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Kokoonpanon jatehuollon kehitys ja optimointi

Opinnaytetyon tarkoituksena oli kehittaa ja optimoida jatehuollon eri osia
kokoonpanon alueella. Opinnaytetyd tehtiin Valmet Automotive Oy:lle
toimeksiantona. Tavoitteena oli kehittaa ja optimoida jatehuollon eri osia
konkreettisten kehitysideoiden avulla seka toteuttaa kehitysideat nykyisilla

resursseilla nykyhetkessa.

Ty0 suoritettiin kartoittamalla jatehuollon nykytila alkukartoituksella.
Alkukartoituksen perusteella kehitettiin kehitysideat eri jatehuollon osiin.
Kehitysideoiden luonnin jalkeen ideoita alettiin toteuttaa resurssien
mahdollistamissa puitteissa. Osaa kehitysideoista testattiin tuotantolinjalla, jotta

nahtiin, miten ne toimivat kaytannossa.

Lopputuloksena saatiin toimivia parannuksia ja ratkaisuja jatehuollon eri osiin.
Joitakin naista toteutetaan jatkossa. Alkukartoituksen aikana saatiin myos
selville, miten kolmannella tuotantolinjalla henkilosto ajattelee jatehuollon ja
kierratyksen toimivuudesta. Taman pohjalta voidaan paatella, etta muiden
tuotantolinjojen henkilostod ajattelee suhteellisen samalla tavalla. Tata soveltaen
pystytaan kehittamaan ja optimoimaan myos muiden tuotantolinjojen

jatehuoltoa.
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Development and optimization of assembly
department waste management

The purpose of the thesis was to develop and optimize the various parts of
waste management in the assembly area. The thesis was commissioned by
Valmet Automotive Oy. The objective was to develop and optimize the various
parts of waste management through concrete development ideas and to

implement the development ideas with currently available resources.

The work was carried out by mapping the current state of waste management.
Based on this initial mapping, development ideas were developed for various
parts of waste management. Next, the ideas were implemented, depending on
whether they were possible to implement with existing resources. Part of the
development ideas were tested on the production line to see how they worked

in practice.

As a result, functional improvements and solutions for various parts of waste
management were created, some of which will be implemented. During the

initial mapping, staff views about the functionality of waste management and
recycling in the third production line were surveyed. Based on this, it can be
deduced that staff at other production lines think similarly. This facilitates the
development and optimization of the waste management of other production

lines.
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Kaytetyt lyhenteet tai sanasto

SFM-tauko

HSE-operaattori

Likert-asteikko

15 minuuttia kestava tauko tuotannossa, jonka aikana
kaydaan tuotantohenkildiden kanssa ajankohtaisia
asioita lapi.

Henkilo, joka tyoskentelee terveyden, tyoturvallisuuden

ja ymparistoasioiden parissa.

Kyselyissa kaytetty viisiportainen asteikko, joka
iimaisee vastaajan mielipiteen vahvuutta jotakin asiaa

kohtaan.



1 Johdanto

Opinnaytetyon toimeksiantajana toimi Valmet Automotive, jonka autotehdas
sijaitsee Uudessakaupungissa. Valmet Automotive on tunnettu yhtena
suurimpana tydnantajana Suomessa seka nopeatempoisesta tuotannostaan
autoteollisuudessa. Yllapitadkseen nopeatempoista tuotantoa jokaisen
tuotantoa tukevan osaston on toimittava mahdollisimman tehokkaasti
jokaisessa prosessin osassa. Viime vuosina Valmet Automotive on panostanut
enemman kestavaan kehitykseen ja hiilineutraaliuuteen, joka toimii myos osana

Valmet Automotiven strategiaa (Valmet Automotive 2022b).

Opinnaytetyon tarkoituksena oli kehittaa ja optimoida jatehuoltoa kokoonpanon
alueella. Tavoitteena oli I0ytaa konkreettisia kehitysideoita jatehuollon eri osista
ja toteuttaa kehitysideat nykyisien resurssien puitteissa. Jotta kehitysideoita
pystyttiin luomaan, piti ensin tutustua kokoonpanon jatehuoltoon ja sen
nykytilaan. Nykytilan selvityksen jalkeen pystyttiin luomaan kehitysideat ja
toteuttamaan osa niista nykyisien resurssien puitteissa ja testaamaan myos

osaa niista kaytannossa.

