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Tiivistelma

Panimoalan yrityksille on tarkeaa ottaa huomioon toimintansa ymparistévaikutukset ja pyrkia vaikuttamaan niihin
toimintaansa tehostaen. Opinndytety6n lahtékohtana oli Olvi Oyj:n jatehuollon kehittdminen. Toimeksiantaja eli
Lassila & Tikanoja Oyj huolehtii Olvi Oyj:n jatehuollosta uuden, kokonaisvaltaisen jatehuoltosopimuksen mukai-
sesti. Olvi Oyj:n tahtotila oli I1dhtea yhdessé uudistamaan yrityksen jatehuoltoa.

Opinnaytetyén teoreettinen viitekehys kasittelee jatehuollon kehittamistd, siihen liittyvia saannoksid, Lean-
johtamista seka henkildston kehittamista yrityksissa. Leanin periaatteina on poistaa turhaa ty6td, vahentaa erilai-
sia hukkia ja osallistaa tyontekijat kehittdmaan omaa tyétaan. Jatehuollon kehittdminen perustuu tehokkaaseen
syntypaikkalajitteluun, sekajatteen maarén vahentamiseen ja henkilokunnan kouluttamiseen jatteiden kierratyk-
sessa ja lajittelussa. Koska Olvi Oyj:ssé on aikaisemmin otettu kayttdén Lean-johtamismalli ja Lean-periaatteet
ovat kaytdssa tuotannollisessa toiminnassa, oli se Idhtékohtana erinomainen jatehuollon kehittdmiseen.

Opinnaytetyon tavoitteena oli laatia jatehuollon nykytilan kartoitus ja sen pohjalta kehittamissuunnitelma, toteut-
taa kehittamishanke ja arvioida hankkeen toteutumista. Lisdksi tavoitteena oli I6ytad taman pohjalta kehittamis-
kohteita tuleviin kehittdmishankkeisiin. Opinndytetyd on toteutettu tutkimuksellisena kehittamisend, jonka tulok-
sia ovat kehittamishanke ja opinndytetyén raportti. Tutkimuksellinen kehittdminen opinnaytetydssa toteutettiin
konstruktiivisen tutkimuksen prosessia soveltaen ja tutkimus on luonteeltaan laadullinen. Kaytettyja aineistoke-
ruumenetelmia olivat osallistuva havainnointi, avoimet haastattelut ja valmiit aineistot, joiden pohjalta luotiin
kehittdmissuunnitelma.

Jatehuollon kehittamishanke alkoi vuoden 2016 alussa ja kesti syksyyn 2016. Kehittdmishankkeessa kartoitettiin
jatehuollon nykytila ja laadittiin kehittdmissuunnitelma alkuvuodesta tehtyjen haastattelujen perusteella. Suunni-
telman pohjalta Olvin jatehuollon toimintaymparisté muutettiin vastaamaan nykyisié tarpeita uudistamalla ke-
raysvalineita ja niiden sijoittelua, yhtenaistamallad lajitteluohjeita ja kouluttamalla henkilékunta lajittelemaan yri-
tyksen jatteet oikein. Leanin mukaisia hukkia, kuten tarpeetonta kuljettamista, jatteiden varastointia ja henkil6-
kunnan turhaa liikkumista jatehuoltoon liittyen pyrittiin minimoimaan. Kehittdmishankkeen onnistumista seurat-
tiin koko hankkeen ajan. Jatkuvan parantamisen mukainen ajattelu on Olvilla yksi keskisid Lean-periaatteita,
jonka pohjalta myds jatehuoltoa kehitetddn. Lopputuloksena kehittamishankkeessa syntyi uudistunut toimin-
taymparistd ja osaava henkildkunta hoitamaan Olvin jatehuoltoa Iisalmen tehtaalla. Yrityksessd on jo ndhty ke-
hittamistydn positiivisia vaikutuksia jatehuoltoon ja sen kustannuksiin. Tarkoituksena onkin muuttaa jatehuollon
rahavirta tulovirraksi.

Jatkossa yrityksen on tarkoitus seurata jatemadrien kehittymista ja véhentda sekajatteen maaraa lahelle nollaa.
Tama vaatii vield liséa jatehuollon ja prosessien kehittémistd, mutta on mahdollista toteuttaa. Kehittamishank-
keen tuloksista voisi joitakin miettia jalkautettavan kohdeyrityksen tytaryhtidissa tulevaisuudessa. Kiertotalouden
mukainen tehokas materiaalien ja luonnonvarojen saastaminen on Olvilla kehittamistavoitteena jatkossakin.
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Abstract

Environmental effects are important to consider when companies in the brewery industry wants to optimize their
operations. The baseline of the thesis is to develop waste management in Olvi Plc. The commissioner of the thesis,
Lassila & Tikanoja Plc takes care of Olvi's waste management. The primary objective of Olvi was to start out re-
newal of company’s waste management.

The subjects in the theory part of the thesis elaborates on developing waste management, waste act and regula-
tions, Lean management, Lean instruments and processes and development of human resources. Principles of
Lean methods eliminate unnecessary work, reduce different kind of wastes and integrate employees to impact their
own professional development. Improving waste management is based on effective source separation, reducing
mixed waste and educating people to reuse and to sort wastes. The excellent baseline for the thesis was Lean
management which has been implemented and deployed in Olvi Plc previously.

The target of the development project was to survey the status quo of waste management, make a project plan,
execute the plan, follow up implementation and evaluate the success of the development project. The thesis, using
constructive process, applied the method of research-based development. Also qualitative methods was used to
obtain and to process research material. Interviews, observation and existing materials were methods for gathering
material.

Transition to developing waste management in Olvi's brewery started at the beginning of 2016 and lasted until fall
2016. During the development project the status quo of waste management was surveyed, planned, executed and
evaluated. The operational environment transformed to reflect modern demands in waste management. This was
done by renewing waste receivers, integrating sorting instructions and educating people to reuse materials. Lean
principles were used to reduce unnecessary movement, waste storage and transferring. Conclusion was a working
operational environment and competent people to deal with renovation in Olvi Plc. Positive outcomes in waste
management and its costs have already been seen because of this development project. The purpose in the future
is to turn expenses to earnings.

The purpose of the company is to follow up the generation of waste and to reduce the amount of mixed waste
close to zero. This demands more investments in waste management, but is still possible to achieve. A further
development could be done in Olvi's subsidiaries. The circular economy requires more efficient use of material and
natural resources, which should be observed in its development targets by Olvi also in the future.

Keywords
Lean, development of waste management, practice of continuous improvement, personnel development, source
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JOHDANTO

Osakeyhti6lain mukaan yritysten tarkoituksena on tuottaa voittoa omistajilleen. Nykypdivana tekno-
logia on kaikkien saatavilla, kansainvalistymisen my6ta vélimatkat eivat ole este tai hidaste ja yh-
teiskunta toimii 24/7-periaatteella yota paivaa. Naiden edellda mainittujen asioiden takia on yritysten
luotava kilpailuetua erilaisilla keinoilla kuin aikaisemmin. Yritykset pyrkivat kannattavaan kasvuun
monenlaisilla tavoilla muun muassa panostamalla tehokkuuteen ja véahentamalla kustannuksia. Naita
keinoja ovat esimerkiksi tuotannon tehostaminen, havikin vahentédminen, materiaalitehokkuus, hen-
kiléston koulutus ja tukipalvelujen ulkoistaminen. Yritykset keskittyvat hoitamaan ydintehtavidan
mahdollisimman kannattavasti ja tehokkaasti, jolloin nditd ydintehtdvia tukevia toimintoja hoidetaan
joko ulkoistamalla ne tai hyvalla sisdiselld asiakkuudella. Yrityksen tukipalveluita voivat olla esimer-
kiksi markkinointipalvelut, rekrytointi ja tekniset tukipalvelut. Myds yritysten jatehuolto on tukipalve-
lu, joka kannattaa jarjestdd mahdollisimman tehokkaasti. Kun tavoitellaan kestévaa kilpailuetua te-
hokkuuden ja tuottavuuden avulla, perustuvat nama yrityksen kykyyn uudistua. Varsinkin nykyaika-
na tilanteet ja olosuhteet muuttuvat nopeasti. Kun kilpailuetua tavoitellaan, on yritysten entista tér-
kedmpaa keksid uusia keinoja, koska tuottavinta padomaa ovat nykyaikana tieto ja sen jalostami-
nen, eivat koneet ja niiden tuotantoprosessit (Stahle ja Wilenius 2006, 14-15).

Jatehuollon kehittamista tehddan Suomessa paamaaratietoisesti. Jatelaki uudistui 1.5.2012 vastaa-
maan EU-lainsdadanndn vaatimuksia ja nykyisia painotuksia jate- ja ymparistpolitiikassa. Keskei-
simpia uudistuksia ovat olleet yhdyskuntajatteen kierrattémiselle ja rakennus- ja purkujatteelle ase-
tetut hyddyntamistavoitteet, jatekirjanpidon vaatimukset ja viranomaisille toimitettavat tiedot. Tar-
koituksena on luoda edellytykset jatteen tehokkaalle kierrattdmiselle ja uudelleenkaytélle. Yrityksille
tdma tarkoittaa, etta tuotettavasta yhdyskuntajatteestd tulisi kierrattdd materiaalina 50 prosenttia
vuoden 2016 loppuun mennessa. Talla hetkelld yhdyskuntajatteen kierratysaste Suomessa on vahan

yli 30 prosenttia. (Ymparistoministerié 2016.)

Jokainen yritys tuottaa jatetta jossain vaiheessa toimintaansa. Yrityksissa henkildkunnalla on térkea
rooli jatehuollossa, koska he tuottavat, lajittelevat ja kerdavat jatteitd. Monelle pakkaus, tavara, yli-
jaama tai muu vastaava on jatetta, kun se on tehtdavansa hoitanut. Usein yrityksen henkildkunta ei
valttamatta osaa ajatella, etta jate voisi olla arvokasta materiaalia, joka voidaan uudelleen kayttaa ja
josta voidaan saada tuloja kulujen sijaan. Suomessa palautuspullot kiertavat hyvin, koska palautus-
pullosta maksetaan. Samoin kerdyspaperin osalta ihmiset ovat oppineet, ettéd paperi kannattaa toi-
mittaa kiertoon. Kierrattamalla voimme saada kustannussaastdjd, tukea kiertotaloutta ja saastda

luonnonvaroja tuleville sukupolville.

Jatteen vahentaminen ja uusiutuvat energialdhteet ovat seka Suomessa etta Euroopassa vallalla
olevia trendeja, jotka liittyvat keskeisesti Euroopan unionin ilmastopolitiikkaan. Esimerkiksi jatehuol-
to tuottaa yhdessa muiden toimialojen (likenne, asuminen, lammitys, maatalous, ym.) kanssa puo-
let EU:n kasvihuonekaasupaastoistd (Ymparistoministerio 2016). Yritysten on jatkossa linjattava
omat ymparistopoliittiset ratkaisunsa, jotta ekologisen jalanjaljen vaikutukset olisivat mahdollisim-
man pienet. Yrityksilla onkin kaytdssaan erilaisia johtamisjarjestelmia ja raportointiohjelmistoja, joi-
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den avulla he pyrkivdt tehokkaan toiminnan lisaksi myds ymparistévaikutukset huomioonottavaan
tuotantoon. Nykyaikana ei riita, etta on pelkastdan tehokas ja kannattava, koska on myés oltava
ymparistoystavallinen.

Yksi tdllaisia johtamisen jarjestelmid on Lean, joka on 1990-luvulta saakka ollut yksi keskeisimpia
johtamisen malleja. Se pohjautuu Toyotan tuotannonohjausjarjestelmaan, jonka kehittajan Taiichi
Ohnon filosofia oli "Emme yritéd juosta nopeammin, vaan padtamme kavelld lyhyemman matkan”.
Lean on pitkdjanteista kehittémista, jossa keskitytéddn tuottamaan asiakkaalle lisdarvoa ja poista-
maan asioita, jotka eivat sitd tuota. Lean-johtamismallissa henkildstén merkitys korostuu, koska

henkilokunta halutaan kehittdmiseen mukaan.

1.1  Opinnaytetyon tarkoitus

Olvi Oyj on iisalmelainen panimo, joka on ainoa itsendinen suomalainen panimo Suomessa. Yritys on
perustettu 1878, ja sen perustivat panimomestari William Gideon Aberg ja hanen vaimonsa Onni
juoppouden poistamiseksi. Olvi Oyj:n paadkonttori ja panimo sijaitsevat lisalmessa ja yhti6lla on
myos tytaryhtidt Virossa, Latviassa, Liettuassa ja Valko-Vengjélla. (Olvi Oyj 2016.)

Lassila & Tikanoja Oyj ja Olvi Oyj solmivat uuden jatehuoltosopimuksen 1.1.2016. Jatehuoltosopi-
mus kattaa Ilisalmen tehtaan jatehuollon ja vaarallisten jétteiden kasittelyn seka kehittdmiskohteena
Olvi Oyj:n terminaalien jatehuollon ympari Suomea. Taustaa uudelle jatehuoltosopimukselle luovat
ymparistéraportoinnin vaatimusten tiukentuminen suurilla yrityksilla seka Lassila & Tikanoja Oyj:n
ostettua Olvin entisen jatehuoltotoimijan Kiinteistdhuolto Rytkénen Oy:n liiketoiminnan lisalmessa.

Lahtdkohtana opinndytetydlle on Olvi Oyj:n jatehuollon kehittdminen. Kokonaisprojekti pitaa sisal-
|dan opinndytetydna toteutettavan kehittdmishankkeen. Olvi Oyj:n jatehuollon kehittdminen Leanin
periaatteiden mukaan -kehittamishankkeen tarkoituksena on kokonaisvaltainen jatehuollon kartoitus
ja uudelleenorganisointi Olvin Iisalmen tehtaalla Leanin periaatteita noudattaen. Kartoitus on pohja-
na jatehuollon kerdilyvalineiden uudistamiselle ja niiden oikealle sijoittelulle. Lajitteluohjeet suunni-
tellaan Olvi Oyj:n tarpeiden mukaisiksi ja sekajatteen kokonaismaaraa pyritdan vahentamaan suun-
nitelmallisesti. Kehittamishankkeen yhtend tarkoituksena on Olvin henkildkunnan tietoisuuden lisaa-
minen syntypaikkalajittelun merkityksesta tuotannollisessa yrityksessa. Syntypaikkalajittelulla tarkoi-
tetaan, etta siella missa jatettd syntyy, se myds lajitellaan oikein. Nain materiaalien hyddyntaminen
helpottuu, jatehuollon kustannukset laskevat ja raportointi on yksinkertaista ja selkedaa. Muita tavoit-
teita kehittdmishankkeella on lajittelun tehostaminen, jatehuollon toimintaympariston yhtendistami-
nen seka tiedon lisadminen lajittelusta ja kierratyksesta. Lisaksi tydssa arvioidaan kehittdmishank-

keen onnistumista ja pohditaan tulevaisuuden kehittamiskohteita.

Jatehuollon kokonaisprojekti sisaltda kehityshankkeen lisaksi myés Olvi Oyj:n Suomen terminaalien
jatehuollon uudistamisen, puristimien hankinnat ja turvallistamiset, viemarinhuoltoon liittyvia téitg,

logistisia jarjestelyja havikkien hoitamiseen, lasipullojen ja kennolevyjen havitysta ym. Nama kuiten-
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kin rajattiin opinnaytetyon ulkopuolelle siitd syystd, ettd tydsta olisi tullut liian laaja ja vaikeasti hal-
littava kokonaisuus.

1.2 Opinndytetyon tavoite ja toteutustapa

Savonian opinnaytetydn oppaan (2012, 4) mukaan ylemman ammattikorkeakoulun opinndytetdiden
tulee olla tydelamalahtdisia ja tybelamaa kehittavia. Tavoitteena on, etta opiskelija yhdessa tydela-
man edustajan kanssa seka itsendisesti tydskentelemalld, tuottaa tyéeldman tarpeisiin uutta tietoa ja

osaamista.

Opinnaytetyon tavoitteena on toteuttaa Olvin lisalmen tehtaalla kehittdmishanke, jossa kehitetdan

Olvin jatehuoltoa Leanin periaatteiden mukaisesti. Opinndytetyd on kehittémishanke, jossa

1) kartoitetaan Olvin jatehuollon tdmanhetkinen tilanne

2) laaditaan kartoituksen pohjalta kehittamissuunnitelma ja toteutetaan suunnitelman mukaiset uu-
distukset ja henkildstokoulutukset seka

3) arvioidaan toteutuksen onnistumista

4) mietitdan kehitysideoita jatehuoltoon tulevaisuudessa.

Kehittdmishankkeen punaisena lankana toimii Olvilla noudatettava Lean-johtamismalli, joka halutaan

pidemman aikavalin tavoitteena jalkautettavan Olvin kaikkiin toimintoihin.

Opinnaytetyon toteutustapa on tutkimuksellinen kehittdmishanke, joka sisdltaa laadullisen tutkimuk-
sen menetelmia. Tutkimuksellinen kehittamishanke on verrattavissa toiminnalliseen opinnaytetyd-
hon, joka sisaltda aina kaksi osaa, tuotoksen ja raportin. Tassa opinndytetydssa tuotos on kehitta-
mishanke, joka noudattaa konstruktiivisen tutkimuksen prosessia ja laadullisen tutkimuksen mene-
telmid. Raportointiosa on tama opinnaytetyon raportti, jossa kuvataan kehittdmishanke, teoriapohja
kehittamishankkeelle ja hankkeen arviointi.

Kehittdmishankkeissa kehittdamiseen on oltava jokin teoreettinen lahtékohta ja perusta (Toikko ja
Rantanen 2009, 19-20). Olvin jatehuollon kehittdmisessa Leanin periaatteiden mukaan tama l&hto-
kohta on Lean-mallin kdyttdminen Olvin tuotannon lisaksi myds tukipalveluissa kuten jatehuollossa.
Tarkeana viitekehyksend on myos jatehuolto, siihen vaikuttavat lait ja sdanndkset seka jatehuollon
ettd henkiléstdon kehittaminen. Olvin tydntekijat ovat saaneet Lean-koulutuksen vuonna 2014 ja ta-

man pohjalta Lean oli perusteltu valinta jatehuollon kehittdmiseen henkiléstén nakdkulmasta.

Opinnaytetyon tutkimusaineistoa on hankittu suurimmaksi osaksi havainnoimalla, avoimilla haastat-
teluilla ja kdyttamalla valmiita aineistoja. Havainnointi on ollut osallistuvaa havainnointia ja opinnay-

tetyon tekija on itse ollut mukana kehittamishankkeessa toimijana. Jatehuollon kehittamisen kartoi-
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tusvaiheessa on haastateltu Olvin jatehuollosta ja Lean-johtamismallista vastaavia henkil6itad ja ta-
man pohjalta saatu tietoa jatehuollon kehittamisen tarpeista ja tavoitteista. Haastatteluja on tehty
myos kehittdmishankkeen toteutuksen arviointivaiheessa, jossa tavoitteiden toteutumista on arvioi-
tu. Valmiit aineistot ovat raportteja, valokuvia ja dokumentteja, jotka liittyvat jatehuoltoon Olvilla.

Opinnadytetyon rakenne

Opinnaytetyd rakentuu ensimmaisen osan johdannosta, jossa johdatellaan lukija tydssa kasitelta-
vaan aiheeseen. Johdannossa kuvataan myds opinndytetydn taustaa ja kohteena olevaa yritysta.
Opinnaytetyon viitekehys ja teoria koostuvat jatehuollosta, Lean-ajattelusta ja henkiloston kehitta-
misestd, joita kasitelldan luvuissa kaksi, kolme ja neljd. Kolmas luku avaa teorian pohjalta Leanin ka-
sitettd ja sen erilaisia periaatteita ja menetelmia. Henkiléston kehittamiseen paneudutaan tydssa

oppimisen ja koulutuksen ja sen arvioinnin kautta.

Viides luku kasittelee Olvia ja viitekehyksen ja teorian linkittymisté Olviin ja jatehuollon kehittami-
seen. Kehittamishankkeen teoreettinen nakékulma on kuudennen luvun aiheena ja siina kerrotaan
opinnadytetydssa kaytettavista tieteellisen tutkimuksen menetelmistd tarkemmin seka kaydaan lapi
aineistonkeruu- ja analysointimenetelmia. Kehittamishankkeen toteuttaminen on aiheena seitseman-
nessa luvussa. Tassa luvussa kuvaillaan Olvin jatehuollon kehittamishankkeen suunnittelua ja toteut-
tamista. Opinndytety® on kehittdmishanke ja hankkeen tulokset on avattu lukijalle hieman suppe-
ammin kuin kokonaan laadullisessa tutkimuksessa, jossa tulosten arviointi on hyvinkin keskeinen osa
opinndytety6td. Tassa tydssa on keskitytty tuomaan esille enemman kehittamishankkeen toteutta-

mista ja seurantaa.

Kaksi viimeista lukua ovat johtopaattkset ja pohdinta. Johtopadatoksissa keskitytadn miettimaan ke-
hittdmishankkeen tuloksia ja niiden merkitysta Olville ja Olvin jatehuoltoon sekd onko kehityshank-
keelle asetetut tavoitteet saavutettu. Johtopaatdksissa mietitdan myos jatkokehitysta Olvin jatehuol-
lossa ja olisiko mahdollista lahtea kehittamaan tulevaisuudessa Olvin tytaryhtididen jatehuoltoa sa-
manlaisen mallin mukaan. Pohdinta osuus kasittaa opinndytetyon tekijan analyysia omasta oppimi-
sestaan seka kehittdmishankkeen ja opinndytetyon onnistumisesta, menetelmien valinnasta ja kehit-

tamishankkeen uskottavuuden arvioinnista.

Lyhenteet ja maaritelmat

Hukka
Toimintoja, jotka eivét luo lisdarvoa tuotteelle, mutta lisadvat kustannuksia.

Jate

Jatteella tarkoitetaan ainetta tai esinettd, joka on jo poistettu tai joka on poistettava kaytosta.
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Jatehierarkia

EU:n jatedirektiivin mukaan on pyrittava ensisijaisesti minimoimaan jatteiden synty. Syntyneet jat-
teet on kasiteltdva seuraavassa jarjestyksessa: 1) uudelleenkdytto, 2) kierrdtys materiaalina, 3)
hyddyntaminen energiana, 4) loppusijoitus kaatopaikalle. Jatehierarkiasta voidaan poiketa poikkeus-

tilanteissa elinkaariarvioinnin perusteella.

Jatteen hyodyntaminen
Jatteet voidaan hyoédyntda joko materiaalina tai energiana. Jatteiden hyddyntamisté materiaalina

kutsutaan kierratykseksi ja jatteiden hyédyntamista energiana hyotykaytoksi.

Jatteen synnyn ehkaisy

Suomen jatelain ja EU:n jatedirektiivin mukaan jatteen synnyn ehkaisy on kaikkein tarkeintd. Jatteen
syntymistd ehkdisemalld vahennetaan jatteen maaraa ja haittoja. Samalla tehostetaan luonnonvaro-
jen kayttoa. Jatteen synnynehkaisy onnistuu helpoiten kiinnittamalla huomiota ostotottumuksiin. Mi-

té enemman kulutetaan, sen enemman syntyy myds jatetta.

Kaizen

Jatkuvan parantamisen toimintamalli.

Lajittelu
Jatteiden lajittelun avulla hy6tykayttdon kelpaavat materiaalit saadaan eroteltua toisistaan seka kaa-

topaikkajatteista.

Lean-ajattelu

Japanissa syntynyt johtamisfilosofia, joka luotiin autovalmistaja Toyotalla.

Sisdinen asiakkuus

Yrityksen sisalla oleva asiakassuhde esimerkiksi eri osastojen tai tulosyksikdiden valilla.

Syntypaikkalajittelu
Syntypaikkalajittelulla tarkoitetaan jatteiden lajittelua niiden syntypaikalla. Syntypaikkalajittelu var-

mistaa tehokkaan jatteiden hyddyntamisen.

Yhdyskuntajate

Yhdyskuntajatteella tarkoitetaan asumisessa syntyvaa jatettda sekd ominaisuuksiltaan, koostumuksel-
taan ja maaraltaan siihen rinnastettavaa kaupassa tai muussa vastaavassa toiminnassa syntyvaa ja-
tetta.

5S
Visuaalinen toimintamalli ja Lean-tydkalu siisteyden ja jarjestyksen kehittdmiseen seka yllapitami-

seen.
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JATEHUOLTO JA SEN KEHITTAMINEN

Jatehuollon kehittyminen on alkanut Suomessa teollistumisen myotd, kun ihmiset ovat muuttaneet
maalta kaupunkeihin ja kaupungistuminen on alkanut. Maatalousyhteiskunnassa jatteitéd on syntynyt
vahan, ja nekin on voitu havittda oman pihapiirin [dhettyvilla. Sotien jalkeen 1950-luvulla Suomi alkoi
vaurastua, ihmiset muuttivat kaupunkeihin ja kaatopaikkojen tarve lisadntyi. Kunnat olivat vastuussa
jatteiden loppusijoituksesta ja uusia kaatopaikkoja perustettiin kaupunkien ulkopuolella, mutta niita
ei valvottu kenenkadn toimesta. Nain jatkui 1970-luvun lopulle, kunnes ensimmainen jatehuoltolaki

saadettiin 1978. Taman jalkeen kaatopaikkojen toimintaa alettiin valvoa. (Huurinainen 2007, 5.)

1980-luvun lopulla jatteiden massapolttoa kehitettiin ja sen tavoitteena oli jatteiden havittdminen.
Jatteiden hyodyntaminen oli tassd vaiheessa viela melko vahaista. EU:n kaatopaikkadirektiivi tuli
voimaan 1999, joka asetti vaatimuksia kaatopaikan perustamiselle. Taman myo6ta monia pienia kaa-
topaikkoja suljettiin ja perustettiin kunnallisia jatelaitosyrityksia ja niiden hallinnoimia jateasemia.
(Méentaka 2013, 8-9.)

Vasta 2000-luvulla kierrdtys nousi enemman pinnalle. Jo aikaisemmin oli Suomessa keratty kerays-
paperia kotitalouksilta, mutta 2000-luvun alussa erilaisten jatteiden kierratys, lajittelu, uudelleen-
kayttd ja raaka-aineena hydédyntaminen tulivat EU direktiivien ja jatelakiuudistuksen mydté pakol-
liseksi. Syntypaikkalajittelu, etusijajarjestys ja tuottajavastuu ovat muokanneet jatehuoltoa nykyi-
seen muotoonsa. Suomella on kuitenkin vield paljon tehtdvaa, jotta vaaditut kierratystavoitteet saa-
vutetaan. Tulevaisuudessa ollaan menossa kohti kiertotaloutta, eli pyritéan suljettuun kiertoon, jossa

kaikki voidaan uudelleen kayttaa ja uudelleen valmistaa. (Lassila & Tikanoja Oyj 2016.)

