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Tamaéan opinnaytetyon tarkoituksena oli luoda ohjeistus ja ottaa kayttdéon Lean 5S-menetelma
Eckes-Granini Finland Oy:n Turun tehtaan tuotannon aromiaineiden varastotilassa. Toteutus ta-
pahtui Eckes-Granini Finland Oy:n toimeksiantona. Opinnaytetytn tavoitteena oli selvittaa Ec-
kes-Granini Finland Oy:n tuotannon varastoinnin nykytilanne ja tehda tarpeelliset muutokset,
jotta tilasta tulisi selke&dmpi, tydturvallisempi seké jarjestelmallisempi.

Lean 5S-jarjestelmé haluttiin ottaa kayttdon aromiaineiden varastoinnissa, koska selkeaa jarjes-
telmaa aromien varastoinnissa ei aiemmin ollut. Rajallinen aromivarastotila ja sen epasiisteys
vaikuttivat negatiivisesti aromien lIdytdmiseen seka varastotilan maksimointiin. Tydssa selvitettiin
lahtétilanne, asetettiin tavoitetaso, siivottiin aromivarasto, tehtiin tarpeelliset tilaukset seka luotiin
aromiaineiden varastointipaikat ja ohjeistus varaston yllapitoon.

Lopputuloksena saatiin luotua aromivarastolle sovellettu varikoodaus, joka nopeuttaa ja helpot-
taa aromien loytamista. Opinnaytetydn aikana saatiin luotua demoversio tulevaisuutta varten,
jolloin aromiaineiden varastointi toteutunee laajemmassa mittakaavassa. Opinnaytety6n pohdin-
taosiossa tarkastellaan tulevaisuuden ndkymaa seka jatkosuunnitelmaa aromiaineiden varikoo-
dauksessa suuremmassa mittakaavassa. Opinnaytetyéssa selvisi myds, etta varastotila koe-
taan lilan pieneksi nykyisiin tarpeisiin.
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CREATION AND DEPLOYMENT OF LIQUID
FLAVOURINGS STORAGE SPACE LEAN 5S
SYSTEM

Case Eckes-Granini Finland Oy

The purpose of this thesis was to create the instructions and to take into use Lean 5S method in
the storage space of the aroma materials of the production of the factory of Eckes-Granini
Finland company. The realisation was performed as an assignment of Eckes-Granini Finland
companys aroma storage. The objective of the thesis was to clarify Eckes-Granini Finland
company and to make changes so that the present situation of the storage of the production
would become easier to maintenance and the state would become clearer, safer to work in and

more systematic.

Lean 5S system was introduced in the storage of aroma materials because there was a lack of
a clear system in the storage of aromas earlier. The limited aroma storage space and its
untidiness affected negatively in the finding of aromas and to the maximisation of the storage
space. The beginning situation was clarified, an objective level was set, the aroma storage was
cleaned, necessary orders were made and the places of aroma materials in the storage room

and instructions were created to achieve the maintenance of the warehouse.

As a final result, an applied colour coding was created to the aroma warehouse which
accelerates and simplifies the finding of aromas. During this thesis a demo version was created
with an insight for the future in case the system is taken in use in storage of aroma materials in
a wider scale. In the discussion part the future is examined and extension plan of the colour
coding of aroma materials in a bigger scale is considered. By asking the process workers it

became clear that the storage space is regarded as too small to the present needs.
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1 JOHDANTO

Nykyaikaiset teollisuuden yritykset ovat lisdnneet toiminnassaan Lean-jarjestelman
hyodyntamistéd. Tasmallinen Lean-jarjestelmén kayttd parantaa yrityksen kilpailukykya
ja téten myds parantaa yrityksen asemaa kilpailijoidensa valisesséa kamppailussa
(Singh, 2010).

Opinnaytetytn toimeksiantajayritys on Turussa toimiva Eckes-Granini Finland Oy, joka
on mehu-, keitto- ja smoothietuotteita valmistava yritys. Yrityksen aromiaineiden varas-
toon kaivattiin selkeampaa jarjestelmaa, jotta rajallisen varastotilan kaytt6 olisi tehok-

kaampaa.

Taman opinnaytetyon tarkoituksena oli luoda nestemaisten aromien varastotilaan vari-
koodaus, joka pohjautuu Lean 5S-jarjestelmaan. Tavoitteena oli varastotilan muuttami-
nen selkeAmmaksi valmistuksen prosessinhoitajille kaytettavien aromien léytamisen

kannalta. Opinnaytetyon tavoitteena oli siis tehda jarjestelma, joka nopeuttaisi aromien

erottamista toisistaan seka vahentaisi mahdollisten havikkien syntymista.

Yrityksen tuotannon aromivaraston nykytilasta luotiin aluksi yleiskatsaus, jonka avulla
pyrittiin 16ytam&an parhaiten toimiva ratkaisu. Nykyisen tilan analysoinnin jalkeen luotiin
aromivarastoon tavoiteltava jarjestelma, joka tulisi helpottamaan aromivaraston logisti-
sia haasteita aromien kronologisessa kayttssa. Aihetta tutkittiin keskustelemalla tuo-
tannon tyontekijoiden seka tydnjohdon kanssa nykyisesta tilanteesta ja siihen liittyvista

haasteista.



2 ECKES-GRANINI FINLAND OY

Eckes-Granini Finland Oy Ab on osa Euroopan johtavaa mehuliiketoimintakonsernia
Eckes-Granini Group GmbH:ta, jonka paékonttori sijaitsee Nieder-Olmin kylassd Sak-
sassa. Eckes-Granini Group toimii 12 eri maassa ja sen tuotteita markkinoidaan 70 eri
maassa. Suomessa toiminta sijoittuu Turkuun (kuva 1), jossa valmistetaan muun mu-
assa Marlin tuotteet. Suomen tehtaalla kuluttajille suunnattujen tuotteiden liséksi vali-
koimassa on myds ravintola- ja suurkeittidammattilaisten arvostamia tuotteita
(Eckes-Granini, 2019).

Eckes-Granini Groupilla on tyontekijoita yhteensa 1719. Liikevaihto vuonna 2019 oli
921 miljoonaa euroa. Tydntekijoitda Suomessa on 130, joiden liséksi on noin 25 seson-
kityontekijaa. Liikevaihto Suomen tehtaalla vuonna 2019 oli 82 miljoonaa ja markkina-

osuus Suomen tehtaalla oli 32% (Eckes-Granini, 2019).

Kuva 1. Eckes-Granini Finland Oy Ab Turun tehdas.