Opinnaytetyon raportissa tullaan aluksi kasittelemaan jatehuoltoa Suomessa ja
Lean laatujarjestelmaa teorian tasolla, jonka jalkeen esitelldan lyhyesti Valmet
Automotivea yrityksena ja kokoonpanon aluetta. Taman jalkeen tutustutaan
opinnaytetydn kannalta oleellisiin jatehuollon osiin. Opinnaytetydn kaytannon
osuus koostuu alkukartoituksesta, kehitysideoiden luomisesta, toteutuksesta ja
testauksesta. Alkukartoituksessa selvitettiin kasiteltyjen jatehuollon osien ja
kierratyksen nykytilanne kokoonpanossa seka testataan osaa toteutuneista

kehitysideoista testijaksolla.
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2 Jatehuolto Suomessa

Ymparistoterveyden toiminnan asianmukaisuutta Suomessa valvoo sosiaali- ja
terveysalan lupa- ja valvontavirasto Valvira. Valvira on laatinut ohjeistuksen
jatehuollolle. Jatehuolto on Suomessa jarjestettava siten, etta jatteista ei saa
aiheutua terveyshaittaa missaan jatehuoltoprosessin vaiheessa. Jatteiden
keraysastioiden sijoittamiseen on kiinnitettdva huomiota siten, ettei niista paase
aiheutumaan haju- tai muita terveyshaittoja. Haittaelainten estamiseksi on
huolehdittava jateastioiden eheys ja tyhjentaa niita tarpeeksi usein kannen kiinni
saamiseksi. (Valvira 2018.) Syntyneet jatteet kerataan niiden syntypaikoilta ja
tuottajilta, jonka jalkeen ne kuljetetaan laitoksiin, joissa ne loppukasitellaan tai

mahdollisuuksien mukaan hyddynnetaan (Ymparistdohallinto 2020).

2.1 Jatelainsaadanto

Jatelainsaadanto on lainsaadanto, jossa saadetaan kaikesta jatteesta, pois
lukien eraat erityisjatteet esim. ydinjate. Euroopan unionissa toimii yhteinen
jatelainsaadanto, jota Suomen jatelainsaadantd seuraa. Suomen
jatelainsaadanto on joiltain osin Euroopan unionin saaddksia laaja-alaisempi
ja tiukempi. Jatelainsaadantd kokonaisuudessa koostuu jatelaista,
jateasetuksesta seka paikallisista jatehuoltomaarayksista. Konkreettisina
esimerkkeina jatelainsaadanto sisaltaa mm. yleisia saadantoja jatteista ja
niiden luokittelun paattymisesta seka jatteiden siirrosta. (Ekokompassi, n.d.)
Ymparistoministerion (Ymparistoministerio 2020) mukaan jatelainsaadannon

tavoitteena on:

e ehkaista aiheutuva vaara ja haitta terveydelle ja ymparistolle jatteista ja
jatehuollosta

e vahentaa jatteen haitallisuutta ja maaraa

e edistaa luonnonvarojen kestavaa kayttoa

e varmistaa toimiva jatehuolto seka ehkaista roskaantumista.

Turun AMK:n opinnaytety6 | Ville Paakkola
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2.2 Kierratys

Kierratyksella tarkoitetaan jatelain mukaan sellaista toimintaa, missa jate
hyddynnetaan aineena. Jatetta ei talldin siis hyddynneta energian tuotannossa,
polttoaineen valmistamisessa tai maantayton aineena. Kierratys vahentaa
ymparistovaikutuksia ja kasvihuonepaastoja jatehuollossa seka tuotteen

valmistusketjussa. (llmasto-opas, n.d.)

Eloperaiset jatteet kaatopaikoilla tuottavat hajotessaan hapettomissa oloissa
kaatopaikkakaasua. Syntyvasta kaatopaikkakaasusta noin puolet on metaania.
Kierrattamalla jate voidaan estaa kaatopaikkakaasun syntyminen.
Kaatopaikkapaastojen lisaksi jatteisiin kytkeytyy kasvihuonepaastdja myos

seuraavista toiminnoista (limasto-opas, n.d.):

e jatteen kerays ja kuljetus

e jatteen muunlainen kasittely pois lukien kaatopaikkakasittely

e jatteeksi paatyvan tuotteen tai materiaalin valmistuksessa, kuljetuksessa
ja kaytdssa syntyva energiankulutus

e valmistuksessa syntyvat paastot, jotka eivat liity energiankulutukseen.

Parhaimmillaan kierratyksella voidaan vaikuttaa ylla mainituiden vaiheiden
paastoihin. Kierratystoiminnassa kaytetaan neitseellisen raaka-aineen sijaan
jateperaista raaka-ainetta tuotteiden tai materiaalien valmistuksessa.
Kayttamalla jateperaista raaka-ainetta neitseellisen raaka-aineen korvaajana
saastyy enemman energiaa ja taten syntyy vahemman kasvihuonepaastoja.
Taten vahentamalla neitseellisten luonnonvarojen kayttoa, jaa niita enemman
vaihtoehtoisiin kayttotarkoituksiin tai tuleville sukupolville. Taulukosta 1, selviaa
kasvihuonekaasujen paastosaastot, jotka ovat saavutettavissa kierratyksella
kayttaen neitseellisen raaka-aineen korvikkeena jateperaista raaka-ainetta.
(lmasto-opas, n.d.)
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Taulukko 1. Kasvihuonekaasujen paastosaastot jateperaista materiaalia

kayttaen (llmasto-opas, n.d.).