Suomessa suurin osa jatteisté tulee kaivoksista, teollisuudesta ja maataloudesta. Suurin jatteen
tuottaja on metsateollisuus ja eri teollisuuden aloilla syntyy erilaisia jatteita, kuten jatevesia, tuhkaa,
lietteitd, romua ym. Mitd jatteelld tarkoitetaan, ei ole valttdmatta taysin selvad, vaikka jatelaki maa-
ritteleekin jatteen kaytosta poistetuksi aineeksi tai esineeksi. Osa jatteista voi olla sivutuotteita, joita
syntyy tuotantoprosessissa, ja joita voidaan kayttaa sellaisenaan raaka-aineena jossakin muualla.
(Lyytimaki ja Hakala 2008, 373.)

Jatepolitiikka

Suomi on sitoutunut noudattamaan Euroopan unionin jatedirektiivia (EU direktiivi 2008/98/EY), joka
on Suomessa saatettu voimaan uudella jatelailla 1.5.2012. Jatedirektiivilla pyritdan yhtendistémaan
EU:n jasenmaiden jatepolitiikkaa, selventamaan jatteen madritelmaa, edistdmaan jatteiden kierra-

tystd ja ehkdisemaan jatteiden syntya (Kunnat.net).

EU:n jatepolitiikka perustuu seuraaviin periaatteisiin:
« Ehkaisyn periaate: jatteen tuottamista ja haitallisuutta vahennetdan ja mahdollisuuksien
mukaan ehkaistaan.

« Pilaaja maksaa: jatteen tuottaja vastaa kaikista jatehuoltokustannuksista.
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e Tuottajavastuu: tuotteen valmistaja ja maahantuoja vastaavat erdiden tuotteiden jate-
huollosta jatteen tuottajan sijasta.

¢ Varovaisuusperiaate: jatteiden ja jatehuollon riskeja ennakoidaan.

« Laheisyysperiaate: jatteet kasitelladn mahdollisimman lahelld niiden syntypaikkaa.

e Omavaraisuusperiaate: Euroopan yhteisd ja kukin jdsenmaa on omavarainen jatteiden
kasittelyssa. (Ymparisto.fi 2016.)

Nama perusperiaatteet olivat pohjana Suomen jatelain kokonaisuudistusta tehtdessa ja ne loytyvat
Suomen uudesta jatelaista. Tarkoituksena sekd EU:n ettd Suomen jatepolitiilkassa ovat ympariston-
suojelu ja jatteiden aiheuttaman haittojen vahentaminen. Luonnonvarojen ja puhtaan ympariston

halutaan riittdvan myods seuraaville sukupolville.

Suomessa

Suomessa tehtiin jatelain kokonaisuudistus 1.5.2012. Taustalla oli Euroopan unionin jatedirektiivin
voimaan saattaminen Suomessa. Jatelaki sisdltda muun muassa yleiset saanndkset, velvollisuudet ja
periaatteet seka viranomaiset ja niiden tehtdvat. Laki ottaa kantaa myds kunnan jarjestdamaan jate-
huoltoon, tuottajavastuuseen ja lakia koskeviin saannoksiin. (Jatelaki 2011.)

Jate maaritellddn lain mukaan aineeksi tai esineeksi, jonka jatteen haltija on poistanut kaytosta tai
aikoo poistaa kaytosta. Aine tai esine on sivutuote, ei jate, siind tapauksessa, jos se syntyy tuotan-
toprosessissa, mutta tarkoituksena ei ole valmistaa kyseistd ainetta tai esinettd. Sen taytyy myos

tayttaad jokin jatelain 5. pykalassa mainituista sivutuotteen luokituksista. (Jatelaki 2011, §5.)

Jatelain mukaan vastuu jatehuollosta on jatteen haltijan vastuulla. Tasta on kuitenkin poikkeuksia.
Ensimmainen poikkeus on kuntien vastuulla olevat, asumisesta syntyvat jatteet. Téma koskee asu-
misessa syntyvia, sosiaali-, terveys- ja koulutustoiminnassa syntyvia ja julkisoikeudellisten yhteisdjen
(valtio, kunnat, seurakunnat) jatteitd. Kunnan on jarjestettdva ndiden jatteiden jatehuolto, ja sen voi
jarjesta@ kunnan jarjestamana (kunnallinen jatehuolto) tai kiinteistdn haltijan jarjestéméana (sopi-
musperusteinen jatehuolto). (Jatelaki 2011, §28, §32.)

Toinen poikkeus jatteen haltijan vastuusta ja jatelain pykalassa 28 mainitusta vastuusta on tuottaja-
vastuu. Tuottajavastuu tarkoittaa, etta tuottajan on jarjestettéva kaytdsta poistettujen tuotteidensa,
jotka on markkinoille laittanut, jatehuollosta, ja niistd aiheutuvista kuluista. Tuottajavastuun piiriin
Suomessa kuuluvat auton renkaat, moottorikdyttdiset ajoneuvot, sahké- ja elektroniikkalaitteet, pa-
ristot ja akut, sanomalehdet ja pakkaukset. Tuottajavastuu koskee ainoastaan sellaista pakkausten
tuottajaa, jonka liikevaihto on vuosittain yli miljoona euroa. Tuottajavastuun voi yritys hoitaa kolmel-
la tavalla: littymalld tuottajayhteison jaseneksi, jarjestamalla tuottajavastuunalaisten tuotteiden ke-
rayksen itse tai perustamalla tuottajayhteison itse yhdessa muiden tuottajien kanssa. (Ymparisto.fi
2016.)
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Jatehuollon kehittaminen

Jatehuollon kehittdmisen perusajatuksena on tasapaino ihmisen ja ympariston valilld. Kestéva kehi-
tys on yhteiskunnan muutosta globaalisti sellaiseen suuntaan, ettd turvataan kaikille hyvan elamisen
edellytykset nyt ja tulevaisuudessa. Nelja ulottuvuutta, joita kestavalla kehitykselld on, ovat ekologi-
nen, taloudellinen, sosiaalinen ja kulttuurinen kestavyys. (Sarkkinen 2006, 258.) Kasitteena jatehuol-
lon kehittdmiseen liittyy paljon muutakin kuin pelkastadn jatehuolto, koska lahtékohdat laille, saa-

doksille ja paamadrille kumpuavat ymparistdn ja ihmisen vuorovaikutuksesta.

2.3.1 Kohti kierratysyhteiskuntaa

Valtakunnallinen jatesuunnitelma (Ymparistoministerié 2008) on valtioneuvoston hyvaksyma suunni-
telma, jonka mukaan Suomessa tulisi jatehuoltoa kehittda ja jatteiden syntya ehkaista. Uusi valta-
kunnallinen jatesuunnitelma liittyy hallituksen karkihankkeeseen numero 3: Kiertotalouden lapimurto
ja puhtaat ratkaisut kayttdon. Karkihanke sisaltéd nelja toimenpidetta, joilla naita tavoitteita ediste-
taan:
1. Valmistellaan kierratysta edistavaéa saéntelya ja ratkaisuja.
2. Lisataan ravinteiden kierratysta ja tehostetaan toimia Itdmeren ja vesien suoje-
lemiseksi.
3. Pilaantuneiden maa-alueiden kunnostuksen ja maa-aineskierrdtyksen kokeilu-
ohjelma
4. Puhtaiden cleantech -ratkaisujen vauhdittaminen.

Suunnitelma pitaa sisallaan jatteiden synnyn ehkaisyn ja tavoitteet, joilla ne saavutetaan. Keskeinen
sisaltd on viisiportainen jatehierarkia, jonka mukaan ohjataan alueellisia jatehuoltosuunnitelmia.
Taman hetkinen jatesuunnitelma on voimassa vuoden 2016 loppuun ja talla hetkelld ollaan teke-
massa uutta valtakunnallista jatesuunnitelmaa, jonka on tarkoitus valmistua vuoden 2016 aikana.
(Ympéristoministerié 2008, 3-4.)

Valtakunnallisen jatesuunnitelman paamaarat jatehuollon kehittdmisessa ovat seuraavat:

Jatteiden syntya ehkaistdan materiaalitehokkuutta parantamalla.
Kierratysta tehostetaan.

Vaarallisten aineiden hallintaa jatenakokulmasta edistetdan.
Jatehuollon haitallisia ilmastovaikutuksia vahennetdan.
Jatehuollon terveys- ja ymparistdhaittoja vahennetaan.
Jatehuollon organisointia kehitetaan ja selkeytetdan.

Jatealan osaamista kehitetaan.

© N O A WD

Jatteiden kansainvaliset siirrot tehdaan hallitusti ja turvallisesti. (Stén 2015, 11.)
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Lapileikkaavat padmairit

Tuotannon ja kulutuksen materiaalitehokkuus

Kierrityksen tehostaminen

Vaarallisten aineiden hallinta

Jatehuollon ilmastovaikutukset

Jatteiden kisittelyn terveys-ja ymparistohaitat

atehuollon organisointi
J org

Palvelut,
Yhdyskunnat  Teollisuus Rakenta- Maa- ja e
minen metsitalous sektorit

KUVIO 1. Valtakunnallisen jatesuunnitelman paamaarat (Ymparistdministerid 2008, 35.)

Kuviossa 1 on esitetty jatesuunnitelman paamaarat lukuun ottamatta viimeista eli kahdeksatta paa-
maaraa, joka liittyy jatteiden kansainvalisiin siirtoihin. Kuviossa on hyvin nahtavilla kuinka paamaarat
koskevat kaikkia eri toimijoita jatehuollossa. Jatesuunnitelman tarkoituksena on ohjata kuntia ja
muita tahoja jatehuollon kehittdmiseen, ymparistohaittojen ehkdisemiseen ja luonnonvarojen saas-
tamiseen. Ymparistoministerién on jatelain mukaan laadittava valtakunnallinen jétesuunnitelma, ja
sen hyvaksyy valtioneuvosto. Jatesuunnitelman vaikutuksia pyritéan arvioimaan taloudellisten, ym-
pariston ja sosiaalisten nakdkulmien kautta, ja kayttdmaan niitd ohjauskeinona. (Ymparistéministerid
2008, 42-46.)

2.3.2 Etusijajarjestys

Jatelain (Jatelaki 2011, §8) yleisiin velvollisuuksiin ja periaatteisiin kuuluu etusijajarjestys, jossa sa-

notaan nain:

Kaikessa toiminnassa on mahdollisuuksien mukaan noudatettava seuraavaa etusijajarjestystd. Ensi-
sijaisesti on vahennettdva syntyvan jatteen maarad ja haitallisuutia. Jos jatettd kuitenkin syntyy, jét-
teen haltijan on ensisijaisesti valmisteltava jate uudelleenkadyttod varten tai toissjjaisesti kierrétettava
se. Jos kierrdtys el ole mahdollista, jatteen haltijan on hyddynnettivéa jate muulla tavoin, mukaan
lukien hyddyntéminen energiana. Jos hyddyntdminen ei ole mahdollista, jdte on loppukésiteltava.
(Kuvio 2.)
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“*N\¢ JATTEEN SYNNYN EHKAISY

C VALMISTELU UUDELLEEN
KAYTTOON

':‘: KIERRATYS

E MUU HYGDYNTAMINEN

HAVITTAMINEN

KUVIO 2. Jatelaki §8 etusijajarjestys (Lassila & Tikanoja Oyj 2015.)

Tama jatelain 8. pykala on sitova velvoite, mutta kuten pykalassa sanotaan, on sitd pyrittava nou-
dattamaan mahdollisuuksien mukaan. Pykala ei siis ole pakottava sadgnnés. Tama jattaa yrityksille

paljon vapauksia toteuttaa jatehuoltoa toimien kuitenkin lain puitteissa.
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Tassa luvussa on tarkoituksena esitella mita Lean on, miten se on saanut alkunsa ja millaisia mene-
telmia ja tydkaluja Leanissa kaytetaan. Koska opinndytetydn ldhtdkohtana on Olvi Oyj:n jatehuolto,
on téhan lukuun valittu sellaiset osa-alueet Lean-johtamisesta, joita kaytetaan Olvilla. My6s Leanin

periaatteiden kayttaminen jatehuollon kehittamisessa on tdman luvun keskeisia asioita.

Leanin maaritelmia

"Lean on asiakasléhtdinen prosessijohtamisen malli. Se perustuu virtauksen maksimointiin ja hukan

poistamiseen” (sixsigma.fi.)

"Lean tuotanto tai toimintatapa on filosofia, joka pitda turhana mitd tahansa toimintaa paitsi suoraa

arvonluontia asiakkaalle” (itewiki.fi.)
“Lean idea is to maximize customer value while minimizing waste” (lean.org.)

Yksi tdman ajan kaytetyimpia liiketoiminnan kehittdmisen menetelmia on Lean. Lean on johtamis-
malli, jonka avulla yritykset kehittdvat omaa toimintaansa havainnollistamalla kehittdmiskohteita ja
eri osa-alueiden vélisia riippuvuuksia. Myerson (2012, 2) madrittelee, ettd Lean on tiimeihin perustu-
va tapa jatkuvaan parantamiseen liiketoiminnassa niin, ettd tunnistetaan ja eliminoidaan asiakkaalle
arvoa tuottamattomat aktiviteetit liketoiminnasta. Modig ja Ahlstrém (2013, 123) taas ovat sita
mielta, ettd Lean on toimintastrategia liilketoiminnan arvon tuottamiseen. Leanille on monta maari-

telmaa ja alun perin Lean on lahtdisin Toyotan tuotantojérjestelman kehittamisesta.

Leanin historia alkaa Toyotalta. Sakichi Toyoda perusti Toyota Groupin emoyhtion 1926. Toisen
maailmansodan jalkeen autoteollisuus alkoi talouden elpymisen johdosta kehittya Japanissa. Toyo-
talla oli kylla tilauksia, mutta asiakkaiden maksuvaikeuksien takia velkaa oli paljon enemman kuin
kokonaispadomaa. Silloinen toimitusjohtaja Eiji Toyoda palkkasi tehtaan johtajaksi insin6ori Taiichi
Ohnon ja héanelle annettiin tehtavaksi Toyotan tuottavuuden kasvattaminen. Ohno keskittyi paran-
tamaan Toyotan valmistusprosessia ja han yhdistikin Just-In-Time filosofian ja yksiosaisen virtauk-
sen ihmisavusteiseen automaatioon. Taiichi Ohnoa pidetdan TPS:n eli Toyota Production Systemin
isdna. TPS tuli tunnetuksi muualla maailmassa vasta 1973 ensimmaisen 6ljykriisin jélkeen ja 16i it-
sensa lapi 1990-luvulla lopullisesti James P. Womackin, Daniel T. Jonesin ja Daniel Roosin kirjan 7he
Machine That Changed the World myéta. (Liker 2008, 15-25; Toyota Forklifts.)

Nykydan Toyotan tuotantojarjestelma onkin yksi johtavia liiketoimintafilosofioita ja se on levinnyt
ympari maailman. Tarkeana pidetaan filosofian mitattavissa olevia asioita, jotka vaikuttavat tuotan-
non laatuun ja tehokkuuteen. Jarjestelmaa on kehitetty vuosikymmenien ajan nykyiseen muotoonsa
ja nykyinen Toyotan kayttdma tuotantojarjestelma Toyota Way perustuu Ohnon kehittémaan
TPS:aan. (Toyota Forklifts.)
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Lean ja ymparisto

Ympéristoasiat ovat tulleet koko ajan enemman esille. Yritykset joutuvat miettimaan ymparistdasioi-
den huomioon ottamista omassa toiminnassaan: ymparistovaikutusten vahentaminen, kustannusten
laskeminen ymparisté huomioiden ja yrityksen imago ymparistéasioissa. Monet yritykset ovatkin yh-
distaneet Leanin ja ymparistéasiat ja tata kutsutaan nimelld Lean and Green. Sanaparin tarkoitukse-
na on yhdistad ymparistdjohtaminen ja Lean-ajattelun mukainen tuotanto. Kaytédnndssa tama tar-
koittaa, etta yritykset kiinnittdvat huomiota veden kayttdon, hiilidioksidipadstoihin, energian kulutuk-
seen ja jatevirtoihin. (Fercoq, Lamouri, Carbone, Leliévre ja Lemieux 2013, 117.)

Jatemaaran vahentaminen verrattuna jatteiden pois heittdmiseen on yrityksille huomattavasti jarke-
vampi ja kustannustehokkaampi menetelma kuten Fercoq, Lamouri ja Carbone (2016, 569) toteavat
artikkelissaan Lean/Green integration focused on waste reduction techniques. Ensisijaisesti Lean-
menetelman avulla pyritddn vahentamaan jatettd tehostamalla prosesseja, jatkuvalla parantamisella
ja poistamalla arvoa tuottamattomia toimintoja tuotantoprosesseista. Jatteen vahentdmiseen on eri-
laisia tekniikoita ja tilastollisia menetelmia, jotka liittyvat Lean-menetelmiin. Kuviossa 4 esitellaan

kuinka Lean-ajattelu (Lean) ja ymparistoajattelu (Green) linkittyvat keskeisesti toisiinsa.

Lean

Waste: 7 wastes

Waste Reduction Techniques

Waste: inefficient use of resources,
non-product output (scrap)
Green

KUVIO 3. Lean-ajattelun (Lean) ja ymparistdon (Green) liittyminen toisiinsa (Fercoq ym. 2016, 570;
[Dues, Tan ja Lim 2013].)

Leanin periaatteet

Yritykset pyrkivat parantamaan kilpailukykyaan menestyakseen liiketoiminnassa. Kilpailu markkinois-
ta on kovaa, asiakkaat vaativat entista enemman, tuotteiden kayttéika lyhenee, tuotteita ei enaa
valmisteta varastoon, tietotekniikan kayttd tuotteissa lisdantyy ja tuotto ei valttamattd tulee enaa
tuotteista, vaan niiden oheispalveluista. Kaikki tdma vaikuttaa yritysten menestymiseen ja ne ovat
otettava huomioon kannattavassa lilketoiminnassa. Lean yhdistaa yritykset, ihmiset ja tekniikan ja
ndihin keskittymalld pyrkii tuottamaan yrityksille menestysta. Kajaste ja Liukkonen (1994) ovat
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koonneet suomalaisten yritysten kokemuksia Lean-toiminnasta ja paatyneet seuraaviin esitettyihin

Lean-toiminnan periaatteisiin:

Johtamisperiaatteet
- Thmiset tekevdt tuloksen yhteistytssa
- Selkeat tavoitteet, mittarit ja seuranta
- Pitkalle meneva tulosvastuullinen delegointi ja hajautettu organisaatio
- Monitaitoinen ja yrittelids henkiléstd

- Asiakkaan, omistajan ja henkildston yhteinen etu

Toimintatavat
- Perustana asiakkaalle tuleva lisdarvo
- Huomion kiinnittdminen kokonaisuuteen
- Jatkuva kustannusrakenteen keventaminen
- Tiedonkulun suoruus ja avoimuus
- Jatkuva oman toiminnan kehittdminen
- Joustavat ja nopeat toimitusketjut

- Henkildstoresurssien jarkeva yhdistaminen nykyaikaiseen tuotantotekniikkaan

Heiddn mukaansa keskeisimmat asiat Lean-toiminnassa ovat arvon tuottaminen asiakkaalle ja eten-
kin se, etta yritykset tietavat tarpeeksi asiakkaistaan ja heidan tarpeistaan. Henkilésté on avainase-
massa, koska heilld on osaaminen ja tietotaito toiminnoista, ongelmista, ratkaisuista ja heidan moti-
vaationsa ty6taan kohtaan on tarkeda. Yrityksissa on oltava tehokkaat toimitusketjut, jolloin arvoa
tuottamattomat osa-alueet saadaan tuotannossa minimoitua. Jatkuva parantaminen jarjestelmalli-

sesti tuottaa tasalaatuista kehitysta ja auttaa saavuttamaan tuloksia.

Kuviossa 3 on Kumarin (2016) blogissa esitetty Likerin kirjaan 7he Toyota Way (2004) perustuva
Toyotan neljan periaateluokan malli, josta kaytetdan myds nimitystd 4P malli. Némé& 4 korkeamman
tason periaatetta: ongelmanratkaisu, ihmiset ja yhteistyékumppanit, prosessi ja filosofia, ovat poh-
jana 14 periaatteisiin Toyotan tuotantojarjestelmdssa. Periaatteet ovat keskeisimmat Toyotan opera-

tiivisessa toiminnassa, joihin Lean-johtamismalli perustuu.
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People and Partners
Respect, Challenge and Grow them

Process
Eliminate waste

Philosophy

Long-term thinking

KUVIO 4. Neljan periaateluokan malli (Kumar 2016 [Liker 2004].)

Nama nelja periaatetta on pilkottu vield 14 periaatteeseen, jotka muodostavat Toyotan tavan (Toyo-
ta Way). Liker (2008, 38-41) jakaa periaatteet niin, ettd ensimmaiset 3 periaatetta sisaltyvat pitkan
tahtdimen filosofiaan (kuviossa 3 vihredlld), seuraavat periaatteet 4-8 liittyvat prosessiperiaatteisiin
(kuviossa 3 harmaalla), periaatteet 9-11 lisdarvon tuottamiseen ihmisia kehittamalla (kuviossa 3 si-
niselld) ja viimeiset 3 periaatetta (kuviossa punaisella) organisaation oppimiseen taustaongelmia rat-
kaisemalla. Lean on siis johtamismalli, joka perustuu TPS tuotantojdrjestelmaan, mutta siita kayte-

tadan nimea Lean muualla kuin Toyotalla.

Periaate 1. Tee paatokset pitkan tahtdaimen filosofian pohjalta, mutta myés Iyhyen tdhtaimen ta-
loudellisten tavoitteiden kustannuksella.

Periaate 2. Luo jatkuva prosessin virtaus tuodaksesi ongelmat esille.

Periaate 3. Kdyta imujarjestelmia valttadksesi ylituotantoa.

Periaate 4. Tasapainota tydmaaraa. (Toimi kuin kilpikonna, &la kuin jénis.)

Periaate 5. Luo kulttuuri, jossa pysahdytaan korjaamaan ongelmia, jotta laatu saataisiin kuntoon
heti ensimmaisella kerralla.

Periaate 6. Standardoidut tehtavat ovat jatkuvan parantamisen ja tyontekijoiden sitouttamisen pe-
rusta.

Periaate 7. Kdyta visuaalista ohjausta, jotta ongelmat eivat jaa piiloon.

Periaate 8. Kaytad ainoastaan luotettavaa, perusteellisesti testattua teknologiaa, joka palvelee ihmi-
sia ja prosesseja.

Periaate 9. Kasvata johtajia, jotka ymmartavat tyon perusteellisesti, noudattavat filosofiaa ja opet-
tavat sitd muille.

Periaate 10. Kehitd poikkeuksellisen etevia ihmisia ja ryhmia, jotka noudattavat yrityksen filosofiaa.
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Periaate 11. Kunnioita yhteistydbkumppaneilla ja alihankkijoilla laajennettua verkostoa tarjoamalla
heille haasteita ja auttamalla heita kehittymaan.

Periaate 12. Mene itse paikan paélle, jotta ymmarrat tilanteen perusteellisesti.

Periaate 13. Tee paatoksia hitaasti yksimielisyyden pohjalta kaikkia vaihtoehtoja perusteellisesti
harkiten ja toteuta paatokset nopeasti.

Periaate 14. Tee yrityksestdsi oppiva organisaatio vasymattéman arvioinnin ja jatkuvan parantami-
sen kautta. (Liker 2004, 37-41.)

Leanin periaatteisiin kuuluu, etta toimintaa kehitetaan niilld osa-alueilla, joilla asiakkaan tuotteesta
tai palvelusta saama lisaarvo saavutetaan. Henkiloston osallistuminen on elinarvoisen tarkeaa Leanil-
1a kehitettaessd, koska henkilokunta on se, joka likaa kdtensa ja tekee tuottavan tyon. Kaikki Idhtee
kuitenkin asiakkaan nakokulmasta ja siitd, mitd asiakas saa; laadukkaan tuotteen oikeaan aikaan ja
oikein tehtynd. Arvon maaritys tuotetussa palvelussa tai tuotteessa on ensisijaisen tarkeaa vaikkakin
asiakkaiden arvot voivat poiketa toisistaan, koska he katsovat eri asiat arvoa tuottaviksi kuin toiset.
(Kouri 2009, 6-7.) Kun esimerkiksi huonekalutehtaassa voidaan valmistaa laatikosto niin, etta syntyy
mahdollisimman véhan havikkia eli puutavaraa ei jaa yli, mutta kuitenkin valmistaminen on nopeaa,

tehokasta ja laadukasta, on mahdollista tuottaa laatikostoja enemman edullisempaan hintaan.

Edellisesta esimerkistd saattaa myos tulla mieleen, ettda Lean-johtamismalli tuottaa liukuhihnatyéta
ja tarkoituksena on ainoastaan kustannusten pienentaminen. N&in ei kuitenkaan asia ole. Leanin
tarkoituksena on tehda oikeita asioita, jotka sitten vaikuttavat kokonaisuuteen. Tydntekij6illa on
mahdollisuus osallistua oman tyénsa kehittdmiseen, parantaa omia tydskentelyolosuhteita ja varmis-
taa yrityksen toiminta myds tulevaisuudessa. Kun tydymparistd on siisti, ergonominen ja turvallinen,
on kaikkien mukavampi tydskennelld. (Kouri 2009, 7, 12-13.)

Imuohjaus on Leanin toiminnan keskeisia kasitteita. Se tarkoittaa, ettd valmistetaan tuotteita vain
tarpeeseen, eika varastoon. Teollisessa tuotannossa kuten autoteollisuudessa téma onkin kaytdssa,
mutta esimerkiksi prosessiteollisuudessa jonkinlainen varasto tuotteita on aina oltava. Imuohjauksel-
la pyritdan valttdmaan ylituotantoa, joka on Lean-ajattelun yksi hukka. Kourin (2009, 22-23) mu-
kaan imuohjauksella lyhennetaan tuotannon lapimenoaikoja, selkeytetddn tuotantoa, yksinkertaiste-
taan omaa materiaaliohjausta, pienennetdan varastoja, parannetaan joustavuutta ja lisatdan asia-

kaslahtoisyytta.