3 TUTKIMUSMENETELMAT

Opinnaytetyon tutkimusmenetelmié oli tyontekijoiden haastattelut ja Lean-kirjallisuu-
teen tutustuminen. Haastattelut toteutettiin kyselylomakkeilla tyén alussa ja lopussa
(aloitus- ja loppukyselyt, liitteet 1 ja 2). Naiden lisaksi tein vuorotydsséa havaintoja pai-
kan paalla. Tuotantotilojen laajennuksen valmistuttua tullaan tulevaisuudessa pohti-
maan tilojen hyédyntamista sellaisten aromien varastointiin, jotka eivat tarvitse erityisia
olosuhteita varastoinnissa. Ty6hon kuului myds jatkosuunnitelman luonti uusien aromi-
aineiden liittamisesta varikoodausjarjestelmaan seka ehdotus aromivaraston uudel-

leensijoittamisesta.



4 YLEINEN LEAN - AJATTELUMALLI

Lean-ajattelumallin yleisena periaatteena on laatujohtamisen periaatteiden soveltami-
nen kaytannossa seka kokonaisuuden parantaminen yksittéisen prosessin sijaan. Koko-
naisuuden parantamisella yritykset pyrkivat edistdmé&édn omaa asemaansa nykyaikai-
sessa kovassa yritysten valisessa kilpailussa. Kokonaisuuden parantaminen nopeuttaa
parhaimmillaan prosessien ajankayttoa ja siten vaikuttaa positiivisesti myos kokonais-

tuottavuuteen.

Lean on toimintastrategia yritysten tavoitteiden saavuttamiseksi. Vahentamisen, elimi-
noinnin ja hallinnan avulla pyritddn parantamaan jatkuvasti virtaustehokkuutta seké ka-
pasiteetin tehokasta kayttdd. Leanin tavoitteena on ennen kaikkea korostaa hyvaa vir-
taustehokkuutta, ei niink&&n resurssitehokkuutta (Modig, 2018), s.127.

4.1 LEANIN HISTORIA

Leanin alkupera sijoittuu toisen maailmansodan aikaiseen Japaniin, jossa Toyota Motor
Corporationin johto halusi saada yritykselle lisda tuottavuutta. Pesti annettiin Taiichi
Ohnolle, jonka tehtdvana oli suunnitella toimenpiteet, joilla yritys saisi tuotettua enem-
man vahemmalla. Ohno kierteli ympari Yhdysvaltoja hakien ideaa yrityksen tuottavuu-
den parantamiseksi. Idea Ohnolle tuli Memphisissa sijaitsevasta supermarketista, jossa
han keskittyi sen tavaranohjauksen logistiikkaan. Opintomatkalla Ohno otti vaikutteita
ympari maailmaa ja sotien jalkeen alkoi yhdistelemaan opittuaan seka lisdilemaan omia
ideoitaan mukaan. Tuotantoideoinnin aloitti aikanaan autonvalmistaja Ford 1900-lu-
vulla, misté kehittyi Toyota Production System (TPS). Toyotan kehittama versio on

puolestaan pohja nykydan tunnetulle Leanille (Charron, 2015), s. 48.

Amerikkalaisten W.E. Demingin ja J.M. Juran laatuopetuksen avulla japanilaiset kehitti-
vat laadusta itselleen t&dhan asti lyomattoman tydkalun laatujohtamiseen. Deming opetti
japanilaisille 1950-luvulla systeemiteorian periaatteet seka optimoinnin (Charron,
2015), s. 54. Deming kehitti teorian, jonka perusajatuksena on vaihtelun ymmartamisen
keskeisyys seka systeemien kehityksella vaihtelun pienentaminen. Vaihtelu aiheuttaa

vikoja, mik& on suoranaisesti yhdistettavissa hukattuun materiaaliin tai tyohon.
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Deming opetti japanilaisille myds PDCA-ympyrén avulla tuotantoprosessin. PDCA-ym-
pyra koostuu neljasta eri noudatettavasta kohdasta (kuva 2): Plan (suunnittelu), Do (to-
teutus), Check (tarkistaminen) ja Act (kayttddnotto). Parannuksia tehdéén jatkuvasti
pienissa sykleissa (Charron, 2015), s. 286. Menetelmé& nojautuu jatkuvaan oppimiseen,
jossa korjataan ja tasmennetdén ongelmasta ja sen ratkaisuista tehtyja oletuksia osana

prosessia.

Ongelmanratkaisu alkaa suunnittelulla, jolla valitaan toimenpiteet, joita ongelman rat-
kaisemiseksi tarvitaan. Toimenpiteiden toteutus tapahtuu pilotoimalla toimenpiteet jos-
sain rajoitetussa organisaation osassa. Saadut tulokset tarkastetaan ja tehdaan tarvit-
tavat korjaukset ennen kayttdonottoa. Ympyraa kierretaan toistuvasti siten, etta jokai-

sen kierroksen jalkeen ollaan lahempana tavoitetilaa (Charron, 2015), s. 263-264.

7

4>
& -

"’

Kuva 2. PDCA-ympyra.
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4.2 TPS-TOYOTAN TUOTANTOJARJESTELMA

Vanhoista ideoista luodaan uusia innovaatioita, kuten Toyota ja Ohno tekivat Toyota
Production Systemin kanssa. Ohno yhdisteli monien eri konseptien ideoita ja nain loi

Toyotalle oman mallinsa, mika samalla on perusta Lean-mallille.

Toyotalla oli suuri resurssipula, mikéa ajoi yrityksen miettimééan toimintojaan uusiksi.
Suunnittelujen jalkeen Toyota paatyi niukkuuteen mutta samalla tayttdamaan kaikki asi-
akkaidensa tarpeet. Kaikki tuotantoprosessit olivat yhden ja saman ketjun osia. Talla
tavoin toimimalla Toyota pyrki maksimoimaan prosessin virtaustehokkuuden (Modig,
2018), s. 76. Toyota haastaa ihmiset johtoportaasta aina tuotantotason tyontekijoihin
asti kayttamaan aloitekykyé ja luovuutta kokeillakseen ja oppiakseen (Jeffrey, 2010).

TPS-jarjestelman tarkoituksena on saada mahdollisimman paljon hyotya yritykselle
(Monden, 2011), s. 3. Kustannusten vahentaminen ja tuottavuuden parantaminen ovat
jarjestelman paatavoitteita. Niihin padstaan minimoimalla tuhlaamista esimerkiksi in-
ventoimalla seka poistamalla turhat menot. Inventoinnissa optimointi tyontekijéiden tar-
peella sekéd tavaran maaran tarpeella. TPS-jarjestelman paatavoite on parantaa yrityk-

sen tuottavuutta suhteessa sijoitetun padaoman tuottoon.