Jatelaji Kierratetysta Jatehuolto- ja Vastaavan Paastosaadsto
materiaalista kierratysketjun tuotteen
valmistettu tuottamat valmistuksen (kg CO>
tuote(suluissa padstot paastot ekv./t
korvattava neitseellisesta | jitetts)
tuote/materiaali) (kg CO> ekv./t raaka-
jatetts) aineesta (kg
CO; ekv./t
jatetta)
S lehti
Paperi anomaiens | 950 1330 380
(sanomalehti) )
Hylsykartonki
Kartonki | ) oyearomd 60 70 10
(hylsykartonki)®)
Muoviprofiili
Muovi Hovipromit 70 140 70
(kyllastetty puu)l)
Viemariputki
(Muovinen 150 1900 1750
viemariputki)2)
ot Pakkauslasi e =0 e
asi
(pakkauslasi)l)
Lasivilla (lasivilla)l) 850 1110 260

2.3 EoW-menetelma

Kaikki materiaalit voidaan jatelainsaadanndn nojalla jakaa kahteen eri luokkaan:

jatteisiin tai ei jatteisiin. Materiaalin ollessa jatetta sovelletaan siihen paaosin

jatelainsaadantoa ja materiaalin ollessa ei jatetta, jatetaan jatelainsaadanto

soveltamatta. Jatepuitedirektiivin 3 (1) artiklassa (98/2008/EY) ja jatelaissa

(646/2011) 5.1 § maaritellaan jatteeksi aine tai esine, jonka haltija aikoo

poistaa, on poistanut jo tai on velvollinen poistamaan kaytosta. Euroopan
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unionin tuomioistuimessa on syntynyt lainsaadannon perusmaaritelman
ymparille oikeuskaytanto, joka on tuottanut "sivutuote” alakasitteen ja jatteeksi
luokitellun paattymista saantelevat "EOW-kriteerit”. Nykyisin lainsaadantoon on

sisallytetty EOW- ja sivutuotekriteerit. (Kauppila ym. 2018, 25.)

End-of-waste-menettely eli EOW-menettely tarkoittaa menettelya, jossa jatteeksi
luokiteltu materiaali lakkaa olemasta jatetta ja se muuttuu tuotteeksi. Talloin
tuotteeseen ei enaa voida soveltaa jatelakia, vaan tuotelainsaadannon
maarayksia. EOW-menettelyn lapi kaynytta tuotetta voidaan kayttaa raaka-
aineena toisen tuotteen valmistamiseen tai se on valmis tuote sellaisenaan.

(Ymparistoteollisuus ja -palvelut YTP ry, n.d.)

EOW-menettely on ollut jo useita vuosia Suomen ja EU:n lainsadadanndssa.
Eraille romumetalleille ja lasimurskalle on annettu EU-tasolla kriteerit, millaista
materiaalien pitaa olla, jolloin sita ei luokitella enaa jatteeksi. Yleispatevia
kriteereja ei ole odotettavissa EU-tasolla Iahitulevaisuudessa. Suomen
lainsdadannossa ei ole erillisia EOW-kriteereja materiaalikohtaisesti.
Ymparistoministerion mukaan seuraavan viiden ehdon taytyy tayttya, jolloin jate

voi lakata olemasta jatetta (Ymparistoteollisuus ja -palvelut YTP ry, n.d.):

e Tuotteen pitaa olla kaynyt lapi jonkinlaisen hyddyntamistoimen
e Tuotteella taytyy olla kayttotarkoitus

e Tuotteella taytyy olla markkina

e Tuotteen taytyy tayttaa tuotelain ja tekniset vaatimukset

e Tuote ei saa aiheuttaa haittaa tai vaaraa.

Jatteen luokittelun paattymisen maarittelyn tulkinnassa kasitellaan kyseessa
olevan jatteen eri vaikutuksia verratessa jatteen luokittelun paattymisen eri
nakokulmien kriteereihin. Kriteerien tulkinnassa kysymyksena on kyseessa
olevan jatteen hyotykayton aiheuttamien ymparistd- ja terveysriskien hallinta,
seka varmuus jatteen menemisesta hyotykayttoon (kuva 1). (Kauppila ym.
2018, 61-62.)

Turun AMK:n opinnaytety6 | Ville Paakkola



Tuotantoprosessi

Materiaali on luckiteltn / Jaanndstuote
jtteeksi (mahdollinen (mahdollinen

EoW) | Tuote sivutuote)

Onko materiaali
i tuotetty olennaisena

ozana

Tayttaaks se vastaavien

Onko materiaali - Materiaali on jatetts. . A
apikaynyt Ei (Tatteet voivat lakata Ei ?&m:iﬁ?ﬁn
hyddyntimistoimen? olemasta jatetta \]7 1 i
] Iapikavtyas T ks T
é hyddyntamistoimen é
) ja tayttiessian EoW-
N Lriteerit)
Onko sille — Voiko materiaalin
Layttdtarkoitus, johon Ei kayttas tassa
sitd kiytetian yleisesti? ‘/ jatkokiytdssa
- /I? suoraan tai enintdin
B tavanomaiseksi
= ) nihtivan teollisen
LEsittelyn jalkeen?
Onko sille markkinat tai Z> e
kyzyntad? =
g
5
tuotteiden tekniset tuotantoprosessia?
vaatimukset ja Ei =
sovellettavien siinndsten L%

vaatimukset?