3.4 Leanin tydkalut

Lean pitda sisallaan monenlaisia tydkaluja, joiden avulla Lean-johtamista toteutetaan. Naita ovat
esimerkiksi Kaizen, 5S, Kanban, Six Sigma, Value Stream Mapping, hukan vahentédminen jne. Naita
tyokaluja kaytetaan tiettyyn tarkoitukseen, jolla pyritdan kohti tehokasta Lean-johtamista. Jos se on
jo tehokasta, ei naitd tydkaluja tarvita. Eero Karjalainen (2010) toteaakin hyvin artikkelissaan Ym-
madrrd Lean Six Sigma oikein, etta terve ihminen ei tarvitse ladkkeitd, mutta hanella on silti mahdolli-
suus kayttaa niita tarvittaessa. Olvilla Leanin tyokaluja on kdytéssa jatkuvan parantamisen malli, hu-

kan vahentaminen, kunnospidosta huolehtiminen ja 5S menetelma.
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Kaizen on japanilainen termi, joka tarkoittaa jatkuvaa parantamista ja muutosta parempaan. Kaize-
nin tarkoitus on I6ytaa pienemmatkin osa-alueet tuotannossa, jotka eivat tuota lisdarvoa asiakkaalle
ja pyrkia poistamaan ne. (Liker 2008, 23-26.) Karen Martin (T. S. 2015) sanoo, etta yrityksissa hyvin
jarjestetty kaizen osallistaa mukaan koko henkildston vaikkakin itse kaizen tiimeissd on korkeintaan
kymmenen osallistujaa. Nama tiimit koostuvat henkildistd, jotka oikeasti tekevat kyseista tyota ja
haluavat vaikuttaa siihen, ettd tyé on mahdollisimman tehokasta. Kun tyon tekemiseltd poistetaan
kaikki esteet ja vahennetdan arvoa tuottamatonta ty6td, on kaizen yrityksessa hyvalla mallilla. Sabri
ja Shaikh (2010) taas ajattelevat kaizenia olevan kolmea eri tyyppid. Ensimmaisessa tyypissa kaizen
otetaan kayttoon yht'akkia johonkin silla hetkella ilmenneeseen ongelmaan ja se pyritdan ratkaise-
maan nopeasti kuitenkin tiettyjen metodien avulla. Toinen kaizen tyyppi on suunniteltu tapahtuma,
jossa kestaa vahemman kuin viikon paasta ratkaisuun. Kolmas kaizen tyyppi on hyvin suunniteltu ja
ajallisesti saattaa kestda kuukausiakin, eika valttamattd siindkadn ajassa ongelmaa ja juurisyyta

saada maariteltya ja ratkaistua.

Lean-johtamismalliin liittyy merkittdvasti jatkuvan kehittdmisen kdsite. Systemaattinen ja jatkuva
kehittdminen auttavat yrityksia kehittdmaan entistd parempia tuotteita, palveluja ja menetelmia.
Jatkuvaa parantamista tehdaan kuviossa 5 esitetyn PDCA-syklin mukaisesti, jossa P=Plan, D=Do,
C=Check ja A=Act. Syklia kutsutaan myds Demingin ympyraksi kehittdjansé Edward Deming mu-
kaan. Ensin suunnitellaan, sitten suoritetaan, tarkistetaan ja toteutetaan ja ndin sykli jatkaa itsensa

toteuttamista taas alusta.

Plan

Act

Check
KUVIO 5. Jatkuvan parantamisen PCDA sykli (lean-consulting.fi 2016.)
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3.4.2 Leanin 8 hukkaa

Hukka on asiakkaalle lisdarvoa tuottamaton liiketoiminta- tai valmistusprosessi, joka pyritdan mini-

moimaan tai poistamaan kokonaan (Liker 2008, 28). Leanin kahdeksan hukkaa ovat seuraavat:

1. Ylituotanto
- Valmistetaan tuotteita valitonta tarvetta varten suunnittelematta tuotantoa.
2. Odottelu ja viivastykset
- Joudutaan odottamaan laitehadirididen tai materiaalitoimitusten viivastymisten takia tuotan-
non aloittamista.
3. Tarpeeton kuljettaminen
- Tuotteiden siirtaminen tuotantoprosessien aikana tarpeettomasti paikasta toiseen.
4. Laatuvirheet
- Hukataan materiaaleja ja tuotetaan tuotteita, joihin asiakas ei ole tyytyvainen.
5. Tarpeettomat varastot
- Varastotilat tuovat kustannuksia ja pidentavat lapimenoaikoja.
6. Ylikasittely
- Tehdaan asiakkaan kannalta merkityksettomia asioita tuotetta valmistaessa, varastoidessa
tai logistiikassa.
7. Tarpeeton liike tydskentelyssa
- Liike on hukka, jos se ei tuota asiakkaalle lisdarvoa.
8. Kayttamattd jatetty tydntekijan osaaminen

- Tyontekijoilla on paras osaaminen ja tietotaito menetelmista.

Kaikki nama hukat tulisi pyrkia poistamaan, jotta ty6 olisi tehokasta, kannattavaa, laadukasta ja tur-
hia kustannuksia ei syntyisi. (Kouri 2009, 10-11; Myerson 2012, 20-25.) Alun perin Toyotalla on tun-
nistettu 7 hukkaa ja kahdeksas hukka; tyontekijan luovuuden kayttamatta jattdminen, on lisatty lis-
taan mydhemmin (Liker 2008, 28).

3.4.3 Lean kunnossapito

Kunnossapito ja huoltokustannukset ovat merkittdvéa menoera etenkin teollisuudessa ja ndiden kulu-
jen pienentaminen vaikuttaa tuotannon tehokkuuteen ja yrityksen suorituskykyyn. Mostafa, Dumrak
ja Soltan (2015, 435) esittavat, etta yllapitokulut voivat olla jopa 15 prosentista 70 prosenttiin tuo-
tantokuluista, joten niiden vahentédminen tuo merkittavaa saastéa tuotantoprosessiin, parantaa tuo-
tannon laatua ja turvallisuutta. He listaavat kolme erilaista tapaa tehdd kunnossapitoa. Korjaava
kunnossapito on jo aiheutuneiden vahinkojen korjaamista ja ‘tulipalojen’ sammuttamista. Tama on
tavanomaisin tapa yrityksissa tehda kunnossapitoa, mutta ei missaan mielessa tehokkain. Toinen ta-
pa on ehkaiseva kunnossapito, jonka tarkoituksena on ehkaistéd mahdollisia vikoja tai heikentynytta
tuotantoa. Kolmas tapa on kiinnittda huomio tuotteen kunnossapitoon jo sen suunnitteluvaiheessa ja

vahentaa jo tassa vaiheessa yllapidossa tulevia kustannuksia. (Mostafa ym. 2015, 436-437.)
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Lean kunnossapito on ennakoivaa ja suunniteltua kunnossapitoa, jonka tarkoituksena on parantaa

tuottavuutta, vahentda kustannuksia ja tehda naita tiettyjen standardien mukaisesti. Tyokaluja

tahan ovat muun muassa Value Stream Mapping (VSM), 5S, Total productive maintenance TPM,

Computer managed maintenance system (CMMS) ja JIT. (Mostafa ym. 2015, 438.)

3.4.4 5S menetelma

Leanin yksi ty6kaluista on tyéymparistén siisteyden ja jarjestyksen yllapito 5S. 5S-mallin S-kirjaimet

tulevat japaninkielisisté sanoista

SEIRI (Erottele)

= Erottele turha tavara mita ei enaa tarvita. Sailyta vain valttdmaton.

SEITON (Yksinkertaista)
= Jarjesta jaljelle jdaneet tavarat niin, ettd ne on helppo l6ytaa. Merkitse tava-

roille omat paikkansa.

SEISO (Puhdista)
= Pida tydskentely-ymparistd siistind ja puhtaana. Huolla tydvalineet saannél-
lisesti. Minimoi tavaroiden noutoetdisyydet.

SEIKETSU (Systematisoi)
= Kehita rutiinit siisteydelle ja jarjestykselle ja niiden tarkistamiselle. Aseta ta-

voitteet ja tee saanndllisia auditointeja.

SHITSUKE (Standardoi)
» Standardoi edelliset toimintatavaksi, jotka on kenen tahansa helppo omak-

sua.

5S-toimintamallia kaytetdan yritysten laadun ja ty6turvallisuuden kehittamiseen. (MET 2001, 4-6.)

Perustana 5S-mallille on Leanin jatkuvan parantamisen menetelma kaizen ja Japanista lahtdisin ole-

vat menetelmat, joihin japanilaiset yhdistavat filosofiaa ja tekniikkaa. 5S-toimintamallia kdytetaan eri

maissa eri tavalla. Japanissa se on osa sekd tyo- ettd kotieldamaa, kun taas Yhdysvalloissa ja Iso-

Britanniassa 5S liittyy ainoastaan tyfeldméaan. (Jimenez, Romero, Dominguez ja del Mar Espinosa
2015, 163-164.)

3.4.5 Leanin muita tyokaluja

Six Sigma on lahtdisin Motorolalta ja se tarkoittaa prosessin parantamista tilastollisin keinoin (leanik-

si.fi). Six Sigma ja Lean yhdistettiin 2000-luvun alussa ja siitd syntyi Lean Six Sigma menetelma,

jonka tarkoituksena on systemaattinen prosessin parantaminen. Menetelma kayttaa ongelmanratkai-

sumenetelmaa DMAIC, jotka tulevat sanoista Define (maarittely), Measure (mittaus), Analyze (ana-
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lysointi), Improve (parannus) ja Control (ohjaus). (sixsigma.fi.) Varsinkin pienet ja keskisuuret yri-
tyksen hyotyvat Lean Six Sigman kaytosta, koska ne voivat toimia nopeammin, pienemmalla henki-
l6stomaaralla ja matalammalla organisaatiohierarkialla (goleansixsigma.com 2016).

SMED eli Single-Minute Exchange of Die on Leanissa kaytetty tydkalu, jonka avulla tuotevaihdot ja
vakioasetukset tehdaan nopeasti ja tehokkaasti. SMED on kdytdssé Suomessa muuan muassa elin-
tarvike- ja prosessiteollisuudessa. Tavoitteena on, etta koneiden seisokkiaika on mahdollisimman ly-
hyt ja vaihtoihin kehitetaan vakiomenetelma, jonka avulla tehtévasta suoriudutaan mahdollisimman

nopeasti, turvallisesti ja helposti. (cimteam.fi.)

3.5 Lean ei-tuotannollisessa ymparistdssa

Lean-johtamismalli ollaan Olvilla ottamassa kayttddn tuotannon liséksi myds toimistoissa seka lopul-
ta my6s myynnissa ja markkinoinnissa. Tarkoituksena on, ettd tulevaisuudessa Olvilla Lean-

periaatteita noudatetaan kokonaisvaltaisesti lapi organisaation.

Lean on ollut osa yritysten arkea jo yli 25 vuotta varsinkin valmistavassa teollisuudessa. Viime vuo-
sina Lean on otettu myds palveluliiketoimintaan tuottavuuden parantamiseksi. Palvelualat ja tervey-
denhuolto ovat huomanneet kuinka tuotantoympéristt ovat saavuttaneet tuottavuutta ja kilpailuky-
kya Leanin avulla ja nykyisen tehokkuusvaatimusten myotd ajatelleet, ettd myos he hyotyisivat
Lean-menetelmista. Jos toimistotydssa menee viikossa noin kaksi pdivda aikaa toihin, jotka eivat
tuota asiakkaalle lisdarvoa, olisi syyta tehda jotain toiminnan kehittamiseksi. (MCS-Management
Consulting Services Oy, Leaniksi.fi.) Seddon (2005) esittelee kirjassa Freedom from Command &
Control kuinka Lean-johtamisjarjestelma on implementoitavissa palveluorganisaatioihin. Han demon-
stroi kuinka palvelua parantamalla ja johtamishierarkiaa vahentamalld saadaan aikaiseksi kustannus-
saastdja, parempaa palvelua ja motivoitunutta henkilokuntaa.

Lean-menetelmda kadytetdan nykyaan myos informaatioteknologiassa. ICT (information and commu-
nications technology) projekteilla on omat ongelmansa ja pullonkaulansa, jotka viivyttavat projektien
aikatauluja, ja jotka eivat tuota asiakkaalle mitdan lisdarvoa, vaan painvastoin kustannuksia. Taman
takia my6s ICT alalla yritykset ovat ottaneet kayttédnsa Lean menetelman, jonka avulla he pyrkivat
poistamaan juurisyita ja ongelmia jo ennen kuin ne ehtivat muodostua lilan suuriksi. Leanin avulla
ICT yritykset hakevat laatua ja tehokkuutta, kuten tuotannollisissa yrityksessa. (Wlliams ja Duray
2013, 1-4.)

Leanista on kirjoitettu paljon strategisen johtamisen ja muutoksen johtamisen yhteydessa. Yritykset
haluavat kehittda toimintaansa ja valitsevat siihen menetelméksi Leanin. Monet yritykset ovat kdyn-
nisténeet pikaisia Lean-projekteja, jotka eivat sitten lopulta olekaan tuottaneet haluttuja tuloksia. Li-
ker ja Convis (2012, 4) ottavat kantaa siihen, ettd pelkkda menetelmien kayttd ja hienot kehittamis-
hankkeet eivat riita saamaan aikaiseksi muutosta, vaan koko yrityskulttuurin on muututtava ja tama
muutos ei tapahdu nopeasti.



4

4.1

26 (73)

HENKILOSTON KEHITTAMINEN

Taman opinndytetyon yhtena tarkoituksena on kouluttaa Olvi Oyj:n henkilékunta kierrattdmaan, la-
jittelemaan Olvilla syntyvia jatteitd ja jatkossa kehittamaan jétehuoltoa entista toimivammaksi ja te-
hokkaammaksi. Yrityksissa tyOntekijat oppivat tyota tehdessaan, heitd koulutetaan ja osallistutetaan
kehittdmaan omaan ty6taan. Nain on myos Olvilla. Henkildkunnalla on paras osaaminen, ja sen hyo-
dyntdminen mahdollisimman tehokkaasti tuo yritykselle ja asiakkaalle lisdarvoa. Ty6ta ja osaamista
tulisi yrityksissa johtaa siten, ettd se kannustaa oppimaan, kehittdmaan ja jakamaan tietoja, taitoja

ja osaamista.

TyOeldmassa on nahtdvissa monia uusia haasteita. Jotkin vanhoista tydpaikoista katoavat kokonaan
ja uusia ammatteja luodaan tarpeeseen. Hektisyys on paivan sana ja ainoa asia mika on pysyvaa, on
muutos. Teknologia kehittyy harppauksin, tehokkuusvaatimukset entisestaan kiristyvat ja uusi suku-
polvi, joka ei ole tottunut hierarkkiseen johtamiseen on tulossa tydelamaan. Ihmisilté odotetaan en-
tista laaja-alaisempaa osaamista ja innovointi on viimeisimpia trendeja. Muutos on kaikkia yhdistava
tekija (Sarala & Sarala 2001, 53-54). Muutosten on tapahduttava nopeammin kuin kilpailijoilla, mut-

ta toimintaymparistd muuttuu myés samalla.

Tyéelaman kehittymisen my6ta yrityksissékin on huomattu, etta useasti ainoa keino, jolla kilpailla on
aineeton padaoma eli osaava henkildstd. Puhutaan elinikdisesta oppimisesta, asiakaslahtdisyydestd,
suorituskykymittareista ja laadusta. Tyfeldman taytyy kehittyd ja sen mydta myds henkildston kehit-
tdminen on entistd tarkeampaa. Nain yritykset varmistavat menestyksensa ja kilpailukykynsa yha
kiihtyvassa maailmassa. (Hatoénen 1999, 8-10.) Onkin tarkeaa, etta yritykset tekevat oppimisesta kil-
pailukykytekijan, jonka avulla saavuttaa etua muihin toimijoihin ndhden. Tiedon maara liséantyy ny-
kyisin nopeammin kuin pystymme ottamaan vastaan ja oppimisessa merkittavaa onkin, etta osaam-
me suodattaa ja etsia tietotulvasta tarvitsemamme ja hylkdadmaan epaolennaisen. (Sydanmaanlakka
2007, 23-26.) Organisaatioissa henkiléston kehittdminen ja osaaminen ovat merkittava tulevaisuu-
den kilpailutekija. Keskeista onkin osaamisen hyédyntéaminen ja osaamisen johtamisen vieminen yri-

tyksissa eteenpain.

Tydssa oppiminen

Oppiminen on jokaisen henkilokohtainen asia ja ihmisten oppivat eri tavoilla. Grénforsin (2010, 18-
19) mukaan tydelamassa ihmiset oppivat perinteisesti opettamisen kautta olemalla itse oppijana.
Tama oppimismalli opettaa kaytanndssa miten asiat tehdaén, mutta jattda vastuun oppijalle kaytan-
non tydssa. Tasta mallista onkin siirrytty enemman oppimisprosesseihin, jotka ovat kdytannénldhei-
sempia kuin pelkka opettamisen kohteena oleminen. Nykyaan puhutaankin enemman oppimisen
malleista, joissa keskitytaan oppijaan ja hanen tarpeisiin. Oppija itse paattaa mita tarvitsee oppiak-

seen ja opettajan tehtdvan on enemmankin toimia ohjaajana prosessissa. (Gronfors 2010, 18-19.)

Tybssa oppiminen on tiedon ja kdytannén yhdistamista ja sen kautta tapahtuvaa oppimista. Jarvi-
nen, Koivisto ja Poikela (2002, 103) esittavatkin oppimisen seka sosiaalisena ettd autonomisena pro-
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sessina, oppijan oman kontrollin ja tydyhteison terapeuttisen ndkékulman kautta. Oppiminen tapah-
tuu yhteistydssa muiden ihmisten kanssa. Tydssa oppimisen keskeisin tavoite on tulla kdytannén
osaajaksi. Aiempaa enemman henkildstén on sopeuduttava jatkuvaan muutoksen tilaan ja opittava
koko ajan lisda parjatakseen tydssaan. Tyontekijan onkin nykyaikana otettava enemman vastuuta

omasta oppimisestaan ja sen kehittamisesta. (Grénfors 2010, 17-20.)

Gronfors (2010, 24-27) lahestyy oppimista erilaisten teorioiden kautta. Behavioristinen oppimisteoria
painottaa kayttdytymisen muutosta, kognitiivinen sisdisten ajatteluprosessien kehittdmistd, humanis-
tinen ihmisen omaa henkilokohtaista toimintaa, sosiaalinen vuorovaikutusta sosiaalisissa tilanteissa
ja konstruktiivinen oppimisteoria ihmisen omaa kasitystd todellisuudesta ja kehittamista. Jarvinen,
Koivisto ja Poikela (2002, 98-99) esittavat kirjassaan Oppiminen tydsséd ja tydyhteisossa tyossa oppi-
sen neljan eri tason kautta. Néama tasot ovat yksildllinen, ryhman, organisaation ja professionaalisen
tason oppiminen. He ndkevat, ettd tydyhteisdssa on tdrkead saada palautetta ja tehda itsetutkiske-
lua yksilollisella tasolla, jotta oppiminen ja itsensa kehittdminen voi alkaa.

Onnistuakseen tydssa oppiminen vaatii ihmisiltd kiinnostusta asiaan ja uteliaisuutta uuden oppimi-
seen. Innostus luo positiivisia ndkemyksia ja auttaa pitamaan kiinnostusta ylld. Ihmisten oma asen-
ne ja suhtautuminen opittavaan asiaan ovat hyvin keskeisia. Positiivinen asenne auttaa oppimisessa
eteenpadin ja edistaa sitd, kun taas negatiivinen asenne voi jopa estaa oppimisen tai ainakin hidastaa
sitd. Kommunikointi ja vuorovaikutus ihmisten kesken vievat oppimista eteenpain. Erilaisuuden hy-
vaksyminen ja toisen ihmisen arvostaminen ovat kommunikoinnissa tarkeita. Vaikka joku on eri miel-
ta asiasta, hanen on kuitenkin hyvéa ymmartaa ja hyvaksya myés muiden mielipiteet ja kunnioittaa
niita. (Groénfors 2010, 26-31.)

Tybssa oppimista ja itsensd kehittamista toteutetaan myos Toyotalla, josta Lean-ajattelu on lahtoi-
sin. Tyontekijoita koulutetaan Lean-filosofian mukaisesti. Tydntekijbille annetaan haasteita, heita
valmennetaan ja jarjestetaan tilaisuuksia, jotta he voivat oppia tekemdlléd ja kokemalla. Periaatteena
on, ettd seka tyontekija etta hdnen mentorinsa ovat yhteisesti vastuussa tyéntekijan oppimisesta ja
kehittymisesta. Tarkoituksena ei ole pikakurssi, vaan oppiminen ymmarryksen, tekemisen ja harjoit-
telun kautta. (Liker ja Convis 2012, 44-47.)

4.2 Osallistaminen ja toiminnallinen osallistuminen

Toikko ja Rantanen (2009, 90) selittédvat osallistumisen ja osallistamisen erot seuraavasti: “Osallis-
taminen on mahdollisuuksien tarjoamista, kun taas osallistuminen on mahdollisuuksien hyddynta-
mistd.” Kumpaankin tarvitaan kuitenkin osallistujan itsensa omaehtoisuutta, vaikka osallistamisen
ajatellaan tulevan ulkopuolisesta aloitteesta. Koska henkildstdn kehittdaminen on sosiaalinen prosessi,
on yrityksissa syytd miettia kuinka osallistaa henkildstd oman tyénsa kehittdmiseen ja huolehtia siita,
ettd henkildsto osallistuu kehittamiseen mieluummin vapaaehtoisesti kuin pakolla. Lean-ajattelumalli
tahtaa siihen, ettd henkilostolle annetaan mahdollisuus osallistua oman tydnsa kehittdmiseen, sen
parantamiseen ja siihen, ettd tyontekijat toisivat esiin tydssa olevia ongelmia tai kehitysehdotuksia,
jotta kehitys ei pysahtyisi (Kouri 2009, 15).
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Osallistamiseen on erilaisia ldhestymistapoja, joita ovat muun muassa nelja erilaista nakokulmaa
osallistamiseen: johtamistapa, organisointitavat, koulutus ja tydnohjaus seka mahdollistamalla kehi-
tykseen osallistuminen. Osallistumista edistavat valineet jaotellaan muuan muassa konkreettiseen ja
keskustelua virittavaan osallistumiseen. Tahan kuuluu kokeileva toiminta, jossa kokeillaan kaytén-
nossa kuinka jokin laite tai palvelu toimii. Kokeilevaan toimintaan on helppo osallistua ja usein kay-
tetdan aaneen ajattelun mallia, koska nain saadaan myos hiljaista tietoa nakyvaksi. Toinen konk-
reettisen osallistumisen valine on Living Lab-malli, jonka tarkoituksena on kehittémistyd aidossa ym-
paristossa. Tuotteen kehittdminen saattaa aluksi tapahtua laboratorio-olosuhteissa, mutta pian ke-
hittdminen siirretaan niin sanottuun elavaan laboratorioon eli aitoon toimintaymparistoén. (Toikko ja
Rantanen 2009, 98-111.) Tarkeaa osallistumisessa ovat myds avoin keskustelu ja tasavertainen osal-
listuminen kehittdmiseen. (Toikko ja Rantanen 2009, 98-111.)

4.3  Koulutus

Roukala (1998, 227) maarittelee koulutuksen seuraavasti: “Koulutus on saadeltyd ja suunniteltua
kasvatusta, jonka paamaarand on tuottaa taitoja tehtdvien ja toimintojen suorittamiseksi.” Hanen
mukaansa tarkeintd koulutuksessa on tehda sita systemaattisesti ja suunnitellusti. Koulutus tulee
suunnitella, toteuttaa ja jarjestaa tukea sita tarvitseville. Koulutuksen tarkoituksena on oppia uusi
toimintamalli ja koulutus voi olla kurssi, itseopiskelua, ryhmassa opiskelua tai suuremmalle joukolle
informaation jakamista. (Roukala 1998, 227-235.)

Toisaalta nykyaan puhutaan mieluummin oppimisesta kuin koulutuksesta. Koulutuksen on ajateltu
tarkoittavan lyhytkestoista, korkeintaan muutaman paivan mittaista koulutustilaisuutta. Oppiminen
taas ajatellaan olevan elinikdista ja se on jaoteltu kolmeen peruskasitteeseen; formaalinen oppinen,
joka tarkoittaa virallista koulutusjérjestelmad, nonformaalinen oppiminen tapahtuu virallisen koulu-
tusjarjestelman ulkopuolella, eikd se tahtaa tutkintoon. Viimeinen kasite on informaalinen oppimi-
nen, joka tarkoittaa arkipaivan tilanteita, kuten tydssa oppimista. (Poikela 1999, 26.)

4.4 Koulutuksen arviointi

Kehittamiseen ja koulutukseen liittyy kiinteasti kasite arviointi. Kehittava arviointi on menetelma
vuorovaikutteiselle koulutukselle ja kehittamiselle ja sita tehdaan koko kehittdmistoiminnan elinkaa-
ren ajan alkaen suunnittelusta ja paatyen toteuttamiseen ja seurantaan. Arvioinnissa kaytetdan kou-
lutuksen aikaista arviointia ja koulutuksen jalkeista arviointia. Naissa olevia eri tasoja ovat reaktioi-
den arviointi, oppimisen ja osaamisen arviointi, toiminnan arviointi ja tulosten ja vaikutusten arvioin-
ti. Koulutuksen arvioinnissa kaytetddn samoja menetelmia kuin tutkimuksessa. N&itéd ovat muun mu-
assa havainnointi, kyselyt, haastattelut, tehtavat ja kokeet sekd kehittymisen seuranta. Arviointime-
netelma valitaan tiettyjen periaatteiden mukaan. Periaatteita ovat kuinka hyvin menetelma vastaa
arviointikysymyksiin, mittaako se oikeita asioita, onko se luotettava, kayttdkelpoinen ja taloudellinen

suhteessa arviointikysymyksiin. (Frisk 2005, 6-9, 56.)
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Kehittdvan arvioinnin tavoitteena on vahvistaa organisaatioiden toimintaa ja kehittamista lisaamalla
suorituskykya. Kehittamishankkeissa arvioinnin kohteena voivat olla vuorovaikutussuhteet, muutok-
sen ohjaaminen, tiedon tuottaminen tai johtaminen. Paivi Atjonen (2015, 72) onkin listannut nelja
ominaispiirretta kehittavalle arvioinnille; hyddyntaminen prosessina, mukautuminen tarpeisiin, oikea
ajoitus ja osallistaminen. Perinteisesta arvioinnista poiketen kehittédva arviointi edistaé oppimista ja
tarjoaa palautetta ja tukea, mutta ei yksityiskohtaisia paatelmia. Tieto on tarkoitettu tiettyyn toimin-

taymparistoon, ei yleisesti.

4,5 Pdaomana ihmisten osaaminen

Leanin kahdeksas hukka on tydntekijdiden kayttamatta jaanyt luovuus. Erityisesti tdhan yritysten ja
organisaatioiden tulisi kiinnittada tulevaisuudessa huomiota. Nykyajan hektinen tyéelama ja sen vaa-
timukset saattavat aiheuttaa sen, etta yrityksissa olevaa osaamista ja potentiaalia jaa kiireen, osaa-
mattomuuden tai huonosti johdetun osaamisen takia kdyttamatta. Kaikki ihmiset eivat tuo itsedaan ja
osaamistaan esille ja saattavatkin jaada valiinputoajiksi yrityksissa. Tata tulisi valttaa ja osaamisen

johtamiseen panostaa yrityksissa entistd enemman ja systemaattisemmin.

Jos osaamista ei osata johtaa tai sitd ei johdeta, ei silld ole mitdan arvoa, eikd se tuota yritykselle
kilpailuetua (Otala 2008, 15). Osaamisen johtamisesta puhuttaessa kaytetadankin usein termid osaa-
mispdaoma. Mitadan paaomaa ei voi kehittda, hyddyntaa tai johtaa, jos johtamisen perusteet eivit
ole kunnossa. Toisaalta taas rahallisen paaoman johtamisessa ei yrityksilld normaalisti ole ongelmia,
mutta osaamisen johtaminen on vield haastavaa. Otalan (2008, 15) mukaan yrityksen térkein raaka-

aine onkin tieto ja osaaminen ja oppiminen on tarkein prosessi.