JIT eli just-in-time termi kuuluu osaksi TPS-jarjestelmaa. Just-in-time tarkoittaa tassa
yhteydessa sita, ettd tehdaan sopivana aikana juuri sopivan verran tuotetta ja kayte-
taan juuri sopivan verran resursseja. Talla tavoin paastaan jatkuvaan tuotannonvirtaan,

jolla maksimoidaan yrityksen voitto (Monden, 2011), s. 7.

TPS-jarjestelman kayttdéonotossa on viisi (5) eri vaihetta. Ensimmaéinen vaihe on ylem-
man johdon roolin tiedostaminen resurssien mahdollistajana. Toisessa vaiheessa pe-
rustetaan tyoryhma, joka kouluttaa muuta henkilostod JIT-ajattelumalliin. Kolmannessa
vaiheessa valmistellaan kayttéonoton aikataulu seka sen tavoitteet. Neljas vaihe kasit-
taa pilottihankkeen esittelyn. Viidennessa ja viimeisessa vaiheessa tapahtuu siirtymi-
nen tuotantoketjun loppupédan prosessista tuotantoketjun alkupdan prosessiin
(Monden, 2011), s. 25-26.
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4.3 LEAN 5S-AJATTELUMALLI

Lean 5S-ajattelumalliin kuuluu niin sanotusti viiden (5) S-kirjaimen jarjestelméa
(Charron, 2015), s. 255-258. Jarjestelmé on hyvin ja tarkoin rakennettu, silla se on
luotu ajattomaksi yrityksien tyokaluksi laadukkaan tyéskentelyn turvaamiseksi. Jokai-
sen jarjestelméan kohdan noudattaminen on todella térkeaa, jotta jarjestelma toimii
suunnitellulla tavalla. Valttamatonta on myos yhteisesti sovittujen toimintatapojen

tarkka noudattaminen ja niiden kehittaminen.

Lean 5S-jarjestelman maksimaalisen hyédyntamisen kannalta on erittain tarkeaa, etta
jokaista vaihetta noudatetaan. Mikdan viidesta vaiheesta ei saa jaada puuttumaan,
koska ilman jokaista vaihetta jarjestelma ei toimi. Viiden S-kohdan nimet tulevat japanin
kielesta: seiri, seito, seiso, seiketsu ja shitsuke.

4.3.1 1S SEIRI (EROTTELU)

Ensimmainen vaihe sisaltaa tarpeettomien tavaroiden poistamisen tydpisteelta, mika
vapauttaa tilaa js samalla selkeyttaa tyodpisteella tarvittavia tydkaluja. Tyopaikalla esi-
mies kay tydntekijdiden kanssa lapi kaiken tarpeellisen ja samalla poistetaan hy6dytto-
méat tavarat. Erottelu-vaiheen tarkoituksena on saada konkreettisesti tarvittavat esineet
erilleen tarpeettomista esineista. Erottelu-vaiheen toimenpide luo lahtékohtaan sel-
keytta, joka helpottaa seuraavien vaiheiden suorittamista. Erottelu-vaihetta lapikay-
dessa on otettava huomioon seuraavat kohdat: tarvitaanko kyseistéa esinettd, onko ky-
seinen maara tarpeellinen, kuinka usein esinetta tarvitaan, mik& on optimaalinen sijainti

esineelle ja kuka on vastuussa esineista.

4.3.2 2S SEITO (JARJESTELY)

Jarjestelylla pyritdén lI6ytdmaan mahdollisimman optimaalit varastointimenetelmat, jotta
varastoinnista tulee tehokasta. Menetelmié voivat olla muun muassa lattioiden maa-

laus, teippaukset, tyopisteiden ja muiden alueiden rajaus, selkeat paikat tavaroille seka
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kulkureittien aukaiseminen. Mainittujen asioiden liséksi varikoodaus sekéa paikkamer-
kinnat lisataan tyopisteelle. Tydvaiheen merkitys on nakyvin prosessisiivouksen ohella.

Jarjestely selkeyttaa tyopisteitd sekd samalla tuo lisdé tydturvallisuutta.

4.3.3 3S SEISO (SISTIMINEN)

TyOpisteen systemaattinen siivoaminen yhteisesti sovitulla aikavalilla ja méaaritetyilla
suoritustavoilla kuuluu kolmanteen vaiheeseen. Saannéllinen siivoaminen tuo tyopis-
teille turvallisuutta seka helpottaa siivouksen toteuttamista tasaisesti jakautuvilla vuo-
roilla. Siivouksella on tarked merkitys siing, etta tyopisteet pysyvat jarjestyksessa ja
merkatut tavarat pysyvat sovituissa paikoissa. Talla tavalla voidaan varmistaa yhtena

osana jarjestelman toimivuus.

4.3.4 4S SEIKETSU (STANDARDOINTI)

Neljanteen vaiheeseen kuuluu yrityksen parhaiden kaytantéjen valitseminen tyontekijoi-
den kanssa. Niitd ovat esimerkiksi tyOpisteissa tarvittavat tyokalut, siivousaikataulu
seka yleisesti ottaen tavaroiden paikat. Standardoimalla kaytanteet yritys saavuttaa yh-
teisesti sovitun toimintamallin, jota kaikki tyontekijat sitoutuvat noudattamaan. Standar-
dointivaihe on erityisen tarked, koska se heijastuu suoraan tydilmapiiriin. Mikali stan-
dardointi tehdaan huonosti eika siiné oteta kaikkia osapuolia huomioon, se voi aiheut-
taa mahdollisia horjumisia ty6ilmapiirissa. Hyvin ja huolellisesti tehty standardointi kan-

taa jarjestelmaa vaikeissa kohdissa.

