iahtenyt.
(Ruokatieto, turvallinen ruoka 1, 2020) (Finlex, lainsaadanto, elintarvikelaki 297/2021,
2021)

3.2 Riskitekijat

Ruoan taytyy olla mikrobiologisesti turvallista, eli raaka-aineet tai ruoka on sailytetty, val-

mistettu ja kuljetettu mikrobiologisesti hygienisissa ja oikeanlaisissa olosuhteissa. Nain
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varmistetaan ettei esimerkiksi bakteerit ja virukset paase siitymaan ruokaan tai raaka-
aineisiin, seka lisdantymaan niissa. Tuotteiden ja raaka-aineiden taytyy olla kemiallisesti
turvallisia. Tata varten taytyy varmistua ettei niissa ole ihmisille haitallisia luontaisia myrk-
kyja tai torjunta-aineita, jotka tekevat ruoasta ihmiselle kelpaamatonta. Ruoasta ei saa
I6ytya vierasesineita, eli mitdan mika ei sinne kuulu.Tuotteen pakkausmerkinnat taytyy
olla paikkansa pitavat, eli tuote on juuri sita, mitd pakkausmerkinndissa sanotaan. Tuot-
teen pilaantuminen on myds yksi riskitekijoista tuoteturvallisuuden kannalta. (Ruokatieto,

turvallinen ruoka 1, 2020) (Ruokatieto, turvallinen ruoka 2, 2020)

3.2.1 Mikrobiologiset riskitekijat

Mikrobiologisia riskitejidité voivat olla mikrobit, pienet eliét ja muut elidt, esimerkiksi loiset
ja alkueldimet. On mahdollista, ettd ne sailyvat elavina tai jopa lisdantyvat elintarvik-
keissa. Tuhoeldimet ovat myods riskitekijoitd ruoalle ja raaka-aineille. Tallaisia tu-
hoeldimia voivat olla esimekiksi sisatiloissa eldvat tuhohyodnteiset, elintarvikkeissa li-
saantyvat tuholaiset, seka ulkona elavat hydnteiset. Tiloissa, joissa kasitellaan tai varas-
toidaan elintarvikkeita, ei saa olla minkaanlaisia eldimia. Erilaiset eldaimet ja hydnteiset,
kuten linnut, koirat ja karpaset tuovat mukanaan erilaisia hygienia riskeja. Olosuhteet
voivat antaa tuholaisille mahdollisuuden lisaantya ja saastuttaa nopeasti koko varaston.
Esimerkiksi kuivien elintarvikkeiden sailyttdminen liilan lAmpimassa tuo mukanaan
koisaperhosriskin, ne lisaantyvat nopeasti, ja koska aikuinen muoto lentaa paikasta toi-

seen, voi se saastuttaa nopeasti koko varaston. (Ruokatieto, oppilasmateriaali, 2020)

3.2.2 Kemialliset riskitekijat

Ruoan vaarantavia kemiallisia aineita voi paatya ruoan tai raaka-aineen joukkoon mo-
nella eri tavalla, tai jonkun aineen pitoisuus voi olla lilan korkea. Pitkdaikaisella aikavalilla
tapahtuva kemiallinen vaara on myds mahdollista, elimistoon voi esimerkiksi kertya
myrkkyja, jotka ovat joutuneet ympariston mukana ruokaan. Ymparistomyrkkyja on muu-
moassa elohopea, lyijy ja kadmium. Torjunta-ainejaamia voi esiintya viljeltavissa raaka-
aineissa. Yliherkkyytta aiheuttavat aineet, eli allergeenit lukeutuvat myds kemiallisiin
vaaroihin. Allergeeneja ovat esimerkiksi kala, maito, vilja ja pahkina. (Ruokatieto, oppi-

lasmateriaali, 2020)
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3.2.3 Vierasesineet

Vierasesineet aiheuttavat elintarvikkeeseen fysikaalisen tai mekaanisen vaaran. Vieras-
esineita ovat esimerkiksi puupalat, lasinsirut, metallinpalat, luunpalat, kivet ja hedelmien
kovat siemenet. Lyhyesti kaikki mitka eivat kuuluu raaka-aineen tai elintarvikkeen jouk-
koon. Ne voivat aiheuttaa kuluttajalle todella ikdvaakin fyysista vahinkoa. Ne voivat va-
hingoittaa esimerkiksi hampaita, suuta, nielua, ruokatorvea ja kieltd. On myos vierasesi-
neitd, jotka eivat valttmatta aiheuta fyysista vahinkoa, mutta ovat todella vastenmielisia
yllatyksia elintarvikkeen joukossa, kuten esimerkiksi hiukset ja karpaset. (Ruokatieto, op-

pilasmateriaali, 2020)

3.2.4 Pilaantuminen

Koska elintarvikkeet valmistetaan paaosin erilaisista biologisista raaka-aineista, voivat
ne myos pilaantua kayttokelvottomiksi. Pilaantumisnopeus riippuu pitkalti niiden kasitte-
lysta ja sailytyslampdtilasta. Erilaisia pilaantumisen muotoja ovat esimerkiksi leivan ho-
mehtuminen, kalan mataneminen, maidon happaneminen tai marjakiisselin kdyminen,
nama kaikki ovat mikrobien aiheuttamaa pilaanttumista. Kun taas rasvan harskiintymi-
nen tai eltaantuminen, seka hedelmien ja perunoiden tummuminen ovat kemiallista pi-
laantumista. Lisaksi on olemassa fysikaalista pilantuumista, kuten vesi- ja rasvaliukois-

ten kerrosten erottuminen tai leivan kuivuminen. (Ruokatieto, oppilasmateriaali, 2020)

3.3 Tuoteturvallisuuden vastuullisuus

Kun kyseessa on elintarvikkeet, mielletdan tuoteturvallisuus yleisesti yhdeksi tarkeim-
mista asioista vastuullisuuden nakokulmasta. Yrityksen vastuullisuus nakyy tuoteturval-
lisuudessa siten, etta yritys panostaa omiin eri standardien mukaisiin elintarviketurvalli-
suusjarjestelmiinsa. Yritys asettaa oman toimintansa tavoitteet korkeammalle, kuin mita
lainsdadanto vaatii ja pyrkii kehittdmaan toimintaansa kokoajan. (Vastuullisuusraportti,

elintarviketeollisuus, 2020)
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3.4 Standardit

Tuoteturvallisuutta hallitaan elintarviketurvallisuuden hallintajarjestelmalla. Hallintajar-
jestelmia varten on standardeja, jotka asettavat tiukkoja vaatimuksia yritysten toimin-
taan. ISO 22000 standardi on ensimmainen kansainvalinen standardi, joka on luotu ser-
tifioidun elintarviketurvallisuus hallintajarjestelman kayttéénottoa varten. Standardia
kayttamalla yritykset voivat osoittaa, ettd heidan toimintansa tayttaa kattavasti elintarvi-
keturvallisuuden olennaiset kansainvaliset kriteerit. ISO 22000 standardia noudattava
elintarviketurvallisuuden hallintajarjestelma auttaa kehittdmaan yrityksen toimintaa jat-
kuvasti, mutta se ottaa huomioon myds paikallisen lainsdadannén. Elintarviketurvallisuu-
den hallintajarjestelmia valvotaan auditoimalla niitd sisaisesti, tai ulkopuolista sertifioijaa
kayttden. (SFS, standardeista, ISO 22000 elintarviketurvallisuus, 2020)

ISO 22000 standardia voidaan myds taydentaa FSSC 22000 standardilla, joka pohjautuu
ISO standardeihin. FSSC 22000 standardi on GFSl:n hyvaksyma maailmanlaajuinen
elintarviketurvallisuusstandardi. FSSC 22000 on sekoitus ISO 22000 standardista ja sek-
torikohtaisista teknisista spesifikaatioista ISO/TS 220002-1 tai ISO/TS22002-4, seka li-
saksi FSSC tietyista lisdvaatimuksista. (Kiwa, elintarviketurvallisuus- ja hallintajarjestel-
mien sertifiointi ISO 22000 ja FSSC 22000)

Lisdksi on myds monia muita standardeja, joita voidaan kayttaa. Esimerkiksi ISO 9001
laadunhallintajarjestelma, jota kaytetddn muumoassa tuoteturvallisuuden tukena. (SFS,
standardeista, ISO 9001 laadunhallinta, 2021)

3.5 Omavalvonta

Omavalvonnalla tarkoitetaan yrityksen suorittamaa oman toimintansa jatkuvaa valvo-
mista. Valvonnan tulee olla jarjestelmallista ja jatkuvaa elintarvikkeisiin, tuotantoon ja
tuotantotilohiin kohdistuvaa valvontaa. Tata varten yrityksen taytyy luoda omavalvonta
suunnitelma. Tarkemmin omavalvonnassa tarkkaillaan raaka-aineiden ja tuotteiden mi-
kribiologista laatua, jadhdytys-, kuumennus- ja sailytyslampétiloja, seka tydvalineiden,
koneiden ja elintarviketilojen puhtautta, ja pakkausmerkintdja. Tarkeaa on, ettad kaikki
valottavat asiat kirjataan ylds, tallaisia kirjattavia asioita voivat olla esimerkiksi naytteen-
otot ja niiden tulokset tai pesujen ja aistinvaraisen arvioinnin tulokset. (Ruokatieto, oma-
valvonta, 2020)

TURUN AMK:N OPINNAYTETYO | Kristian Kosunen



15

HACCP-jarjestelma on osana elintarvikeyrityksen omavalvontaa. HACCP tulee englan-
ninkielisista sanoista Hazard Analysis and Critical Control Points, jolla tarkoitetaan vaa-
rojen arviointia ja kriittisia hallintapisteita. Jarjestelman avulla pyritdan kohdistamaan
omavalvonnan voimavarat niihin olellisimpiin kohtiin, jotka vaikuttavat tuoteturvallisuu-
teen. Lisaksi pyritdan pysayttamaan mahdollisesti terveysvaaraa kuluttajalle aiheuttavan
tuotteen paatyminen markkinoille. Tuotantolinjoittain tai tuotteittain kaydaan Iapi
HACCP-menettelyn mukaiset kriittiset hallintapisteet, joiden mukaan HACCP-jarjestelma
rakennetaan. Suomen elintarvikelain (23/2006) mukaan HACCP-jarjestelma vaatimus

koskee kaikkia elintarvikehuoneistoja. (Ruokavirasto, omavalvonta, HACCP, 2020)

Ideana HACCP- menettelyssa on I0ytaa sellaiset kohdat yrityksen toiminnasta, jotka voi-
vat vaikuttaa kuluttajan terveyteen, ja naista valitaan kriittiset hallintapisteet. Kriittiset hal-
lintapisteet ovat sellaisia tyo- tai kasittelyvaiheita, joissa riski voidaan todeta ja sen ete-
neminen pysayttad. Nama hallintapisteet ovat elintarkeita tuoteturvallisuutta uhkaavan
vaaran ehkaisemiseksi, vahentamiseksi tai poistamiseksi ainakin hyvaksyttavalle tasolle.
HACCP- jarjestelman luonti vaiheessa perustetaan HACCP-ryhma, jonka jasenet vas-
taavat jarjestelman suunnitelemisesta ja toteuttamisesta. (Ruokavirasto, omavalvonta,
HACCP, 2020)

3.6 Tuoteturvallisuus Suomen Nestlé Oy:n Turun tehtaalla

Suomen Nestlé Oy:lla panostetaan tuoteturvallisuuteen erittdin paljon. Taten myds Tu-
run tehtaalla se on isona osana tehtaan toimintaa. Tehtaalla pyritdan parantamaan tuo-
teturvallisuutta kokoajan erilaisilla uusilla toimintatavoilla. (Turku, Suomen Nestle Oy,
2021. Tehtaan sisaiset lahteet)