Onko materiaalin
kayttd laillista
Ei | jatelain 5.2 §n

S

Aiheuttaako kiyitts vaaraa | tarkoitukzesza?

tai haittas terveydelle tai

ymparistille?

Materizali ei ole jatetts Materiaali on
sivutuote

Kuva 1. Jateluokittelun paattymisen maarittelyprosessi (Kauppila ym. 2018).
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3 LEAN

Lean-ajattelu on kokonaisvaltainen kehittamisfilosofia, joka perustuu Toyotan
toimintatapaan. Lean-ajattelun mukaisesti ajattelun keskiossa on henkiloston ja
organisaatioiden ongelmaratkaisutaitojen jarjestelmallinen kehittaminen. Tama
tarkoittaa toimintamallien perusteellista ja avointa arviointia seka toimintamallien
jatkuvaa parantamista. Lean-ajattelu sisaltada myos erilaisia periaatteita ja

tyokaluja. (logistiikan maailma n.d.; Suomen Lean-yhdistys, n.d.)

3.1 Leanin historia

Lean-ajattelun voidaan katsoa alkaneen jo vuonna 1913, jolloin Henry Ford
yhdisti liikkuvat kuljettimet, vakiotyon ja johdonmukaisesti vaihdettavat osat
luodakseen jatkuvan tuotannon Ford Motor Companyn autotehtaassaan.
Autotehtaassa valmistettiin tuolloin Model T automallia. Koneiden
sahkoistymisen, uusien hallinta- ja tuotantotekniikoiden avulla Henry Ford
onnistui valmistamaan massatuotannossa yhden Model T:n vain 93 minuutissa.

(Lean Enterprise Institute, n.d.; Leanlab, n.d.)

Lean-ajattelun seuraava merkittava vallankumous tapahtui 1940-luvun lopussa
toisen maailmasodan jalkeen Japanissa. Japanin talous oli huonossa
tilanteessa toisen maailmansodan jalkeen, jolloin oli ongelmia raaka-aineista,
tyovoimasta ja paaoman saatavuudessa. Japanilaiset Kiichiro Toyoda, Taiichi
Ohno ja muut Toyotalla yrittivat pohtia ratkaisua jatkuvan tuotannon ja laajan
tuotevalikoiman takaamiseksi ja kehittivat Toyota Production Systemin (TPS),
joka tunnetaan nykyisin Lean-ajatteluna. Kaikki ideat TPS:ssa eivat ole
japanilaisten luomia, vaan ovat peraisin Ford Motor Companylta. TPS siirsi
ajattelun painopisteen yksittaisista laitteista ja niiden kaytosta tuotteeseen koko
tuotantoprosessin lapi. Toyota jatkoi TPS:n kehittamista aina 1970-luvulle asti.
Vuonna 1974 Japanin ekonomia kohtasi ongelmia, jonka seurauksena monet
yritykset kokivat tappioita. Tasta huolimatta Toyota jatkoi toimintaansa
menestyksekkaasti. Tama sai japanilaiset valmistajat miettimaan Toyotan
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kehittamaa TPS:aa ratkaisuna omiin ongelmiinsa. (Lean Enterprise Institute,

n.d.; Leanlab, n.d.; Lean six sigma academy, n.d.; Six Sigma, n.d.)

3.2 Hukka

Osa Leanin ajattelumallia on hukan poistaminen prosessista tai muusta tyosta.
Hukka maaritellaan toiminnaksi, joka ei tuota minkaanlaista arvoa tai on ei-
produktiivista. Hukan poistamiseksi on tarkeaa ensin oppia tunnistamaan
hukkaa aiheuttavat toiminnot, jonka jalkeen sita voidaan alkaa poistamaan.
Tarkeaa hukan tunnistamisessa on nahda asiat oikeasta nakokulmasta
tietddkseen, mita etsia. Charron ym. (2015, 157—164.) ja Carreira & Trudell
(2006, 22—-24) mukaan kaikki hukka voidaan jakaa kahdeksaan paakategoriaan
sen tyypin mukaan, yhdeksanneksi kohdaksi voidaan laskea tyontekijoiden
kayttaytyminen, silla se on jokaisessa kohdassa mukana: kahdeksan kategoriaa

ovat.

o liikatuotanto

e ylimaaravarasto

e virheet

e ylimaarainen kasittely

e odottaminen

o liike

e kuljetus

e vajaatehoisesti hyodynnetyt ihmiset

o tyOntekijoiden kayttaytyminen.
3.3 5S-menetelma
5S-menetelma on yksi Leanin yleisimmista tyokaluista, jota teollisuudessa
kaytetaan nykypaivana. 5S-menetelman tarkoituksena on luoda tydntekijoille

turvallinen, standardoitu ja tehokas tydymparistd. 5S-menetelma perustuu
viiteen eri vaiheeseen (kuva 2), joista jokaista tarvitaan toimivan 5S-
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menetelman yllapitoon. Jokainen vaihe on tarkoittaa yhta s-kirjainta, joka
perustuu Japanin kieleen. (Charron ym. 2015, 254-259; Carreira & Trudell
2006, 111-112; Hocken, M & Hocken, J 2019, 91-94.)