4.3.5 5S SHITSUKE (YLLAPITO)

Tilanteessa, jossa tarpeettomat tavarat on poistettu tai niiden sailytyspaikoista on yhtei-
sesti sovittu, pidetddn huolta siita, etté sovittuja menetelmia noudatetaan jatkuvalla
syklilla. Tama tarkoittaa yhteisten toimintatapojen noudattamista pitkgjanteisesti seka
siisteyden ja selkeyden yllapitamisté jatkuvasti. Yllapitovaiheessa keskitytddn noudatta-
maan edellisissé kohdissa esitettyja asioita jarjestelmallisesti seka huolellisesti, ettei

mik&an kohta jaa valista tai sitd hoideta huolimattomasti.
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4.4 ENNEN LEAN 5S-OHJELMAN ALOITUSTA

Lean 5S-ohjelman aloittamisessa on otettava huomioon useita eri asioita ennen kuin
paastaan kasiksi viiteen S-vaiheeseen. Ennen jarjestelman kayttoonottoa taytyy jakaa
tyontekijoiden vastuualueet seka roolit eri tehtavissa. Mikali jarjestelméaé aletaan kayt-
taa yrityksessa ensimmaisté kertaa, pitaa kaikki tama tehda erityisen perusteellisesti,
jotta uusi, vieras jarjestelma ei aiheuta turhaa tyoéta myohemmin. Liséksi tulee laatia ai-
kataulut esimerkiksi siivoukselle, jotta se toteutuu sdanndllisesti ja yllapito helpottuu.
Asetetut tavoitteet jarjestelman kayton osalta pitaa tehda selviksi kaikille, jotta yhteinen

paamaara on kaikilla tiedossa.
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5 LEAN 5S-JARJESTELMA OSAKSI ECKES-GRANINI
FINLAND OY:N TOIMINTAA

Eckes-Granini Finland Oy:lla ei ollut entuudestaan kaytossa Lean 5S-jarjestelmaa. Uu-
den jarjestelman tuleminen jo kayttssa olevaan tehtaaseen on haastavaa muttei mah-

dotonta.

Leanin tarkoituksena on selkeyttaa rajallista varastotilaa seka samalla helpottaa vuo-
rossa tyoskentelevien operaattoreiden tydontekoa aromiaineiden kanssa. Mikéali jarjes-
telma toimii odotetulla tavalla, sité voi hyddyntaa pienilla muokkauksilla myds muillakin
yrityksen osastoilla. Mahdollinen Lean-jarjestelman laajennus muille tehtaan osastoille
voi tuoda yritykselle tuotannollista hyétya ja siten myos taloudellista vaikutusta saasto-

jen seka tuottavuuden osa-alueilla.

Lean-jarjestelman hyddyntaminen varastoinnissa edellyttdé tarkkaa ohjeistuksen nou-
dattamista, jotta mitaan vaihetta ei hypéata ylitse tai tehda vain osittain. Jarjestelman toi-
mivuuteen vaikuttaa jokaisen vuoron operaattoreiden sitoutuminen ohjeistuksiin. Tyds-

kentelyssa korostuu se, etta kaikki sitoutuvat noudattamaan yhteisia pelisdantoja.

5.1 TYOTURVALLISUUS

Lean-jarjestelman kayttéonotossa oli otettava huomioon monia ty6turvallisuuteen vai-
kuttavia asioita, kuten se, ettd varastotilat ovat hyvin rajalliset ja trukilla joudutaan tyds-
kentelemaéan ahtaissa tiloissa. Varastoinnin tulee olla mahdollisimman hyvin ennak-
koon valmisteltu ennen hyllyyn nostojen suorittamista trukilla. Ennakkovalmisteluihin
kuuluvat aromien pakkausmuoveista poistaminen seké tunnistetarrojen liimaaminen
aromikannujen kylkeen. Lisdksi on suoritettava mahdollinen lavojen jarjestely tarpeen
mukaan, mikali kuljetuksessa on tapahtunut jotakin aromikannujen jarjestykselle tai

lava on rikkoutunut kuljetuksen aikana.

Ty6turvallisuuden varmistamiseksi aromien hyllyttdAmisessa tulee olla maksimissaan
kaksi (2) valmistusoperaattoria samanaikaisesti, jotta varastointi saadaan hoidettua ah-

taissa tiloissa turvallisesti trukkia hyodyntaen. Operaattori, joka ei aja trukkia, toimii
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kuskin avustajana kertoen kuinka paljon milloinkin on tilaa jaljella. Jotta valtytdan mate-
riaali- seka henkilévahingoilta, on otettava huomioon nostokorkeudet. Taman lisaksi

trukilla tydskennellessa tydvaiheiden on oltava todella rauhallisia.

5.2 LAHTOKOHDAT

Varastotilat ovat rajoitetut, mika aiheutti alkutilanteen sekavan jarjestyksen (kuva 3).
Sekava jarjestys vaikutti negatiivisesti aromien nopeaan Idytamiseen seka jouhevan lo-
gistisen toimivuuden jarjestdmiseen. Lean-jarjestelm&a ei ollut isossa mittakaavassa
jarjestetty toimitiloissa aikaisemmin, mika antoi yritykselle turvallisen mahdollisuuden
tarkastella jarjestelman toimivuutta pienilld investoinneilla. Mikali jarjestelma koetaan
toimivaksi mydhemmin opinndytetydvaiheessa, yritys voi panostaa suuremmilla resurs-
seilla hankeeseen. Tama toisi enemman konkretiaa ja nakyvyytta jarjestelmalle varas-
tossa.

Erilaisten standardien noudattaminen helpotti Lean-jarjestelméan toteuttamista, koska
standardien asettamat toimintatavat eivat eroa radikaalisti Lean-jarjestelman toiminta-
tavoista. Tavaranvastaanotossa ei nykytilassa tehty muuta kuin etikettien tulostaminen
aromeille, kun aromit vastaanotetaan. Nykyinen tilanne antoi mahdollisuuden kehittda
suurien aromimaarien kronologista kayttba vastaanottojarjestyksessa. Suurten aromi-

maarien l6ytamisen nopeuttamiseksi oli luotava jokaiselle aromimaulle oma paikkansa.
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Kuva 3. Aromivarasto alkutilanteessa ennen teippauksia.

5.3 TAVOITETASO

Opinnaytetyon tavoitteena oli luoda aromivarastoon toimiva jarjestelma, joka selkeyt-
taisi ja helpottaisi aromien kanssa tytskentelya verrattuna alkutilanteeseen (kuva 3).
Tavoitteena oli edistéaa valmistusprosessin nopeutta, milla olisi mahdollisesti positiivi-

nen vaikutus myads tuotantomaariin.

Tulevaisuudessa Lean 5S-jarjestelmaa pystyy soveltamaan isommassa mittakaavassa
tehtaalla, mikali tama on tarpeellista. Jarjestelman laajentaminen koko tehtaaseen vai-
kuttaisi jarjestelmallisempiin tyopisteisiin sekd mahdolliseen ty6n tuottavuuden kas-

vuun.



18

Kuva 4. Aromivaraston tavoitetila.