Tehtaalla on kaytdssa lastenruoan tuotannon osalta ISO 22000:2018 elintarviketurvalli-
suuden hallintajarjestelma, joka on tdydennetty FSSC 22000 elintarviketurvallisuuden
sertifiointiohjelmalla. Naiden lisaksi kaytdssa on myds tuoteturvallisuuden tukena oleva
ISO 9001 laadunhallintajarjestelma. Lisaksi tehtaalla on omat sisaiset korkeat standardit
ja vaatimukset tuoteturvallisuuteen. Kaikki mahdolliset riskitekijat pyritdan ottamaan huo-
mioon tehtaan toiminnassa. Nain tehtaalla on asetettu tavoitteet korkeammalle, kuin mita
lainsdadanté vaatii, ja toimintaa pyritdan kehittdmaan kokoajan. (Turku, Suomen Nestle
Oy, 2021. Tehtaan sisaiset lahteet)
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Korkeisiin tavoitteisiin paasemiseksi tehtaalla tarkastellaan tuotteiden turvallisuutta
HACCP-menetelman (vaarojen arviointi ja kriittiset kontrollipisteet) avulla. HACCP kuu-
luu isona osana tehtaan omavalvonta suunnitelmaa. Tehtaalla on paljon erilaisia kriittisia
kontrollipisteita, joiden ymparille HACCP on rakennettu. Kontrollipisteisiin kuuluu esimer-
kiksi erilaisset siivila tarkastukset, lampdkasittely ja erilaiset lasipurkkien rontgen tarkas-
tukset. Nailla erilaisilla kontrollipisteilla ja tarkastuksilla saadaan muumoassa pienenet-
tya vierasesineriskia tuotteissa. Vierasesineet pyritddn havainnoimaan jo ennen kuin ne
joutuvat lopputuotteen joukkoon. Vierasesineita voi ilmetd monenlaisia, esimerkiksi la-
sinsiruja, kivia, muovinpaloja tai puunpaloja. (Turku, Suomen Nestle Oy, 2021. Tehtaan

sisdiset lahteet)

Suomen Nestlé Oy:n Turun lastenruokatehtaalla raaka-aineista otetaan naytteet, kun ne
saapuvat tehtaalle ja niista tehdaan laboratorio kokeita. Kokeilla tarkastetaan, etta ne
ovat sopivia ja laadukkaita tuotannossa kaytettavaksi. Nestlé on myos erittain tarkka
toimittajistaan ja tekee jatkuvasti yhteisty6ta toimittajien kanssa, jotta raaka-aineet ovat
erittdin korkealaatuisia ja mahdollisimman turvallisia jo saapuessaan tehtaalle. Allergee-
neista Turun tehtaalla kaytettdan viljoja, maitoa ja kalaa. Tuotanto on kuitenkin suunni-
teltu niin, etta allergeeniriski on mahdollisimman pieni. (Turku, Suomen Nestle Oy, 2021.

Tehtaan sisaiset [ahteet)

Raaka-aineet ovat aina hyvin suojattuna ja sailytetaan omilla paikoillaan. Kylmassa sai-
lytettavat raaka-aineet siirretdan heti villedvarastoon, kun ne saapuvat tehtaalle, jos niita
ei ole tarkoitus temperoida ennen kayttda. Nain pidetdan huolta, ettd kylmaketju sailyy
ja raaka-aineet eivat pilaannu. Jaiset raaka-aineet siirretdan heti pakkaseen ja ne ote-
taan sieltd kayttédn vasta, kun raaka-aineita tarvitaan. (Turku, Suomen Nestle Oy, 2021.

Tehtaan sisaiset [ahteet)

Hygieniset tuotantotilat ja olosuhteet varmistetaan vuorokausikohtaisilla pesuilla, jotka
suoritetaan laadukkailla validoiluilla toimintatavoilla. Jokainen pesu tarkastetaan muun
henkildén, kuin pesijan toimesta, pesut ja tarkastukset dokumentoidaan kun ne ovat tehty.

(Turku, Suomen Nestle Oy, 2021. Tehtaan siséiset lahteet)
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4 LEAN AJATTELU JA HUKKA MATERIAALIVIRROISSA

Lean-ajattelun historia juontaa juurensa toisen maailman sodan aikaiseen Japaniin, ja
yritykseen nimelta Toyota Motor Corporation. Yrityksen paainsinddrille annettiin tehta-
vaksi kehittaa tuottavuutta, joten han alkoi kehitella toimintatapoja, joiden avulla voidaan

tehda enemman vahemmalla. (Sixsigma, leanin historiaa, 2020)

Lean-ajattelu on filosofia, jonka avulla pyritaan tuottamaan lisdarvoa asiakkaalle, pienen-
tamaan kustannuksia, parantamaan laatua, seka lyhentdamaan prosessien lapimeno-
aikoja. Lean keskittyy prosessin tuottamattomien toimintojen, eli turhien asioiden poista-
miseen, jotka eivat tuota yritykselle arvoa. Lean on myos johtamisjarjestelma, jonka tar-
koitus on kehittda osaamista ja taten suorituskykya. Se sitouttaa kaikki organisaation
henkilot prosessien jatkuvaan kehittdmiseen (jatkuvan parantamisen malli), vahenta-
malla tuhraa tyota ja keskittamalla toimet oleellisten asioiden parantamiseen. Lean-ajat-
telu sisaltaa paljon erilaisia tyokaluja, periaatteita ja menetelmia, joita tulee osata kayttaa
oikeaan aikaan oikeassa paikassa. Tallaisia ovat esimerkiksi, arvovirtakuvaus eli value
stream mapping (VSM), 5S eli siisteys ja jarjestys, erilaiset hukka-analyysit ja first time
right eli kerralla oikeina periaate. (Satafood, qualitas fennica, Arter Oy, lean toiminnan
kehittdmisessa, 2017)

Kuvassa 1 voidaan nahda leanin toteuttamisen perusperiaatteet. Naihin periaatteisiin
kuuluu viisi eri vaihetta, jossa arvo on keskiossa. Ensin maaritetaan tuotteen tai palvelun
arvo asiakkaan nakodkulmasta, eli pyritdan tunnistamaan arvoa tuottavat ja tuottamatto-
mat toiminnot. (Satafood, qualitas fennica, Arter Oy, lean toiminnan kehittdmisessa,
2017)

Kuvasta 1 voidaan nahda, etta toisessa vaiheessa tunnistetaan arvovirta eli kaikki pro-
sessin vaiheet tuotteen tai palvelun toimittamiseksi asiakkaalle. Taman jalkeen pyritaan
poistamaan arvovirrasta tuottamattomat toiminnot ja ominaisuudet, seka kaikki monimut-
kaiset tominnot. (Satafood, qualitas fennica, Arter Oy, lean toiminnan kehittamisessa,
2017)

Seuraavana kuvan 1 mukaan jarjestetdan arvoa tuottavat prosessin vaiheet jatkuvaksi

virtaukseksi ilman keskeytyksia, odotuksia ja varastointia. Neljas vaihe on, etta tehdaan
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ainoastaan se, mita asiakas haluaa, eika sitd mita luullaan asiakkaan haluavan. (Sata-

food, qualitas fennica, Arter Oy, lean toiminnan kehittamisessa, 2017)

Viimeisena vaiheena pyritdan kohti taydellisyytta, niin kuin kuvasta 1 voidaan nahda.
Poistetaan parhaan mukaan vastaan tulleet hukkatekijat, kehitetdan toimintoja jatkuvasti
ja pyritdan oppimaan muilta. (Satafood, qualitas fennica, Arter Oy, lean toiminnan kehit-

tdmisessa, 2017)

1. Maarita arvo
asiakkaan
nakokulmasta

5. Pyri kohti 2. Tunnista
taydellisyytta arvovirta

EMEESE]
vaiheet
jatkuvaksi
virtaukseksi

4, Tee vain
mitd asiakas
haluaa

Kuva 1. Leanin toteuttamisen periaate. (Satafood, qualitas fennica, Arter Oy, lean toi-
minnan kehittdmisessa, 2017)

4.1 Materiaalivirrat tuotannossa

Materiaalivirta sisaltda materiaalien ja raaka-aineiden kuljettamisen, seka sailyttamisen.
Hyvin toimiva materiaalivirta nakyy tuotteen lyhyena tomitusaikana, ja se pitaa tuotanto-
tehokkuuden hyvalla tasolla. Materiaalivirtaan sisaltyy myos tietovirtaa, tieto taytyy liittaa
materiaaliin tai raaka-aineeseen. Tieto nakyy esimerkiksi pakkauksissa siten, etta niiden
sisaltd, lahettaja ja maaranpaa ovat nakyvissa. Tiedon avulla pystytdan hallitsemaan
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materiaalivirtaa ja meteriaalin, tuotteen tai raaka-aineen jaljitettavyys sailyy. (Logistiikan-
maailma, 2020)

Myés paluuvirta kuuluu materiaalivirtoihin, silla tarkoitetaan materiaali tai raaka-ainevir-
ran eri vaiheista poistuvaa jatetta tai sivutuotevirtaa. Lisaksi paluuvirtaan kuuluu myos
reklaamaatiot eli materiaalit tai raaka-aineet, jotka palautuvat toimittajalle tai paatyvat

jatteeseen. (Logistiikanmaailma, 2020)

4.2 Hukka ja havikki

Elintarviketeollisuudessa havikki on yleensa helposti havaittavissa. Roskikseen menevat
kayttokelvottomat raaka-aineet tai rikkinaiset pakkaukset on helposti tunnistettavissa ha-
vikiksi. Fyysinen jate on kuitenkin vain yksi hukan eri muodoista, joka nakyy selvasti teh-

taan roskisastioissa. (Michael, D., 2011, p. 146)

Muunlaiset hukat ovat kuitenkin vaikeampia havaita ja taten vaarallisempia, tallaisia huk-
kia voi esiintya useita vuosia ennen kuin ne huomataan. Jos naita hukkia pystytaan mi-
nimoimaan saastetaan rahaa yrityksen sisalld, joten jokainen hukasta saastetty raha

summa kasvattaa yrityksen tuottoa samalla summalla. (Michael, D., 2011, p. 146)

4.3 Seitseman erilaista hukan lahdetta

Kuvasta 2 voidaan nahda, kuinka Lean-ajattelun mukaan on pystytty tunnistamaan seit-
seman erilaista hukan lahdetta. Kun nama seitseman erilaista hukkaa pystytaan mini-

moimaan, voi tehdas sanoa tomivansa korkealla tasolla. (Michael, D., 2011, p. 146)
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7 hukan
lahdetta

Yliprosessointi Odottelu

Operaattorin

Jiike Huono laatu

Kuva 2. Seitseman hukan lahdetta. (Michael, D., 2011, p. 147)

4.3.1 Odottelu

Kaikenlainen odottaminen aiheuttaa hukkaa, eli on tuottamatonta aikaa, koska kustan-
nukset pysyvat samana, vaikka resurssit olisivat tyhjakaynnilla. Odottamisella voidaan
tarkoittaa esimerkiksi sita, etta tyd odottaa tekijaansa. Kun tyo siiretdan tyontekijalta toi-
selle muodostuu yleensa odotusajat kaikista pisimmiksi. Myds paatodstenteko, vastaus-
ten hakeminen ja lisatietojen etsiminen aiheuttaa odottelua, eli hukkaa (Arter Oy, lean
pikaopas, 2020). Odottamisessa ei puhuta pelkaastaan ihmisista, vaan kyseessa voi olla
my0s koneet, kaikki odotus lisda lapimenoaikaa ja voi aiheuttaa viivastyksia. (Satafood,
qualitas fennica, Arter Oy, lean toiminnan kehittdmisessa, 2017)