Aineeton paaoma yrityksessa on riippuvainen kyseisesta yrityksestd, koska toiselle tarked aineeton
padaoma on toiselle tdysin yhdentekeva. Henkilstén tiedot, taidot ja voimavarat ovat inhimillisia re-
sursseja, jotka yritys omistaa, mutta ei voi myyda, eika niille voi maaritelld arvoa. Aineetonta paa-
omaa voi mitata ja sita voi kehittdd. Sen ajatellaan tuottavan voittoa tulevaisuudessa, mutta koska
sitd on vaikea maaritella ja konkretisoida, sen arvoa on vaikea maaritella rahan kautta. Aineettoman
padaoman katsotaan olevan tietopadomaa ja alyllistd padomaa, jossa esimerkiksi hiljaisen tiedon ar-
viointi ja siirtdminen eteenpdin muodostuu yha tarkedmmaksi tekijaksi tulevaisuudessa. (Puusa ja
Reijonen 2011, 8-11.)

Aineeton padoma koostuu kolmesta eri osa-alueesta; inhimillisesta, organisatorisesta ja asiakaspaa-
omasta. Inhimillinen padaoma pitaa sisallaan henkildstén tietotaidon, luovuuden, innovointikyvyn,
koulutuksen, motivaation ja tyytyvaisyyden. Organisatorinen padoma sisaltaa tekijanoikeudet, pa-
tentit, ideat, tavaramerkit ja niiden hyddyntédminen, organisaation kulttuurin ja infrastruktuurin.
Asiakaspadomassa on kyseessa yhteistydtahot, asiakasuskollisuus, markkinaosuus ja asiakaspalve-
luun liittyvat tiedot ja taidot. (Puusa ja Reijonen 2011, 13-14.)
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5 OLVI OYJ JA JATEHUOLLON KEHITTAMISEN TAUSTAT

Olvi Oyj on ainoa itsendinen suomalainen panimo ja se on perustettu 1878. Olvin panimo ja konttori
sijaitsevat lisalmessa ja Olvi-konsernilla on nelja tytdryhtiota, jotka sijaitsevat Virossa, Latviassa,
Liettuassa ja Valko-Vendjalle. Vuonna 2015 Olvin liikevaihto oli 102,9 MEUR ja liikevoitto 7,8 MEUR.
Kokonaistuotanto samana vuonna ylsi 151,8 miljoonaan litraan. Tyontekijamaara lisalmen emoyhti-

0ssa Iisalmessa on keskimaarin 336 henkiléa. (Olvi Oyj, 2016.)

Olvin arvoja ovat suomalaisuus, vastuullisuus, positiivisuus ja asiakaskeskeisyys. Vastuullisuus on
tarkedssa osassa yrityksen arvoja alkoholijuomien valmistuksen takia. Vastuullisuuden tarkeimmat
osa-alueet ovat ymparistévastuu, sosiaalinen vastuu, taloudellinen vastuu seka sertifikaatit ja Oiva-
raportointi. Ymparistovastuu luo pohjan jatehuollon kehittdmiselle ja Olvi Oyj onkin maaritellyt ym-
paristoperiaatteensa. Periaatteina ovat tehokas pakkausten uudelleenkaytto ja kierratys, tuotannon
sivutuotteiden ja jatteiden ohjaaminen hyotykayttoon, raaka-aineiden ja energian tehokas kaytto
toimintatapoja kehittamalla ja ymparistdvaikutuksia vahentamalla. Tavoitteena Olvilla on puhtaan
veden sadstaminen ja veden puhdistaminen uudelleenkayttoon, uusiutuvien energianldhteiden kay-
ton lisadminen ja sellaisten yhteistydkumppaneiden suosiminen, jotka toimivat ymparistovastuulli-
sesti. Olvi haluaa my6s jakaa avoimesti tietoa toiminnasta ja kannustaa tydntekijoitd toimimaan vas-
tuullisesti liittyen omaan tydymparistdén ja ymparistdvaikutuksiin. (Olvi Oyj, 2016.) EU direktiivin
(EU direktiivi 2014/95/EU, 2015) mukainen vastuullisuusraportointi alkaa Olvilla vuoden 2017 tili-

kauden alusta lahtien.

5.1 Olvi Oyj:n jatehuoltoa koskevat periaatteet

Yrityksena Olvi Oyj:té koskee jatelain 2 luvun yleiset velvollisuudet ja periaatteet. Olvin tulee siis
noudattaa etusijajarjestysta kaikessa toiminnassaan. Yritysta koskevat niin varovaisuus- kuin huolel-
lisuusperiaatteet ymparistonsuojelussa kuin elinkaariajattelussa tuotteita tuottaessaan. Tama tarkoit-
taa, etta Olvin on otettava huomioon tuotteita valmistaessaan seuraavia asioita: raaka-aineita kayte-
taan saasteliaasti, ne ovat mahdollisimman luontoystavallisid, tuotantomenetelmat ovat sellaisia, et-
td ne aiheuttavat mahdollisimman vahan haittaa ymparistolle, tuotteet ovat kestavia, uudelleen kay-
tettavia ja kierrdtettavia ja etta tuotteita ei pakata tarpeettomasti. (Jatelaki 2 luku.)

Olvin tulee myos olla selvilla tuottamistaan jatteistd, niiden alkuperastd ja raportoida niista eteen-
pdin viranomaisille. Valtioneuvosto antaa myds omia asetuksiaan koskien tuotteita ja jatteitd, joita
Olvin ja muiden yritysten on noudatettava. Olvi on siis vastuussa jatteistédan niin jatteen aiheutta-

misperiaatteen kuin jatteen haltijan vastuun puolesta. (Jatelaki 2 luku.)

Olvin johtoryhma on listannut vuoden 2015 yhdeksi teemaksi jatehuollon nykyaikaistamisen ja kehit-
tamisen. Panimoalalla on viime vuosina keskitytty ymparistokuormituksen vahentamiseen. Raaka-
aineiden kiertéminen on yksi keskeinen asia panimoteollisuudessa. Veden kulutus, jatevesikuormi-
tukset, hiilidioksidipaastot, seka- ja energiajatteen maara seka lammon- ja sahkonkulutus ovat Pa-

nimoliiton seuraamia tunnuslukuja, joita pyritddn parantamaan panimoteollisuudessa. Panimoliitto
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pyrkiikin toiminnassaan olemaan edellakavijé ymparistdasioissa ja jasenyritykset noudattavat kesta-
van kehityksen periaatteita. Juomapakkausten osalta panimoteollisuus on Suomessa kehittanyt jar-
jestelman pullojen uudelleenkayttédn ja kierratykseen, joka on kansainvalisestikin ymparistoystaval-
lisyydessaan korkeatasoinen. Olvi Oyj on Panimo- ja Virvoitusjuomateollisuudenliiton jasen. (Pani-

mo- ja Virvoitusjuomateollisuusliitto ry 2011).

5.2 Lean-johtamismalli Olvilla

Lean-johtamismenetelmaa on Olvilla lahdetty kehittémdan vuonna 2014. Aikaisemmin yritykselld ei
ole ollut kaytdssaan mitdan johtamismallia, joka oli johtanut siihen, ettd esimerkiksi tuotannon hairi-
Oita ei kirjattu systemaattisesti. Osa tydntekijoista saattoi kirjata yldés vuoron aikana sattuneita on-
gelmia tai viivytyksid, mutta osa ei nédita valttdmatta kirjannut ja tuotantoa tehtiin paljolti kuulopu-

heiden mukaan. Ty6 oli valilla enemman tulipalojen sammuttamista kuin tuotannon kehittamista.

Sami Kajan, Olvin kehitysinsingdri, teki diplomitydnsé Olville Lean-johtamisesta, ja sen my6ta Olvilla
lahdettiin kehittdamaan Leaniin perustuvaa toiminnan systematisointia. Olvilla tuoterepertuaari on
kasvanut, ja sitd myota myos tuotanto kasvanut. Tilat ovat kuitenkin pysyneet ennallaan, eikd suu-
rempia investointeja tiloihin ole lahivuosina tarkoitus tehda. Tamén takia tuotannon lapimenoajat,
havikin vahentdminen, varastoinnin oikea-aikaisuus ja toimintavarmuus ovat avainasemassa toimin-

taa kehitettaessa.

Leanin kayttoonotto Olvilla tehtiin Lean5 yrityksen kanssa yhteistydssa. Olvi tilasi Lean5 yrityksen
kouluttamaan kaikki Iisalmen tehtaan tyontekijat. Koko henkildstolle pidettiin paivan kestava koulu-
tus aiheesta Mita on Lean. Lean osaamisen ydinryhma muodostettiin 30 henkilésta, jotka saivat laa-
jemman kahdeksan pdivan koulutuksen. Koulutus sisdlsi seka teoriaa ettd kdytdntda. Kaytdnnon

osuudessa ryhman jasenet jalkautuivat tuotantoon tekemaan Leanin mukaisia kartoituksia.

Leanin mukaisia prosessien kartoituksia Olvilla lahdettiin tekemaan tuotantolinja kerrallaan. Katsot-
tiin 1api koko tuotantolinjan toiminta ja lapimeno. Mita ongelmia oli, miten ne kirjattiin, miten seu-
raava vuoro sai tietoa mita on tehty, miksi tuotevaihdot tehtiin tietylld tavalla ja voisiko niita tehda
tehokkaammin. Taman kautta eri prosesseja ja tyovaiheita lahdettiin standardoimaan, laitteiden mit-
tausjarjestelmista tulevaa tietoa analysoimaan systemaattisesti ja tuomaan sita nakyvaksi tyonteki-
joille. Tydntekijat ovat ottaneet Lean-johtamismallin hyvin vastaan, koska se helpottaa myds heidén
tyotaan. Kun tydvaiheet tehdaan standardoidulla mallilla, kaikki tietavat miten ty6 tehdaan oikein ja

kaikki tekevat sen samalla tavalla.

Leanin my6ta Olvilla raaka-aineiden ohjaus on tehostunut, havikkia tulee vdhemman, varastonkierto
on nopeutunut, tuotannon hairiét vahentyneet, tuotevaihdot nopeutuneet, toimintavarmuus kasva-
nut, reagointiaika parantunut ja tuottavuus kasvanut. Tarkoituksena on tuotannon prosessien koko-
naisoptimointi, ei ainoastaan tiettyjen prosessien osaoptimointi. Kuvassa 1 on esitetty Olvin 8 huk-
kaa ja mista ne Olvin syntyvat. Kuvassa 1 odotus on eras hukkalaji, jossa odotellaan tietoja raport-

teihin ja asiakirjoja lahetysta varten ja asiat eivat tapahdu ajallaan.
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KUVA 1. Olvin 8 hukkaa (Innanen 2016.)

Panimoteollisuudessa tdaysimuohjaus ei ole mahdollista, kuten esimerkiksi autojen valmistuksessa.
N&in ollen tuotannon on oltava osittain varasto-ohjautuva. Tuotannon suunnittelu on panimoteolli-
suudessa tarkead. Myynti suunnittelee ja ennakoi tulevaisuutta, ldhettda sen jalkeen valmistusehdo-
tukset ja tuotanto suunnittelee niiden valmistuksen. Eli mita tuotetaan, milloin tuotetaan ja kuinka
paljon tuotetaan. Koska varastoon mahtuu rajallinen maaréa kerrallaan, varasto-optimointi on entista
kriittisempaa ja Olvin onkin onnistunut Leanin my6ta vahentamaan varastomaaraansa kolmellakym-
menella prosentilla. Toisaalta taas Leanin mydta yrityksen toimintavarmuus on talla hetkelld 99,4 %.
On tarkeaa etsid tuotannossa ongelmien juurisyyt ja poistaa ne, kuin poistaa pelkkda ongelma, joka
kenties toistuu myohemmin uudelleen. Kun kysyy tarpeeksi monta kertaa miksi, niin paasee ongel-

man ytimeen.

Haastatteluissa kavi ilmi, etta Lean-johtamismallia ollaan laajentamassa tuotannon puolelta koko Ii-
salmen tehtaan toimintoihin, kuten taloushallintoon. Tarkoituksena on mygs ottaa johtamismalliin
mukaan tukipalvelut, ja tatd kautta myos jatehuollon toimivuus Olvin lisalmen tehtaalla. Talla het-

kelld Leanin eri osa-alueista 5S eli tydmenetelmien standardisointi ja organisointi on kaytéssa koko
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Olvin Iisalmen tehtaalla ja siihen kuuluu 40 aluetta. 5S kierroksia Olvilla tehdaan viikoittain ja ne kir-

jataan Olvin omaan jarjestelmaan.

Olvilla tehdaan tarvittaessa paaprosessien arvovirtakartoitusta eri osastoilla. Seurataan ja mitataan
prosessien lapimenoa ja téman perusteella Iahdetdan standardoimaan prosesseja. Lean onkin Olvilla
vasta ensimmaisen vaiheen lopussa siirtymassa toiseen vaiheeseen ja kehitettdvaa on viela paljon.

Tarkoituksena on, ettéd tehdaan asiat jarkevammin, niin silloin ne tehdaan myds tehokkaammin.

Miten Olvin Lean-johtamismalli liittyy jatehuollon kehittdmiseen? Leanin keskeinen ajatus on osallis-
taa tyontekijat kehittamaan ja parantamaan tydskentelyolojaan. Halutaan tehda oikeita asioita, jotka
tuottavat laatua asiakkaille. Lean-mallissa puhutaan sisdisista asiakkuuksista, joita kehitetaan ja Ol-
vin tapauksessa niitéa ovat esimerkiksi tuotanto, kunnossapito, logistiikka ja naihin vaikuttavat osa- ja
tukitoiminnot, kuten jatehuolto. (Kouri 2009, 6-9.) Koska Lean on Olvilla tulossa kayttéon kaikkiin
toimintoihin, on jarkevaa kehittdad myods Olvin jatehuoltoa Leaniin pohjautuen. Jate on havikkia ja
Leanin mukaisesti havikin maaran vahentdminen on yksi keskeisia periaatteita Lean-johtamisessa.

5.3 Henkiloston kehittamisen lahtokohdat Olvilla

Keskeisend osana Olvin jatehuollon kehittdmishanketta on henkiléston kehittdminen. Tyontekijat
ovat Olvilla ne, jotka saavat jatehuollon onnistumaan tai epdaonnistumaan, koska he tekevat jattei-
den lajittelun. Heilla taytyy olla riittavat tiedot ja taidot tehda lajittelutyd oikein. Tavarat ja raaka-
aineet saapuvat Olville erilaisissa pakkauksissa, tuotannosta jaa yli niissa kaytettavia materiaaleja ja
lahetettaessa valmista tuotetta eteenpain syntyy jatteita. Naissa kaikissa vaiheissa tulisi ensisijaisesti
optimoida niin, ettd jatettd eli hukkaa syntyisi mahdollisimman vahan. Toissijaisesti jatteet tulisi pys-
tya kierrattdmaan materiaalina eteenpain tai muuten hyotykayttdmaan. Vasta viimeinen vaihtoehto
on syntyvan tai ylijadvan materiaalin laittaminen jatteeseen. Tama oli periaatteena, kun henkildstén
kehittamista lahdettiin suunnittelemaan jatehuollon osalta.

Muutoshalukkuus jatehuollon kehittédmiseen lahti alun perin Olvin johdosta pdin. Taman muutoksen
toteuttaminen vaatii tydyhteisétaitoja seka tyénantajan etta tydntekijan puolelta. Olvilla oli jo aikai-
semmin menestyksekkaasti lanseerattu Lean-ajattelumalli tuotannon toimintaan, ja sité kautta tyon-
tekijat olivat saaneet koulutuksen hukkien vahentdmiseen ja tehokkaampiin tydmenetelmiin. Kun
Lean-ajattelussa puhutaan hukasta, on sen englanninkielinen termi waste. Waste suoraan suomen-
nettuna tarkoittaa jatettd, joten lahtékohdat Olvilla jatteen vahentémiseen tai sen poistamiseen ovat

parhaat mahdolliset.

Olvi Oyj kouluttaa henkildstdaan jatkuvasti. Heilld on kaytdssaan e-learning oppimisymparistd, jonne
kaikilla tyontekij6illa on paasy. Oppimisymparistdn kautta koulutetaan henkildstéa muun muassa
tyoturvallisuusasioissa ja yhtena kehittdmiskohteena on saada myés lajittelukoulutus tulevaisuudes-
sa oppimisymparistoén. Nain uudet tydntekijat koulutettaisiin heti tydsuhteen alussa ympéristd- ja

turvallisuusasioihin Olvilla.
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Olvi Oyj:n jatehuollon kehittaminen

Taustana projektille oli Olvi Oyj:n Lean-projekti, joka toteutettiin syksylla 2014. Vuoden 2015 yhdek-
si teemaksi Olvin johtoryhma valitsi jatehuollon kehittémisen, jonka mydta Olvilla haluttiin saada
kierratys ja jatehuoltoasiat nykyaikaiselle tasolle. Olvi Oyj:n jatehuollon kokonaisvaltaisen uudistami-
sen projekti alkoi vuoden 2016 alussa, kun Lassila & Tikanoja Oyj ja Olvi Oyj solmivat keskindisen
sopimuksen jatehuollon tuottamisesta Olvin Iisalmen tehtaalla. Projektiryhmaén, joka tata jatehuol-
tosopimusta oli solmimassa, kuuluivat Olvilta tekninen paallikkd, tuotantoteknikko ja tyéturvallisuus-
paallikkd ja tuotekehitysassistentti, Lassila & Tikanojan edustajina Pohjois-Savon yksikdnpaallikko ja
tyonjohtaja seka ISS:n edustajana palveluohjaaja. Projektin tarkoituksena oli tuoda Olvin jatehuolto
uudelle vuosikymmenelle Leanin mukaisin keinoin. Hanke sisélsi Olvi Oyj:n sen hetkisen jatehuollon
kartoituksen, kehitysehdotukset, suunnitelman, henkildstdon koulutuksen ja jatehuollon uudelleen or-

ganisoinnin Olvin Iisalmen tehtaalla.

Olvin edustajat projektiryhmassa ottivat mielelldan vastaan ehdotuksen tehda projekti osittain opin-
naytetyona. Projektiryhma kokoontui aluksi kerran viikossa palaveriin pdivittdmaan kehityshankkeen
tilanteen ja kdymaan lapi uusia esiin tulleita ongelmia tai kehitysehdotuksia. Kehityshankkeeseen
tehtiin alkuvuodesta kartoitus, joka on pohjana jatehuollon kerailyvalineiden uudistamiselle tarkoi-
tukseen paremmin sopiviksi ja niiden oikealle sijoittelulle. Lajitteluohjeet tullaan suunnittelemaan Ol-
vi Oyj:n tarpeiden mukaisiksi. Kehittdmishankkeen yksi tarkeimpia tavoitteita on oppia syntypaikka-
lajittelun merkitys Olvilla. Syntypaikkalajittelu noudattaa hyvin Leanin periaatteita, joissa tarkoituk-
sena on valttaa turhaa tyotd. Toinen térkea tavoite on sekajatemddran vahentaminen. Muita tavoit-
teita ovat yhtendinen toimintaymparistd jatehuollossa, kustannusten pienentaminen ja lopulta kai-

ken hukan ja jatteen poistaminen.
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MENETELMALLISET VALINNAT OPINNAYTETYOSSA

Tama opinndytetyd on toteutettu kehittdmistoimintana, joka sisaltaa tutkimuksellisia menetelmia.
Salonen (2013, 7) kayttaa kehittamistoimintaa ylakasitteend toiminnalliselle opinnaytetydlle, tutki-
mukselliselle kehittamiselle, kehittamishankkeelle, kehittdmistydlle, kehittdmiselle, tydn kehittamisel-
le ja projektity6lle. Opinnaytetydni on siis kehittamistoiminnan lisaksi myds toiminnallinen opinndyte-
tyo, joka toteutetaan kehittamishankkeena ja se sisaltaa tutkimuksellisia menetelmid. Tyon rajaus ei
ole selkea rajaus pelkastdan toiminnalliseen tai tutkimukselliseen opinndytety6hdn, vaan hyddyntaa
molempia tutkimusmenetelmia. Toiminnallinen opinnaytety6 sisaltaa tuotoksen ja raportointiosan ja
tassa tydssa tuotos on kehittdmishanke, jossa kehitetddn Olvi Oyj:n jatehuoltoa Lean periaatteiden
mukaan (Vilkka ja Airaksinen 2003, 9). Kehittdmishanketta tehdessani kaytin laadullisen tutkimuksen
tutkimusmenetelmia konstruktiivisella lahestymistavalla aineiston hankinnassa ja prosessin etenemi-

sessa. Opinndytetyon raportointiosa on tdma opinnaytetydn raportti.

Olvi Oyj:n jatehuollon kehittdminen on yksi osa kokonaisprojektia, jossa kehitetdan Olvin jatehuol-
toa. Liitteessa 1 on kuvattu Olvin jatehuollon projektin kokonaisuus, ja siita erotettu osa on opinnay-
tetyon tuotos eli kehittdamishanke. Kehittdmishanke on Olvi Oyj:n jatehuollon kehittdminen Leanin
periaatteiden mukaan henkildstén nakdkulmasta. Opinndytety6 sisaltdd myods laadullisen tutkimuk-
sen aineistonkeruumenetelmia, kuten haastatteluja, havainnointia ja valmiiden aineistojen kayttoa.
Esittelen myo6s perustellen millaisia aineiston analysointimenetelmia olen opinnaytetydssani kaytta-

nyt seka otan kantaa aineiston luotettavuuteen.

Tarkeda kaikessa kehittémistydssa ja etenkin konstruktiivisessa tutkimuksessa on, ettd yrityksen tai
organisaation johto ovat mukana prosessissa. Nain saavutettu lopputulos hyédyntda parhaiten koh-
deorganisaatiota tai yritysta. Koska tarkoituksena on, ettd organisaatio tai yritys saa kaytannén on-
gelmaansa perustellun ja toteutetun ratkaisun on tarkeaa, ettd kommunikointi tutkimuksen tekijan ja

organisaation valilld on sujuvaa, ymmarrettavaa ja yhteistyokykyista. (Ojasalo ym. 2014, 25.)

Tutkimuksellinen kehittaminen

Opinnaytety6n tutkimuksellisiksi menetelmiksi valikoitui tutkimuksellinen kehittaminen, jonka sisalle
kehittdmishanke kuuluu seka laadullinen tutkimus konstruktiivisella tutkimusotteella. Seuraavassa
esitelldaan nama menetelmat ja perustellaan miksi juuri ndma tutkimusmenetelmat valikoituivat ta-

han opinndytetyohon.

Tutkimuksellinen kehittéminen on tdman opinndytetyon lahtdkohta. Lahestymistavan valintani pe-
rustuu tutkimuksellisen kehittamisen peruslahtdkohtaan, joka on yrityksen tai organisaation kaytan-
noén ongelmista ja uudistumisen halusta lahteva kehittdminen. Olvi Oyj:ssa haluttiin lahteéd kehitta-
maan Iisalmen tehtaan jatehuoltoa nykyaikaisempaan, toimivampaan ja kustannustehokkaampaan
suuntaan. Henkilosténakokulma nousi tarkeimmaksi osa-alueeksi, koska tydntekijat ovat jatehuollos-
sa kaytannon tyon tekijoita ja uudistuksen mahdollistajia. Koska Olvi Oyj:n jatehuollon kehittdminen
kokonaisuudessaan on suuri hanke, opinnaytety6honi aiheeksi paatin rajata kokonaisuudesta Olvin
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henkiléston kouluttamisen ja Iisalmen tehtaan jatehuollon toimintaymparistdon luomisen henkiléstén

nakokulmasta.

Tutkimus ja kehitys liittyvat laheisesti toisiinsa seka tieteessa etta yritysmaailmassa (kuvio 7). Tieto
on tutkimuksen perusta ja kehittamisella pyritdan parempiin tuloksiin (Anttila 2007, 9). Kehittdmis-
hankkeet sijoitetaan kehittdmistoiminnassa tieteellisen tutkimuksen ja arkiajattelulla kehittémisen
vdlimaastoon, ja tastd kaytetaan termia tutkimuksellinen kehittaminen. Tieteellinen tutkimus pyrkii
luomaan uusia teorioita ja testaamaan niitd. Tutkimuksessa noudatetaan tieteellisen tutkimuksen
traditioita ja kaytetaan yleisesti hyvaksyttyja tutkimusmenetelmia. Tieteellisen filosofian kysymykset
ovat tutkimuksen taustalla. Arkiajatteluun perustuva kehittaminen on ihmisen omia paatelmia ja ha-
vaintoja ilman perusteluja, ja néilla pyritadn ratkaisemaan kdytannon ongelmia. Tieteellinen kehit-
taminen ei ole pelkdstaan teoriaan perustuvaa ja arviointi on vahdisempaa kuin tieteellisessa tutki-
muksessa. (Ojasalo ym. 2014, 19-20.) Anttila (2007, 11) kayttaakin termid laajennettu tiedonkasitys,
kun han kasittelee kehittdmishankkeita ja kaikkea mitd ne sisdltdvat. Aktiivinen osallistuminen on
kehityshankkeiden kehittdmisen edellytys.
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KUVIO 6. Tutkimuksellinen kehittdminen suhteessa tutkimukseen ja tydelamalahtdiseen kehittamis-
toimintaan (Toikko ja Rantanen 2009.)

Tutkimuksellisessa kehittamisessa kdytetaan erilaisia menetelmid monipuolisesti ja pyritaan ratkai-
semaan kaytanndsta tai uudistamisesta nousevia ongelmia. Tuotetaan uutta tietoa kaytantdon ja
samalla myds uutta ammatillista tietoa erilaisten organisaatioiden hyvaksi. (Ojasalo ym. 2014, 20.)
Seka toiminnallinen opinnaytetyd etta kehittamishanke ovat kehittamista, koska niissa on tarkoituk-
sena luoda ty6éelamaan jotain uutta. Se voi olla ohjeistus, opas, tapahtuman jarjestaminen, laatuka-
sikirja tai ohjekirja. Lopputuloksena prosessissa on tuotos ja opinndytetydraportti. Raportissa esitel-
1aan tuotos kirjallisessa, lukijaystévallisessé muodossa. (Vilkka ja Airaksinen 2003, 56; Salonen 2013,
25-26.) Aineiston analysointia kehittdmishankkeessa ja toiminnallisessa opinndytetydssa ei ole valt-
tamatonta kayda lapi niin tarkasti kuin tutkimuksellisessa opinndytetydssa vaan painotetaan enem-
man tuloksia ja tuotoksen kayttékelpoisuutta (Vilkka 2003, 9-10, 57-58).
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6.1.1 Konstruktiivinen tutkimus

Tutkimusmenetelmien jako laadulliseen ja maaralliseen tutkimukseen ei useinkaan riitd, vaan vaatii
tarkempaa maarittelya. Tutkimuksia voidaan jaotella myds tiedonhankinnan eri vaiheiden mukaan
eksploratiiviseen, konstruktiiviseen ja evaluoivaan tutkimukseen. Konstruktiivinen tutkimus etsii rat-
kaisuja tutkimusongelmiin konkreettisen tuotoksen kautta. Tutkimustiedon pohjalta pyritaén luo-
maan uutta todellisuutta ja I0ytamaan ratkaisuja kaytannon ongelmiin. Konstruktiivinen lahestymis-
tapa soveltuu hyvin kehittdmishankkeen tyylisiin ongelmiin, koska tavoitteena on saada perusteltu
ratkaisu kdytannon ongelmaan ja tuottaa samalla uutta tietoa liiketoiminnalle ja tieteelle. (Ojasalo
ym. 2014, 65.)