5.4 JARJESTELMAN LUOMINEN

Jarjestelméan kayttoonotto alkoi varaston osittaisella tyhjennyksella ja totaalisella uudel-
leenjarjestelylld, jonka jalkeen suunnitellut alueet merkattiin teippauksilla suurien aro-
mien sek& kausiaromien varastointiin. Mahdollisten laajennuksien jéalkeen koko neste-
maisten aromien varastotila voitaisiin varikoodata. Aromiaineiden paikkojen merkitse-
misen jalkeen valmistuksen operaattoreita ohjeistettiin siten, etta kiertdvassa kolmivuo-
rojarjestelméassa aamuvuoro otti hoitaakseen aromivaraston jarjestyksesta huolehtimi-
sen. Jarjestelyn jalkeisella viikolla valmistuksen operaattoreille jaettiin ohjeistukset jar-
jestelméan hoidosta seka yllapidosta. Ohjelman toimivuuden kannalta vastuu siirtyi tasta
eteenpdin valmistuksen operaattoreiden kasiin. Taman myota tullaan ndkemaan toi-
miiko ohjelma aromivarastoinnissa vai tuottaako se vain enemman lisatyéta kuin hyo-

tya.
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Aloituskyselyssa selvisi, etta tydntekijdiden mielesta varasto oli sekava (lite 1). Epajar-
jestyksessa olevat aromiaineet loivat tydntekijdiden mielestd suurimman ongelman va-
rastossa. Tilan rajoitettu koko toi haasteita jarjestyksen yllapitamiselle, koska aromeita
kaytetaan vaihtelevasti riippuen tuotannonsuunnittelusta. Kausittain muuttuvien aro-
mien vaihtuvuus vie tai vapauttaa tilaa vaihtelevasti, mutta tiettyd normia on vaikea en-
nakoida. Aloituskyselyssa nousi pinnalle myos huomio siitd, ettd aromien paikat olivat
vain tydntekijoiden muistin varassa. Aloituskyselyn jalkeen ratkesi viivakoodeihin liittyva

ongelma, koska yritys muutti viivakoodilappujensa kokoa aromiaineissa.

5.5 MENETELMAN YLLAPITO JA SEURANTA

Jarjestelméan toimivuuteen vaikuttaa todella monta tekijaa, mista seuraa se, ettei jarjes-
telmé& toimi tai se toimii vain osittain ajatellulla tavalla. Jokaisen tyontekijan sitoutumi-
nen vaikuttaa jarjestelman kayttoon. Jos sitoutumista ei tapahdu, jarjestelmasta ei vali-
tettavasti ole suurta hyétya. Pyorivassa kolmivuorojarjestelmassa jokaisen tulee vuorol-
laan hoitaa aromivaraston jarjestelytoitd. Aamuvuoro soveltuu tdhén tehtavaan parhai-
ten, koska aromiaineiden taydennykset tulevat paaasiallisesti silloin valmistuksen tiloi-
hin tavaranvastaanotosta. Jarjestelman toimivuutta pystytaan jatkossa seuraamaan
kuukausi- tai viikkosykleissa, jolloin pystytaan puuttumaan mahdollisimman nopeasti

mahdollisiin ongelmiin ja korjaamaan ne ripeasti.

Seuranta tulee suorittaa suunnitellusti ja saanndllisesti ennakkoon. Seurantaa helpot-
taakseen yritys voi nimeta tydnjohdosta vastuuhenkilon suorittamaan saanndéllista val-
vontaa jarjestelmén toimivuuden turvaamiseksi. Tyonjohdon henkilé sopii vastuuhenki-
I6ksi, koska hanen tydvuoronsa ovat keskittyneet paivaaikaan. Seurannan suorittami-
nen voisi tapahtua viikon tai kahden viikon valein viikon puolivalissd, jolloin mahdolliset
korjaukset voitaisiin tehd& kyseisen viikon lopussa, ennen uuden aromikuorman saapu-

mista.

5.6 OHJEISTUS VALMISTUKSEN TYONTEKIJOILLE

Jokaiselle kolmivuorossa tyoskentelevélle valmistuksen operaattorille seka tavaravas-

taanotossa tyoskentelevélle henkildlle ohjeistettiin tarvittavat tyévaiheet, jotta jarjes-
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telma olisi toimiva. Jarjestelman toimivuuteen vaikuttaa todella radikaalisti se, etta jo-
kainen tyontekija valmistuksessa ja vastaanotossa sitoutuu noudattamaan tarvittavia

tyovaiheita omassa aamuvuorossaan.

Jarjestelman toimivuuteen vaikuttaa tavaravastaanoton tyotehtévien liséksi valmistus-
operaattorien huolellisuus, jotta esimerkiksi vadelma-aromit menevat oikeaan yhteisesti
sovittuun paikkaan varikoodauksien mukaisesti. Varikoodien ohjeistus kaytiin jokaisen
vuoron kanssa lapi valmistuksessa tydskentelevien operaattorien kanssa. Taman

my6té jokaisella olisi tieto aromivaraston tulevasta varikoodauksesta.

Ohjeistuksen lisaksi aromivarastoon tuli muistitaulu, josta varikoodauksen saattoi var-
mistaa tarvittaessa (kuva 5). Taulun tarkoituksena oli mahdollistaa vérikoodien varmis-

taminen, mikali varikoodaus olisi unohtunut tai siita oltaisiin epavarmoja.



5S-Lean ohjeistus aromivarastoon.

Aamuvuorolla vastuu huolehtia siitd, etta varikoodatuilla paikoilla on niille
".‘f.fk?tu.t aromit. Samojen nimikekoodien lavoja on hyvé yhdistelld tilan
saastamiseksi, mikali aromeja on kaytetty useammasta lavasta.

V'ankoc.)'dauksesta aromivaraston seinasté loytyy ohjeistus [impdmittarin
vierestd. Tekstin alla kuva aromien koodauksesta.

Varit: harmag, vaaleansininen seké valkoinen ovat poikkeuksia.

Harmaa: kausimakuisille seks pienen tilan tarvitseville aromeille.

Valkoinen: palkkien pohjaviri, eli valkoiselle paikalle saa laittaa mité vain

aromimakua.

Vaaleansininen (lattiateippi): viliaikainen sijoitus aromimauille, joilla on tietty

varikoodattu paikka varastossa.

Mansikka

3501092

3500983

3500072
3500580

3500069
3501028

Appelsiini

3500092
3500087
3501016

-l Mustikka

3501046
3500073

3500077

Valiaikainen sijoitus

Vadelma

3501091

3501037

3501038

Kausimaku 1 )

Palkkien pohjavari

Kuva 5. Aromivaraston ohjeistus tyontekijoille.
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6 TULOKSET

6.1 ALOITUSKYSELYN VASTAUKSET

Suoritin opinnaytetydn aluksi valmistuksen tyontekijoille kyselyn, jolla halusin saada né&-
kdkulmaa aromivaraston nykytilanteesta. Vastauksia sain kolmelta tuotannon tydnteki-
jalta. Aloituskyselyssa (liite 1) selvisi, etta tuotannon tydntekijat kokivat aromivaraston
erittdin sekavaksi ja epasiistiksi. Erdan vastauksen mukaan varastossa ei ole "mitaan
logiikkaa miten aromiaineet sielld sijaitsee”. Tietyn aromiaineen etsimiseen saattoi
menna kauankin aikaa. Varasto koettiin myos liilan pieneksi. Ahtaus mainittiin myos

syyksi varaston epasiisteydelle.