Suurimpia odottamisen aiheuttamia hukkia on edellisen toimenpiteen valmistumisen ja
seuraavan toimenpiteen aloittamisen aikavali. Tama kaikki aika, kun tuotetta ei valmis-
teta on hukka-aikaa. (Michael, D., 2011, p. 148)

On monia erilaisia syitéd miksi tuotanto voi seisoa, eli odotusaikaa syntyy, esimerkiksi:

Vaihtoajat, koneisiin ja linjoihin taytyy tehda tuotevaihtoja, eli niita tulee sdataa uudelleen

kun tuote vaihtuu linjalla. Hygienia, eli erilaiset siivous ja pesutoimet, koska tuotantotilat
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ja koneet taytyy pitda puhtaana, varsinkin elintarviketeollisuudessa. Huolto linjalla, ko-
neilla voidaan tehda normaaleja huoltoja. Laiteviat, koneesta voi hajota jokin ja se taytyy
korjata. Materiaalien puute, linjalla voidaan joutua odottamaan esimerkikis lisda raaka-
aneita. (Michael, D., 2011, p. 148)

4.3.2 Turha siirtyminen ja operaattorin liike

Turha liikkkuminen on materiaalien, ihmisten, seka tiedon liikkumista yrityksen sisalla.
Kaikki tallainen turha liikkuminen aiheuttaa hukkaa, jonkin asian tai materiaalin siirtami-
nen ei tuo lisda arvoa, vaan ainoastaan aiheuttaa kustannuksia. Tama saanto koskee
siis kaikkea, niin tiedon siirtoa, ihmisia kuin materiaalejakin. Tehtaan alkuperaisen suun-
nitelman mukaan tuotteen virtausta tuotannon Iapi ajatellaan loogisesti materiaalien ja
ihmisten virtauksen kautta, aluksi tdma virtaus voi toimia hyvin. Elintarviketeollisuus kui-
tenkin muuttuu jatkuvasti asiakkaiden ja kuluttajien vaatimuksen mukaan, joten yleensa
alkuperaiseen suunnitelmaan joudutaan jossain vaiheessa tekemaan muutoksia. Tama
voi hyvinkin nopeasti johtaa tehtaan sisaisiin epaloogisuuksiin materiaalien ja ihmisten

virtauksessa, joka aiheuttaa hukkaa tehtaan prosessissa. (Michael, D., 2011, p. 153)

Taman hukan vahentamiseksi taytyy tutkia siirryttdvia matkoja ja mitka niiden kustan-
nukset ovat. Helpoin tapa vahenaa kustannuksia on pyrkia lyhentdmaan siirtymia. Nai-
den siirtymien lyhentdminen ei kuitenkaan aina ole helppoa. Paikallisesti joidenkin siirty-
mien lyhentdminen voi kuitenkin olla mahdollista. Yksi hyddyllinen tekniikka tdhan on
piirtda esimerkiksi tehtaan pohjakaavioon viivojen avulla kaikki siirtymiset, mitkd teh-
taalla tapahtuu. Kaaviosta kdy nopeasti hyvin ilmi missa kohtaa siirtymia esiintyy paljon,
ja missa niiden vahentaminen antaisin suurimman hyddyn tydn kannalta. (Michael, D.,
2011, p. 153-154)

Yksi hukan aiheutumisen paasyista on ihmisten likkuminen ja eri tyévaiheiden fyysinen
etaisyys. Esimerkiksi, jos operaattorin taytyy kurotella tavaroita tai kavelld hakemaan
tarvittavia materiaaleja jostain muualta. Naita hukkia pystytadan vahentamaan esimerkiksi
parantamalla tyOpisteen prosessin asettelua ja lisdamalla tydpisteen ergonomiaa. Tyo6-
pisteen tavaroiden jarjestamiseen oikeille paikoilleen voidaan hyodyntda esimerkiksi
lean ajattelun 5S-tyokalua (Michael, D., 2011, p. 146-147). Lyhesti 5S- tydkalun periaate
on selvittda, mika tydpisteella on tarpeellista ja mika turhaa. Sen avulla saadaan pidettya
tydpiste siistind ja turvallisena, seka kaikki turha tavara poistettua tydpisteeltd. Taman

avulla tyontekija tietda tadsmalleen, mista tarvittavat tydvalineet 16ytyvat. Nama edella
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mainitut asiat huomioon ottamalla saadaan tyontekijéiden tehokkuutta tyopisteella lisat-
tya, vahennettya tyontekijdiden uupumusta ja pienennettya loukkaantumisen riskia.
(Michael, D., 2011, p. 148) (Michael, D., 2011, p. 62)

4.4 Value stream mapping (VSM) eli arvovirtakuvaus

Arvovirtakuvaus on todella hyva tyokalu tuotannon tehokuutta parantavien kehityskoh-
teiden tunnistamiseen elintarviketeollisuudessa. Tyodkalun idea nojaa siihen, etta raaka-
aineet saapuvat tehtaalle ja ovat tassa kohtaa viela arvoltaan suhteellisen alhaisia. Kun
raaka-aineet etenevat tehtaan prosessissa, niiden arvo nousee kokoajan. Lopuksi kun
tuote lahtee asiaakaalle, on sen arvo korkeampi, kuin mita siihen kaytettavien raaka-
aineiden arvo oli niiden saapuessa tehtaalle. Arvovirtakuvaus tarkastelee tehtaan sisai-
sen prosessin vaiheita yksityiskohtaisesti. Se pyrkii tunnistamaan missa kohtaa arvo li-
saantyy asiakkaan nakokulmasta, sekd missa kohtaa kustannukset syntyvat. (Michael,
D., 2011, p. 94)

VSM auttaa 16ytdmaan nopeasti hukan aiheuttajat prosesseissa. Sen avulla pystytaan
tunnistamaan konkreettiset kehityskohteet arvoa tuottaviin ja arvoa tuottamattomiin vai-
heisiin. Se autaa my0s taten lapimenoaikaan negatiivisesti vaikuttavien ongelmien tun-
nistamisessa. (Satafood, qualitas fennica, Arter Oy, lean toiminnan kehittdmisessa,
2017). Arvovirtakuvauksen avulla Idydetaan myds vaiheet, jotka eivat tuota arvoa, mutta
ovat valttamattéamia vaiheita prosessissa. Yksi tallainen vaihe voi olla esimerkiksi laa-
dulliset tarkastuspisteet, jotka ovat laissa maaratty tehtavaksi, jotta tuote on turvallinen
ja laillinen myyda. (Michael, D., 2011, p. 102)

Arvovirtakuvauksen avulla pystytdan yleensa selvittdmamaan esimerkiksi, jos proses-
sissa tapahtuu turhaa materiaalien kasittelya. Turhan kasittelyn poistaminen on yksi kes-
keinen saastokohde, joka VSM:n avulla pystytdan selvittdmaan. Materiaalien siirtely ja
kasittely, seka varastointi ei tuota asiakkaalle minkaanlaista lisdarvoa. Nama edella mai-
nitut asiat liisdavat aina kustannuksia, eivatka ikina tuota lisaarvoa. Koska esimerkiksi
tehtaan sisalla liikuteltava materiaali taytyy yleensa maarata siirretavaksi toiseen paik-
kaan. Paivamaara ja aika siirrosta taytyy kirjata ylés ja jonkun taytyy tarkastaa nama
asiakirjat, seka arkistoida ne tulevaisuuden varalle. Jos tallainen turha kasittely pysty-
tdan eliminoimaan tehtaan sisalla, vahentaa se varmasti kustannuksia kaikin tavoin. Tay-

tyy kuitenkin muistaa, ettd niin kuin monilla muillakin kehitystyokaluilla, taydellisyys ei ole
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mahdollista tai taloudellisesti jarkevaa. Jossain maarin turha materiaalien kasittely on
valttamatonta. (Michael, D., 2011, p. 95-96)
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5 NYKYTILANTEEN KARTOITUS KEITTO-OSASTON
VIHANNES- JA SOSEHUONEESSA

Opinnaytetyoni tarkoitus oli kartoittaa Suomen Nestlé Oy:n Turun lastenruokatehtaan
vihanneshuoneen ja sosehuoneen nykytilanne, raaka-aine - ja henkilovirtojen osalta.
Taman lisaksi kartoittaa nykytilanne tuoteturvallisuusriskin ja tuotannon tehokkuuden
osalta. Kartoituksen avulla pystyttiin aloittamaan uusien toimintatapojen kehitysideoiden

suunnittelu.

5.1 Vihanneshuone

Kuvissa 3 ja 4 on esitettyna vihanneshuoneen raaka-ainevirta.

x

Vain Suomen Nestlé Oy:n sisdiseen kayttéon.

Kuva 3. Suomen Nestlé Oy:n Turun lastenruokatehtaan raaka-ainevirta vihanneshuo-
neessa.
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Kuva 4. Suomen Nestlé Oy:n Turun lastenruokatehtaan raaka-ainevirta vihanneshuo-
neessa yksinkertaistettuna.

Kuvissa 5 ja 6 on esitettynd vihanneshuoneen henkildvirta.

x

Vain Suomen Nestlé Oy:n siséiseen k&yttoon.

Kuva 5. Suomen Nestlé Oy:n Turun lastenruokatehtaan henkildvirta vihanneshuo-
neessa.
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Kuva 6. Suomen Nestlé Oy:n Turun lastenruokatehtaan henkildvirta vihanneshuoneessa
yksinkertaistettuna.

Vihanneshuoneessa tydskentelee normaalisti yksi tuotannon esivalmistaja, lisaksi tarvit-

tava maara vihannesten sorttaajia.

Kuten kuvasta 5 ja 6 voidaan nahda, kaikki raaka-aineet vihanneshuoneeseen noude-
taan viileavarastosta. Talla hetkella toimintatapana on, etta vihanneshuoneen tyontekijat
hakevat kaikki tarvittavat raaka-aineensa itse. Raaka-aineet noudetaan viiledvarastosta
vihanneshuoneen eteen, josta ne annostellaan luukkujen kautta molliin tai sorttauslin-
jalle. Raaka-aineita noudettaessa kaytetdan normaalia pumppukarrya tai trukkia, joskus
tarvittavat raaka-aineet ovat viiledvaraston hyllyssa, joten talldin ne taytyy nostaa trukilla
alas hyllysta. Kaikilla tyontekij6illa ei ole trukin ajolupaa, joten kyseisen tyontekijan tar-
vitsee talldin pyytaa apua tyontekijalta, jolla trukin ajolupa on tai vaihtoehtoisesti varaston

tyontekijalta.

Nykyisella toimintatavalla tyontekijat joutuvat likkumaan paljon lastauslaituria edestakai-
sin, kuljettava matka nakyy kuvassa 5 pisimpana viivana viiledvaraston ja vihanneshuo-
neen valilla. TAma voi aiheuttaa vierasesineriskin, koska lastauslaituri ei ole korkean hy-
gienian aluetta. Lisaksi raaka-aineiden noutamiseen kuluu jonkin verran aikaa. Paasaan-
toisesti raaka-aineiden noutamisessa ei kulu paljoa aikaa, mutta jos tyontekija joutuu
nostamaan raaka-aineita trukin kanssa hyllysta tai siirtelemaan lavoja pois tarvittavan
raaka-aineen edesta, voi noutamiseen kulua jonkin verran aikaa. Tuotannon kayttama

trukki ei ole lastauslaiturilla, vaan sita sailytetdan muualla, joten sen hakemiseen ja ta-
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kaisin viemiseen kuluu myo6s ylimaaraistd aikaa. Vaikka yksittaiseen noutokertaan ku-
luva aika ei olisi suuri, taytyy kuitenkin ottaa huomioon kaikki tydvuoron aikana tehdyt
noutokerrat. Talloin noutoihin kulunut aika voikin kasvaa aika suureksi, ja viikkotasolla

se kertaantuu entisestaan.