Konstruktiivinen tutkimusote opinnaytety6hoén on perusteltua, koska tarkoituksena on luoda konk-
reettinen toimintamalli, uudistunut jatehuolto Olvilla. Olvilla kuvion 8 mukainen ongelma on jate-
huollon nykytila, jota on haluttu lahted kehittdmaan. Teoreettisen tiedon hankintaan sisaltyy Olvin
Lean-johtamismalli, jatehuolto ja henkil6ston kehittdminen. Ratkaisujen laatiminen ja toteuttaminen
Olvilla sisaltda hankkeen suunnittelun ja toteutuksen teoriaan pohjautuen. Toteutuksen toimivuutta
seurataan ja kehitetadn seka pyritaan luomaan monistettava malli samanlaisiin kehittdmishankkeisiin

jatkossa.

KUVIO 7. Konstruktiivisen tutkimuksen prosessi (Ojasalo ym. 2014, 67 [Kasanen, Lukka ja Siitonen
1991, 301-329].)
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6.1.2 Laadullinen tutkimus

Tutkimuksellinen kehittdminen voi pitda sisalldan monenlaisia tutkimusmenetelmid. Tassa opinnayte-
tyOssa kaytetaan laadullisia tutkimusmenetelmia kehittamishankkeen tukena. Tarkoituksena on saa-
da selville Olvin jatehuoltoon, Lean-johtamiseen ja henkildston kehittamiseen vaikuttavia asioita ja
ndiden pohjalta ryhtya tekemaan kehitysty6ta Olvin jatehuollossa. Laadullinen tutkimus sopii tahan
hyvin, koska sen tarkoituksena on perehtya syvallisesti sosiaalisiin suhteisiin ja tilanteisiin, eivatka
sen tutkimuskysymykset ole valttamatta selvilla vield tutkimuksen alkuvaiheessa, vaan ne kehittyvat
tutkimuksen edetessa. Ilmidt, merkitykset ja rakenteet sekd niihin perehtyminen ovat laadullisen
tutkimuksen kiinnostuksen kohteita (Holliday 2008, 6).

Kokonaisvaltaisuus on laadullisen tutkimuksen periaatteita. Halutaan kuvata ilmi6ita ja asioita, jotka
tapahtuvat todellisessa elamassa ja ovat moninaisia. Tutkija liittyy laadullisessa tutkimuksessa oleel-
lisesti tutkittavaan asiaan ja tdydellisen objektiivisuuden tavoittaminen on melkeinpa mahdotonta.
Laadullisen eli kvalitatiivisen tutkimuksen lajeja on esimerkiksi diskurssianalyysi, eldmankertatutki-
mus, kenttdtutkimus, osallistuva havainnointi, sisallénanalyysi, tapaustutkimus ja toimintatutkimus.
Tyypillisia laadullisen tutkimuksen piirteitd ovat ihmisten kayttaminen tiedonkeruun vélineing, aineis-
ton tarkastelu tarkasti ja monipuolisesti, tietyn, tarkasti maaritellyn kohdejoukon valinta, tutkimus-
suunnitelman muotoutuminen matkan varrella ja tutkimuksen kasitteleminen kokonaisvaltaisesti,

niin, etta tapaukset ovat kuitenkin ainutlaatuisia. (Hirsjarvi jne. 157-160, 2007.)

Tassa opinndytetydssa keskeinen menetelmd kerata tietoa on osallistuva havainnointi. Opinndyte-
tyon tekija osallistuu kehittamiseen, ja tekee taustatutkimusta kehittdmishanketta varten. Tarkoituk-
sena on luoda todellinen, toimiva jatehuolto Olvi Oyj:lle. Tietoa keratdaan Olvin henkildkunnalta ja
osallistumalla paivittdiseen toimintaa jatehuollossa Olvin lisalmen tehtaalla. Ndiden tietojen pohjalta
luodaan ja kehitetdan Olville uutta jatehuollon toimintaymparistda ja koulutetaan henkildkuntaa.

6.2 Aineistonkeruumenetelmat

Laadullisessa tutkimuksessa aineistokeruumenetelmia on erilaisia. Aineisto voi olla haastatteluja, ku-
vallista aineistoa, erilaisia kirjoja, kuten eldmakertoja, pdivakirjoja ym., havainnointia, aani- tai vi-
deomateriaalia, kirjeitd, lehtikirjoituksia ja muuta hyvin monenlaista materiaalia. Koska aineisto voi
olla ndin erilaista, on laadullisessa tutkimuksessa vaistamatta kyse osittain tutkijan osallistumisesta
ja hanen nakemyksiaan tutkittavasta asiasta. Taman takia onkin tarkeaa, ettd tutkija tuo tutkimuk-
sessaan ilmi lahtokohdan, josta tutkimusta lahdetadn tekemdaan. Nain objektiivisuus on otettu huo-
mioon tietoisesti. (Eskola ja Suoranta 15-19, 2008.)

6.2.1 Avoin haastattelu

Opinnaytety6n kehittamishankkeen yksi aineistonhankinta menetelma oli avoin haastattelu. Haastat-
telin viisi Olvin toimihenkil6d, jotka ovat tyonsa puolesta tekemisissé jatehuollon ja Leanin kanssa.
Osa nadista haastateltavista oli projektiryhmamme jasenia. Kaytin avointa haastattelua, koska aihe-
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alue oli seka minun ettd haastateltavan tiedossa ja keskusteleva sdvy oli muutenkin kaytossa kehi-
tyshankkeen palavereissa ja muissa tapaamisissa.

Haastattelu on Eskolan ja Suorannan (2008, 85) mukaan Suomen yleisin tapa kerdta aineistoa laa-
dullisessa tutkimuksessa. Haastattelun avulla saadaan keskusteluyhteys haastateltavaan ja tarpeen
vaatiessa keskustelua voidaan ohjailla oikeaan suuntaan haastattelijan toimesta. Haastattelu on vuo-
rovaikutusta ihmisten kesken, johon vaikuttavat keskustelun lisdksi myds ilmeet, eleet ja ymparisto.
Tama tulisikin haastattelijan muistaa, jotta han ei omalla kdytdkselldan vaikuta liilkaa haastatelta-

vaan.

Haastattelutyypit on jaettu neljaan erilaiseen tyyppiin; strukturoitu, puolistrukturoitu, teema- ja
avoin haastattelu. Avoin haastattelu on haastattelutyypeista eniten keskustelua muistuttava. Haas-
tattelussa on jokin aihe, josta haastateltava ja haastattelija keskustelevat. (Eskola ja Suoranta 2008,
86-87.) Haastattelun voi toteuttaa yksildhaastatteluna, parihaastatteluna ja ryhmahaastatteluna.
Naita voidaan kayttdd sekd erikseen ettd yhdessa. Tavallisin toteuttamistapa on yksildhaastattelu,
joka ei vaadi erikoisempia jarjestelyitd ympariston suhteen (Hirsjdrvi ym. 2007, 205). Yksildnhaastat-
telun voi tehda myds puhelinhaastatteluna tai videopuhelinhaastatteluna tietokoneen valityksell.

Haastattelut jatehuollon kehittdmista varten tein talven ja kevaan aikana ja yksi haastattelu kesti
noin tunnista puoleentoista tuntiin. Haastattelun jalkeen litteroin haastattelut heti, koska en kaytta-
nyt nauhuria, vaan tein muistiinpanoja haastattelujen aikana. Nain kaikki oleellinen tuli kirjoitettua
selkeiksi kokonaisuuksiksi. Koska haastatteluissa ei ollut tarkeda keskittya aanenpainoihin tai kielen-
kayttéon, en pitanyt nauhurin kayttdéa tarpeellisena. Tarkoituksena haastatteluissa oli 16ytaa tietyt

avainsanat ja teemat kasiteltdvasta asiasta eli jatehuollosta ja Lean-ajattelusta Olvilla.

Haastattelin myds muutamia Lassila & Tikanojan toimihenkilditd opinndytetyétani varten. Moskovan
toimintojemme kehityspaallikkda haastattelin liittyen jatehuoltoon Venajélld ja Baltian maissa. Sain
tdman perusteella paremman kuvan jatehuollon tilasta Venadjalla ja yleisesti kuinka jatehuoltoa hoi-
detaan periaatteessa myds Olvin tytdryhtidissa Baltiassa ja Valko-Vendjalla. Yhteiskuntasuhteista
vastaavaa paallikkdéa haastattelin jételaista ja sen velvoitteista yrityksille Suomessa. Kokonaisuudes-
saan Suomen jatepolitiikka kasittaa paljon muutakin kuin jatelain kuten esimerkiksi ymparistdonsuoje-

lulain, kemikaalilainsdadanndn ja muut ymparistédn vaikuttavat lait ja séadokset.

6.2.2 Havainnointi

Opinnaytetydn yksi keskeisimpia aineistonkerdaysmenetelmia oli havainnointi. Kehittémishankkeen
havainnointi oli osallistuvaa havainnointia, koska osallistuin kehittdmistydhén koko hankkeen ajan.
Seurasin Olvin henkildkunnan tydskentelya lisalmen tehtaalla ja kerroin avoimesti mita olen teke-
massa ja minka takia. Osallistuin jatteiden lajitteluun, lajitteluohjeiden tekemiseen ja niiden sijoitte-
luun tehtaalle, jateastioiden sijoitteluun ja vanhojen astioiden poisvientiin. Tein jatehuoltoon liittyen
samoja tehtavia kuin mita henkilokunta Olvilla tekee, ja sen kautta pystyin havainnoimaan millainen



40 (73)

toimintamalli Olvin tehtaalla aikaisemmin oli, ja millaiseksi se tehtyjen muutosten ja pidettyjen kou-

lutusten jalkeen muuttui.

Tehdyistd havainnoista suurin osa on dokumentoitu. Havainnoidessani tein kirjallisia muistiinpanoja,
jotka myéhemmin kirjoitin puhtaaksi ja tallensin. Valokuvat on myds siirretty kamerasta ja matkapu-
helimista ja tallennettu myéhempaa kayttdéa varten. Osa havainnointia olivat keskustelut tyontekijoi-
den kanssa tuotantoymparistéssa ja oma tekemiseni eli kenttdtyd. Tyontekijat esittivat kysymyksia,
tekivat parannusehdotuksia ja myds kyseenalaistivat joitakin ratkaisuja. Pyrin kirjoittamaan ndma
tuoreelta johonkin muistiin, jotta voisin kasitelld ne itse tai niita voitaisiin kdyda lapi yhdessa projek-
tiryhméan kanssa. Oma roolini osallistujana korostui, koska tarkoituksena jatehuollon kehittdmisessa
oli tehda kehittamistéd henkilékunnan toiveet, ndakdkulmat ja kehittdmisehdotukset huomioon ottaen.
Vuorovaikutus ja kehittdmishankkeen syklisyys tulivat hyvin esille, kun tyontekijéilta saadun palaut-
teen perusteella toimintaa kehitettiin ja taas kerattiin kokemuksia kuin tehdyt muutokset olivat toi-
mintaymparistdssa onnistuneet. Tekemisen ja todentamisen valinen yhteys oli tarkeda hankkeen
onnistumiselle, koska ndin voitiin tehda kehittamista ottaen mukaan tyontekijat kehittamisprosessiin.

Aineistonkerdaysmenetelmana havainnoinnin tarkoituksena on selvittaa ihmisten ajatuksia, mielipitei-
td, tunteita, uskomuksia ja eleitd. Havainnointi auttaa erottamaan ristiriitoja ihmisten puheiden ja
tekojen valilla. Tieteellisessa tutkimuksessa havainnointi on kuitenkin erilaista tarkkailua kuin mita
ihmiset tekevat arkipaivan aikana. (Hirsjarvi ym. 2007, 207.) Havainnoinnin lajit on jaettu syste-
maattiseen ja osallistuvaan havainnointiin. Osallistuvan havainnoinnin menetelméssa tutkija itse
osallistuu havainnointiin ja on mukana ryhmassg, jota havainnoi. Hanelle saattaa muodostua oman
roolinsa. Tarkeda osallistuvassa havainnoissa on, ettd havainnoija padsee osaksi yhteisoéa. (Vilkka
2005, 120-121.) Systemaattisessa havainnoinnissa taas tutkija on ulkopuolinen havainnoija, joka te-
kee systemaattista tarkkailua. Kaytédnnossa nama ovat havainnoinnin aaripaat ja normaalisti tutkija
on jossain ndiden kahden valimaastossa tarkkailemassa ja havainnoimassa. (Hirsjarvi jne. 2007,
209-212.)

Havainnoinnin hyvia puolia ovat tiedonsaanti aidosti, valittémasti ja ilman valikasia. Havainnointi ta-
pahtuu usein luonnollisessa ymparistdssa ja siind tutkitaan todellista maailmaa. Havainnointi onkin
laadulliseen tutkimukseen sopiva menetelma. Menetelmassa on myds huonoja puolia. Suurimmaksi
ongelmaksi on koettu havainnoijan vaikuttaminen tilanteisiin. Han voi vaikuttaa niihin tiedostamat-
taan tai tutkittavat saattavat muuttaa kaytdstaan tutkijan seurassa ollessaan. Havainnointi vie mygs
paljon aikaa ja tiedon tallentamisen tulisi tapahtua valittdmasti, jotta tieto ei ehdi unohtua tai muut-
tua. (Hirsjarvi jne. 2007, 207-208.)

6.2.3 Valmiit aineistot

Tassa opinnaytetydssa kadytettyja valmiita aineistoja ovat Olvin pohjapiirrokset Iisalmen tehtaasta,
Lassila & Tikanojan asiakastiedot Olvin jatejakeista, tyhjennysmadarista, jateastioiden sijoituspaikois-
ta ja jateraportit usealta vuodelta. Muita valmiita aineistoja ovat tilausvahvistukset, sahkdpostit, kou-
lutusmateriaalit, power point-esitykset, laskut, lehtiartikkelit, www-sivut, valokuvat ja erilaiset tilas-
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tot. Naita aineistoja on kaytetty koko prosessin ajan muun muassa toimintaympariston kartoittami-
seen, kehityssuunnitelman laatimiseen, seuraan ja hankkeen onnistumisen arviointiin. Myds jatkoke-

hitysta Olvin jatehuollossa on mietitty kdyttden apuna valmiita aineistoja.

Valmiita aineistoja voivat olla dokumentit, valokuvat, kirjat, tilastot ja kartat. Laadullisessa tutkimuk-
sessa kaytetdankin paljon niin sanottua sekundaarista eli jo valmiiksi tuotettua aineistoa ensisijaisen
eli primaarisen aineiston rinnalla. Aineistoa on saatavana paljon ja se voikin olla joskus ongelmana
tutkimuksen tekemisessa. (Eskola ja Suoranta 2008, 117-119.) Tiedon rajaaminen ja oleellisen tie-
don léytédminen on keskeista valmiita aineistoja kdytettdessa. Valmiita aineistoja voidaan kayttaa
tutkimuksen eri vaiheissa, niita voidaan tarkastella erilaisista nakdkulmista ja kayttad menetelmia
kokonaisuuksien rajaamiseen ja tiivistamiseen. Valmiit aineistot ovat usein tdydentdmassa primaa-

rista aineistoa, kuten haastatteluja. (Kananen 2010, 63-66.)

Valmiit aineistot eivat ole useinkaan suoraan kadytettavissa tutkimuksessa, vaan niitd joutuu muok-
kaamaan, ryhmittelemaan ja analysoimaan. Luotettavuus on kuitenkin aina syyta ottaa huomioon
my0s valmiita aineistoja kaytettdessa ja lahdekritiikki on tarkeaa. Valmiita aineistoja kaytetaan mel-
ko vahan, koska niitéd pidetdan tyoteliding, tutkimus halutaan pitda lahelld tutkittavia ja aineiston

saamisessa voi olla hankaluuksia. (Hirsijarvi ym. 2007, 181-185.)

6.3 Aineiston analysointimenetelmia

Analysointitapoja voidaan jaotella monin eri tavoin. Karkea jako jakaa analysoinnin selittdmiseen ja
ymmartamiseen. Selittdminen on enemman maarallisen tutkimuksen ja ymmartaminen laadullisen
tutkimuksen analysointitapoja. Tarkeintd ennen analysointia on kuitenkin tarkistaa tiedot, tdydentaa
niitd tarvittaessa ja jarjestaa tiedot. Laadullisessa tutkimuksessa tallennettu aineisto kuten esimer-
kiksi haastattelut, litteroidaan. Litterointi kannattaa tehda tarkkuudella, jolla tutkija ndkee tarvitse-
vansa tiedot eli kaikkea aineistoa ei valttamatta tarvitse kirjoittaa puhtaaksi sanatarkasti. (Hirsjarvi
ym. 2007, 216-220.)

Laadullisen tutkimusmenetelman aineiston analysointimenetelmid ovat muun muassa teemoittelu,
tyypittely, sisallon erittely, keskusteluanalysointi, diskursiivinen analysointi ja kvantifiointi. Teemoit-
telussa esimerkiksi asioita jaetaan tiettyihin teemoihin ja tyypittelyssa aineisto jaetaan luontevasti
erilaisiin tyyppeihin, joita sitten kootaan ja joista havainnoidaan niille tyypillisia asioita ja elementte-
ja. (KvantiMOTV 2016.)

Tassa opinnaytetydssa on analysointimenetelméand kaytetty teemoittelua ja kvantifiointia. Opinnay-
tetydn haastattelut toteutettiin avoimina haastatteluina, joiden aihealueet olivat jo ennen haastatte-
lua jaettu teemoihin. Naiden teemojen pohjalta keskusteltiin haastateltavien kanssa haastattelijan
valillda ohjatessa keskustelua kasiteltaviin teemoihin. Nain kaikki alkuasetelmassa maaritellyt teemat
tuli kaytya lapi ja joitakin uusia teemoja tuli myds mukaan. Nama teemat liitettiin kokonaisuuteen.
Litterointivaiheessa aineistoa ei kirjoitettu puhtaaksi sanatarkasti vaan kyseessa olevan haastatelta-

van painottamat asiat ja etenkin esiin tulleet eroavaisuudet muihin haastateltaviin ndhden. Teemoit-
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telun perusteella tehtiin paatelmia kehittamishankkeelle asetetuista tavoitteista, taustalla olevista

ohjaavista toimenpiteistd, tulevaisuuden kehityssuunnista ja seurannasta.

Kvantifiointia kehityshankkeessa kaytettiin suunniteltaessa kerdysvalineiden sijoittelua, maaraa ja
erilaisia jatejakeita. Kaikki Olvin Iisalmen tehtaan alueelta l6ydetyt kerdysastiat merkittiin tehtaan
pohjakarttaan, jonka mukaan pystyttiin kartoittamaan eri paikoissa olevia jateastioita ja miettimaan
tuleville jateastioille oikeat paikat ja oikea maara kerdysvalineitd. Eri osastojen kerdysvalineet luoki-
teltiin kerattavien jatejakeiden ja maaran perusteella. Luokittelun jalkeen osastot kierrettiin 1api seka
projektiryhmén etta opinndytetydn tekijan toimesta ja osastoille suunniteltiin kerattavat jatejakeet,

niille astiat ja sijoituspaikat.

6.4 Aineiston luotettavuus

Tutkimuksen luotettavuus on yksi keskeisimmisté asioista tutkimusta tehtdessa ja sité arvioitaessa.
Kuinka varmistaa, etta tutkimus on tehty luotettavasti niin, ettd se on toteutettavissa uudelleen toi-
sen tutkijan tekemdna ja saadut tulokset ovat samanlaiset olematta kuitenkaan identtiset? (Wisker
2008, 322.) Laadullinen tutkimus ja varsinkin toiminnallisena toteutettava kehittamishanke mielle-
taan kuitenkin usein ainutlaatuiseksi ja ainutkertaiseksi, jolloin tutkimuksen toistettavuudelle ei valt-
tamattd ole tarvetta. Toistettavuutta on kuitenkin syyta pohtia siita nakdkulmasta, etta jos toinen
tutkija tekisi taman saman kehittdmishankkeen alusta loppuun saakka samoista lahtokohdista, olisi-
ko lopputulos samanlainen. Luultavasti lopputulos olisi melko samankaltainen, mutta eroavaisuuksia
my0s |6ytyisi. Toistettavuuteen vaikuttaa muun muassa aika, joten muuttunut maailma muokkaa jo
lahtétilannetta erilaiseksi. Talldin huomio keskittyy enemman tutkijan kykyyn tehda havaintoja ja
tarkastella asioita yleisemmalla tasolla. Kuitenkin jonkinlainen yleistettédvyys on hyva pitda mielessa
tutkimusta tai kehittamishanketta tehtdessa. (Vilkka 2005, 157-158.) Vilkan (2005, 158) mielesta
laadullisen tutkimuksen voidaan katsoa olevan luotettava, jos tutkimuskohde ja kaytettava materiaali
ovat yhteensopivia ottaen teoreettinen viitekehys huomioon.

6.4.1 Menetelmavalinnat ja aineistot

Luotettavuus toiminnallisessa opinndytetydssa tai kehittdmishankkeessa nakyy hyvin teoreettisen vii-
tekehyksen lahestymistavan valintana, kriittisend suhtautumisena ja perusteltuina ratkaisuina opin-
naytetyon tekemiseen (Opinndytetyén ohjausprosessi 2016). Tutkittavan asian tai kehittdmiskohteen
dokumentointi ja selvitys siitd kuinka tuloksiin on paasty, madrittelee tutkimuksen luotettavuuden.
Myods puolueettomuus nakdkulma on hyva ottaa huomioon kehittémishankkeessa, jos tutkija itse on
osallisena. (Vilkka 2005, 160.)

Toikon ja Rantasen (2009, 121-123) mielestad kehittamishankkeessa ja kehittdmistoiminnassa luotet-
tavuus nakyy kehittamisessa saadun tuotoksen kayttokelpoisuudessa. Lahtokohtana on, ettd hank-
keessa saatu tieto on todenmukaista, mutta my6s vastaako kehittamishanke sille asetettuihin vaati-
muksiin. Ongelmaksi saattaa kehittdmishankkeen luotettavuudessa tulla toistettavuus, kun hanke si-

saltda sosiaalisia prosesseja. Vakuuttavuus on kehittdmistoiminnassa joskus korvaamassa luotetta-



43 (73)

vuuden ja patevyyden kasitteitd. Ovatko tutkijan tekemét valinnat ja tulkinnat esitetty perustellusti,
avoimesti, uskottavasti ja johdonmukaisesti? Sitoutuvatko kehittamistoiminnassa kehittajét proses-

siin, koska ilman sitoutumista tulosten luotettavuus karsii.

Aineiston luotettavuus Olvilla perustui haastattelujen osalta hyvin samansuuntaisiin haastatteluvas-
tauksiin ja siihen, etta haastateltavat olivat kaikki tietoisia Olvin linjauksista jatehuollon ja Lean-
ajattelun suhteen. Ristiriitaiset vastaukset olisivat saattaneet aiheuttaa hammennystd haastattelijas-
sa ja vaatineet lisaselvittelyja, miksi vastaukset eivat ole linjassaan muiden kanssa. Haastateltavat
valikoituivat sen perusteella, etta heilla oli tietoa seka Olvin Lean-johtamismallista ettd jatehuollosta.
Haastateltavat vastasivat myds osaltaan Olvin henkilokunnan kouluttamisesta. Hankkeen aikana olisi
my0s voinut haastatella tuotannon tyontekijoita luotettavuuden parantamiseksi, koska henkilokunta
on koulutettu tekemaan tyétaan Leanin periaatteiden mukaan. Tydntekijoiden mielipiteita kuitenkin
kuunneltiin kehittdmishankkeen aikana ja niiden perusteella myos tehtiin muutoksia toimintaympa-

ristdon.

Valmiit aineistot olivat Olvin itsensa tuottamia tai Lassila & Tikanojan raportointitietoja, joita kayte-
taan muihin Olvin raportteihin, joten luotettavuusaspekti tuli usealta suunnalta. Kartat olivat Olvin
pohjapiirroksia, jotka on laatinut rakennustoimisto ja niita kaytetaan muutos- tai laajennusprojektei-
hin. Valokuvat on otettu Olvin tehtaan tiloista ja niitd ei ole kasitelty milldan tavalla. Havainnointiin
littyvaé luotettavuuden arviointi perustuu usean havainnoitsijan samankaltaisiin havaintoihin ja yh-

dessa niiden pohjalta tehtyihin ratkaisuihin projektiryhmassa.

Tutkimuksia arvioidaan myos kirjallisen tuotoksen perusteella. Koska tdma opinndytetyd on tutki-
muksellista kehittamistd, joka muodostuu kehittamishankkeesta ja opinnaytetydn raportista, on tut-
kimusteksti vapaamuotoisempaa kuin madrallisen tutkimuksen tutkimusraportti. Luotettavuus tassa
opinnaytetydssa tekstin puolesta perustuu siis myds tieteelliseen kirjoittamiseen ja hyvaan argumen-
tointiin. Tavoitteet tulee olla kuvattuina selkedsti ja johtopaatdkset analysoituina tavoitteisiin peila-
ten. (Vilkka 2005, 163-166.)

6.4.2 Opinnaytetyon tekijan rooli

Aineiston luotettavuuden lisdksi tdssa opinndytetyéssa on arvioitava myds opinndytetyon tekijan
osallistumista kehittamishankkeeseen. Kuinka asenteet, motivaatio ja oma osallistuminen ovat vai-
kuttaneet kehittamishankkeen lopputulokseen? Miksi on tehty juuri nama valinnat ja jos olisi valittu

toisin, olisiko saatu erilaisia tuloksia ja tehty asioita eri tavalla?

Olvin jatehuollon kehittdmishankkeen raamit ovat tulleet yhdessa projektiryhman kanssa sovituista
asioista, joita seurattiin viikoittain. Kehittamishankkeen toteuttajana halusin tehda mahdollisimman
hyvaa tyota, koska Olvi Oyj on merkittdva asiakas Lassila & Tikanojalle ja sujuva ja rehellinen
kumppanuussuhde on liiketoiminnan kulmakivid. Uskalsin kuitenkin esittad mielipiteitdni asioista ja
tuoda omia nakemyksiani julki. Osaamistanihan Olvilta juuri haluttiin, jotta kehittamishanke toteutui-
si asiantuntevasti. Loppukevaastd huomasin jonkinlaista ‘turnausvasymysta’ hankkeeseen, koska olin
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tydskennellyt Olvilla viikoittain oman tydni ohessa. Yleisesti kehittdmishanketta tarkastellen kriittista
nakdkulmaa olisi voinut tuoda hieman enemman esille, jolloin hanke olisi toteutunut kenties nope-
ammin ja tuloksia olisi saatu aikaisemmin. Toisaalta kehittdmishanke oli aikataulutettu jo nykyisel-
|aan verrattain tiukaksi.