s\ CLEAN oUT ALL
.’ UNNECESSARY ITEMS

1. SORT
CONDUCT REGULAR ORGANISE—A PLACE
AUDITS & MONITOR FOR EVERYTHING AND
CONDITION 5. SusTAIN 2. SET IN ORDER  pyeryriiNG IN ITS

PLACE

DEVELOP STANDARDS 4. STANDARDISE 3. SHINE KEEP WORKPLACE
FOR THE EXPECTED 'y CLEAN, VISIBLE &
58S conpITiON o —

= L) e
= ~<¢—

Kuva 2. 5S-menetelman viisi eri vaihetta (Hocken, M & Hocken, J 2019, 94).

3.3.1 Sortteeraus

Sortteeraus on 5S-menetelman ensimmainen vaihde. Vaiheessa valitaan jokin
tietty alue, jonka kaikki tavarat ja muu alueella oleva kaydaan lavitse.
Tarkoituksena on poistaa kaikki tarpeeton ja jattaa vain kaikki tarpeellinen
alueelle. Sortteerauksen yleisena haasteena on se, etta alueilla usein on
asioita, jotka haluttaisiin pitaa, mutta ei todennakoisesti tarvita. (Charron ym.
2015, 255.)
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3.3.2 Systematisointi

Systematisointi on 5S menetelman toinen vaihe. Vaiheessa kaikki
sortteerauksessa alueelle jatetyt laitetaan jarjestykseen, siten etta kaikella on
selkeasti nahtavilla oma paikkansa. Systematisoinnissa on otettava huomioon
kaikki alueella tyoskentelevat mm. muun katisyyden omaavat ja varisokeat
ihmiset. Hyvin toteutettu systematisointi tekee monen eri ihmisen tyoskentelysta

alueella helpompaa. (Charron ym. 2015, 256.)

3.3.3 Siivous

Siivous on 5S-menetelman kolmas vaihe. Kolmannessa vaiheessa koko alue
siivotaan puhtaaksi ja varmistetaan, etta se on siisti kayttoa varten. Tyypillisesti
siivous jaetaan kahteen eri komponenttiin. Ensimmaisena on alueen siivous
lattioiden ja kaytavien osalta. Toisena on lian ja polyn siivous poydilta,
tietokoneilta ja muista valineista, jotka ovat paivittaisessa kaytdssa. Siivous on
tarkeaa, koska virheet ovat usein sidoksissa epapuhtaaseen tydymparistoon.
(Charron ym. 2015, 256-257.)

3.3.4 Standardisointi

Standardointi on 5S-menetelman neljas vaihe. Vaihe eroaa aikaisemmista
vaiheista, silla se vaatii erilaisen ajattelutavan. Standardoinnilla tehdaan
alueella tyoskentelysta ja aikaisempia vaiheita soveltaen rutiininomainen ja
jatkuva tapa kertaluontoisen tapahtuman sijasta. Standardoinnin ydin on estaa
sekavan tyoalueen takaisintuloa. Tyypillisesti se saadaan toteutettua kayttaen
standardoituja tyOkaluja esim. siivousaikatauluja, tarkistuslistoja ja visuaalisia
pohjapiirroksia. (Charron ym. 2015, 257-258.)
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3.3.5 Yllapito

Yllapito on 5S-menetelman viides ja viimeinen vaihe. Vaiheessa varataan aikaa,
vaivaa ja energiaa yllapitamaan kaikkia aikaisemmin kaytyja vaiheita ja
tekemaan niista jokapaivaisia toimintoja. Yllapitovaiheen noudattaminen
demonstroi organisaation sitoutumista 5S-menetelmaan. Jos yllapitovaiheen
noudattaminen vahentyy tai horjuu, organisaatio tulee palaamaan takaisin

aikaisempaan, epasiistiin tydymparistoon. (Charron ym. 2015, 258.)
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4 Valmet Automotive

Valmet Automotive on vuonna 1968 perustettu yritys, joka tuottaa huippuluokan
palveluita autoteollisuuden parissa. Valmet Automotive toimii kansainvalisesti
kolmessa eri maassa; Suomessa, Saksassa ja Puolassa. Valmet Automotiven
liiketoiminta jakautuu kolmeen eri liiketoimintalinjaan; valmistukseen,
akkujarjestelmiin seka kinematiikkaan. Suomessa valmistukseen on keskittynyt
Uudenkaupungin autotehdas, akkujarjestelmiin Suomen toimipisteet Salossa ja
Uudessakaupungissa ja Saksan toimipiste Bad Friedrichshallissa ja
kinematiikkaan Saksan toimipiste Osnabrlickissa seka Puolan toimipiste

Zaryssa. (Valmet Automotive 2022a.)