Kyselyn vapaa sana -kohdassa vastaajat ehdottivat varikoodausta yleisimmille aro-
meille, mika tarkoittaisi sita, etta niille 16ytyisi myds selkeat omat paikat varastossa.
Kuitenkin eraéssa vastauksessa korostui se, etta kaikille aromeille ei kannata merkita
paikkaa omalla varilla, jotta "systeemista tulisi mahdollisimman yksinkertainen ja

helppo yllapitad”.

6.2 SOVELLETTU VARIKOODAUS

Lean-jarjestelman standardoitu varikoodaus ei soveltunut yrityksen varastointiin, joten
loin hieman erilaisen varikoodaussysteemin. Lean-jarjestelméan oma varikoodaus olisi
vaatinut koko henkildstdon kouluttamista, joten paadyin kokeiluversiossa kokeilemaan
sovellettua varikoodausta. Aluksi merkitsin paikat vain neljalle suurimmalle aromierélle:
mansikalle, appelsiinille, paarynélle ja vadelmalle (kuva 7). Naitéa aromiaineita kuluu
eniten, joten niill& olisi helpoin testata demotyylisesti jarjestelman sopivuutta aromien
varastoinnissa. Neljan suurimman aromieran teippauksen jalkeen toimeksiantajataho
halusi laajentaa varikoodausta vield useammalle aromimaulle, kuten esimerkiksi kausi-
kohtaisille mauille. TAman vuoksi teippauksia piti muuttaa ja eri merkkivareja lisata,
jotta saatiin taté opinnaytetyota varten rajattuun hyllytilaan useampia paikkoja eri aro-

miaineille, kuten kausimaulle ja mustikalle (kuva 8).

Aromivaraston lopullisesta varikoodauksesta ndhdaan karpalo- sekd omena-aromien

kohdalla punaiset rastit (kuva 6). Rastien merkitys on se, ettei kyseisia teippauksia ole
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toistaiseksi toteutettu, vaan ne ovat kehitysideoita tulevaisuudelle. Kehitysideassa on

vain kaksi makua, mutta varikoodausta voisi laajentaa yha entisestaan.

Mansikka Appelsiini

P&dryna Vadelma

Mustikka Omena ¥

Kausimaku Karpalo ¥

Kuva 6. Havainnekuva aromien véarikoodeista.



Kuva 7. Appelsiini ja paaryndaromien teippaukset.
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Kuva 8. Kausimaut seka mustikka-aromit.

6.3 TAVOITETILAN TAYTTYMINEN

Tavoitetila tayttyi suppeammassa mittakaavassa, jota aiemmin oltiin odotettu (vertaa
kuva 4). Suurimpien aromien tilauslistaa tutkimalla paadyttiin supistamaan aromikoh-
taisten lavapaikkojen maaria, jolloin hyllyja jaettiin puoliksi erimakuisille aromeille (kuva
9). Hyllyjen jaon johdosta vapautettiin erittéin arvokasta tilaa kausimakuisille seka pie-
nempien erakokojen aromeille, jotka vaativat kylmasailytysta. Aiemmin kaavaillusta
aromien varikoodauksesta oli osittain luovuttava, koska teippien valmistajalla ei ollut
kaikkia kaavailtuja vareja. Isompien aromierien lavapaikkojen supistaminen vapautti
muille pienemmille aromeille paikkoja, mika toi varastoon enemman vareja (kuva 10).
Useiden eri varien tuleminen varastoon lisasi tietynlaista jarjestelmallisyytta ja samalla

selkeyttd. Kokonaiskuva varastosta muuttui jarjestelmallisemmaksi (kuva 11).

Kuva 9. Aromivaraston teippaukset.



Kuva 10. Aromivaraston teippaukset kokonaisuudessaan.
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Kuva 11. Kokonaiskuva aromivarastosta.

6.4 LEAN-JARJESTELMAN VASTAANOTTO YRITYKSESSA JA
LOPPUKYSELYN VASTAUKSET

Lean 5S-jarjestelma otettiin toimeksiantajalla vastaan positiivisesti seké avoimesti.
Suurin osa tuotannon tyontekijoista seka koko johto ottivat kaikki kesén aikana tapahtu-

neet muutokset avoimesti vastaan.

Muutin loppukyselyn vastaustyyppeja enemman kylla-ei-vastauksiksi, koska ajattelin
saavani nain useampia vastauksia valmistuksen tyontekijoiltd. Tasta huolimatta sain
vain neljalta tyontekijalta vastaukset loppukyselyyn (lite 2). Kolme neljasta oli sita
mieltd, etta varikoodauksesta oli hydtyd aromiaineiden Ioytamisessa. Kaikki nelja vas-
taajaa nakivat varikoodaukselle myds tulevaisuutta aromiaineiden varastoinnissa.
Naista vastauksista huolimatta vain yksi tyontekija koki varaston yleisilmeen parantu-
neen teippausten myota.

Kaikki vastaajat korostivat avoimissa vastauksissaan varaston pienuutta: "Tila loppuu

pahasti kesken.” Yksi vastaajista pohti aromilajikkeita ehka olevan liian paljon, mista
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johtuen jarjestelmaa ei voi saada toimivaksi. Kaytannon toteutusta ei siis koettu toimi-

vaksi aromivaraston tilan puutteen vuoksi.
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7/ POHDINTAA

Kuten tuloksista selviad, otettiin Lean-jarjestelma toimeksiantajayrityksessa vastaan
avoimesti. Muutosvastarintaa en havainnut ollenkaan alusta alkaen, mika toi lisda moti-
vaatiota jalostaa projektia eteenpain tulevaisuuden muutoksia varten. Valitettavasti
kaikkia tuloksia ja vaikutuksia ei saatu mukaan opinnaytetydn raporttiin seminaariaika-
taulun puitteissa, vaan osa todellista tuloksista nakyy vasta useamman kuukauden ku-
luttua. Jarjestelmén vastaanotto henkildston keskuudessa pidemmalla aikavalilla jaa
nahtavaksi, mutta ensireaktiot selvisivat tdmén opinnaytetydn puitteissa.