Osallistuminen paivittaiseen toimintaan Olvin jatehuollossa auttoi varmasti ndkemaan asioita mones-
ta eri nakékulmasta. Myds tydntekijdiden oli Olvilla helpompi huomata, ettad asioille todella tehtiin jo-
tain ja sitd kautta tulla keskustelemaan ja antamaan palautetta. Omasta osallistumisestani olen saa-

nut positiivista palautetta, mutta mitaan kyselya en asiasta ole tehnyt.
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OLVI OYJ:N JATEHUOLLON KEHITTAMINEN

Lahdin toteuttamaan Olvin jatehuollon kehittdmishanketta heti vuoden 2016 alusta, kun Olvi Oyj ja
Lassila & Tikanoja Oyj olivat allekirjoittaneet uuden jatehuoltosopimuksen. Kehittdmishankkeen tar-
koituksena oli uudistaa Olvin lisalmen tehtaan jatehuolto Leanin periaatteita noudattaen ja ottaen
huomioon henkilékunnan ndkékulma kehittdmiseen. Tama kehittamishanke on yksi osa isompaa ko-
konaisuutta Olvin jatehuollon kehittdmisessa (liite 1). Olvin jatehuoltoa lIdhdimme kehittdmaan pro-

jektiryhmalla, johon kuului edustajia Olvilta, Lassila & Tikanojalta ja ISS Palveluista.

Olvin jatehuollon nykytilan analysointi

Kehittdmishankkeen aloitin analysoimalla jatehuollon nykytilan Olvilla. Koska Lassila & Tikanoja oli
tdhankin asti hoitanut jatehuoltoa Olvilla, nykytilan analysoinnissa pystyin kayttdmaén jo olemassa
olevia raportteja, tyhjennystietoja, jatemaaria ja Lassila & Tikanojan tydntekijdiden kokemuksia Ol-
vin jatehuollosta. Haastattelin projektiryhman jasenida Olvin tavoitteista jatehuollon suhteen ja ka-
vimme yhdessa palavereissa seka tuotannon tiloissa lapi asioita, mitka jatehuollossa toimivat ja mis-
sa olisi kehitettavaa. Kehityshankkeen alussa sain kulkuluvan Olvin tuotannon tiloihin, ja kavinkin
useaan otteeseen kartoittamassa jatehuollon nykytilaa. Kyselin ja juttelin Olvin tydntekijoiden kanssa
ja sain heiltd arvokasta tietoa asiaan liittyen. Joissakin paikoissa kerdysastioiden kuljetusmatkat oli-
vat liian pitkia, jotkin osastot lajittelivat jatteet paremmin kuin toiset, osa kaipasi selkedampia lajitte-
luohjeita ja koulutusta asiasta. Valilla kartoituksia tehtiin projektiryhman toimesta ja kdvimmekin lapi
Olvin tuotannon, hallinnon, keittdmdén, mehuttamon, 1ahettamon, logistiikan, laitepalvelun ja keskus-
korjaamon tilat. Kiinnitin huomiota jateastioiden sijoitteluun, kuntoon, maaraan, osastoilla syntyviin
jatejakeisiin, lajitteluohjeisiin, Olvin ulkopuolisten toimijoiden toimintaan jatehuoltoon kuuluvilla alu-

eilla seka Lassila & Tikanojan sen hetkiseen toimintaan jatehuollossa.

Nykytilan analysointini perustui suurimmaksi osaksi omaan havainnointiin, keskusteluihin, projekti-
ryhmén palavereihin, haastatteluihin ja Lassila & Tikanojalla jo olemassa oleviin taustatietoihin. Olvil-
la haluttiin, ettd jatehuollon kehittdmisen ja uudistamisen tekee jatealan ammattilainen yhdessa hei-
dan kanssaan, joten sain melko vapaat kddet jo nykytilan analysointivaiheessa lahted toteuttamaan
kehittdmishanketta. Aikataulu kehittamishankkeen ensimmaiselle vaiheelle maériteltiin eli uudistettu
jatehuolto Olvin Iisalmen tehtaalla 1.4.2016 alkaen ja taman aikataulun puitteissa lahdin viemaan

kehittdmishanketta eteenpain.

Jo kehittamishankkeen alkuvaiheessa kokosin jatehuollon kehittdmiseen liittyvén tiedotteen Olvin in-
fotv:ssa henkildkunnalle esitettavaksi. Tarkoituksena oli tiedottaa Olvin jatehuollossa tapahtuvista
muutoksia, millaisia lainsaadanndllisia muutoksia on vuosien varrella tehty, miksi téllaista kehittédmis-
td tehdaan ja mita tulevaisuudessa tavoitellaan. Heti alussa tiedottamisen mydté nakyi kiinnostusta
hanketta kohtaan ja jatehuollon kehittamiseen tydntekijéiden puolelta. Taman pohjalta oli hyva lah-

tea tekemaan suunnitelmaa ja toteuttamaan kehittdmishanketta ja uudistettua jatehuoltoa Olville.
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Nykytilan analysoinnilla sain selville, ettad jatehuolto on tdhan asti toiminut suurimmaksi osaksi hyvin,
ehka osittain sen takia, ettei sitd ole lahdetty kyseenalaistamaan aikaisemmin. Materiaalihyddynta-
misessa ja sekajatteen madrassa oli kuitenkin vield kehittdmista. Olvilla haluttiinkin siirtya 2000-
luvulta 2020-luvulle jateasioissa. Ymparistoraportointien vaatimukset kasvavat, lainsdadéntd on
muuttunut ja jatepolitikan mukainen sekajatteen maaran vahentaminen nykyaikana ovat asioita, joi-
ta Olvilla haluttiin ldhted viemaan eteenpadin. Lean-johtamisjarjestelman myé6ta on Olvilla tullut halu
vahentaa hukkaa myds jatehuollossa, poistaa arvoa tuottamatonta ty6td, tehda asiat tehokkaammin
ja vastuuttaa koko henkildkunta mukaan. Jate ei nykypaivéna valttdmatta olekaan endd jatetts,
vaan materiaalia tai raaka-ainetta. Kehittamishankkeesta saatujen tulosten avulla on jatkossa tarkoi-
tus asettaa tiettyja vuosittaisia tavoitteita jatemaarille. Yhtend tavoitteena tulevaisuudessa on mini-
moida jatteistd muodostuvat kustannukset ja ehka jopa kdantaa ne voitollisiksi.

7.2  Kehittdmissuunnitelman laatiminen

'Hyvin suunniteltu on puoliksi tehty’ sanotaan suomalaisessa sananlaskussa. Hyvan suunnittelun sa-
notaan lyhentdvan hankkeiden toteuttamista jopa kymmenia prosentteja (Pelin 2011, 80). Taman
vuoksi onkin tarkeaa laatia suunnitelma, kuinka projektia tai kehittdmishanketta lahdetaan toteutta-

maan.

Jatehuollon nykytilan analysointi tehtiin aikataulullisesti melko nopeasti ja tdman jdlkeen laadittiin
analysoinnin ja projektiryhman jasenten ndakemysten perusteella suunnitelma, jolla jatehuoltoa lah-
dettaisiin Olvilla kehittdmaan. Sovimme heti Olvin jatehuollon kokonaisprojektin alussa, etta kokoon-
numme viikoittaiseen palaveriin, jossa kaymme lapi uudistuksia, epakohtia, esiin tulleita ongelmia tai
tyontekijdiden kysymyksia. Jokaisesta palaverista laadin muistion, jonka perusteella seuraavassa pa-
laverissa nostettiin esille jo toteutettuja asioita tai uusia kehittamiskohteita. Koska palavereihin osal-
listui jasenia niin Olvilta, Lassila & Tikanojalta ettd ISS-palveluista, monenlaiset ndkékohdat tuli otet-

tua huomioon.

Jatehuollon kehittamishankkeen toteuttamisesta tein suunnitelman, jonka mukaan uudistuksia, kou-
lutuksia, ohjeistuksia ja organisointia lahdin toteuttamaan. Tavoitteena kehittdmishankkeelle oli ny-
kyaikainen, Olville raataldity jatehuolto, joka olisi toiminnassa 1.4.2016 alkaen. Suunnitelma oli laa-
dittu projektisuunnitelman muotoon, koska kehittémishankkeen suunnitelma ei juurikaan eroa pro-
jektisuunnitelmasta. Suunnitelmaan kirjasin kehittémissuunnitelman taustaa ja tavoitteita, hyodyn-

saajia, aikataulua, projektiorganisaatiota, vastuita ja tiedottamista.

Olvilla syntyy monenlaista jatettad ja sekajatteen maarén vahentémisen lisdaksi katsoimmekin millaisia
jatteita Olvilla olisi jatkossa jarkeva kerata ja millaisia keraysastioita ndille jatteille tarvitaan. Vaaral-
listen jatteiden lisaksi, joihin kuuluvat muun muassa 6ljyt, akut, loisteputket, maalit, jadhdytinnes-
teet ja paristot, Olvilla syntyy seuraavia jatteitd; pahvia, energiajatetta, kalvomuovia, PET-muovia,
LDPE-muovia, kerdyspaperia, tuhottavaa asiapaperia, puuta, lasia, metallia, alumiinia, biojatetta ja
sekajatetta. Kaikille ndille jatejakeille tulisi olla oikeanlaiset keraysastiat oikeassa paikassa. On turha
laittaa bioastiaa tuotannon tiloihin, jossa ei synny lainkaan biojatetta.
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Kehittamishankkeen tehtavia ja tavoitteita oli mietitty jo heti alkuvaiheessa ja suunnitelman laatimi-
sen yhteydessad naita pyrittiin vield tarkentamaan ja kirkastamaan. Tehtdvana oli kouluttaa Olvin
henkilostd lajittelemaan Olvilla tulevat jatteet oikein, jarjestda jétehuollon toimintaymparistd toimi-
vaksi ja Leanin periaatteita noudattavaksi, laatia tarvittavat ohjeistukset ja varmistaa, ettda maaritel-

Iyt tavoitteet tayttyvat. Naita Iahdin suunnitelman mukaisesti toteuttamaan.

7.3 Kehittdmishankkeen toteuttaminen

Olvin kehittamishankkeen toteuttaminen kesti noin 3,5 kuukautta helmikuusta toukokuun puoleen
valiin. Toteutuksen aikana uudistin samaan aikaan Olvin jatehuollon toimintaymparistéa, koulutin
henkildkuntaa ja varmistin muutosten onnistumista. Aikataulu venyi tavoitellusta, koska jateastioiden
toimituksissa oli viivastyksia, astioiden sijoittelussa tarvitsin apua Olvin puolelta ja aikatauluni oli va-
lilla todella kiireinen omien tydtehtdvieni kanssa ja kehittamishanke olisi vaatinut melkein kokopai-

vaisen paneutumisen asiaan.

7.3.1 Haastatteluissa esiin tulleet asiat

Kehittdmishankkeen aikana haastattelin henkil6ité, jotka vastasivat Olvilla jatehuollosta ja Lean-
johtamisesta. Tarkoituksenani oli saada yleiskuva kuinka ja missa laajuudessa Lean-
johtamisjarjestelmaa Olvilla kdytetadn, miten se liittyy Olvin jatehuoltoon, mitka ovat jatehuollon ta-
voitteet tdman hankkeen aikana seka tulevaisuudessa ja mitka olivat ne taustatekijat, jotka vaikutti-
vat siihen, etta jatehuoltoa haluttiin Olvilla Iahted kehittamaan. Haastatteluja tein seka kehittdmis-
hankkeen alkuvaiheessa, ettd toimintaympariston rakentamisen jalkeen. Alkuvaiheessa kartoitin
haastattelujen avulla miksi jéatehuollon kehittamistéd haluttiin |ahted tekemaan, miten Lean-
johtamismallia Olvilla kaytetaén ja selvitin henkildston koulutustarpeita ja -tavoitteita. Toimintaym-
paristdn rakentamisen jélkeen haastattelujen padpaino oli kehityshankkeen toteutumisen onnistumi-

sessa. Onko tavoitellut tulokset saavutettu ja missa on vield kehitettavaa.

Haastatteluissa kavi ilmi, etta Olvin jatehuolto haluttiin vastaamaan nykyista jatelakia, lisadmaan
kierratysastetta ja vahentamaan sekajatteen maaraa. Raportointi oli asia, joka koettiin tarkedksi ja
se oli my0s yksi tekijd, jonka takia Lassila & Tikanoja sai Olvin jatehuollon hoitaakseen. Aikaisemmin
jateraportit on jouduttu kokoamaan eri ldhteistd, kun nyt raportti saadaan kaikista jatteistéd yhdesta
raportointiportaalista.

Lean-ajattelu on juurtunut hyvin Olville ja kaikki haastateltavat pitivat Leania tarkeana kehitysaske-
leena. Leanin my6ta tuotantoa on saatu tehostettua, erilaisia hukkia vahennettya tai poistettua, 13-
pimenoaikoja lyhennettya ja varastomaaria pienennettya. Olvilla on kdytdssa joitakin Leanin tydkalu-
ja, esimerkiksi 5S-menetelmd on kehitystydkalu, jonka avulla pidetaan ylla tydpaikan jarjestysta,
kiinnitetdan huomiota tydturvallisuuteen ja ymparistdn siisteyteen. Leanin menetelmat ja tyokalut
ovat kuitenkin vain tukena Lean-johtamisessa. Kuten erds haastateltava totesi, etta tarkeinta on

tehda oikeita asioita, tyokalut tulevat mukaan tarvittaessa.
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Haastateltavat nakivat, etta tulevaisuudessa Lean on Olvilla kdytdssa kaikessa tekemisessa. Nyt ol-
laan vasta siirtymassa ensimmaisestd vaiheesta toiseen, joka tarkoittaa, etta perusmallit ovat kun-
nossa ja niitd lahdetdan standardoimaan ja laajentamaan Lean osaamista myds tuotannon ulkopuo-

lelle. Tassa mukaan tulevat jatehuolto ja sen toteuttaminen Lean periaatteiden mukaisesti.

Normaalisti hukka ajatellaan olevan jatetta, jonka maaraa on tarkoitus vahentaa tai poistaa hukka
kokonaan prosessista. Jos Olvi pystyy kierrattémaan hukan materiaalina eteenpdin ja saamaan siita
tuloja kustannusten sijaan, on se aina kannattavampaa kuin heittaa se pois ja maksaa jatemaksuja.
Erds haastateltava toi myos esille, etta henkildstén osaamiseen ja kehittdmiseen tulisi panostaa ny-
kyistd enemman. Henkildstén osaamisen hyddyntdmatta jattaminen onkin listattu yhdeksi hukkala-
jiksi, joita tulisi valttad. Henkiléstén osaaminen on yrityksen aineeton paaoma, joka korostuu nykyi-

sin yha enemman.

7.3.2 Toimintaymparisto

Jatehuollon toimintaympariston rakentaminen aloitettiin heti alkukartoituksen ja suunnittelun jal-
keen. Tarkoituksena oli vaihtaa kaikki huonokuntoiset kerdysvalineet uusiin. Niiden tulisi olla tiloihin
oikean kokoiset ja oikeanlaiset. Kerdysvalineet oli tarkea tarroittaa, jotta niisté nakisi heti mita niihin
kuului laittaa. Tarkoituksena oli suunnitella ja asentaa lajitteluohjeet jateastioiden ylapuolelle tuke-
maan lajittelun onnistumista ja lopulta merkita kerdysvalineille tietyt paikat.

Toteuttaminen ajoittui samaan aikaan koulutusten kanssa. Alkukartoituksessa olin selvittanyt millai-
set astiat mihinkin paikkoihin tulee sijoittaa ja merkinnyt astioiden paikat saamaani Olvin pohjapiir-
rokseen. Tama helpotti tuotanto- ym. tilojen hahmottamista ja sen perusteella oli helppo toimittaa
oikeat astiat oikeille paikoilleen. Uudet Lassila & Tikanojan ymparistétuotteiden kaupasta ostetut ja-
teastiat toimitettiin isommissa erissa Olvin tehtaalle, joista ne sitten sijoiteltiin kohteisiin. Tata sijoit-
telua tein yhteistydssa Olvin kunnossapidon tydntekijoiden kanssa. Vanhat jateastiat toimitettiin kier-

ratykseen.

Jateastioiden varikoodaaminen eli tietyn varinen jateastia tietynlaiselle jatteelle oli ajateltu helpotta-
maan lajittelua. Tumman harmaat astiat oli tarkoitettu sekajatteelle, oranssit energiajatteelle, vihre-
at pahville ja kerdyspaperille, siniset lasille ja metallille ja ruskeat biojatteelle ja puulle. Kalvomuovin
keraamiseen oli sékkiteline. Koska Olvilla oli kaytdssaan myds hyvakuntoisia astioita, ei kaikkia asti-
oita lahdetty vaihtamaan ainoastaan varikoodauksen takia. Vanhat jateastiat merkittiin selkeasti tar-

roilla, jotka osoittavat mitd jatejaetta astiaan on tarkoitus laittaa.

Lajitteluohjeet ovat térked osatekija toimintaymparistossa. Lassila & Tikanojan lajitteluohjeita suun-
niteltiin ja muokattiin yhdessa projektiryhman ja Lassila & Tikanojan markkinointitiimin kanssa Olville
sopiviksi ja tavoitteena oli, ettd suuret lajittelutaulut, pienemmat lajitteluohjeet astioiden ylapuolella

seinilla ja lajitteluohjetarrat jateastioissa vastaavat toisiaan ja ovat ulkoasultaan samanlaisia. N&in
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jatkuvuus auttaa henkildkuntaa lajittelussa. Suurten lajittelutaulujen ja seiniin tulevien lajitteluohjei-
den kiinnittdminen kierratyskeskuksiin ja tuotantotiloihin jadi Olvin vastuulle.

Olvilla on kaytossa kaksi jatekeskusta, joiden nimet muutettiin heti alussa kierratyskeskuksiksi oh-
jaamaan henkildkunnan ajattelua. Naihin keskuksiin tydntekijat kdyvat tyhjentamadssa tuotannossa
olevat tdydet kerdysastiat. Kierratyskeskuksissa on vaihtolavoja erilaisille jatejakeille. Lassila & Ti-
kanoja tyhjentaa kierratyskeskuksissa olevia vaihtolavoja ja jateastioita saanndllisesti. Kierratyskes-
kus 2:ssa oli alun perin energia- ja sekajatelava ja kierratyskeskus 1:ssa lavat energiajakeelle, lasille,
metallille, alumiinille, sekajatteelle, pahville ja puulle. Koska sekajétteen maaraa haluttiin vahentaa,
poistettiin kierratyskeskuksista sekajdtelavat ja korvattiin ne 660 litran jateastioilla. Keskuksissa uu-
sittiin isot lajittelutaulut vastaamaan tuotannossa olevia lajitteluohjeita. Osa kierratyskeskuksissa
olevista lavoista vaihdettiin parempikuntoisiin lavoihin tai puristimiin. Olvi uusi kehityshankkeen my6-
ta myos jatepuristimiaan ja tdéma mahdollisti tehokkuutta kerdilyyn, koska puristimien tayttéaste on

vaihtolavaa suurempi ja se tarvitsee nain ollen tyhjentda harvemmin.

Vaikka kierratyskeskukset on tarkoitettu jatteiden siirtopaikaksi kohti lopullista sijoituspaikkaa, on
Olvin Iisalmen tehtaan alueella muitakin paikkoja, joista Lassila & Tikanoja keraa jatteita. Tama sen
takia, etta naista paikoista on suuressa tehtaassa liian pitka matka ldhted kuljettamaan jatteita kier-
ratyskeskuksiin. Téma jarjestely helpottaa tydntekijdiden tyotd. Avaintekija naissakin astioiden sijoi-
tuksissa oli Leanin mukainen turhan ty6én valttdminen. Namakin paikat kartoitettiin ja niihin toimitet-

tiin maaratyt keraysastiat.

7.3.3 Koulutukset

Lajittelukoulutukset olivat jatehuollon kehittdmisen kannalta olennaisin osa. Henkildkunnan osaami-
nen korreloi suoraan onnistunutta lajittelua. Tehtavani oli kouluttaa koko Olvin lisalmen tehtaan
henkilokunta lajittelemaan tehtaalla tulevat jatteet oikein ja saada aikaan ymmarrysté miksi ndin
tehdaan. Koulutuksista oltiin kiinnostuneita jo heti kehittdémishankkeen aikana ja sainkin jonkin ver-
ran kyselyja milloin koulutukset on tarkoitus aloittaa.

Koska Olvin vaarallisten jatteiden kasittely siirtyi toiselta toimijalta Lassila & Tikanojalla ja astioiden
vaihto tapahtui melko pikaisella aikataululla, ensimmainen koulutus jarjestettiin vaarallisista jatteista
niita kasitteleville tydntekijoille. Taman koulutuksen oli tarkoitus tulla pitdmaan tyontekija Lassila &
Tikanojan vaarallisten jatteiden yksikéstd, mutta yhteensattumien ja aikatauluongelmia takia kukaan
ei paassyt paikalle, joten jarjestin koulutuksen valmis materiaali ja aikaisempi osaamiseni tukenani.
Koulutus onnistui hyvin ja muutamiin avoimiin kysymyksiin hankin vastaukset koulutuksen jalkeen.

Jokaisesta koulutuksesta pidettiin kirjaa osallistujista Olvin koulutustukea varten.

Varsinainen lajittelukoulutus oli tarkoitettu kouluttamaan tydntekijat lajittelemaan Olvilla tulevat jat-
teet oikein. Koulutuksen suunnittelin Olvilta saamieni aikaraamien mittaiseksi, vuorovaikutteiseksi
koulutukseksi. Koulutuksiin osallistuvien osallistaminen oli ensisijaisen tarkeaa, koska tekemalla op-
pii. Olvin tydntekijat ovat kdyneet Lean-koulutuksen syksylld 2014 ja sen myo6ta periaatteet havikin
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vahentamisesta ja turhan tyon valttamisestd seka tydskentely-ympariston siisteydesta ettd tybohjei-
den standardoinnista oli tuttuja asioita jo ennestaan. Jatehuollossa syntypaikkalajittelu on kaiken
lahtokohta. Jate kannattaa lajitella sielld missa se syntyy, jolloin sen hyddyntaminen helpottuu, saas-
tetaan turhia ja aikaa vievia ty6vaiheita seka pidetdan tydymparistd siistind.

Jatehuoltokoulutukset jarjestettiin Olvilla tiloissa, joissa tyéntekijat tydskentelevat. Nain he saastivat
tydaikaansa, koska vuorojen vaihdot tapahtuvat tiettyyn aikaan ja koulutuksista huolimatta tuotan-
non oli pydrittava. Yksi koulutus kesti noin 30 minuuttia ja koulutukset oli jarjestetty osastoittain eli
tuotannolle, logistiikalle, taloushallinnolle, keittamdlle ja laboratorion henkildkunnalle jarjestettiin
omat koulutuksensa. Aikataulut oli ilmoitettu Olvin infotv:ssa ja viikkopalavereissa esimiehille. Koulu-
tukset paatettiin aloittaa viikoilla 8 ja 9 ja jatkaa niitd hiihtoloman jélkeen. Yhteensa pidin 18 koulu-
tusta talven ja kevaan aikana, joista 16 oli suunnattu Olvin tyontekijoille, yksi ISS:n siivouksen tyon-
tekijoille, jotka toimivat Olvilla ja yhteen koulutukseen osallistui Olvin alihankkijoita, jotka toimivat
Olvin tehtaalla sdanndéllisesti. Koulutuksiin osallistui yhteensa noin 160 henkiléa.

Koulutin ensimmaisena ryhmana Olvilla siivouksesta ja puhtaanapidosta huolehtivat ISS:n siivoojat
ja palveluohjaajan, koska he tyhjentavat kerdysastioita toimistohuoneista, taukotiloista ja muista sii-
voamistaan kohteista. He my6s toimittavat siivouksessa syntyvat jatteet lajiteltuina Olvin kerdysasti-
oihin. ISS:n tydntekij6iltd sain hyvaa palautetta kuinka lajittelua kannattaisi Olvilla kehittdd. Toinen
ryhma ulkopuolisia koulutettavia olivat Olvilla saannéllisesti tydskentelevat alihankintayritykset. Naita
ovat muun muassa Savon Laaturakennus, Sahk&toimisto Murtola, Diman Oy ja Yla-Savon LVI-

Palvelu Oy.

Lajittelukoulutuksen aluksi kerroin miksi Olvi haluaa kehittaa jatehuoltoaan ja miten se vaikuttaa
ehkaisylle ja kerroin mita syntypaikkalajittelu kaytéanndssa tarkoittaa. Jatehierarkia oli myds keskei-
nen aihe koulutuksissa eli kuinka ensisijaisesti on tarkedd, etta jatettd ei synny ja jos sitd syntyy,
kuinka se kannattaa kasitelld, jotta siitd mahdollisimman vaéhan paatyy lopulta kaatopaikoille. Yksi
keskeinen asia koulutuksessa oli kertoa mitd Olvilla jatkossa lajitellaan, millaisia kerdysastioita on

kaytdssa, mita erilaiset varikoodaukset astioissa tarkoittavat ja mita lajitteluohjeet sisaltavat.

Kun olin esitellyt kaikki edelld mainitut asiat koulutukseen osallistuville, oli heidan vuoronsa annettu-
jen ohjeiden mukaisesti lajitella koulutusta varten Olvilta kerdamani jatteet omiin astioihinsa. Olin
jarjestanyt lajitteluohjeet ja lajitteluastiat kuvan 2 mukaisesti, joten jo ohjeita seuraamalla suurim-

man osan jatteista pystyi lajittelemaan oikeaan astiaan.
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KUVA 2. Lajittelukoulutus (Innanen 2016.)

Taman jalkeen jokainen lajitteluastia kaytiin yhdessa lapi ja katsottiin mita niihin oli paatynyt ja oliko
lajittelu mennyt oikein. Hieman ehka yllatyksekseni melkein kaikki osallistuivat lajitteluun.

Joihinkin koulutuksista eri osastot toivat mukanaan omia jatteitadn, joille halusivat tietda sijoituspai-
kan. Kévimme jatteet yhdessa lapi ja I6ysimme kaikille oikean kerdysastian tai muun paikan. lisal-
messa oli juuri vuoden alussa otettu kayttéon uudet jatehuoltomaaraykset, jotka aiheuttivat jonkin
verran kysymyksid. Jatehuoltomadraykset Yla-Savossa koskevat kuluttajia ja kunnallisia toimijoita,
mutta eivat yrityksid. Taman takia osa Olvilla noudatetuista lajitteluohjeista ovat erilaisia kuin mihin
tyontekijat kenties ovat omissa taloyhtidissadn tottuneet. Hyvana ohjeena opastin heita kdyttamaan
Lassila & Tikanojan Lajitteluapuria (Lajitteluapuri 2016), josta l6ytaa vastaukset yleisimpiin lajittelu-

kysymyksiin.