4.1 Kokoonpanon alue

Valmet Automotiven Uudenkaupungin autotehtaalla kokoonpanon alueella
kokoonpannaan henkildautoja asiakasyrityksille. Kokoonpano on
valmistusprosessin kolmas ja viimeinen vaihe, jossa valmiiksi hitsattuun ja
maalattuun koriin asennetaan kaikki osat valmiin tuotteen aikaansaamiseksi.
Kokoonpanon alue koostuu viidesta tuotantolinjasta, joita tukevat useat eri
esikokoonpanoalueet ja valmistusprosessin loppupaassa sijaitseva
viimeistelyalue. Kokoonpanossa osat asennetaan autoon loogisessa
jarjestyksessa, joka tukee aina seuraavan tuotantolinjan asennuksia.
Tuotantolinjoilla tapahtuu osien paasaantdinen asennus. Esikokoonpanoalueilla
tapahtuu suurempien osakokonaisuuksien esikokoonpano, joiden asennus
puolestaan tapahtuu tuotantolinjoilla. Viimeistelyalue on viimeinen alue
kokoonpanossa, jonka lapi auto kulkee ennen sen lahettamista tehtaalta
valmiina tuotteena asiakkaalle. Viimeistelyalueella autoon tehdaan viimeiset

saadot, testaukset ja tarkastukset.
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5 Jatehuolto kokoonpanossa

Jatehuollon tehokas toimivuus on tarkeaa nopeatempoisessa
tuotantoymparistossa. Tehokas jatehuolto ei kuitenkaan ole suurikokoisessa
tuotantoymparistossa itsestaanselvyys, vaan sen takaamiseksi tarvitaan monia
tehokkaita ratkaisuja kaikissa eri jatehuollon toiminnoissa. Tassa kappaleessa

keskitytaan opinnaytetyon kannalta oleellisiin jatehuollon osiin.

5.1 Alueen jatejakeet

Kokoonpanon alueella syntyy monia eri jatejakeita paaosin
pakkausmateriaaleista. Syntyvia jatejakeita ovat: energia-, pahvi-, paperi,
muovi- ja metallijae. Jatejakeita syntyy eri tuotantolinjoilla tai
esikokoonpanoalueilla jatkuvasti, silla lahes kaikki osat ovat tullessaan
tuotantolinjalle tai esikokoonpanoalueelle pakkausmateriaalien suojaamana.
Osien pakkausmateriaalina toimii muovi ja pahvi. Syntyvien jatejakeiden

kierratysta varten tuotantolinjoille on sijoiteltu jateastioita.

5.2 Jatejuna

Kokoonpanon alueella suurin osa syntyvasta jatteesta on peraisin auton osien
pakkausmateriaaleista, jotka tuotetaan tuotantolinjoilla tuotantotyotekijoiden
toimesta. Uuden osakarryn tulessa tuotantolinjalle tuotantotyontekija asentaa
osia autoihin ja purkaa tata tahtia osakarrya. Jatejunan kuljettaja on nimensa
mukaan kuljettaja, joka ajaa sahkoisella trukilla kokoonpanon alueella
tyhjentaen tayttyvia jateastioita. Saadessaan tyhjennystilauksen jatejunan
kuljettaja ottaa trukin peraan tyhjan jateastian ja lahtee tyhjennettavan
jateastian luo. Saapuessaan paikalle jatejunan kuljettaja vaihtaa tyhjan
jateastian tayden tilalle ja Iahtee tayden jateastian kanssa jateastioiden
tyhjennysalueelle. Tyhjennysalueella jatejunan kuljettaja kippaa tayden
jateastian jatepuristimeen. Tyhjennyksen jalkeen jateastia on taas valmis

lahtemaan tuotantolinjan varrelle.
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5.3 Vaaralliset jatteet

Kaikki Valmet Automotivella varastossa sailytettavat kemikaalit, liimat, rasvat ja
Oljyt sailytetaan kemikaalivaraston tiloissa. Jokainen sailytysastia on varastoitu
siten, etta sen tarkka sijainti on tallennettu tietojarjestelmaan.
Tietojarjestelmassa nakyy sailytysastian tarkka hyllyrivi ja -paikka.
Varastotiloissa on hyllytasojarjestelma, joka on automaatiotekniikalla varustettu
korkea hyllykko, jossa on paljon hyllytasoja. Hyllytasoja ohjataan

ohjauspaneelin avulla.

Kemikaalivarastoon kuuluu myos ulkotiloissa sijaitseva peltivarasto, jossa
sailytetaan vaarallisia jatteita. Vaarallisiin jatteisiin lukeutuu kaikki vanhentuneet
kemikaalit, liimat, rasvat ja 6ljyt. Valmet Automotivella on sopimus alihankkijan
kanssa vaarallisten jatteiden jalkikasittelyssa, jolloin alihankkija tulee

saannollisin valiajoin hakemaan vaarallisen jatteen pois kemikaalivarastosta.