Lean-jarjestelman istuttaminen valmiiseen tehtaaseen aiheuttaa tiettyja ongelmia, ku-
ten henkiloston tarpeellisen tietotaitotason saavuttamisen vaikeus. Lean-jarjestelmaan
perehdyttamiseen yrityksien henkildstolle on olemassa omat kouluttajansa, mutta niin
pitkalle ei taman opinnadytetydn osalta |Ahdetty toimeksiantajayrityksessa.

Ohjelmasta saa kaiken potentiaalin irti, kun sen kayttéon sitoudutaan tarkasti ja pitka-
janteisesti. Jarjestelma edellyttdd henkilékunnalta sitoutumista ja todelliset tulokset tul-
laan ndkemaan vasta usean kuukauden tai vuoden paasta, mutta alku vaikutti lupaa-
valta. Yrityksen paatos laajentaa Lean muillekin osastoille kuin valmistukseen on hei-
dan paatettavissaan. Laajentaminen selkeyttaisi tyopisteita seka tydkalujen ja materi-

aalien paikkoja.

Ylempien ja alempien toimihenkildiden johtamisty6 on todella suuressa roolissa jarjes-
telman onnistumisen kannalta (Alefari, 2017), s.756-761. Johdon yhteistydn tulee olla
saumatonta korkeimmasta johdosta tydntekijatasolle asti, jotta jarjestelma toimii suu-
ressa mittakaavassa aivan kuin hyvin voideltu moottori. Henkilokemiat vaikuttavat suu-
resti myos siihen, ettd kaikki toimii tehtaassa. Uuden ja vieraan jarjestelman tuleminen
Voi tuottaa lisastressia, joka saattaa kuumentaa epéatasapainoisen tydyhteison ilmapii-
rid. Tasapainoinen ja tasa-arvoinen tydyhteisd on todella suuri voimavara, joka on jo-
kaisen yrityksen sydén. Tasapainoon vaikuttaa Eckes-Graninin kokoisessa yrityksessa
todella moni asia ja suurimpia naista asioista ovat muutokset, jotka aiheuttavat mahdol-

lisia hairioita tasapainottelussa.

Todennakdisesti johto oli odottavaisempi suurimpien aromiaineiden teippauksien naky-
vyyden kannalta, mita odotin itsekin ennen projektin alottamista. Varikoodauksen laa-

jentaminen useammalle aromiaineelle oli tdssa vaiheessa tyota todella jarkevaa, jotta
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jarjestelmaa pystyttiin testaamaan hieman suuremmassa mittakaavassa. Suurempi mit-
takaava tuotti lisdahaasteita, mutta Lean-jarjestelméa tulee todennakoéisesti silti helpotta-
maan aromien loytamistd, mika rinnastuu valmistuksen tuottavuuteen. Uskon, etta
Lean-jarjestelma on tullut jaadakseen yritykseen ainakin jossakin muodossa. Mikéli laa-
timaani jarjestelméaa ei todeta hyvaksi, kohdennetuilla muutoksilla sen saa raatalditya

juuri Eckes-Granini Finlandille sopivaksi.

Varikoodauksen laajennuksessa vastoinkaymisena ilmeni teippien varisaatavuus, joka
rajoitti osittain aromimakujen koodauksen sijoittamista nykyiseen varastointiin. Mikali
teippien toimittajaa vaihdetaan tai nykyinen toimittaja pystyy tuomaan uusia vareja saa-
taville, varikoodausta voidaan laajentaa. Talloin jokaiselle aromimaulle olisi oma sijoi-
tuspaikkansa varastossa. Mahdollisia haasteita aromien varastoinnissa tulee olemaan
varaston rajattu toimintatila sekd mahdolliset uudet aromimaut, jotka tarvitsevat kyl-
masailytysta. Varaston laajennuksen ohella kannattaa siis ottaa alusta alkaen huomi-
oon nykyinen varikoodaus seka laajentaa sitd mahdollisuuksien mukaan. Laajennuk-
sen ohessa tuotantomaarat kasvavat oletetusti, jolloin myos varikoodauksen merkitys

korostuu entisestaan aromien varastoinnissa.

Mahdollisia haasteita saattaa muodostua myds samankaltaisten vérien kaytosta seka
pohjavarista, joka paatettiin ottaa kayttéon varikoodauksen laajennuksen aikana. Aiem-
man teippauskerran jalkeen toimihenkilét huomasivat ongelmallisena punaisen varin.
Sen erotettavuuden kanssa oli ongelmia, koska varastoinnissa kaytettavien pohjapalk-
kien vari oli oranssi. Punainen vari katosi oranssien palkkien sekaan, joten paatimme
vaihtaa pohjavariksi valkoisen, mika poisti heikosti erotettavien varien tunnistettavuus-
ongelman. Mahdollisia haasteita saattaa muodostua sinisen seka violetin varikoodauk-
sen kohdalla, koska vérien erot ovat mitattomét. Ratkaisuksi varien samanlaiseen pig-
menttiin voidaan ottaa kayttoon vari-numerokoodaus, jolloin vérin erottaa paremmin ja

siten aromit eivat mene sekaisin.

Mikali olisin kayttanyt Lean-jarjestelmén standardoitua varikoodausta (Store, 2019) aro-
mien varastoinnissa, olisi se saattanut olla liian haastava. TyOntekijat eivat ole saaneet
mink&aanlaista koulutusta Leanista, joten he olisivat voineet kokea sen sekavaksi. Tar-
koitukseni oli siis selkeyttda lahtotilanteessa sekavaksi koettua nestemaisten aromien
varastointia luomalla helposti tunnistettava ja yllapidettava varikoodaus aromivaras-

toon. Samalla sovelsin véreja toimeksiantajayrityksen kayttéon sopiviksi.
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Jalkikateen ajateltuna aloituskyselyn olisi voinut rakentaa mahdollisimman yksinker-
taiseksi, jotta olisin saanut siihen enemman vastauksia. Opinnaytety6n aikana sain
kommenttia siita, etta kyselya kannattaa muuttaa esimerkiksi monivalintatyyppiseksi,
minka teinkin loppukyselya valmistellessa. Muutos voi siis mahdollistaa suuremman
otannan saamisen kyselysta, mika puolestaan antaa kattavamman kuvan kokonaisuu-

dessaan tydn onnistumisesta sekd mahdollisista muutoksen tarpeista.