7.3.4 Seuranta

Kehittdmishankkeen seuranta kuului térkeana osana hankkeen toteuttamiseen. Paivittdinen seuran-
ta, epdakohtiin puuttuminen, positiivinen palaute ja lajittelun onnistuminen olivat keskeisimmat asiat,

joihin seké opinnadytetydntekija ettd projektiryhmdn muut jasenet kiinnittivat erityisesti huomiota.

Hankkeen seurantavaihe aloitettiin samaan aikaan hankkeen aloituksen aikaan, koska seurantaa ha-
luttiin tehda alusta alkaen, jotta pieniinkin esiin tuleviin asioihin pystyttiin heti puuttumaan. Juurisyi-
hin paneutuminen poistaa ongelmat kokonaisuudessaan, ei ainoastaan korjaa tiettya tilannetta ja
siihen liittyvad ongelmaa. Seurannassa kaytettiin Leanin jatkuvan kehittdmisen mallia PDCA-syklia,
jossa ensin suunnitellaan mitd tehdadan, toteutetaan mitd on suunniteltu, tarkistetaan miten toteutus

toimii ja korjataan tarvittaessa, jos toteutus ei toimi.

Kavimme viikoittaisissa palavereissa lapi asioita, joita olin hankkeen edetessa toteuttanut ja kuinka
ratkaisut olivat toimineet kaytédnndssa. Suunnittelimme yhdessa korjaavia toimenpiteitd, jotka sitten
toteutin toimintaymparistdssa. Jokaisessa palaverissa nousi esiin asioita, joita ei aikaisemmin ym-

maérretty ottaa huomioon tai uudistuksien myéta esiin oli tullut taysin uudenlaisia ongelmia.
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Seurantaa jatehuollon uudistuksista ja niiden onnistumisista tehtiin koko projektiryhméan toimesta.
Epdkohdista otettiin valokuvia ja niista ilmoitettiin eteenpain kyseisen osaston vastaavalle. Itse tein
joka viikko seurantakierroksen Iisalmen tehtaan tiloissa ja raportoin asiasta seuraavassa palaverissa.
Seurannan ansiosta pieniinkin epakohtiin pystyttiin puuttumaan heti, eiviatka ongelmat lahteneet

kertaantumaan.

Kesdlomien jalkeisessa palaverissa syksylla 2016 kavimme Iapi kuinka lajittelu oli toteutunut tehtaal-
la kesan aikana ja tulokset olivat positiivisia. Henkilokunta oli ottanut lajittelun haltuun, eikd suu-
rempia ongelmia ollut iimennyt. Tdman pohjalta paatimme, etté kertauskoulutuksia ei talla hetkella
ole tarvetta jarjestda. Muutamia kehittamiskohteita oli kesan aikana huomattu, joita oli tarkoitus jat-
kokehittda syksyn aikana.
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8 JOHTOPAATOKSET JA KEHITTAMISEHDOTUKSET

Taman opinndytetydn tarkoituksena oli kehittdd Olvi Oyj:n jatehuoltoa Leanin periaatteita noudatta-
en. Suurin osa Olvin jatehuollon kehittamishankkeen uudistuksista on nyt tehty ja valmiina. Kehitta-
mista tehdaan kokonaisprojektin mydta vield loppuvuosi 2016 ja sen jalkeen tarpeen mukaan. Jate-
huolto Olvilla on nykyaikainen toimiva kokonaisuus ja kuten haastattelussa eras haastateltava totesi,

ettd jos

Muutkin yritykset ovat onnistuneet tassa, niin miksipas ei mekin’

Tarkeimpia onnistumisen edellytyksia tallaisissa kehittamishankkeissa on johdon sitoutuminen muu-
tokseen. Jos yrityksen johto ei ole sitoutunut uudistuksiin ja nayta esimerkkia, on turha yrittaa vieda

muutoksia onnistuneesti lapi.

Olvin jatehuollon kehittdmishankkeen seurauksena luotiin liitteena 2 oleva jatehuollon kehittamis-
suunnitelma. Lassila & Tikanojan lisalmen yksikdssa haluttiin tehdd taman hankkeen pohjalta suun-
nitelma, jonka avulla vastaava kehittamishanke voitaisiin toteuttaa myds muissa yrityksissa. Jate-
huollon kehittamissuunnitelma -pohja on tarkoitettu esitteeksi asiakkaille, kuinka Lassila & Tikanoja
voisi auttaa heitd kehittdmaan omaa jatehuoltoaan. Esitteen avulla on helppo havainnollistaa mita

kaikkea kehittdmistyd jatehuollossa sisaltaa.

8.1 Kehittamishankkeen johtopaatdkset

Opinnaytety6n johtopaatdkset on koottu luvussa 7 kuvatun Olvi Oyj:n jatehuollon kehittdminen pro-
sessin mukaisesti. Johtopaatoksia on peilattu opinndytetyon tavoitteisiin ja viitekehykseen. Kehitta-

mishankkeen aikana tulleet ongelmat ja onnistumiset on myés tuotu esille téssa luvussa.

8.1.1 Nykytilan kartoitus

Olvin jatehuolto oli monelta osin kunnossa ennen kehittdmishankkeen alkamista. Jatelain velvoitteet
ovat ohjanneet jatehuoltoa ja sen toimintaa yrityksessa tahankin saakka. Ongelmana Olvilla kuiten-
kin koettiin sekajatteen lilan suuri maara suhteessa muihin jatteisiin ja osittain siitd johtuva jatehuol-
lon kustannusten nousu. Loppusijoitukseen menevan jatteen kustannukset ovat selkedsta korkeam-
mat kuin lajitellun jatteen. Seka taman ettd uuden jatelain my6td Olvilla haluttiin kehittaa jatehuol-
toa nykyaikaiseen suuntaan. Haluttiin kadntaa jatteiden rahavirta tulovirraksi lajittelua ja materiaali-
hyddyntamista lisaamalla. Uusi jatelaki velvoittaa yrityksia kuten Olvia vahentamaan jatteen maaraa,
kierrattamaan tehokkaammin ja kiinnittdmaan huomiota tuotteiden pakkaamisessa kaytettdvaan ma-
teriaalin maaraan. Etusijajérjestys velvoittaa myds Olvia (Jatelaki 2011, §8).

Jo kartoitusvaiheessa huomattiin jarkeistamisen mahdollisuuksia toimintaymparistossa ja lajittelun
tehostamisessa. Ihmiset osoittivat kiinnostusta jatehuollon kehittdmishanketta kohtaan ja naistéa lah-

tokohdista kehittamista oli hyva ldhtea tekemaan. Apua lajittelussa kaivattiin ja uuden jatehuoltoso-
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pimuksen solmimisen myota Lassila & Tikanojalta kaivattiin tarkennuksia vanhoihin ohjeisiin ja tietoa
uusista hyodtykdyttomahdollisuuksista. Olvin henkilokunnan puolesta toivottiin yhteyshenkiléa, johon
tarvittaessa pystyisi ottamaan yhteytta jateasioissa ja vastauksia saisi nopeasti.

Koska Lassila & Tikanoja Oyj on jo aikaisemmin hoitanut Olvi Oyj:n jatehuollon, nykytilan kartoituk-
seen oli paljon valmista materiaalia ja jatehuollon kehittymistéd nykytilanteeseen oli helppo nahda
edellisten vuosien raporttien myéta. Olvin jatehuollosta vastaavilla henkildilla oli myds tarkka nake-

mys siita, mita asioita tulisi kehittdd, ja missa he tarvitsisivat eniten apua.

Lean ja ymparistdasiat haluttiin Olvilla yhdistaa, koska yrityksessé on huomattu Leanin myénteinen
vaikutus tuotannon tehostamiseen ja varastonhallintaan. Jatehuolto ja jatteet ovat asioita, jotka ei-
vat luo Olvin asiakkaille mitaan lisdarvoa, mutta aiheuttavat kuitenkin tuotannolle kuluja. Yhdista-
malla Lean-ajattelu ja ymparistdasiat (Green) saavutetaan kustannustehokkuutta ja vahennetdan
jatteita jarkevilla tavoilla (Fercog, Lamouri ja Carbone 2016, 569). Taman ajatuksen huomioonotta-
minen jo kartoitusvaiheessa oli hyvin tarkeaa.

8.1.2 Suunnitelma jatehuollon kehittdmiseksi

Jatehuollon uudistamisen lahtkohtana ensisijaisesti toimi jatelaki ja sen sadadokset. Kehittdmisen on
tapahduttava niissa puitteissa, jotka laki maaraa ja paikkakunta mahdollistaa. Olvin jatehuollossa
nama asiat ovat olleet kunnossa, mutta jatelain uudistuksen my6ta Olvilla haluttiin olla mieluummin

edellakavijana kuin perassa kulkijana.

Jatehuollon kehittémisen toinen lahtékohta oli Olvin Lean-johtamismalli, joka oli jalkautettu Iisalmen
tehtaalle muutama vuosi aikaisemmin. Jatehuollossa haluttin myds vahentda Lean-periaatteiden
mukaisia hukkia, joita ovat muun muassa tarpeeton kuljettaminen, laatuvirheet ja tarpeeton liike
tyoskennellessa. Hukka maaritelldan olevan kaikkea sellaista mika on turhaa, eika tuota asiakkaalle
lisdarvoa. Se myos estaa tekemasta tyota tehokkaasti. (Kouri 2009, 10.)

Olvilla haluttiin osallistaa henkilokunta jatehuollon ja oman tydnsa kehittdémiseen. Toikon ja Ranta-
sen (2009, 98-111) mukaan koulutus on yksi neljasta osallistamisen ldhestymistavoista. Olvilla nah-
tiin, ettd tyontekijdilla tulee olla tiedot ja taidot tehda lajittelua ja kierrdtystad jatehuollossa. Koulu-
tuksen avulla haluttiin tydntekijdiden sisdistavan uuden toimintamallin jatehuoltoon ja lajitteluun.
Koulutusten myoéta tydntekijat pystyvat soveltamaan koulutuksessa oppimiaan asioita kdytannon
tyohon. Nain Olvilla tapahtuikin, ja tulokset on nahtdvissa joka paiva toimivan jatehuollon muodossa.
Kehitettdavaakin koulutussuunnittelussa olisi ollut, koska koulutuksia olisi voinut vieda hieman pi-
demmadlle ja olla kiirehtimatta liikaa asioiden tai aikataulujen kanssa. Toisaalta silloin, kun on ole-
massa aitoa oppimisen halua, kannattaa tilaisuus kayttaa hyvaksi. Kiinnostus ja motivaatio ovat kou-
lutuksen onnistumisen edellytyksia (Gronfors 2010, 26-31). Tydssa oppiminen on Olvilla koulutusten
lisaksi merkittava tekija jatehuollon kehittamisessa. Harva ihminen sisdistda oppimansa asiat heti ja
helposti, vaan oppiminen vaatii useasti tekemistd kaytannossa. Gronfors (2010, 17-20) toteaakin, et-
ta tyontekijoiden on otettava itse vastuuta omasta oppimisestaan ja ndin Olvilla on myds tehty.
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Suunnitelmassa otettiin huomioon kehittdmishankkeen tavoitteet ja niiden seuranta. Kajasteen ja
Liukkosen (1994) listaamat suomalaisten yritysten Lean-johtamisen periaatteet ja toimintatavat ovat
vield valideja yli kaksikymmenta vuotta myéhemmin. Varsinkin ymmarrys siitd, ettd ihmiset ovat yri-
tyksessa ne, jotka tekevat yrityksen tuloksen ja omaa toimintaa, yhteistydta ja osaamista kehitta-
malla paastaan tavoitteisiin. Olvilla kehittamissuunnitelmaa paivitettiin koko hankkeen ajan, koska
esiin tuli asioita, joita tulisi kehittda ja ottaa huomioon jatehuollossa. Tassa konstruktiivisen tutki-
musprosessin kayttamisen hyddyt tulivat selkeimmin esille. Huomattiin ongelma, mietittiin siihen so-
pivaa ratkaisua, toteutettiin ratkaisu ja arviointiin sen soveltumista ongelmaan. Tarvittaessa etsittiin

uusia ratkaisu, jos ensimmainen ei ollut tarpeeksi toimiva.

8.1.3 Suunnitelman toteuttaminen

Kehittdmishankkeen toteuttaminen vaati monen ihmisen tyépanoksen. Jatehuollon projektiryhma,
Olvin henkilokunta, Lassila & Tikanojan tyontekijat ja muut toimijat ottivat vastuuta hankkeen lapi-
viemisesta onnistuneesti. Toteutusvaiheessa rakennettiin toimintaymparistda yhta aikaa lajittelukou-

lutusten kanssa.

Jatehuollon toimintaymparistdn rakentamiseen vaikuttivat useat tekijat. Markkinointitiimi Lassila &
Tikanojalla suunnitteli lajitteluohjeita Olvia varten, ymparistotuotteiden kaupasta lahetettiin tuotteita
tilausten mukaan, kartoittamattomia jatteiden kerdyspisteitd |0ytyi sattumalta uusia kerdyspisteita
rakennettaessa, Olvin tydntekijoiden omat aikataulut piti ottaa huomioon ja suunnitelma muuttui vii-
koittain. Kaikki asiat vaikuttivat kaikkeen, ja jos esimerkiksi tietyt kerdysvalineet eivat olleet saapu-
neet, ei niita myodskaan voinut toimittaa aikataulun mukaisesti oikeille paikoilleen. Jos kerdysvalineet
olivatkin saapuneet toivotusti, puuttui lajitteluohjeita tai tyontekijoita tekemaan fyysista tyotd. Kai-
ken taman keskella toimintaymparistd saatiin valmiiksi, vaikka muuttuvia tekijoita olikin paljon.

Koska Olvin tydntekijat olivat todella kiinnostuneita lajittelukoulutuksista ja lajittelun tehostamisesta
Olvilla, paatettiin koulutukset jarjestda jo helmi-maaliskuun vaiheessa. Samaan aikaan rakennettiin
Olvilla jatehuollon toimintaymparistod. Tassa vaiheessa jatehuollon toimintaymparistd ei vield ollut
kunnossa lisalmen tehtaalla, joten koulutusten jalkeen oli kdytéssa vield vanhoja kerdysvalineitd,
kaikissa pisteissa ei ollut niihin suunniteltuja keraysastioita, lajitteluohjeita puuttui ja 5S5:n mukaiset
merkinnat kerdysastioiden paikoista puuttuivat melkein kokonaan. Jatkuvan parantamisen syklia
(suunnittele-tee-tarkista-kehitda) kaytettiin ahkerasti hyvaksi toimintaymparistéa uudistaessa. Seu-
rantaa tehtdessa joitakin puutteita ja epdkohtia oli, mutta ne korjaantuivat nopeasti, kun kerdyspis-

teet ja keraysvalineet saatiin kuntoon ja toimitettua paikoilleen.

Olvin Iisalmen tehtaalla on noin 300 tydntekijaa ja koulutuksiin heisté osallistui noin 160 henkilda,
joten enemmankin osallistujia olisi voinut olla. Lajittelusta ja jatehuollon uudistuksista tiedotettiin
saanndllisesti Olvin infotv:ssa, joten kaikki ovat saaneet informaatiota asiasta. Kertauskoulutuksia la-
jittelun osalta jérjestetdan tarvittaessa. TyoOntekijat ovat kuitenkin loppujen lopuksi itse vastuussa
omasta oppimisestaan (Grénfors 2010, 17-20). Henkilékunnan osallistaminen yrityksen johdon puo-
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lelta ja toiminnallinen osallistuminen koulutuksiin edisti tyontekijdiden oppimista. Henkildkunnan
osaaminen ja sen hyddyntaminen on ensiarvoisen tarkeaad, jotta lajittelu ja kierratys Olvilla onnistu-
vat ja siita tulee rutiinia kaikilla osastoilla. Koulutuksiin osallistujat kirjattiin Olvin omaan koulutusjar-
jestelmaan, koska halutaan pitda ylla osaamis-/koulutusrekisteria tydntekijoista.

Lajitteluohjeet, jotka muuttuivat kesken kehittdmishankkeen, aiheuttivat alussa jonkin verran on-
gelmia lajittelussa. Olvilla kerataan tietynlaisia jatejakeita, joita ei voida tdysin hyddyntaa viela tassa
vaiheessa, joten muutaman jatejakeen lajitteluohjetta jouduttiin muuttamaan alkuperdisesta. On-
neksi tdma aiheutti pienid ongelmia vain muutamalla osastolla ja korjaantui melkein heti. Vaaralliset
jatteet ja niiden lajittelu ei itselle ole niin tuttua kuin normaalien jatteiden lajittelu, ja koska jouduin
koulutuksen vaarallisista jatteista jarjestamaan, jai joitakin kysymyksia avoimeksi. Otin kuitenkin
my&hemmin asioista selvaa ja tiedotin Olvilla eteenpdin. Onneksi tydntekijat olivat karsivallisia ja
jaksoivat odottaa asioiden selvittelyd. Laboratorion vaarallisten jatteiden astiat olivat aluksi liian
huonokuntoisia kaytettavaksi ja niita jouduinkin tilaamaan muutaman kerran uudestaan ennen kuin

sain kayttokelpoiset sadilytysastiat laboratorion vaarallisille jatteille.

Kuvassa 3 on nahtavilld eras ongelma, jonka ratkaisemiseksi Olvilla paadyttiin kdyttamaan entisia
kerdysvalineitda. Kuvan 3 astia on 660 litran jateastia, joka on tdynnd lasinsirua ja sekajatetta.
Oranssi jateastia on alun perin tarkoitettu energiajatteelle, astia on vanha, jo poistoon laitettu ener-
gia-astia ja se on taytetty aivan liian tayteen raskasta lasijatetta. Pakkaavan jateauton maksimipaino
jateastialle, jonka auto jaksaa nostaa on noin 400kg, mutta témaé astia painaa yli 500 kg. Tallaista
lasijatettd, jonka seassa on sekalaista tavaraa, tulee Olvilta ainoastaan pullonpesulinjastolta. Linjas-
ton tydntekij6ité oli ohjeistettu useasti tayttdmasta astioita lilan téyteen seka kayttamaan sekajat-
teelle tarkoitettua jateastiaan. Asia ratkaistiin lopulta kayttamalla entisia, tarkoitukseen paremmin
sopivia kerdysastioita ja sijoittamaan syntynyt jate sekajatteen sijaan lasinkeraykseen.

KUVA 3. Ylitaytetty jateastia Olvin lasipullolinjastolta (Innanen 2016.)
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Kalvomuovin lajittelu lahti Olvilla kayntiin heti kehityshankkeen alussa todella menestyksekkaasti.
Olvilla on aikaisemminkin keratty kalvomuovia ja paalattu sitd. Entiset kerdysvalineet eivat kuiten-
kaan olleet kerdilyyn sopivat ja tehtaalle toimitettiinkin kalvomuovitelineita, joihin muovia on helppo
keratd ja sakkeihin mahtuu paljon. Telineita sijoitettiin ympari lisalmen tehdasta ja jouduinkin tilaa-
maan niitd useaan otteeseen lisad, koska niiden kaytté kasvoi todella paljon. Olville hankittiin sa-
maan aikaan suurempi muovipaalain kuin entiset ja nama taydet kalvomuovisakit pystytaan nyt paa-

laamaan kokonaisina. Kalvomuovin kerdgaminen on Olville kannattavaa, koska muovista maksetaan.

8.1.4 Seuranta

Kehittdmishankkeen seurantaa tehdaan edelleen. Jo syksylla 2016 oli jateraporteilla nahtavissa, etta
sekajatteen maara Olvilla oli lahtenyt laskuun. Tama olikin yksi tarkeimpia tavoitteita kehittamis-
hankkeessa. Seurannan perusteella joitakin korjaavia toimenpiteitd ollaan Olvilla viela tekemdssa
syksyn mittaan. Tarkoitus olisi vaihtaa viela joitakin jateastioita uusiin ja pienentaa vaihtoastioiden
maadrad. Kehitettdvia kohteita I6ytyy jatkuvasti ja vaikka opinndytety6hon liittyva kehittdmishanke
onkin jo paattynyt, jatehuollon kehittdminen ja seuranta Olvilla jatkuvat edelleen. Tuloksia kaytetdan
sitten tarvittaessa jatkossa muiden Olvin toimipisteiden jatehuollon kehittamiseen.

8.2  Kehittamishankkeen tulosten arviointi

Kehittamishankkeen tuloksia on arvioitu koko hankkeen ajan. Erdanlaiseksi onnistumiseksi kehitta-
mishankkeessa voidaan nostaa lehtijutun tekeminen Lassila & Tikanojan asiakaslehti Lassiin, joka to-
teutettiin syyskuussa. Toimittaja ja valokuvaaja kavivat Olvin lisalmen tehtaalla ottamassa valokuvia
ja haastattelemassa seka Olvin henkilokuntaa ettd jatehuollon projektiryhmaa. Oli myds hyva huo-
mata kuinka ihmiset arvostavat, kun heidén asioihinsa paneudutaan ja asiat hoituvat nopeasti. Olvil-
la asiat kasitellddn aina perinpohjaisesti ja paneudutaan ongelmien juurisyihin. Taman mydta moni
pienikin ongelma saatiin ratkaistua, eika asioita jatetty ‘ihan hyva’ asteelle. Lehtijutun myéta voimme
nayttda seka nykyisille etta tuleville asiakkaillemme Lassila & Tikanojalla, kuinka yhdessa tekemalla
saadaan paljon aikaan ja ettd yritys-asiakas kumppanuussuhteessa voidaan yhdessa kehittaa kum-

mallekin toimivia ratkaisuja.

Kokonaisuudessaan jatehuollon kehittdmisesta Olvilla jéi hyvin mydnteinen mielikuva. Yhteydenpito
oli sujuvaa, kommunikointi selkeda, vastuuta asioista otettiin kummaltakin puolelta ja asiat tapahtui-
vat. Ja eikds Olvin perusnakdkulma asioihin olekin, ettd ajattele positiivisesti. Taman huomasi hyvin
Olvin Iisalmen tehtaalla tydskennellessa ja tuli jopa jossain vaiheessa mieleen, etta onko tama osa
Olvin yrityskulttuuria.

8.2.1 Jatehuollon nakdkulma

Jatehuollon nakékulmasta jatelaki asettaa jo vaatimukset jatehuollolle ja sen kehittamiselle. Olvilla
kehittymista tapahtui eniten materiaalien hyddyntéamisessa. Jatehuollon kehittdmishankkeen my6ta

ymmarrettiin, ettd osa jatteestd, jota Olvilla tulee, onkin rahanarvoista materiaalia, joka kannattaa
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kerata talteen ja kierrdttda. Jatteen ei ole yleisesti ajateltu olevan raaka-ainetta, kuten 6ljy tai puu-

polttoaineet. Suomessa jatteita kaytetdan muun muassa sahkon ja lammon tuotantoon.

Toimintaympariston uudistaminen oli keskeinen tavoite jatehuollon kehittdmisessa. Olvin jétehuollon
toimintaymparistdn arviointia tehtiin touko-kesakuussa, kun kerdysvalineet olivat paikoillaan, lajitte-
luohjetaulut asennettu ja toimintaymparistd kokonaisuudessaan valmis. Jatteet padsaantoisesti 16y-
tyivat oikeista kerdysastioista ja kerdysvalineiden sijoittelu oli onnistunut. Tietyilla osastoilla oli viela
pientd parantamista lajittelussa Iahinnad taukotiloissa ja ongelmia aiheuttivat jonkin verran Olvilla
toimivat alihankkijat kuin Olvin oma henkiléstd. Uudet jateastiat ja lajitteluohjeet toivat Olville selke-

an kokonaisuuden ja samanlaisen layoutin jatehuollossa kaikkialla tehtaalla.

Olvilla tehtiin ulkoinen auditointi syyskuussa 2016. Auditointiin sisaltyi myds ympéristéjérjestelman
auditointi ja jatehuolto oli Iisalmen tehtaalla kunnossa. Kun arvioidaan kehittémishankkeen onnistu-

mista, tatd voidaan pitda yhtena meriittina siita, ettd toteutettu hanke on saavuttanut tavoitteensa.

8.2.2 Lean nakokulma

Jokainen yritys maarittelee omat tavoitteensa ja toteutuksen Lean-johtamismallissakin. Lean on Ol-
villa pitkdjanteista toiminnan kehittamistd, eika oikotieta onneen ole. Asiakaslahtdisyys on Lean-
johtamisen keskeisia periaatteita ja tdhan Olvikin pyrkii. Myos Lassila & Tikanoja pyrkii kehittdmaan
toimintaansa asiakas edelld ja nain ollen Olvilla jatehuollon kehittamista lahdettiin tekem&an Lean-

ajatteluun pohjautuen.

Leanin kahdeksan hukan vahentédminen on kaytdssa Olvilla tuotannossa. Ne ovat tarkeitd myos jate-
huollon kannalta. Kehittdémishankkeen mydté on hukkia pyritty vdhentdmaan Olvin jatehuollossa.
Jatteiden tarpeeton kuljettaminen on pyritty minimoimaan sijoittamalla kerdyspisteet strategisesti
oikeisiin paikkoihin. Tama vahentaa myods tarpeetonta liiketta tehtaalla. Jatteiden jatkokasittely on
optimoitu ja tyhjennykset tapahtuvat tuotannon tarpeiden mukaisesti. Lajittelun parantumisen my6-
ta kalliit jatejakeet on saatu minimoitua ja materiaalit kiertamaan puhtaina eteenpain. Jatteiden va-
rastointia tehdaan vain suunnitellusti ja tdmakin tilaa ja kustannuksia saastaen. Olvin saama lisdarvo
jatehuollon kehittamisestd kustannusten ja tehokkuuden lisaksi ndkyy sisdisissa asiakkuuksissa; eri
osastojen valisessa yhteistydssa, materiaalien hyddyntamisen, yhtenaisissa toimintatavoissa ja aut-

tamisessa.

Jatkuva parantaminen eli kaizen on tarkea osa Olvin toimintaa niin jatehuollossa kuin muualla. Yritys
pyrkii jatkuvasti kehittémaan ja parantamaan toimintaansa ollakseen tehokkaampi, tuottavampi ja
turvallisempi. Tuotantoprosesseja parannetaan mittaamalla, seuraamalla ja kehittdmalla. Jatkuvan
parantamisen sykli koostuukin juuri asioiden suunnittelusta, tekemisesta, tarkistamisesta ja toimimi-
sesta saatujen tulosten mukaan (lean-consulting.fi 2016). Nain tehddaan myds jatehuollossa. Kehite-
taan toimivampia ratkaisuja ja pureudutaan juurisyihin ja sitd kautta pyritdan poistamaan ongelmat
mielelldaan jo ennakolta, mutta kuitenkin niiden alkulahteilla. Systemaattinen ja jatkuva kehittdminen

auttaa Olvia kehittdmaan tuotteitaan, prosessejaan ja tuottamaan asiakkaalle lisaarvoa.
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Haastatteluissa esiin tulleet asiat, joita Olvin jatehuollolta toivottiin, toteutuivat hyvin. Osa jatehuol-
toa otettiin jo kehityshankkeen aikana mukaan Olvin 5S-kierroksiin. Lean mukaisia 5S-kierroksia Ol-
villa tehdaan saanndllisesti ja nadiden kierrosten tarkoituksena on vaikuttaa yrityksen tyoturvallisuu-
teen ja siisteyteen. Kerdysastiat tulee I6ytya omilta paikoiltaan, eiké niiden ymparilla saa olla ylimaa-
rdista tavaraa, joka voisi aiheuttaa pahimmassa tapauksessa jopa tulipalon tehtaalla. Jos huo-
mautettavaa l6ytyy, saa osaston vastaava esimies jarjestelmasta tiedon, ettd kyseinen asia on hoi-

dettava kuntoon.