5.4 Jateastioiden tyhjennystilausjarjestelma

Kaikki kokoonpanossa sijaitsevat 240 I:n ja 660 I:n jateastiat ovat
tilausperusteisesti tyhjennettavia eli kuuluvat niin sanotun tilauksen piiriin. Tama
tarkoittaa sita, etta jateastian tayttyessa ja tyhjennyksen tarpeen lahestyessa
tuotantotyontekija tilaa jateastialle tyhjennyksen vetamalla viivakoodin
sisaltavan tilauslapun tilauspaatteen lukijan lavitse. Talloin tilauspaatteen lukija
lukee lapussa olevan viivakoodin ja lahettaa tiedon jatejunan kuljettajalle
jatejunassa olevaan tietojarjestelmaan. Nain jatejunan kuljettaja saa tarkat
tiedot tyhjennyksen tarpeessa olevasta jateastiasta, missa jateastia sijaitsee ja
mika jatelaji on kyseessa. Toimitusajaksi on maaritelty 30 minuuttia, jonka
sisalla tilauksen tekohetkesta jatejunan kuljettaja tyhjentaa jateastian ja laittaa

samanlaisen tyhjan jateastian tayttyneen tilalle.
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5.5 Materiaalin kierratys

Kaikki kokoonpanossa syntyvat jatejakeet ovat kierratettavissa. Kierratysta
varten tuotantolinjoille ja taukopaikoille on sijoiteltu jateastioita eri jatejakeille.
Syntyneiden jatejakeiden jateastiat tyhjennetaan isoihin jatekontteihin, joihin on
liitetty materiaalin puristin optimaalisen tayton aikaansaamiseksi. Jokaiseen
jatekonttiin on liitetty anturi, joka tunnistaa, kuinka taynna kontti on. Kontin
saavutettua tietyn tayttdasteen lahtee alihankkijalle tieto tyhjennyksen tarpeesta.

Taman jalkeen alihankkija saapuu ja vaihtaa tyhjan kontin tayden tilalle.
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6 Jatehuollon alkukartoitus

Alkukartoituksen tavoitteena oli selvittaa jatehuollon nykytilanne kokoonpanon
alueella. Alkukartoituksessa tutustuttiin jateastioihin ja niiden sijoitteluun
tuotantolinja 3:lla, jatejunan prosessiin ja toimintaan seka jatteiden
tyhjennysalueeseen. Kemikaalivaraston vastuuhenkilo piti esittelykierroksen
kemikaalivarastosta ja sen toiminnasta seka vaarallisen jatteen sailytystilasta ja
siita, mita kaikkia vaarallisia jatteitd Valmet Automotivella syntyy ja miten ne
havitetaan. Kierratyksesta oli materiaalia Valmetin tietokannoissa ja
perehtyminen siihen tapahtui materiaalien lapikaynnin kautta seka yleiseen

tietdmykseen kierratyksesta Valmetilla.

6.1 Jateastioiden sijoituksen optimointi kokoonpanon 3-tuotantolinjalla

Tuotantolinjalla 3 on jateastioita energia-, pahvi-, muovi- ja paperijakeelle.
Kaikille jatejakeille on omat jateastiat, mutta energia- ja pahvijakeiden jateastiat
ovat saman variset. Jateastiat on sijoiteltu tuotantolinjalle siten, etta jokaisella
asemalla ei ole omaa jateastiaa, vaan ne ovat sijoiteltu tasaisin valein eri
tyopisteille, riippuen paljonko jatetta syntyy tydpisteittain. Tuotantolinjalla on
isompien jateastioiden tukena pienempia jateastioita, jotka tayttyessaan

tyhjennetaan isompiin jateastioihin tuotantotyontekijoiden toimesta.

Jateastioiden merkinnat ovat toteutettu siten, etta isompien jateastioiden
ylapuolelle on ripustettu kyltti, joka kertoo kierratettavan jatejakeen ja
esimerkkikuvan oikeasta jatteesta astiassa. Pienempien jateastioiden kylkeen
on merkitty samat tiedot kuin ripustettujen kyltteihin oikeaoppisen kierratyksen
takaamiseksi. Kaikkien jateastioiden sijoittelupaikat ovat merkitty mustilla

kulmateipeilla Lean 5S:n mukaisesti.
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6.2 Kierrattaminen kokoonpanon alueella

Kierratykseen on viime vuosien aikana pyritty panostamaan esim. tuottamalla
henkilostolle erilaisia tietopaketteja kierratyksesta. Kierratys kuuluu osittain
Valmet Automotiven strategiaan ja kierratysastetta on pyritty saamaan
korkeammaksi lajittelemalla jatejakeet oikeisiin jateastioihin ja kehittamalla
tuotantoprosessia ja tydasemia kierratyksen nakokulmasta toimivammiksi.
Valmet Automotiven kierratysaste vuonna 2020 oli 7 % alle tavoitteen. (Valmet
Automotive 2021.) Kierratysasteteen parantamiseksi vaaditaan sitoutumista
koko henkilostolta toimihenkildista tuotantohenkiléihin. Kokoonpanon alueella
otettiin kayttdon vuoden alussa jarjestelma, jossa jatejunan kuljettajat kirjoittavat
ylos tyhjennettavasta jateastiasta dataa ylos esim., onko jateastian seassa

vaaraa jatejaetta ja jateastian tayttyneisyys.