Raaka-aineiden annostelu kuuluu vihanneshuoneessa tydskentelevalle tyontekijalle. An-
nostelu voi vahentaa tehokkuutta, esimerkiksi kun tyéntekija annostelee jauhettavia vi-
hanneksia, vihannesmylly seisoo tyhjillaan. Vihanneshuoneen tyéntekija pystyisi jauha-
maan vihanneksia kokoajan, jos joku toinen henkild annostelisi vihannekset. Lisaksi
ajoittain vihanneshuoneen tyontekijaa tullaan auttamaan muualta alkupaan tuotannosta,

jos auttavan henkilon omat tydtehtavat sen sallivat.

Tein kartoituksen lisaksi testin, jossa otin kahden viikon ajalta raaka-aineiden noutami-
seen kuluneet ajat yl6és niiltéd paiviltd, kun tydskentelin vihanneshuoneessa. Alla taulu-

koissa 1-7 voidaan nahda noutokertoihin kellotetut ajat.
Viikko 1

Taulukko 1. Noutoihin kulunut aika paiva 1 (viikko1)

Paiva Noutokerta Kulunut aika
1 2min12s
2 5min 22 s
1 3 10 min12's
4 4min19s
5 2min 52 s
Kulunut aika yhteensa 24 min 57 s
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Taulukko 2. Noutoihin kulunut aika paiva 2 (viikko1)

Paiva Noutokerta Kulunut aika
1 3min32s
2 2 5min47s
3 6 min26s

Kulunut aika yhteensa 15min45s

Taulukko 3. Noutoihin kulunut aika paiva 3 (viikko 1)

Paiva Noutokerta Kulunut aika
1 3 min19s

2 4 min 33 s
° 3 8 min25s
4 6 min11s

Kulunut aika yhteensa 22 min28 s

Taulukko 4. Noutoihin kulunut aika yhteensa (viikko 1)

Kulunut aika kaikkina paivina yhteensa

1t3min10s
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Viikko 2

Taulukko 5. Noutoihin kulunut aika paiva 1 (viikko 2)

Paiva Noutokerta Kulunut aika
1 4 min55s
2 5min 10 s
1 3 8 min 07 s
4 6 min 24 s
Kulunut aika yhteensa 24 min 36 s

Taulukko 6. Noutoihin kulunut aika paiva 2 (viikko 2)

Paiva Noutokerta

Kulunut aika

1

3mini2s

2min29s

7 min05s

11 min 36 s

2
3
4
5

4 min 17s

Kulunut aika yhteensa

28 min 39 s

Taulukko 7. Noutoihin kulunut aika yhteensa (viikko 2)

Kulunut aika kaikkina paivina yhteensa

53 min15s
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5.2 Sosehuone

Kuvista 7 ja 8 voidaan nahda sosehuoneen raaka-ainevirta.

Vain Suomen Nestle Oy:n sisdiseen kayttoon.

Kuva 7. Suomen Nestlé Oy:n Turun lastenruokatehtaan raaka-ainevirta sosehuoneessa.

Kuva 8. Suomen Nestlé Oy:n Turun lastenruokatehtaan raaka-ainevirta sosehuoneessa
yksinkertaistettuna.
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Kuvista 9 ja 10 nahdaan sosehuoneen henkilbvirta.

x

Vain Suomen Nestlé Oy:n sisdiseen kayttéon.

Kuva 9. Suomen Nestlé Oy:n Turun lastenruokatehtaan henkildvirta sosehuoneessa.

Viiledvarasto
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A ‘ L= ‘ :
PSA-alue /
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Kuva 10. Suomen Nestlé Oy:n Turun lastenruokatehtaan henkilvirta sosehuoneessa
yksinkertaistettuna.

Sosehuoneessa tydskentelee normaalisti hedelmasoseiden valmistus paivind kolme
henkiléa, niin kuin kuvasta 9 voidaan havaita. Ajoittain sosehuoneessa tydskentelee

myos neljas henkild, joka on merkitty kuvaan 9 sulkuihin.
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Kuvasta 9 ja 10 voidaan nahda, ettd raaka-aineet noudetaan sosehuoneeseen isosta
raaka-ainevarastosta, viiledvarastosta, pakkasesta ja PSA-alueelta. Paasaantoisesti
raaka-aineet noutaa henkild, joka toimii kuskina, kuski on merkitty kuvaan 9 tummansi-
niselld ympyralla. Hedelmasoseet tulevat tehtaalle tynnyreissa ja pahvisissa konteissa,
kuskin tehtava on avata tynnyrit ja kontit valmiiksi pumppaaijalle, seka siirtaa ne valmiiksi
pumppauspaikalle, pumppaaja on merkitty kuvaan 9 punaisella ympyralla. Kuski myos
noutaa tarvittaessa marjat pakkasesta, tiivisteet viiledvarastosta ja sokerit varastosta.
Tarkkelysliuoksen tekija pyytaa tarvittaessa kuskia noutamaan lisaa tarkkelysta varas-
tosta. Kuski annostelee ajoittain marjat molliin, jos muilla alkupaan tyontekijéilld on

muuta tehtavaa.

Hedelmasoseiden pumppaaja hoitaa raaka-aineiden skannauksen, pumppauksen, seka
pumpun huuhtelun ja raaka-ainesiivilan tarkastamisen. Tarkkelysliuoksen tekija hoitaa
tarkkelysten teon lisaksi paasaantoisesti tyhjien mollien tuonnin pumppaajalle, taysien
mollien viennin keittoon, seka sokerin ja marjojen annostelun molliin. Tarkkelysliuoksen

tekija on merkitty kuvaan 9 vihrealla ympyralla.

Joskus, mutta harvoin hedelmasose paivina alkupaassa tydskentelee neljas henkild. Tal-
16in neljas henkild tekee, mita tarvitaan, seka hoitaa marjojen ja sokerin annostelun mol-

liin.

Nykyiselld toimintatavalla, kaikki sosehuoneen tyontekijat joutuvat liikkumaan paljon
edestakaisin pumppausalueen ja sosehuoneen valilla, kahden kaksiosaisen heilurioven
kautta. Tama voi aiheuttaa tuoteturvallisuusriskin vierasesineiden osalta. Pumppausalu-
eella voi olla vierasesineita, koska hedelmasose lavojen ja muiden raaka-ainelavojen

mukana voi kulkeutua vierasesineitd pumppausalueelle.

Sosehuoneessa tydskennellaan muulloinkin kuin hedelmasose paivina, mutta silloin so-
sehuoneessa paasaantoisesti tyoskentelee vain yksi tyontekija, jonka tehtaviin kuuluu
tarvittavien raaka-aineiden pumppaus. Erillistd kuskia ei tarvita palatuote paivina, koska
maarat, joita raaka-aineita pumpataan ovat suhteessa hyvin pienia. Talloin tyontekija
hakee itse tarvitsemansa raaka-aineet, jos tyontekijalla ei itselldan ole trukin ajolupaa,
pyytaa han jotain muuta alkupaan tuotannon tyontekijaa hakemaan raaka-aineet pump-

pausalueelle valmiiksi. Pumppausalue on merkitty kuvaan 9 sinisella neliolla.
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6 KEHITYSIDEAT TOIMINTATAPOIHIN

6.1 Optimoidut toimintatavat nykytilanteessa

Nykytilanteen kartoituksen jalkeen aloitettiin toimintatapojen kehitysideoiden suunnittelu.
Kehitysideoiden suunnittelu aloitettiin tuoteturvallisuuden nakdkulmasta. Taman jalkeen
pyrittiin lisddmaan kehitysideoihin tuotannon tehokkuuden parantamisen ja Lean-ajatte-
lun nakdkulma. Keskustelin myds muiden tyontekijdiden kanssa kehitysideoistani, seka
kavimme esimiesten kanssa palavereissa lapi kehitysideoitani ja pyrin ottamaan kom-

mentit huomioon parhaani mukaan.

6.1.1 Vihanneshuone

Vihanneshuoneen osalta pyrin kehittdmaan ideoita, jotka voisivat parantaa tuoteturvalli-
suutta, seka tuotannon tehokkuutta. Vihanneshuoneessa tydskentely on minusta nykyi-
selldan hyvin tehokasta. Huoneeseen jokin aikaa sitten tehtyjen rakenteellisten muutos-
ten jalkeen tuoteturvallisuus on myds parantunut. Taman opinnaytetyén aikana vihan-
neshuoneen edustalle on toisen projektin toimeksiantona tullut kenkapesuri, mika on jo
otettu kayttédn. Taten vihanneshuoneen rakenteelliset muutokset eivat ole paapainopis-

teena opinnaytetydni kehitysideoissa.

Kuvassa 11 ndhdaan ensimmainen kehitysidea vihanneshuoneeseen.

2

Vain Suomen Nestlé Oy:n siséiseen kayttdon.

Kuva 11. Kehitysidea nykytilanteessa vihanneshuoneeseen, kenkapesuri
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Vihanneshuoneessa on nykyisin oven edustalla kenkapesuri, se sijaitsee juuri kuvassa
11 nahtavalla paikalla. Tama oli ensmmainen kehitysidea, mika minulle tuli mieleen ke-
hitysideoita suunnitellessani, mutta kenkapesuri ehdittiinkin ottamaan jo kayttdon toisen
projektin toimeksiannon johdosta. Pesurin avulla pystytdan vahentdmaan mahdollisesti
vihanneshuoneeseen kenkien mukana kulkeutuvia vierasesineita. Kuvassa 11 vihannes-

huoneen tyontekija on merkitty punaisella ympyralla ja sorttaajat sinisella ympyralla.

6.1.2 Varastotyontekijat apuna vihanneshuoneessa aamu-ja iltavuorossa

Varastotydntekijoita voisi hyddyntda vihanneshuoneen raaka-aineiden noudossa ja nii-
den tuonnissa ldahemmas vihanneshuonetta annostelualueelle. Kaikissa toimintata-
Voissa, joissa hyddynettaisiin varastotydntekijoita taytyisi pohtia, miten varastotydntekjiat
saisivat tiedon tarvittavista raaka-aineista. Taman lisaksi sitd, miten kommunikointi vi-

hanneshuoneen tydntekijdiden kanssa toteutettaisiin.

Nakisin, etta varastotyontekijoita kannattaisi kouluttaa lukemaan tuotannon viikko-ohjel-
maa ja tuotteiden resepteja. Lisaksi voisi suunnitella, miten saataisiin varastotydnteki-
joille lista, mistd nakyy kuinka paljon mitakin raaka-ainetta tarvitaan yhden vuorokausi
pesuvalin aikana. Tehtaalla on kaytdssa talla hetkelld esivalmistuslista, mistd nakyy vii-
kon aikana tarvittavat jauhettavat raaka-aineet. Tata voitaisiin luultavasti hyédyntaa tu-
levaisuudessa ja muokata sita varaston tarpeisiin. Varastotyontekijéille tarkoitetun listan

tekeminen jaa kuintenkin tdméa opinnaytetyén ulkopuolelle.

Kuvassa 12 nahdaan kehitysidea varastotydntekijditd apuna kayttden vihanneshuo-

neessa.

®

Vain Suomen Nestlé Oy:n sisdiseen kayttéon.

Kuva 12. Kehitysidea nykytilanteessa vihaneshuoneeseen, varasto ja takakaytavan
tyontekija
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Varasto ja takakaytavan tyontekija:

Tassa kuvassa 12 nahtdvassa kehitysideassa varastotyontekija noutaisi tarvittavat
raaka-aineet viiledvarastosta ja toisi ne lahemmas vihanneshuonetta. Lisaksi takakayta-
van annostelualuuella tydskentelisi yksi tuotannon tyontekija, joka on merkitty kuvaan 12
keltaisella ympyralla. Takakaytavan tyontekijan tehtaviin kuuluisi raaka-aineiden annos-
telu sorttauslinjoille, seka raaka-aineiden annostelu molliin vihanneshuoneen tydnteki-

jalle.