Kunnossapito yrityksissa liittyy myods keskeisesti Lean-ajatteluun, koska kunnossapidon kulut voivat
olla yrityksissa yllattavan suuret. Olvin jatehuollossa kunnossapidon kulut muodostuvat teknisten
laitteiden, kuten puristimien ja paalaimien yllapidosta ja korjauksista seké kiinteistdista ja rakennuk-
sista, joita kaytetaan jatehuollon jarjestémiseen. Ennakoimalla ja uudistamalla naihin pystytaan OI-
villa vaikuttamaan, eikd mahdollisia pullonkauloja synny laitehairiista.

Lean tyokaluja Olvilla kdytetaan harkiten ja vain tarpeeseen. TyoOkalut itsessaan eivat tuo mitaan li-
saarvoa, jos niille ei ole tarvetta tai kehittdmiskohdetta, joka vaatisi tietynlaisia tyokaluja. Tuotevaih-
toihin ja seisokkiaikoihin Olvilla kiinnitetddn paljon huomiota ja niiden kehittéminen on tarkeaa. Ta-
ma tehdaan kuitenkin Olville sopivilla menetelmilla, eika olla heti hankkimassa kalliita tydkaluja ty6n

helpottamiseksi.

8.2.3 Henkildston kehittamisen nakdkulma

Tyontekijat ovat yritysten aineetonta padaomaa ja ndin on myoés Olvilla. Jatteestd puhutaan raaka-
aineena, mutta Otalan (2008, 15) mukaan yrityksen tarkein raaka-aine onkin tieto ja osaaminen. Ol-
villa tdma on ymmarretty ja vastuuta tuotannon prosesseista ja tekemisesta onkin annettu tyonteki-
joiden ja heidan osaamisensa vastuulle. Omaa osaamistaan saa ja pitaa kayttaa.

Henkiloston kehittdmisen nakokulmaan liittyi tarkednd osana kouluttaminen ja koulutuksen onnistu-
misen arviointi. Olvin lajittelukoulutukset onnistuivat hyvin. Niita arvioitiin yhdessa projektiryhman
kanssa ja peilattiin koulutusten vaikutuksia lajitteluun ja sen onnistumiseen. Arviointimenetelmina
kaytettiin havainnointia, valokuvia ja viikoittain tehtdvia kierroksia tehtaalla. Pystyimme arvioimaan,
ettd lajittelu ja materiaalien kierrattaminen oli parantunut selkeasti Olvin lisalmen tehtaalla. Koulu-
tusten vaikutus nakyi myds ihmisten kiinnostuksena ja kyselyja jatteiden lajittelusta tuli paljon. Tas-
sa vaiheessa oli hyva, etta tydskentelin Olvilla monena paivana viikossa toimintaympariston raken-
tamisen kanssa, koska henkilokunta tuli juttelemaan ja kyselemaan lajitteluasioista. Koulutusten ai-
kana olin antanut halukkaille yhteystietoni ja pyytdnyt olemaan yhteydessa projektiryhman jaseniin
Olvilla ja laittamaan heidén kauttaan kysymyksia. Positiivinen asenne muutoksiin ja uuden oppimi-
seen, joka tydntekijdiden suhtautumisessa ndkyi, on varmasti auttanut saamaan hyvia tuloksia jate-

huollon kehittamisessa.
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Suurin osa Olvin tyontekijoistd on ottanut jatehuollon uudistuksen hyvin vastaan. Erds haastateltava
totesikin, ettd 80 prosenttia tyontekijoista ymmartad miksi nadin tehddan ja hyvaksyy muutokset,
mutta on myds se jaljelle jadva 20 prosenttia, jotka kyseenalaistavat ja vastustavat muutosta. Kou-
lutuksista sain paljon kiitosta ja positiivista palautetta. Moni onkin tullut juttelemaan ja kyselemaan
mieltd askarruttavista lajitteluasioista Olvin tehtaalla liikkuessani. Ja kyllda moni ‘vanha jaarakin’ on
oppinut lajittelemaan, kun olen kaynyt heidan kanssaan juttelemassa ja kysymadssa mielipidetta asi-

oista. Eras kehittamishankkeen vastuuhenkildistd sanoikin, etta pitda varautua

Kehittamistyo vie sen vuoden ennen kuin homma on sisdistetty’

Kuten Jarvinen, Koivisto ja Poikela (2002, 103) toteavat, on oppiminen sosiaalinen prosessi, joka si-
saltdd vuorovaikutusta ihmisten kesken. Tiedon jakaminen ja yhteistyd ovat asioita, joiden kautta
kehittamisty0 tydyhteisdissa useammin onnistuu kuin epdonnistuu. Myds asenne ratkaisee.

8.3 Kehittamisehdotukset

Uudistuksien myotd Olvilla sekajatteen maara on lahtenyt jo puolen vuoden jalkeen laskuun, mutta
tama nakyy selkedmmin vasta vuoden 2017 jatemaararaporteissa, koska silloin jatehuolto on toimi-
nut koko vuoden uudistetulla konseptilla. Vuoden 2016 raporteissa on alkuvuonna keratty jatteita
vield entisen sopimuksen mukaan. Raportoinnin oikeellisuus aiheuttaa talla hetkella haasteita, koska
osa Olvin sopimuksista on muutettu kesken vuoden ja tdma aiheuttaa jétteiden raportoinnin kannal-
ta muutoksia. Tarkoituksena on paneutua raportointiin vield syvéllisemmin syksyn 2016 aikana.

Olvin jatehuollon kokonaisprojektin my6ta jatkokehitystd ollaankin kaynnistéméassa Olvin Suomessa
sijaitsevien terminaalien osalta syksylla 2016. Terminaaleissa on tarkoitus jarjestaa jatehuolto Iisal-
men tehtaan mukaiseksi toimintaymparistéineen, kerdysvalineineen ja lajitteluohjeineen. Yhtenais-
ten jatehuollon kaytantdjen my6td jatehuollon kehittdminen ja ylldpitaminen on helpompaa, kun
samaa linjaa noudatetaan Olvilla kaikkialla Suomessa. Kun yhdessa paikassa huomataan uusia toi-
mivia kaytant6ja, on helppo toteuttaa myés muualla. Loppuvuodesta 2016 tulee Olvilla Suomen toi-
mipisteissa olla yhdenmukainen jatehuolto, joka vastaa nykyajan vaatimuksiin kierrdtyksessa ja ma-
teriaalien hyddyntamisessa.

Olvilla on kaytéssaan e-learning ymparistd, jossa seka uudet etta nykyiset tyontekijat voivat opiskel-
la muun muassa Olvin turvallisuusasioita. Yhtena kehittdmiskohteena voisikin olla lajittelukoulutuk-
sen rakentaminen e-learning ymparistéon, jolloin kaikilla olisi samat lahtdkohdat Olvin ymparistasi-
oihin ja kierratykseen. Koska turvallisuusasiat tulee ottaa huomioon myds jatehuollossa, naiden asi-

oiden yhdistaminen jollain tasolla auttaisi kenties kehittdmaan turvallisuutta Olvilla.

Jatkokehittamisena voisi olla mielenkiintoista tutustua Olvin tytaryhtididen jatehuoltoon ja katsoa
pystyisikd siella toteuttamaan joitakin Iisalmen tehtaalla tehtyja hyvaksi havaittuja uudistuksia. Val-
ko-Venajalla, Venajalla ja Baltian maissa kierratys ja materiaalien hyddyntdminen eivét ole viela sa-
malla tasolla kuin Suomessa, mutta kehittyvat koko ajan. Tallad hetkelld Olvin tytaryhtiot hoitavat ja-
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tehuollon kunkin maan lakien ja saannosten pohjalta, eika emoyhtidlla ole yhtenaistad strategiaa ja-
tehuollossa. Haastattelin henkilostéa Olvin tytdryhtidissa Baltiassa ja he nakivat, etta ymparistdasiat,
kuten jatehuolto on tulossa entista tarkedammaksi yritysten hoitaa kunnolla. Teollisuuden jatteet tu-
lee lajitella myds Baltiassa. Lajittelu on kuitenkin sielld kallimpaa kuin kaatopaikalle toimitettava ja-
te. Kuviossa 9 esitetdan Baltian alueen kaatopaikkajdtteen prosentuaalinen maara verrattuna kaato-
paikkajatteiden kustannuksiin. Kuten kuviosta voi huomata, maissa, joissa kaatopaikkajatteen kus-
tannukset ovat alhaiset, myos kaatopaikkajatteen prosentuaalinen osuus on huomattavasti suurem-
pi. Kuvion perusteella Latvia, Liettua, Puola ja Viro toimittavat jatettd kaatopaikalle eniten. Suomen
tilanne on parantunut kuvion 9 tilanteesta, koska orgaanisen jatteen kaatopaikkakielto tuli voimaan

vuoden 2016 alussa. Téaman myota kaatopaikkajatteen maara on vahentynyt merkittavasti.
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KUVIO 8. Kaatopaikkajatteen maara verrattuna kaatopaikkajatteen kustannuksiin Baltian alueella
(Recobaltic21.net.)

Varsinaista suunnitelmaa jatteiden kaytdsta materiaalina ei Olvin tytaryhti6illa ole. Muovi ja kerdys-
paperi kylld kerataén hyotykayttdén kuten Suomessakin. Teollisuusyritykset joutuvat tekemaan jat-
teiden kerdyssuunnitelman ja kuten Suomessakin, he raportoivat kaikki tuottamansa jatteet viran-
omaisille. Baltiassa jatehuolto voidaan jarjestda seka kunnallisesti ettd sopimusperusteisesti, kuten
Suomessa. Yritykset voivat kayttda halutessaan kumpaakin, mutta yleensa palvelut ostetaan huolel-
lisesti valituilta jatealan yrityksilta.

Jateraportoinnin kehittdminen selkeampaan suuntaan on eras kehitysalue, johon Lassila & Tikanojal-
la voitaisiin paneutua jatkossa enemman, koska tasta hyétyisivat erityisesti yritysasiakkaat kuten OI-
vi. Jatejakeiden koodit, nimikkeet ja jatteiden hyddyntamistapa aiheuttavat jateraporteissa viela on-
gelmia, joita voisi poistaa ja raportointia parantaa. Nykyinen raportointiportaali onkin Lassila & Ti-

kanojalla vaihtumassa jossain vaiheessa, joten ndita asioita voisi miettia laajemminkin. Myds ympa-



62 (73)

ristdvaikutusten raportointia vastuullisuusraportoinnissa voisi olla mielenkiintoista tutkia Olvilla. Ta-
han kuitenkin tarvittaisiin muutaman vuoden raportointitiedot, joten ehka siind vaiheessa, kun vas-

tuullisuusraportointia on tehty joitakin vuosia.

Jatehuolto on kehittymadssa kohti kiertotaloutta. Kiertotalous tahtaa rajallisten luonnonvarojen kesta-
vaan ja dlykkadseen kayttoon, jolloin jatetta ei synny, koska tuotteet suunnitellaan uudelleenkaytet-
taviksi tai kierrdtetadn raaka-aineena. Tama tarkoittaa yrityksilla sitd, etta pyritdan muuttamaan ja-
tevirta tulovirraksi ja vahentdmaan jatteitd, kulutusta ja kustannuksia. Hyva esimerkki kiertotalou-
desta on panimoteollisuudessa juomatdlkkien kierrattaminen. Vuonna 2015 juomatdlkkien palautus-
aste oli 95 prosenttia valtakunnallisesti. (Panimo- ja Virvoitusjuomateollisuusliitto ry 2016.) Kiertota-

louden lisadminen seka raaka-ainehankinnoissa, etta jatehuollossa on tulevaisuutta myds Olvilla.
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POHDINTA

Opinnaytety6n tarkoituksena oli uudistaa Olvin jatehuoltoa ottaen huomioon Olvin henkilston naké-
kulma kehitystydta tehdessani. Téma kehityshanke oli yksi osa suurempaa kokonaisuutta. Hankkeen
teoreettisena pohjana oli Olvilla kdytossa oleva Lean-johtamismalli, johon Olvin omat hankkeet poh-
jautuvat. Koska tarkoituksena oli osallistaa Olvin henkilokunta kehittdmiseen, myds henkiloston ke-
hittdminen oli eras viitekehyksen osa-alue. Tavoitteena oli kehittdmishankkeen muodossa analysoida
ensin Olvin jatehuollon nykytila, sen pohjalta luoda jatehuollon kehittdmissuunnitelma, toteuttaa
suunnitelma ja arvioida toteutuksen onnistumista ja tuoda esiin kehittdmisehdotuksia tulevaisuutta
varten jatehuollon osalta. Lopullinen tahtotila oli luoda Olville uusi, toimiva ja nykyaikainen jatehuol-
to, joka perustuu kierratykseen, materiaalien hyédyntdamiseen ja hukan vahentamiseen.

Opinnaytety6 vastasi tavoitteisiinsa ja sen tuloksiin oltiin tyytyvaisia Olvin taholta. Kehittdmishank-
keen toteuttaminen osana suuremmasta kokonaisuudesta toi haasteita tydhon, koska oli osattava
rajata ja kohdistaa nékdkulma henkildstén kehittdmiseen Olvin jatehuollon uudistamisessa. Alun pe-
rin ajattelin Idhtea toteuttamaan opinndytety6tani toiminnallisena opinndytety6na, mutta jo alussa
minulle selvisi, ettd tyd tulisi sisaltdmaan myds tutkimuksellista nakdkulmaa. Nain valinnaksi tuli ke-
hittdmishanke, jossa kdytetdan hankkeen suunnittelussa apuna laadullisen tutkimuksen menetelmia.
Kehittémishankkeet usein toteutetaan konstruktiivisena tutkimuksen prosessia noudattaen niiden
ongelmalahtdisyyden ja kaytanndnlaheisten ratkaisumenetelmien takia (Ojasalo ym. 2014, 65).
Opinnaytetyon raportti ei ole perinteinen yhden tutkimusmenetelman raportti vaan kehittémishank-

keen monimuotoisen luonteen mukainen yhdistelma erilaisia menetelmia.

Haastattelujen avulla pyrin kartoittamaan jatehuollon nykytilaa Olvilla ja syitéa miksi jatehuoltoa ha-
luttiin l13htea kehittdamaan. Oli myds tarkeda saada selville millaisia odotuksia uudistetulla jatehuollol-
la on ja kuinka Lean-ajattelumalli haluttiin tuoda kehittamistydssa myds jatehuoltoon. Ajallisesti ke-
hittdmishanke toteutettiin melko nopealla aikataululla. Jatehuollon uudistukset Olvin Iisalmen teh-
taalla tehtiin tammi-huhtikuun aikana. Seuranta jatkui kesan yli syyskuulle. Opinnaytetydnraporttia

aloitin tydstamaan helmikuun alusta lahtien heti projektisuunnitelman jélkeen.

Jonkin verran ongelmia itselleni tuotti erottaa opinndytetyd ja siihen liittyva kehittdmishanke Olvin
jatehuollon kokonaisprojektista, koska kehittamishanke oli osa suurempaa kokonaisuutta ja tein niita
koko ajan rinnakkain. Kehittémishankkeen loppua kohti ndama asiat onneksi selkeytyivat ja pystyin
erottamaan mika sisaltyy kehittdmishankkeeseen ja miké kokonaisprojektiin. Myds tutkimuksellisuu-
den tuominen konkreettiseen kehittamishankkeeseen tuntui valilld teennaiseltd, vaikka jo hankkeen
onnistumisen kannalta tehdyt haastattelut ja havainnointi olivat selkedsti laadulliseen tutkimukseen

kuuluvia aineistonhankintamenetelmia.

Opinnaytety6hon kuuluu olennaisena osana kriittisyys, asioiden tarkastelu monelta kannalta seka
miettid mita olisi voitu tehda toisin. Tassakin kehittdmishankkeessa olisi voitu ottaa enemman henki-
l6st6d@ mukaan kehittamishankkeeseen, jolloin ndakdékulma olisi ollut laajempi. Olisin myds toivonut,
etta Olvilla olisi osastoille nimetty jatehuollsota vastaavat henkilot. Tama olisi auttanut saamaan yk-
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sityiskohtaisempaa tietoa osastolta tulevista jatteistd, kerdysvalineiden tarpeellisuudesta ja tulevista
kehittamiskohteista. Aikataulu oli taman kokoiselle hankkeelle todella tiukka ja alkuperdisestad aika-
taulusta myohastyttiin noin puolellatoista kuukaudella. Valilld olisin toivonut Olvin henkilékunnan
puolelta enemman apua toimintaympariston rakentamisessa, koska yksin sita oli melko hankala to-

teuttaa.

Olvi panostaa merkittdvasti Lean-johtamismalliinsa ja haluaa kehittya siind jatkuvasti. Tama nakyy
hyvin siind, ettd Olvi on voittanut toisen sijan vuoden 2015 Suomen Lean teko-kilpailussa, jonka tu-
lokset julkaistiin syyskuussa 2016. Haastatellessani henkildité kehittémishankkeen aikana, tuli useas-
ti esille, ettd Olvi on vasta alussa omalla Lean taipaleellaan. He ovat nyt pikku hiljaa siirtyméssa vai-
heeseen kaksi eli perustoimintamallit ovat kunnossa ja toimintamallien pohjalta on hyva luoda va-
kiintuneita standardeja. Teoreettisessa viitekehyksessa kasittelen Leanin kayttamista myods ei-
tuotannollisissa yrityksissa. Tama koskee myos Olvia, koska tahtotilana on, ettd Lean-ajattelu on
mukana kaikessa tekemisessa niin myynnista, markkinoinnista ja tukipalveluista logistiikkaan. Jo ny-
kyisin Lean—toimintamallin my&ta on syytd odottaa Olvilta merkittdvia uudistuksia seka tuotannossa
etta koko yrityksen toiminnassa.

Lukiessani lahdemateriaalia Leanista suurin osa tekstista esitti Leanin positiivisessa valossa. Kuinka
Lean on mullistanut tuotannollisten yritysten tekemisen, kuinka saadaan aikaan kustannussaastoja
ja miten helppo Lean on omaksua osaksi yritysten toimintaa. Taman pohjalta minua alkoikin kiinnos-
tamaan, onko Leanilld ollenkaan huonoja puolia ja kenties se ei kaykaan menetelmaksi ihan kaik-
keen. Modig ja Ahlstrém (2013) esittelevtkin kirjassaan 7&td on Lean mita Lean ei ole. He késitte-
levat asiaa kolmen ongelman kautta, joita ovat abstraktiotasot maaritelmissa, Lean keinona eika ta-
voitteena, ja etta Lean on kaikkea hyvaa ja kaikki hyva on Leanid. Leanin maarittely nayttdisi olevan
yhtd hankalaa kuin madritelld mitd Lean ei ole. Myds Green (1999) arvostelee artikkelissaan, etta
Leanin kulttuurisia aspekteja, jotka tulevat Japanista, ei oteta huomioon, kun Leanid implementoi-
daan lansimaiseen tuotantoon. Kyseenalaistamista olisi hanen mukaansa syyta tehda enemman.
(Green 1999, 22-24.) Kokonaisuudessaan Lean ndahddan mahdollisuutena yritysten kasvuun ja te-
hokkuuteen ja ndin varmasti onkin. Osa Leanin aiheuttamista ongelmia voi johtua myds siitd, etta
Leanid ei osata kayttaa oikealla tavalla ja tai sen kayttdminen on itse tarkoitus, ei tuotannon tehos-
taminen ja jatkuva parantaminen. Kehittamishankkeen aikana ei tullut otettu esille, onko Lean-
johtamismallissa Olvilla ollut mitaén kielteisid vaikutuksia. Tata tulenkin varmasti kysymaan jossain
vaiheessa olvilaisilta jo ihan oman mielenkiintoni takia seka ajatellen vastaavanlaisia kehittamishank-

keita Lassila & Tikanojan asiakkailla tulevaisuudessa.

Kehittamishankkeen tulosten hyddynnettdvyys ja monistettavuus on mahdollista Olvin jatehuollon
kehittamisen myota. Kehittamishankkeen sivutuotteena syntyi Lassila & Tikanojan kayttéon kehitta-
missuunnitelma (liite 2). Tarkoituksena suunnitelmalla on esitelld asiakkaillemme, kuinka voisimme
lahtea kehittdmaan heidan jatehuoltoaan ja mitd se konkreettisesti tarkoittaa. Asiakkaalle kertoo
enemman konkreettinen esite mita kehittdmissuunnitelma pitaa sisallaan kuin sanallisesti kerrottu
versio. Suunnitelman avulla voimme markkinoida kokonaisvaltaista ja asiantuntevaa jatehuollon ke-

hittdmista seka jo olemassa oleville asiakkaille, mutta myds uusille potentiaalisille asiakkaille.
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Nykypdivana on nahtavissa yritysten halukkuus ostaa kokonaisvaltaisia ratkaisuja yhdelta toimijalta.
Tama auttaa yrityksia keskittymdan omaan ydinosaamiseensa ja luottamaan, etta tukipalvelut tuote-
taan vaivattomasti ja kustannustehokkaasti. Lassila & Tikanojan tavoitteena onkin pyrkia tarjoamaan
asiakkailleen kokonaisvaltaisia palveluja ydinosaamisessaan. Olvilla toteutettu jatehuollon kehitta-
mishanke on tata parhaimmillaan. Hyvat kumppanuussuhteet asiakkaan ja yrityksen valilld luovat li-

saarvoa kummankin toimintaan.

Olvilla on tytaryhtidita Virossa, Latviassa, Liettuassa ja Valko-Vendjalla. Tein kehityshankkeen aikana
kyselya kuinka jatehuoltoa hoidetaan naissa Olvin tytdryhtidissa. Jatehuollon suuntaviivat eivét tule
ylhaalta Iisalmen emoyhtidsta kasin, vaan jatehuoltoa hoidetaan tytdryhtidissé maan lakien ja maa-
raysten mukaan. Yleisesti ndissa maissa jatehuolto ja kierrattaminen eivat ole vield samalla tasolla
kuin Suomessa. Tuottajavastuu sekd kunnallinen etta sopimusperusteinen jatehuolto Suomen ta-
paan ovat myos kaytossa Vendjalld ja Baltiassa. Materiaalien kierrattdéminen on lisdantynyt, mutta
valttamatta naita ei nahda vield raaka-aineina ja osata hyodyntaa tarpeeksi. Taman kehittdmishank-
keen tuotosten monistaminen tytaryhtidihin ei suoraan ole mahdollista tdma takia, mutta hankkeen
tiettyjen osa-alueiden kehittdminen tytaryhtidissa olisi hyvinkin mahdollista ja jopa kannattavaa.

Vuoden 2017 alusta tulee voimaan EU:ssa ei-taloudellisen tiedon raportointivelvoite suurilla porssi-
yhtigilla. Olvi kuuluu ndihin yhtidihin ja on velvoitettu raportoimaan muun muassa alkoholipolitiikas-
taan, ymparistonakokulmistaan, sosiaalisista ja taloudellisista vastuistaan. Ymparistéasioissa otetaan
kantaa ymparistévastuisiin myods valillisesti ja verrataan ymparistétyon tuloksia aikaisempiin vuosiin.
Vastuullisuusraportointiin ymparistdn osalta kuuluvat energian kayttd, riskienhallinta ja jatteet. Olvil-
la vastuullisuusraportointia tehdaén keskitetysti, jolloin raportointi tehddan seka emoyhtiésta etta ty-
taryhtidista yhdessa. Olvi on myos alkanut benchmarkkaamaan joitakin kayttohyodykkeitaan, jotta
ne olisivat vertailukelpoisia kaikkien tytaryhtididen ja emoyhtion valilla. Naitd ovat muun muassa ve-

den kaytto, jatevedet, paastot ja energian kulutus.

Toivon, ettd Olvi hydtyy kehittédmishankkeesta ja sen tuloksista. Kaytantdén hankkeen tulokset ovat
tulleet vahitellen ja kehitystyd jatkuu edelleen. Koen itse saaneeni opinndytetydltd ja kehittamis-
hankkeelta paljon seké tiedollisesti etta taidollisesti ja toivottavasti jatkossa osaan ja pystyn kaytta-
maan naita hyddyksi tydssani. Kehityshanke vaati minulta toimimista asiantuntijana omalla alallani ja
valilld olikin haasteellista erottaa asiantuntijana toimiminen ja esimiestehtavat omassa tydssani. Toi-
vottavasti jatkossakin pystyn kehittdmaan itseani asiantuntijana ja toimimaan vastaavanlaisissa teh-

tavissa omassa tydssani.

Yhteisty6 Olvin kanssa oli todella antoisaa ja sain kehityshankkeen myéta paljon uusia tuttavuuksia.
Projektiryhmén kanssa tydskenteleminen oli helppoa, joustavaa ja tehokasta. Aikaa ei tuhlattu aikaa
vieviin kokouksiin, eikd pitkiin lounaisiin. Nain saimme toteutettua kehittdmishankkeen nopeasti ja
tehokkaasti. Tastd on hyva jatkaa Olvin kokonaisprojektin parissa, koska kehittamishanke on viety

hyvin maaliin.
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Jatehuollon kehittdmishankkeen tarkoituksena on kehittaa ja uudistaa yritysten jatehuoltoa
Iahtien heiddn omista tarpeistaan. Tavoitteena nykyaikainen ja kustannustehokas jatehuoito.

Jatehucllon alkukartoitus

Alkukarioliuksen tehtdvanad on tuiustua asiakkaan jatehuoltoon
s Jatehuollon toimintaympérista
s Kerdftdval jdieakeet
» Vuosittaiset jAtemaarat
« Hehittdmiskohtest

Kehittamissuunnitelman laatiminen

Kehittamissuunnitelma tehdasn jokaisen asiakkaan yksilolliset tarpest huomioon oftasn
+ HKeratiaval jatajakest
+ Toimintaymparistén uudistukset (kerdysvilineat, ohjeistus, sioittelu, ym.)
* Hinnoittelu (veloitukset, hyvitykset)
+ Raportointi { Ympéristonetti)

Kehittamissuunnitelman toteuttaminen

Jétehuellen kehittdmissuunnitelma toteutetaan yhdessd aslakkaan kanssa
+ Lajitteluchjeiden suunnittelu
« Ker@ysvahneiden hankinta ja sijoitteiu
= Kuljetusten suunnittelu

Kouluttaminen
Asiakkaan henkildkunnan kouluttaminen
o Lajittelukoulutukset
«  rityksen sisalld toimivat alihankkiat
Seuranta
Seurataan j&tehucllon kehittamisen totautusta

+ Seurantas koko kehittamisen ajan
«  Arvicidaan [Riehucion uudistusten ennistumista kehitamishankkeen jdlkesn
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