Loppukyselyn vastauksissa korostui se, etta varastointitila on liilan pieni. Jarjestelma
tarvitsisi lisaa tilaa toimiakseen suunnitellulla tavalla nykyisilla teippauksilla. Suurem-
massa varastossa logistisia ongelmia muodostuisi vahemman, mika antaisi jarjestel-
malle mahdollisuuden toimia. Talla hetkella varastoinnissa joudutaan laittamaan aromi-
aineita tietoisesti vaariin paikkoihin, silla osa lavapaikoista on riittamattomia suurille
aromimaarille. Aromiaineiden tilausmaarat vaihtelevat suuresti myos vuodenajan mu-
kaan, jolloin aromiaineiden lavapaikat tayttyvat epatasaisesti. Taman varastointitilan
osalta se tarkoittaa sita, etta jarjestelman pitaisi muuttua yhdessa aromiaineiden muu-

toksien kanssa.

Toimeksiantajayrityksen johdolta sain positiivista palautetta varikoodauksen ja Lean-
jarjestelman kayttdonotosta, mutta myos erilaisia huomioita jarjestelmén tulevaisuuden
parannusehdotuksista nousi esille. Jarjestelmaa ja teippauksia tulisi muun muassa
vaihtaa kausittain, jolloin siitd saataisiin entistd enemman hyétya irti. Tama on taysin
luonnollista, silla kausittain vaihtuvat kausimaut vaativat erikoisempia aromiaineita, joita

normaalisti ei kayteta niin paljon, etta kannattaisi tehda niille omanvarista lavapaikkaa.

Tulevaisuudessa yritykselle tulee ajankohtaiseksi aromiaineiden varastointitilan laajen-
nus, joka antaisi paremman mahdollisuuden jarjestelmalle. Yrityksen seké samalla
my0s tuotantomaérien kasvaessa aromiaineita kaytetdan entista enemman. Varastoti-
lan laajennus on siis todennakoisesti seuraavien vuosien aikana tapahtuva projekti. Yri-

tyksen johdon mukaan laajennusta ollaan jo suunnittelemassa.
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8 YHTEENVETO

Taman opinnaytetyon tarkoitus oli luoda aromiaineiden varastointiin toimiva varikoo-
daus, joka perustuu Lean 5S-jarjestelmaan. Opinnéaytety0 tehtiin elintarviketehtaan tuo-

tannon tiloihin.

Tutkimuksessa haastateltiin tuotannon tyontekijoita seka tydnjohtoa alkutilanteesta en-
nen jarjestelman suunnittelua. Aluksi oli suunnitelmissa luoda neljalle (4) eniten kayte-
tylle aromiaineelle sovellettu varikoodaus aromivarastoon. Tilojen rajallisuus muutti aro-
miaineiden lavapaikkojen suunniteltua kaytt6a varastossa. Toimeksiantajataho halusi
aromivarastoon lisaa varikoodaukseen liitettavid aromiaineita, mika loi tilojen ahtauden
takia haastetta. Opinnaytety6ssa huomattiin, etta aromiaineiden varastotilan ahtaus ra-

joitti jarjestelmén maksimaalista hyddyntamista.

Tulevaisuudessa tehtdvaa aromiaineiden varastoinnin laajennusta ollaan toimeksianta-
jan puolesta suunniteltu. Laajennuksen jalkeen tahan opinnaytetyéhon suunniteltua jar-
jestelmaa pystytdén testaamaan laajemmin suuremmassa mittakaavassa. Aromiainei-
den varastointiin jarjestelma tulee soveltumaan jatkossakin, jos toimeksiantajayritys

niin haluaa tehda.

Yhteenvetona voidaan paatelld, ettéd nykyinen aromiaineiden varastointiin varattu tila ei
toimi tallaisenaan jarjestelman kanssa. Jarjestelma ei tule toimimaan taydella kapasi-
teetilla, joka siité voitaisiin saada irti. Tulevaisuudessa isommassa varastossa taman
opinnaytetyon aikana kehitetty varikoodaus aromiaineiden varastointiin toimisi parem-

min.
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LITTEET

Liite 1: Aloituskysely

Kysymyslomakkeen kysymykset ja vastaukset:

1. Mika varaston tilanne on mielestasi talla hetkella?

- Varasto on todella ahdas ja sen seurauksena usein epasiisti, mutta ta-
han ei juuri nyt ole tulossa muutosta. Selkeyden osalta sellainen, etta
akkiseltdan katsottuna melko epéaselkea. Kuitenkin kun muistaa missa
mitakin on, niin 10ytaa sielt etsimanséa aromiaineen. Joskus voi
menna kauankin kun etsii yksittaista aromiainetta.

- Sekava ja varasto on liian pieni. Oikean aromin etsiminen vie turhan

paljon aikaa.

- Sekava. Ei mitdan logiikkaa miten aromiaineet siella sijaitsee.

2. Tulisiko seka vastaanoton, ettd mehunvalmistuksen osallistua aromien
varikoodien merkkaamiseen vai ainoastaan toinen?

- Vastaanotto voi mielesténi merkata. Menee siina paassa helpommin,
samalla kun tulostaa laput, joissa viivakoodit yms. tiedot.

- Vastaanoton, koska aromit tulevat sita kautta.

- Vain toinen.

3. Vapaa sana.

- Varikoodit kannattaa tehda vain yleisimmille aromeille. Jos esimerkiksi
banaaniaromilla ja muilla olisi oma vari, niita tulisi likaa. Muutenkin
kannattaa pyrkia siihen, ettd systeemista tulisi mahdollisimman yksin-
kertainen ja helppo yllapitaa.

- Olisi hyva jos vaikka kaytetyimmille aromeille 16ytyisi omat paikat tms.
Samalla pyrkia siihen ettei samaa aromiainetta olisi useampaa vajaata
lavaa yhta aikaa.
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Liite 2: Loppukysely

Kyselylomakkeen kysymykset ja vastaukset:

1. Onko mielestasi varikoodauksesta ollut hydtya aromiaineiden [6ytamisen
kannalta?

Kylla: 3 vastausta
Ei: 1 vastaus
2. Onko varaston yleisilme parantunut?
Kylla: 1 vastaus
Ei: 3 vastausta
3. Naetko varikoodaukselle tulevaisuutta aromiaineiden varastoinnissa?
Kylla: 4 vastausta
Ei: O vastausta
4. Vapaa sana:
- Varasto on liilan pieni kyseiseen tarkoitukseen.
- Varasto on jo lahtdkohtaisesti liian pieni tai aromilajikkeita liian paljon,

jarjestelmasta on tilan vahyyden takia mahdotonta saada toimivaa.

- Tila loppuu pahasti kesken. Aromit pitisi kdyda tulojarjestyksessa lapi
ja yhdistella. Esimerkiksi vadelmaa korvataan usein 1:1 jos jokin lop-
puu.

- Muuten hyva, mutta aromivarasto on niin pieni, ettd kaytannon toteu-
tus voi olla vaikeaa.