Nykyisin vihanneshuoneessa tydskentelee yksi alkupaan tyontekija ja sorttaajia, sorttaa-
jien maara vaihtelee tarpeen mukaan. Tama voidaan ndhda kuvassa 12, vihanneshuo-
neen tyodntekija on merkitty punaisella ympyralla ja sorttaajat sinisella ympyralla. Vihan-
neshuoneen tyontekija ja sorttaajat noutavat talla hetkella omat raaka-aineensa viilea-
varastosta, seka hoitavat raaka-aineiden annostelun. Tassa uudessa toimintatapa ide-
assa vihanneshuoneen tyontekija ja sorttaajat eivat liikkuisi ollenkaan takakaytavan an-

nostelualueelle, vaan tydskentelisivat pelkastaan vihanneshuoneessa.

Nain valtettaisiin turhaa edestakaisin liikkumista korkean hygienian alueelta ei korkean
hygienian alueelle, ja pienennettaisiin vierasesineriskia. Lisaksi raaka-aineita annostele-
van takakaytavan tyontekijan, ei tarvitsisi kuluttaa aikaa raaka-aineiden noutamiseen,
koska varaston tyontekija toisi raaka-aineet takakaytavan tyontekijalle valmiiksi. Varas-
totyontekija on merkitty kuvaan 12 vihrealla ympyralla ja matka viileavarastosta annos-
telualueelle vihrealla viivalla. Raaka-aineita voisi tuoda annostelualueen laheisyyteen
kaytavalle ja mahdollisesti annostelualueen vieressa sijaitsevaan temperointikonttiin, jos

kontti ei ole kaytdossa. Temperointikontti ei valitettavasti ndy kuvassa 12.

Riskina tassa toimintavassa naen kuitenkin sen, etta varastotyontekijalle voi tulla ajoit-
tain kiire, jos varastossa on paljon muita tyotehtavia. Takakaytavan tyontekija voi talloin
joutua turhaan odottelemaan raaka-aineita ja se voi johtaa vihanneshuoneen tyontekijoi-
den odotteluun. Takakaytavan tyontekija voisi mahdollisesti itse hakea tassa tilanteessa
raaka-aineita viileavarastosta. Mikali takakaytavan tyontekijalla ei ole trukin ajolupaa ei
han itse pysty hakemaan raaka-aineita hyllysta. Varaston tyontekijan kiire lisaa tyotur-

vallisuusriskia, varsinkin kun liikkutaan trukeilla, voi kiire johtaa tapaturmiin.

Kun puntaroin taman toimintatavan hyotyja, eivat hyodyt ehka ole tarpeeksi merkittavia
suhteessa riskeihin. Varsinkin kun tama toimintatapa muutoksen tekeminen tarkoittaisi
yhden henkilon lisdamista vihanneshuoneen tyontekijoiden vahvuuteen, joka aiheuttaa

lisda kuluja.
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Kuvassa 13 nahdaan toinen kehtiysidea vihanneshuoneeseen, ideassa hyddynnetaan
varastotyontekijoita.

x

Vain Suomen Nestle Oy:n sisédiseen kayttéon.

Kuva 13. Kehitysidea nykytilanteessa vihanneshuoneeseen, varastotydntekija

Varastotyontekija:

Kuvassa 13 nahtavassa kehitysideassa vihanneshuoneen toiminta jatkuisi samanlai-
sena kuin ennenkin. Ainut muutos olisi se, etta varastotyontekija noutaisi raaka-aineet
viiledvarastosta ja toisi ne vihanneshuoneen eteen annostelualueen Iaheisyyteen tai an-
nostelu alueen vieressa sijaitsevaan temperointikonttiin. Kaytanndssa toimintatapa olisi
samanlainen kuin aikasemmin mainitsemassani kehitysideassa (Kuva 12 varasto ja ta-
kakaytavan tyontekija). Tassa kuvan 13 kehitysideassa ei vain olisi takakaytavan tyon-
tekijaa erikseen, vaan vihanneshuoneessa tyoskentelevat hoitaisivat itse tarvittavien

raaka-aineiden annostelun.

Talla kuvassa 13 nahtavan kehitysidean avulla vahennettaisiin turhaa liikkumista ja pie-
nennettaisiin vierasesineriskia, koska vihanneshuoneen tyontekijoiden ei tarvitsisi ka-
vella edestakaisin ei korkean hygienian alueella. Kenkapesuria kaytettaisiin normaalisti,

eli aina kun kuljetaan takakaytavalta takaisin vihanneshuoneeseen.

Riskina kuvan 13 kehitysideassa voi olla varastotyontekijalle syntyva kiire, jos varastossa
on paljon muita tyotehtavia. Tama voi aiheuttaa raaka-aineiden odottelua vihanneshuo-

neen tyontekijoille.
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Seuraavat kaksi kehitysideaa ovat muuten samat, kuin aikaisemmin mainitsemani kehi-
tysideat, joissa hyddynnettiin varastotyontekijoita (Kuvat 12 ja 13), mutta seuraaviin kah-

teen kehitysideaan on lisatty pieni rakenteellinen muutos, joka on lavan putsauspaikka.

Kuvissa 14 ja 15 nahdaan kaksi kehitysideaa, jotka ovat samanlaiset kuin kuvissa 12 ja

13 nahtavat kehitysideat, mutta niihin on lisatty lavan putsauspaikka takakaytavalle.

x

Vain Suomen Nestlé Oy:n siséiseen k&yttéon.

Kuva 14. Kehitysidea vihanneshuoneeseen, varasto ja takakaytavan tyontekija, lavan
putsauspaikka.

x

Vain Suomen Nestlé Oy:n sisdiseen kayttéon.

Kuva 15. Kehitysidea vihanneshuoneeseen, varasto ja lavan putsauspaikka

Varasto, takakaytavan tyontekija ja lavan putsauspaikka:
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Muuten toimintatapa muutokset ovat samat kuin kuvien 12 ja 13 kehitysideoissa, mutta
takakaytavalle ennen annostelualuetta lisattaisiin lavan putsauspaikka, joka nakyy ku-
vissa 14 ja 15. Ennen kuin raaka-ainelavat tuodaan annostelualueen laheisyyteen, nii-
den paalta putsattaisiin mahdolliset vierasesineet pois. Putsaamiseen voitaisiin kayttaa
rikkalapiota ja harjaa. Lavoista voisi ottaa pakkausmuovit pois ymparilta jo tassa vai-
heessa. Ne laittettaisiin muoviroskiksiin, jotka lisattaisiin lavan putsauspaikalle. Tama
nopeuttaisi vihanneshuoneen tydntekijdiden tai takakaytavan tyontekijan tydskentelya,

ja nain voitaisiin vahentdd mahdollisten vieraseineiden joutumista annostelualueelle.

En née, etta lavan putsauspaikan lisdaminen kaytavalle nostaisi toimintatapohiin liittyvia
riskeja merkittavasti. Lavan putsaaminen voi vieda vahan lisaa aikaa, mutta ei varmasti

niin paljon, etta se aiheuttaisi kiiretta tyontekijoille.

6.1.3 Sosehuone

Nakisin, ettd sosehuoneessa kehitysideat nykytilanteessa painottuvat enemman tuote-
turvallisuuden parantamiseen. Sosehuoneen tyéskentely on jo talla hetkelld erittain te-
hokasta ja tehokkuus on enemmankin kiinni laitteiston tehokkuudesta, kuin tydntekijoi-
den tehokkuudesta. Sain myds palaverien perusteella tietda, etta toisessa projektissa on
jo paatetty uuden laitteiston asentamisesta ja tama lisda tulevaisuudessa tehokkuutta

laitteiston osalta.

Kuvassa 16 ndhdaan ensimmainen kehitysidea sosehuoneeseen nykytilanteessa.

x

Vain Suomen Nestlé Oy:n sisdiseen kayttoon.

Kuva 16. Kehitysidea sosehuoneeseen nykytilanteessa, kenkapesuri
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Kenkapesuri:

Kuvassa 16 nahtava kehitysidea on kenkapesurin lisddminen pumppausalueelle sose-
huoneen ovien eteen. Pumppausalue nakyy kuvassa 16 sinisena nelidalueena ja sose-
huone punaisena neildalueena. Aina kun tyontekijat kulkisivat pumppausalueelta sose-
huoneeseen, kengat pestaisiin kenkapesurissa. Talla saataisiiin vahennettya mahdollis-
ten vierasesineiden kulkeutuminen sosehuoneeseen. Raaka-ainelavojen mukana mah-
dollisesti kulkeutuneet vierasesineet voivat jaada kenkien pohjaan kiinni ja kulkeutua tata

kautta sosehuoneeseen.

Toisen projektin yhteydessa, on myds keskusteltu kenkapesurin lisddmisesta sosehuo-
neen edustalle, joten tdma on ainakin toteutumassa, mutta aikataulusta minulla ei ole

viela tietoa.

Kuvassa 17 ndhdaan toinen kehitysidea sosehuoneeseen nykytilanteessa.

x

Vain Suomen Nestlé Oy.n sisdiseen kayttéon.

Kuva 17. Kehitysidea sosehuoneeseen nykytilanteessa, kenkapesuri ja keittajat

Kenkapesuri ja keittajat:

Kuvassa 17 nahdaan toinen suunnittelemani kehitysidea. Tassa kuvan 17 kehityside-
assa keittajat, jotka nakyvat kuvassa vihreana ympyrana, voisivat hedelmasose paivina
oman tyonsa ohella tehda tarkkelysliuokset. Tama antaisi muille alkupaan tyontekijoille
enemman aikaa keskittya sosehuoneessa tyoskentelyyn. Talla voitaisiin hieman tehos-
taa sosehuoneen tydskentelya. Varsinkin paivina joina valmistetaan sellaisia tuotteita,

joihin menee montaa eri raaka-ainetta yhteen tuotteeseen.
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En kuitenkaan ole varma onko tdaman kuvan 17 kehitysidean hyddyt niin merkittavia.
Yleensa sosehuoneessa tydskentelevat kerkeavat valmistamaan tuotteet nykyisella to-
mintatavalla hyvin, joten raaka-aine odotusta ilmenee erittéin harvoin. Tama muutos li-
saisi keittajien tydtehtavia, joka taas voi lisata virheiden ilmentymisen riskia heidan tyds-

saan ja nostaa tyoturvallisuusriskia.

6.1.4 Varastotyontekijat apuna sosehuoneessa aamu- ja iltavuorossa

Opinnaytetydn edetessa ilmeni ajatus, ettd voisiko varastotyontekijoita kayttaa apuna
myds tuotannossa. Varastossa tyoskentelee talla hetkelld iltavuorossa yksi tyontekija.
[ltavuoron varastotyontekijalla voisi olla ajoittain aikaa hoitaa sosehuoneen kuskin tehta-
vid, mutta ei kokoajan. Kuskin tehtavat sitovat tydntekijan hedelmasose paivind koko
tydpaivaksi. Kuskin tehtaviin kuuluu paljon muutakin, kuin vain raaka-aineiden tuonti
pumppausalueelle. Lisdksi yleensa hedelmasoseita pumpataan maanantaisin ja perjan-
taisin. Varsinkin perjantaisin iltavuorossa ei ole yleensa hirveasti enda jaljella hedel-
masoseiden pumppaamista, vaan suurin osa pumpataan jo aamuvuorossa. Ta&ma muu-
tos tulisi padosin koskemaan vain maanantaita, en nae sita tasta syysta valttamatta niin

tarpeellisena.

Varastotydntekijoiden kouluttamisesta tuotannon muihin tyétehtaviin, voitaisiin saada
enemman hydtyja irti. Osalla varastotyontekijdistd on jo ennestdadn osaamista joistain
tuotannon toista. Niita joilla ei ole osammista alkupdan tuotannon tyétehtavista voitaisiin
kouluttaa joihinkin yksinkertaisimpiin tyotehtaviin. Tallin heitd voitaisiin kayttda apuna,
jos alkupaassa on jostain syysta huono tilanne, henkildévajausta tai kiiretta. Heille voitai-
siin esimerkiksi kouluttaa hedelmasoseiden pumppaamista. Jolloin, jos varastossa on

hiljaisempaa varsinkin iltavuoroissa, voitaisiin heita kayttaa apuna tuotannossa.

6.2 Uudet toimintatavat huoneiden mahdollisten rakenteellisten muutosten avulla

Tarkoituksena oli myods miettia minkalaisia rakenteellisia muutoksia huoneisiin voitaisiin
mahdolliseti tehda, jotta toimintatapoja saataisiin kehitettya paremmiksi. Aikaisemmin to-
dettiin (sivu 27) , ettd rakenteelliset muutokset painoittuivat lopulta enemman sosehuo-
neeseen, koska vihanneshuoneessa on tehty jokin aikaa sitten isoja rakenteellisia muu-

toksia.
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6.2.1 Sosehuone

Kuvassa 18 nahdaan ensimmainen kehitysidea sosehuoneeseen rakeenteellisten muu-

tosten avulla.

x

Vain Suomen Nestlé Oy:n sisdiseen kayttéon.

Kuva 18. Kehitysidea sosehuoneeseen rakenteellisten muutosten avulla, suljettu toinen
ovi

Suljettu toinen ovi:

Kuvassa 18 nahdaan ensimmainen kehitysidea rakenteellisten muutosten avulla, tassa
kehitysideassa suljettaisiin toinen ovi sosehuoneeseen. Sosehuoneeseen paasee talla
hetkella kahden eri oven kautta. Nakisin kuitenkin, etta toista ovea ei valttamatta tarvitse.

Kenkapesuri voitaisiin tdssakin tapauksessa lisata oven viereen, jota ei suljeta.

Oven sulkemisella saataisiin hieman rajattua likkumista pumppausalueelta sosehuonee-
seen, talldin myos taytyisi kulkea aina oven kautta, jonka vieressa kenkapesuri sijaitsee.
Pumppausalue on merkitty kuvaan 18 sinisena nelidalueena ja sosehuone punaisena
nelidalueena. Kuvassa 18 nahdaan myos punaisella viivalla suljettu toinen ovi. Talla het-
kelld ovet sosehuoneeseen ovat kaksiosaiset heiluriovet, mutta minusta jaljelle jaavan
oven voisi muuttaa normaaliksi oveksi, joka suljetaan siitd kulkiessa. Samalla tavalla on
jo aikaisemmin tehty vihanneshuoneessa ja se toimii minusta hyvin. Oven viereen voi-
taisiin lisata luukku, josta annosteltavat raaka-aineet voitaisiin annostella suoraan mol-
lin. Tama helpottaisi varmasti raaka-aineiden annostelua ja aiheuttaisi luultavasti va-

hemman sotkua, kuin nykyinen toimintatapa.
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Tama kuvassa 18 nahtava toimintatapa tuskin laskisi sosehuoneen tydskentelyn tehok-
kuutta, ainakaan niin paljoa, ettd se aiheuttaisi merkittavaa riskia kiireen ja odottelun

suhteen.

X

Vain Suomen Nestlé Oy:n sisédiseen kayttéon.

Kuva 19. Kehitysidea sosehuoneeseen rakenteellisten muutosten avulla, suljetut molem-
mat ovet.

Suljetut molemmat ovet:

Kuvassa 19 nadhdaan toinen kehitysidea rakenteellisten muutosten avulla. Tassa kehi-
tysideassa suljettaisiin molemmat heiluriovet, jotka nakyvat kuvassa 19 suljettuina pu-
naisella viivalla. TAman lisaksi tehtaisiin seindan luukku annosteltavia raaka-aineita var-
ten. Talloin kulkeminen edestakaisin pumppausalueen ja sosehuoneen valilla saataisiin

poistettua kokonaan, kulkeminen tapahtuisi tallgin tarvittaessa muuta kautta.

Sosehuoneessa tydskentelee normaalisti hedelmasose paivind ainoastaan kolme hen-
kilda. Pumppaaja, tarkkelysliuoksen tekija ja kuski. Ovien sulkeminen aiheuttaisi sen,
ettd pumppaaja ja kuski eivat paasisi sosehuoneseen, joka tarkoittaisi taas sita, etta tark-
kelysliuoksen tekijan tulisi hoitaa kaikki tydtehtavat sosehuoneessa. Tahan sisaltyy esi-
merkiksi, tyhjien mollien vienti sosehuoneeseen, mollien vaihto pumppaajalle, mollien
vaihto annosteltaville raaka-aineille, mollien vienti keittoon ja skannaukset. Taman lisaksi

tietysti tarkkelysliuoksen valmistaminen.
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Yhtena riskina tassa tassa kuvan 19 kehitysideassa naen sen, etta tarkkelysliuoksen
tekijalle tulee kiire. Tama voi aiheuttaa tyoturvallisuusriskia, seka riskia virheiden synty-
miseen. Lisaksi nakisin, ettd pumppaaja, seka kuski, joka annostelee annosteltavat
raaka-aineet, voivat joutua odottelemaan tarkkelysliuoksen tekijaa vaihtamaan heille tyh-

jia mollia. Tama voi heikentaa sosehuoneen tyéskentelyn tehokkuutta.

x

Vain Suomen Nestlé Oy:n sisdiseen kayttdon.

Kuva 20. Kehitysidea sosehuoneeseen rakenteellisten muutosten avulla, suljetut molem-
mat ovet ja keittajat.

Suljetut molemmat ovet ja keittajat:

Kuvassa 20 nahtavassa kehitysideassa tilanne on rakeentellisilta muutoksiltaan sama,
kuin aiemmin mainitsemassani kehitysideassa, jossa molemmat ovet suljetaan (Kuva
19). Kehitysideassa suljettaisiin molemmat heiluriovet, mutta keittajat voisivat tehda tark-
kelysliuokset. Hedelmasose paivina keittdjilla ei ilmeisesti ole niin kiire, kuin palatuote
paivina. Kuvasta 20 voidaan nahda, etta alkupaan kolmannen henkildn ei tarvitsisi tehda
tarkkelysliuoksia, vaan kolmas henkild voisi hoitaa pelkastaan tydtehtavia sosehuo-
neessa. Sosehuoneessa tydskentelevalla henkildlla olisi tassa toimintatavassa hyvin ai-
kaa vaihtaa mollia pumppaajalle seka kuskille, jonka tehtaviin kuuluu annosteltavien
raaka-aineiden annostelu. Lisdksi sosehuoneessa tydskenteleva henkild pystyy suorita-

maan raaka-aineiden skannaukset ja mollien viennin keittoon.

Riskind nden tassa kuvan 20 kehitysideassa sen, etta keittajille voi tulla ajoittain kiire,

koska toisen keittdjan taytyy tehda tarkkelysliuokset. Varsinkin tilanteessa, kun toinen
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keittajat lahtee tauolle, joutuu yksi keittaja tauon aikana hoitamaan mahdollisesti molem-
mat tydtehtavat. Tama aiheuttaa riskia virheiden syntymiselle ja nostaa ty6turvallisuus-

riskia.

Lisdksi sosehuoneessa tydskentelevalle henkildlle, voi tulla jonkin verran toimettomia
hetkia. Nakisin, ettd pumppaaja ja kuski, eivat kerkea tekemaan siihen tahtiin t6ita, etta

sosehuoneessa tydskentelevalla olisi kokoaja tehtavaa.

x

Vain Suomen Nestlé Oy:n sisdiseen kayttéon.

Kuva 21. Kehitysidea sosehuoneeseen rakenteellisten muutosten avulla, suljettu ovi tai
molemmat ovet ja uusi oviaukko tarkkelyshuoneeseen.

Suljettu toinen ovi tai molemmat ovet ja uusi oviaukko tarkkelyshuoneeseen:

Tassa kehitysideassa, joka ndhdaan kuvassa 21, olisi tarkoituksena sulkea molemmat
ovet tai muuttaa toinen ovi normaaliksi oveksi, josta kuitenkin paasee kulkemaan tarvit-

taessa kenkapesurin kautta.

Jos molemmat ovet suljetaan, talldin tarkkelysliuoksen tekijan tehtaviin kuuluisi myés
sosehuoneen tyotehtavat. Mollien vaihto pumppaajalle ja kuskille, skannaukset, seka
mollien vienti keittoon. Normaalisti sosehuoneesta joutuu kiertamaan pidemman kautta
tarkkelyshuoneeseen, tdma voidaan nahda kuvassa 21 vihreana viivana, joka kulkee
sosehuoneen ja tarkkelyshuoneen valilla. Mikali sosehuoneen ja tarkkelyshuoneen va-
lille voitaisiin tehda oviaukko, lyhentaisi tdma huomattavasti kuljettavaa matkaa, talléin

myods saastetdaan aikaa. Oviaukko on merkitty kuvaan 21 oviaukon symbolilla sosehuo-
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neen ja tarkkelyshuoneen valiseen seindan. Uusi oviaukko nopeuttaisi varmasti tarkke-
lysliuoksen tekoa, helpottaisi liikkumista, seka helpottaisi kommunikointia pumppaajan
ja kuskin kanssa. Nakisin, etta tarkkelysliuoksen tekijalle jaisi myos taten enemman ai-

kaa tyéskennelld sosehuoneessa.

Sosehuoneeseen voitaisiin esimerkiksi lisata valo uuden oviaukon ylapuolelle. Keittajat
voisivat sytyttda taman valon, kun ovat tarvitsemassa uutta tarkkelysliuosta keittoon.
Nain ollen tarkkelyksen tekijan ei tarvitsisi kdyda keskustelemassa vahan valia keittajien
kanssa siita, milloin tarkkelysliuosta tarvitaan. Nakisin, etta tama antaisi lisda aikaa so-

sehuoneessa tyoskentelyyn ja vahentaisi kiiretta.

Riskind naen tassa kuvan 21 kehitysideassa sen, etta tarkkelysliuoksen tekijalle voi tulla

tilanteita, joissa tulee Kiire, vaikka uusi oviaukko helpottaisikin tyontekoa.

Jos toinen ovi muutettaisiin normaaliksi oveksi, eikd molempia ovia suljettaisi, olisi uu-
desta oviaukosta silti varmasti hyotya. Nakisin, ettd uuden oviaukon takia sosehuoneen
tydskentely helpottuisi, ja uusi oviaukko lyhentaisi huomattavasti matkaa, jota kuljetaan

edestakaisin tarkkelys- ja sosehuoneen valilla.
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7 EHDOTUKSET UUSISTA TOIMINTATAVOISTA

7.1 Ehdotukset uusista optimoiduista toimintavoista nykytilanteessa

Tavoitteena opinnaytetydssa oli antaa toimeksiantajalle parhaat mahdolliset ehdotukset
uusista optimoiduista toimintatavoista, joita voitaisiin tulevaisuudessa hyddyntaa ja ke-
hittda tarpeen mukaan. Valitsin mielestani parhaat vaihtoehdot kaikista kehitysideoistani
perustuen siihen, mista saataisiin eniten hyotyja tuoteturvallisuuteen ja tuotannon tehok-
kuuteen. Otin ideoissani ja paatoksissani myds huomioon lean-ajattelun nakékulman ja

kaikki keskustelut, seka palaverit, joita kavin esimiesten ja muiden tyontekijoiden kanssa.

7.1.1 Vihanneshuone

Vihanneshuoneen osalta minusta jarkevintd olisi lahted kehittdmaan toimintatapaa,

jossa hydédynnettaisiin varastotyontekijoitda apuna raaka-aineiden noudossa.

Kuvassa 22 nahdaan ehdotukseni vihanneshuoneen uudesta toimintatavasta.

X

Vain Suomen Nestlé Oy:n sisdiseen kayttéon.

Kuva 22. Ehdotus uudesta toimintatavasta vihanneshuoneeseen, varastontyontekija ja
lavan putsauspaikka.
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Kuva 23. Ehdotus uudesta toimintatavasta vihanneshuoneeseen, varastontyontekija ja
lavan putsauspaikka, yksinkertaistettuna.

Varasto ja lavan putsauspaikka

Tasta kuvissa 22 ja 23 nahtavasta uudesta toimintatavasta voitaisiin nakemykseni mu-
kaan saada eniten hyotyja tuoteturvallisuuteen ja vahennettaisiin turhaa liikkumista ei
korkean hygienian alueella. Jos tama toimintatapa saataisi toimimaan kaytanndssa, na-
kisin, ettd muutos voisi myds tehostaa tuotantoa. Syysta, etta talla toimintatavalla vihan-
neshuoneen tyontekijdiden tyon panos kohdistuisi suurimmilta osin ainoastaan vihan-

neshuoneessa tydskentelyyn.

Talla toimintatavalla, joka ndhdaan kuvissa 22 ja 23, vihanneshuoneen tyontekijoiden ei
enaa tarvitsisi noutaa itse raaka-aineita ja liikkua takakaytavaa edestakaisin viiledvaras-
ton ja annostelualueen valilla. Liikkumisen minimointi pienentaisi varmasti vierasesi-
neriskia jo itsessaan. Lisaksi lavan putsauspaikan lisddminen takakaytavalle, pienentaisi
vierasesineriskia entisestaan. Lavan putsauspaikalla voitaisiin putsata mahdolliset vie-
rasesineet lavojen paalta ja pakkausmuovit poistettaisiin lavoista. Tallda muutoksella
tyontekijoiden maaraa ei tarvitsisi lisata vihanneshuoneeseen, joten lisda kustannuksia

ei syntyisi.

Kahden viikon ajan jaksolla tekemani testin perusteella on nahtavissa, etta raaka-ainei-
den noutamiseen kuluu aika paljon aikaa. Kahden viikon aikana tyoskentelin vihannes-
huoneessa viitena paivana ja kellotin raaka-aineiden noutamiseen kuluneita aikoja. Ta-
man testin kellotetut, noutamiseen kuluneet ajat, voidaan naha taulukoista 1-7. Ensim-
maiselld viikolla, kolmen paivan aikana minulta kului raaka-aineiden noutamiseen yh-
teensa yksi tunti, kaksi minuuttia ja 10 sekuntia. Toisella viikolla kahden paivan aikana
53 minuuttia ja 13 sekuntia. Yhteensa viiden tyopaivan aikana minulta kului raaka-ainei-

den noutoon aikaa yksi tunti, 56 minuuttia ja 25 sekuntia.
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Taman toimintatavan avulla raaka-aineiden noutamiseen kulunut aika, joka voidaan
nahda taulukoista 1-7, saataisiin poistettua vihanneshuoneen tyontekijoilta. Talldin va-
pautunut aika jaisi vihanneshuoneessa tydskentelyyn, kun varastotyontekijat noutaisivat
raaka-aineet ja toisivat ne vihanneshuoneen annostelualueen laheisyyteen. Annostelu-
alueen laheisyyteen mahtuu aika monta lavaa ja temperointikonttia voitaisiin myés hyo-
dyntaa, jos se on tyhjillaan. Talla tavoin varastotyontekija ei ole kokoaja sidottuna vihan-

neshuoneen raaka-aineiden toimittamiseen.

Tama kuvissa 22 ja 23 nahtava toimintatapamuutos ei myoskaan muuttaisi hirveasti vi-
hanneshuoneen taman hetkista tyoskentelya ja tyontekijoiden toimintaa. Uutena asiana
tulisi kommunikointi varastotydntekijoiden kanssa raaka-aineiden tarpeesta. Tassa ku-
vien 22 ja 23 uudessa toimintatavassa on tietysti omat riskinsa vihanneshuoneen tyon-
tekijoiden odottelun suhteen. Mikali varastotydntekijalla on kiire muissa tyotehtavissa,
voi vihanneshuoneen tydntekijat joutua odottelemaan raaka-aineita. Nakisin, etta raaka-
aineiden odottelu voitaisiin valttaa silla, ettd vihanneshuoneen tydntekijat hakisivat itse
raaka-aineensa viiledvarastosta, mikali varastotyontekija ei niitd ehdi jostain syysta toi-
mittamaan. Kuvien 22 ja 23 uuden toimintatavan toimiessa, nakisin riskin odotteluun ole-
van kuitenkin aika pieni. Raaka-aineita pitaisi olla aina annostelualueella sen verran, etta

ne riittdvat useammaksi tunniksi.

7.1.2 Sosehuone

Sosehuoneen tydskentely on jo talla hetkelld hedelméasose paivina tehokasta. Taman
hetkisella laitteistolla tehokkuutta on vaikea enaa hirveasti nostaa, mutta uusi laitteisto
on tulossa tehtaalle tulevaisuudessa. Sosehuoneen osalta on jarkevampaa keskittya

enemman tuoteturvallisuuden parantamiseen.

Kuvissa 24 ja 25 nahdaan ehdotukseni sosehuoneen uudesta toimintatavasta nykytilan-

teessa.
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x

Vain Suomen Nestlé Oy:n sisdiseen kayttéén.

Kuva 24. Ehdotus uudesta toimintatavasta sosehuoneeseen nykytilanteessa, kenkape-
suri ja keittajat.
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Kuva 25. Ehdotus uudesta toimintatavasta sosehuoneeseen nykytilanteessa, kenkape-
suri ja keittgjat, yksinkertaistettuna

Kenkapesuri ja (keittdjat)

Kuvissa 24 ja 25 nahtavalla uudella tomintatavalla, voitaisiin jo nyt nykytilanteessa pie-
nentda vierasesineriskiad ja mahdollisesti tehostaa tuotantoa. Toiminta sosehuoneessa
jatkuisi samanlaisena kuin tallakin hetkelld. Ainoastaan pumppausalueelle lisattaisiin
mahdollisimman nopeasti kenkapesuri, jota tulisi kdyttaa aina, kun kuljetaan pumppaus-

alueelta sosehuoneeseen. Talla pienennettaisiin sita riskia, ettd mahdolliset vierasesi-
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neet kulkeutuva pumppausalueelta sosehuoneeseen. Pumppausalueella voi mahdolli-
sesti olla vierasesineita, jotka ovat voineet kulkeutua alueelle raaka-ainelavojen ja trukin

mukana.

Kuvan 24 ja 25 toimintatavassa voitaisiin pohtia sita, ettd pystyisivatkod keittdjat teke-
maan tarkkelysliuokset, mutta ainoastaan hedelmasose paivina ja silloin kun téissa on
kaksi keittdjaa. Tama muutos tietenkin lisaa keittajien tydtehtavia, mutta iimeisesti he-
delmasose paivina, kahdella keittajalla ei ole niin kiire, kuin muina paivina. Nain kaikki
kolme muuta alkupaan tyontekijaa vapautuisivat sosehuoneessa tydskentelyyn. talloin
my0s pumppaaja voisi keskittya pumppaamiseen, seka kuski lavojen hakuun ja niiden
avaamiseen. Kolmas tyontekija pystyisi tydskentelemaan pelkastaan sosehuoneen puo-
lella, vaihtaisi mollia pumppaajalle ja annostelisi annosteltavat raaka-aineet molliin. Nain

pumppaajan ja kuskin likkuminen pumppausalueen ja sosehuoneen valilla vahentyisi.

Sosehuoneessa tydskentelee talla hetkella hedelmasose paivina paasaantoisesti kolme
tyontekijaa. Yksi toimii kuskina, toinen pumppaajana ja kolmas tarkkelysliuoksen teki-
jana. Minun mielestani tama on ihan riittava maara tehokkaaseen tyoskentelyyn, nakisin,
etta henkildiden vahentaminen ei ole kuitenkaan vaihtoehto tai muuten tyonteko voi hi-
dastua melko paljon. Palatuote paivina sosehuoneessa tyoskentelee yleensa vain yksi
tyontekija, joka suorittaa pumpattavien raaka-aineiden pumppaamisen. Nakisin, etta yksi

tyontekija on riittdva maara palatuote paivina.

7.2 Ehdotukset uusista toimintatavoista sosehuoneen mahdollisten rakenteellisten

muutosten avulla

Sosehuonetta rakeenteellisesti muuttamalla voitaisiin parantaa ainakin tuoteturvalli-
suutta ja mahdollisesti myds tehostaa tuotantoa. Talla hetkella sosehuoneessa kuljetaan
paljon edestakaisin pumppausalueen ja sosehuoneen valillda. Tama voi olla ongelmal-
lista, koska pumppausalueelle on voinut kulkeutua vierasesineitd, jotka voivat kulkeutua
pumppausalueelta sosehuoneeseen. Vaikka tuotannon tehokkuus on jo sosehuoneessa
nykyisin hyvalla tasolla, voitaisiin tydskentelya mahdollisesti osittain helpottaa rakenteel-

lisilla muutoksilla.

Lisaksi toisen projektin kautta sosehuoneeseen on tulevaisuudessa tulossa uutta lait-
teistoa, joka tulee nopeuttamaan ja helpottamaan tydn tekoa, vaikka sosehuone muut-

tuisikin rakenteellisesti.
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Kuvassa 26 nahdaan ehdotus ensimmaisesta uudesta toimintatavasta sosehuoneeseen

rakenteellisten muutosten avulla.

Vain Suomen Nestlé Oy:n sisdiseen kayttoon.

Kuva 26. Ensimmainen ehdotus uudesta toimintatavasta sosehuoneeseen mahdollisten
rakenteellisten muutosten avulla, suljettu toinen ovi ja annosteluluukku

Suljettu toinen ovi ja annosteluluukku:

Kuvassa 26 nahtavaa uutta toimintatapaa ja siihen liittyvia rakenteellisia muutoksia, olisi
jarkevaa alkaa kehittdmaan tulevaisuudessa. Nykyisin sosehuoneessa on kaksi ovea,
joissa molemmissa heiluriovet. Rakenteellisesti niitd voisi muuttaa niin, etta suljettaisiin
toinen heiluriovi kokonaan ja jatettaisiin ainoastaan toinen ovi paikoilleen. Kuvassa 26
nakyvaa oikeanpuolista ovea voitaisiin muutta niin, etta heiluriovien tilalle tehtaisiin nor-
maali suljettava ovi, josta paasee kuitenkin helposti kulkemaan tarvittaessa. Tallainen
normaali suljettava ovi on lisatty aikaisemmin vihanneshuoneeseen ja se toimii siella mi-
nusta ihan hyvin. Lisdksi uuden oven eteen lisattaisiin kenkapesuri, jota kaytettaisiin

aina, kun kuljetaan pumppausalueelta sosehuoneeseen.

Uuden oven viereen, voitaisiin lisdta samanlainen annosteluluukku, kuin vihanneshuo-
neessa on talla hetkella. Nakisin, ettd annosteluluukku helpottaisi annosteltavien raaka-
aineiden annostelua huomattavasti ja se vahentaisi annostelusta mahdollisesti aiheutu-

vaa sotkua, koska molla laitettaisiin suoraan annosteluluukun liuskan alle.

Tallda muutoksella saataisiin rajattua liikkuminen niin, etta sosehuoneeseen kuljetaan ai-
noastaan yhden oven ja kenkdpesurin kautta. Nakisin myos, ettd nama muutokset eivat
hidastaisi sosehuoneessa tydskentelya merkittavasti, vaikka kaksi ihmista ei pystyisi-
kaan kuvassa 26 nakyvan toimintatavan mukaan annostelemaan raaka-aineita samaan

aikaan. Tallakin hetkella annostelun suorittaa paaosin yksi henkild, joten kiireen riski ja
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raaka-aine odotuksen riski tuskin nousisi, ainakaan merkittavasti. Vierasesineriski pie-
nentyisi aivan varmasti ndiden muutosten avulla, koska liikkuminen rajoittuisi ei korkean

hygienian alueelta sosehuoneeseen ja kenkapesuri otettaisiin kayttéon.

Taman hetken pumppauslaitteistolla pumppaajan matka vaihtamaan mollaa pidentyisi
hieman kuvassa 26 nahtavalla muutoksella, joka voi mahdollisesti alentaa tuotannon te-
hokkuutta. Uskon, etta ei kuitenkaan merkittdvan paljon. Useasti sosehuoneessa tyos-
kenteleva kolmas henkild (tarkkelysliuoksen tekija) ehtii vaihtamaan mollia pumppaa-
jalle. Valilla sosehuoneessa tyoskentelee neljas henkild ja silloin tata ongelmaa ei aina-
kaan esiintyisi. Lisaksi uusi pumppauslaitteisto on tulossa ja se luultavasti poistaisi ta-
man ongelman, koska pumppuja on ilmeisesti tulossa ainakin kaksi, ja nain pumppaus-

teho mahdollisesti tuplaantuu.

Kuvassa 27 voidaan nahda toinen ehdotukseni uudesta toimintatavasta sosehuonee-

seen rakenteellisten muutosten avulla.

X

Vain Suomen Nestlé Oy:n sisdiseen kéyttéon.

Kuva 27. Toinen ehdotus uudesta toimintatavasta sosehuoneeseen mahdollisten raken-
teellisten muutosten avulla, suljettu toinen ovi, annosteluluukku ja uusi oviaukko

Suljettu toinen ovi, annosteluluukku ja uusi oviaukko:

Halusin viela lisata tdman kuvassa 27 nahtavan kehitysidean ehdotuksiini, koska nakisin
taman helpottavan kokonaisuudessaan alkupaassa tydskentelya ja lyhentavan edesta-

kaisin kuljettavia matkoja osastolla.
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Tama kuvassa 27 nahtava uusi toimintatapa on samanlainen kuin ensimmainen ehdo-
tukseni sosehuoneeseen, joka nahdaan kuvassa 25, mutta sosehuoneen ja tarkke-
lyshuoneen valiin voitaisiin tehda uusi oviaukko, jos se vain on mahdollista. Talla hetkella
sosehuoneesta joutuu kiertdamaan pidemman kautta tarkkelyshuoneeseen, ja tama vie
tietenkin aikaa. Uusi oviaukko lyhenteaisi huomattavasti kuljettavaa matkaa, nykyisel-
laan kuljettava matka on kymmenia metreja, mutta muutoksella matka lyhenisi muuta-
maan metriin. Tama nopeuttaisi tarkkelysliuoksen tekoa ja helpottaisi kommunikointia
muiden sosehuoneen tydntekijdiden kanssa, seka tdman lisaksi tarkkelysliuoksen teki-

jalle j4a enemman aikaa tydskennelld sosehuoneessa pumppaajan ja kuskin apuna.

Uuden oviaukon ylapuolelle voitaisiin mahdollisesti lisata myds valo, jonka keittajat voi-
sivat aina sytyttaa, kun ovat tarvitsemassa uutta tarkkelysliuosta keittoon. Nain tarkke-
lysliuoksen tekijan ei tarvitsisi valttamatta kulkea joka kerta keskustelemaan keittajien
kanssa siita, milloin uutta tarkkelysliuosta tarvitaan. Tamakin antaisi tarkkelysliuoksen

tekijalle lisaa aikaa sosehuoneessa tydskentelyyn.

7.3 Ehdotus varastontyontekijdiden apuna kaytdstd sosehuoneessa

Varastontyontekijoita pystyttaisiin kadyttdmaan apuna sosehuoneessa, kouluttamalla
heitd sosehuoneen tyétehtaviin. Osalla varastontydntekijdista on jo osaamista joistain
tuotannon toéista. Heita voitaisiin kouluttaa esimerkiksi soseiden pumppaukseen ja an-
nosteltavien raaka-aineiden annosteluun. N&kisin, etta heita voitaisiin mahdollisesti kayt-
tda apuna sosehuoneessa, jos alkupdassa on esimerkiksi henkildévajausta tai muuten

huono tilanne. Varsinkin iltavuoroissa, kun varastossa on ilmeisesti rauhallisempaa.
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8 YHTEENVETO JA POHDINTA

Opinnaytetydn aloittaminen raaka-aine- ja henkildvirtojen kartoittamisesta sujui aika vai-
vattomasti ja paasin nopeasti vauhtiin. Osa syy tahan tietysti oli suhteellisen pitka tyoko-
kemukseni tehtaalla, joten minulla oli jo valmiiksi aika hyva nakemys keitto-osaston ko-

konaiskuvasta.

Kuitenkin se, miten kartoituksen esittaisin tuotti hieman hankaluuksia, koska en tiennyt
mika olisi paras tapa, ja mista esitystavasta olisi toimeksiantajalle eniten hyétya. Opin-
naytetyon alussa oli ensin tarkoitus kartoittaa koko keitto-osaston raaka-aine- ja henki-
|6virrat. Suunnitelma kuitenkin muuttui opinnaytetyén edetessa, koska oli paljon selke-
ampi ja helpompi jakaa keitto-osasto osiin, seka kehitysideoiden suunniteleminen koski
ainoastaan vihannes- ja sosehuonetta. Paadyin lopulta esittamaan kartoituksen kayttaen
apuna tehtaan layout-pohjia, koska niiden kautta saa minusta selkeimman kuvan vir-
roista ja henkildiden liikkumisesta osastolla. Lisaksi layout-pohjia oli kaytetty aikaisem-
massa projektissa, joten pystyin hyddyntamaan niita tydssani. Tein viela layout-pohijiin

tekemieni kehitysideoiden lisdksi raaka-aine- ja henkildvirroista pelkistetyt kaaviot.

Nykytilanteen kartoittaminen tehtiin keitto-osaston vihannes- ja sosehuoneesta. Naiden
kahden huoneen osalta tehtiin myds kehitysideat nykytilanteessa, seka huonesiin tehta-
vien mahdollisten rakenteellisten muutosten avulla. Kehitysideoita tehdessa pyrin otta-
maan huomioon tuoteturvallisuuden kehittamisen, seka lean-ajattelun, turhan liikkumi-
sen ja odottelun osalta. Tama tietysti lisasi haastetta kehitysideoiden suunnitteluun,
koska taytyi ajatella asioita monesta eri kulmasta. Kehitysideoiden suunnitelemisen aloit-
tamisessa oli pienia ongelmia, koska minulla ei ollut tarkkaan tiedossa, miten kehitys-
ideat esittaisin ja mita kaikkea niihin olisi tarkoitus tulla. Téma kuitenkin selkeni tyon ede-

tessa kaytyjen keskustelujen kautta ja paasin hyvin vauhtiin ideoinnin kanssa.

Kehitysideoiden tekemisen aloitin tutustumalla lean-ajatteluun erilaisten lahteiden
kautta. Taman jalkeen aloitin kehityideoiden suunnittelun piirtamalla henkiloita layout-
pohjaan eri vareilld, jotta pystyin taten visuaalisesti erottamaan erivarisilla viivoilla hen-
kildiden liikkumisen huoneissa ja muualla alkupdan osastolla. Kirjoitin myds layout-poh-
jiin tehtyihin suunnitelmiin auki jokaisen henkildon tyotehtavat ja merkitsin henkildiden
paaasialliset tyOalueet osastolla eri varein. Layout-pohjiin pystyin myos piirtdmaan kehi-

tysideat huoneissa mahdollisesti tehtavista rakenteellisista muutoksista.
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Rakenteellisten muutosten osalta paadyin siihen, ettd vihanneshuoneessa niihin ei ole
talla hetkella tarvetta. Vihanneshuoneeseen on tehty jokin aikaa sitten isot muutokset ja
naen, ettd ne toimivat talla hetkella hyvin. Sosehuoneen osalta nakisin, ettd muutoksiin
voi olla tarvetta, joten sosehuoneen osalta annoin kehitysehdotuksia myoés rakenteellis-

ten muutosten avulla.

Tavoitteena tydssa oli antaa parhaat mahdolliset muutosehdotukset molempien ky-
seessa olevien huoneiden osalta. Parantaa nailld muutoksilla tuoteturvallisuutta vieras-
esineriskin osalta, seka parantaa mahdollisesti tuotannon tehokkuutta lean-ajattelun
kautta. Nakisin, etta tavoitteisiin paastiin, koska sain annettua ehdotukset molempien
huoneiden osalta ja kaikissa annetuissa ehdotuksissa on otettu huomioon vierasesi-
neriskin alentaminen ja lean-ajattelu. Antamiani ehdotuksia ei taman opinnaytetyon puit-
teissa kuitenkaan ehditty testaamaan, koska en taysipaivaisen tydon ohella kyennyt jar-
jestamaan testaamiselle aikaa ja resursseja. Nakisin myads, ettei testaaminen ollut tassa
opinnaytetydssa kuitenkaan se tarkein asia, vaan nykytilanteen kartoittaminen, seka ke-
hitysideoiden suunnittelu ja muutosehdotusten antaminen. Tietenkin testaamisesta olisi
ollut hyotya, jotta oltaisiin saatu faktuaalista tietoa toimintatapojen toimivuudesta. Naissa
olosuhteissa ainoastaan noutoaikojen kellottaminen oli mahdollista suorittaa tydn ohella.
Nakisin, ettd tydkokemukseni ansiosta tunnen nykyiset toimintatavat ja pystyin mieles-
tani perustelemaan hyvin kehitysideoiden hyddyt ja riskit. Kehitysehdotusten eteenpain
vieminen ja testaaminen jaa tulevaisuuteen, ja on toimeksiantajan paatettavissa, miten
niitd voitaisiin hyddyntaa tulevaisuudessa. Nakisin, ettd antamistani ehdotuksista ja ke-
hitysideoista on, joka tapauksessa hyotya toimeksiantajalle jatkossa, koska ne ovat hel-
posti muokattavissa. Niistd ndkee myos hyvin toimintatapojen hyodyt ja riskit. Tulevai-
suudessa voitaisiin alkaa jatkojalostamaan muutosehdotuksia muiden Turun tehtaan al-
kupaan tyontekijoiden kanssa. Nain saadaan useampi osallistumaan muutoksen tekoon

ja lisaa erilaisia nakokulmia.

Kokonaisuudessaan opinnaytetyd meni hyvin ja se oli haastava. Ajan kaytdén osalta mi-
nulla oli hieman ongelmia, koska tein kokoajan t6ita taysipaivaisesti opinnaytetydn ohella
ja ajan Idytaminen opinnaytetyon tekemiseen tehtaalla oli ajoittan hankalaa. Resurssien
saaminen tehtaalla tuotti myos haasteita, koska minun taytyi yrittaa 16ytaa muiden téiden
ohella aikaa tyontekijoilta ja esimiehiltd keskusteluja ja palavereja varten. Seuraavan
kerran samanlaisessa tyossa voisin varmasti myos itse olla aktiivisempi, jotta kommuni-

kointi toimeksiantajan kanssa olisi parempaa ja selkeampaa.
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