6.3 Henkilostokysely

Alkukartoituksessa laadittiin henkilostokysely tuotantolinjan 3
tuotantohenkildstdlle, jonka tarkoituksena oli selvittaa heidan nakemyksensa
jatehuollon toimivuudesta heidan tuotantolinjallansa ja saada mahdollisia
parannus- seka kehitysideoita. Kysely toteutettiin Likert-asteikkoon perustuen ja
siina kysyttiin henkilon nakemyksia tuotantolinjalla oleviin jateastioihin,
kierratyksen tehokkuuteen ja henkiloston kykyihin kierratyksesta seka
motivaatiota kierratykseen. Kyselyt toteutettiin tuotannon SFM-taukojen aikana.
Kyselyn loppuun oli jatetty tyhja laatikko vapaan sanan vastauksia varten.
Kahteen kyselyn kysymykseen oli liitetty jatkokysymys siita, miten

kysymyksessa kysyttya asiaa voisi parantaa, selkeyttaa tai kehittaa.

6.4 Kyselyn tulokset

Kyselyn ensimmaisessa kysymyksessa (kuva 3) kysyttiin, koetaanko
tuotantolinjalla olevien jateastioiden merkinnat tarpeeksi selkeaksi, ja miten niita

voisi selkeyttaa tai parantaa. Suurin osa vastaajista oli sitéd mielta, etta

Turun AMK:n opinnaytety6 | Ville Paakkola



26

jateastioiden merkinnat ovat tarpeeksi selkeat. Kysymyksen vapaasti
kirjoitettavaan kohtaan oli parannukseksi kirjoitettu, etta jateastioiden
varikoodaus parantaisi jateastioiden selkeytta. Myos yksi parannusehdotus tuli

jateastioiden merkintdjen kuluneisuudesta, ja etta niita voisi uusia.

Jateastioden merkinnat ovat tarpeeksi selkeat.

| Taysin samaa mieltd m Jokseenkin samaa mieltd m Ei samaa eikd eri mieltd

Jokseenkin eri mieltad | Taysin eri mieltd

Kuva 3. Alkukartoituskyselyn tulos kysymykseen siita, koetaanko jateastioiden
merkinnat tarpeeksi selkeiksi.

Kyselyn toisessa kysymyksessa (kuva 4) kysyttiin, koetaanko tuotantolinjalla
sijaitsevat jateastiat sopivan kokoisiksi, etteivat ne tayty liian nopeasti tai
hitaasti. Suurin osa vastaajista oli sitd mielta, etta jateastiat ovat sopivan

kokoisia.

Kaikki jateastiat ovat sopivan kokoisia, etteivdt ne tayty
lilan nopeasti tai hitaasti.

| Taysin samaa mieltd m Jokseenkin samaa mieltd m Ei samaa eika eri mieltd

Jokseenkin eri mieltd | Taysin eri mieltd

Kuva 4. Alkukartoituskyselyn tulos kysymykseen siita, koetaanko jateastian
sopivan kokoisiksi, etteivat ne tayty liian nopeasti tai hitaasti.
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Kyselyn kolmannessa kysymyksessa (kuva 5) kysyttiin, koetaanko etta
jateastiat ovat sijoiteltu jarkevasti tuotantolinjalle. Suurin osa vastaajista oli sita
mielta, etta jateastiat ovat sijoiteltu jarkevasti tuotantolinjalle.

Jateastiat ovat mielestasi sijoiteltu jarkevasti.

| Taysin samaa mieltd m Jokseenkin samaa mieltd m Ei samaa eika eri mieltd

Jokseenkin eri mieltd W Taysin eri mieltd

Kuva 5. Alkukartoituskyselyn tulos kysymykseen siita, koetaanko jateastioiden
olevan sijoiteltu jarkevasti.

Kyselyn neljannessa kysymyksessa (kuva 6) kysyttiin, koetaanko etta
jateastioiden tyhjennysajat ovat sopivat tilauksen tekemisesta. Suurin osa
vastaajista oli sita mielta, etta tyhjennysajat ovat sopivat. Noin kolmas

vastaajista ei ollut samaa eika eri mielta.

Jateastioiden tyhjennysajat ovat sopivat
tilauksen tekemisesta.

W Taysin samaa mieltd M Jokseenkin samaa mieltad M Ei samaa eika eri mieltd

Jokseenkin eri mielta  Taysin eri mieltd

Kuva 6. Alkukartoituskyselyn tulos kysymykseen siita, koetaanko jateastioiden
tyhjennysajat sopiviksi tilauksen tekemisesta.
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Kyselyn viidennessa kysymyksessa (kuva 7) kysyttiin, koetaanko etta kierratys
on otettu tarpeeksi hyvin huomioon ja miten sita voisi parantaa tuotantolinjalla
tai yleisesti. Suurin osa vastaajista koki, etta kierratys on otettu tarpeeksi hyvin
huomioon. Noin kolmas vastaajista ei ollut samaa eika eri mieltd. Kysymyksen
vapaasti kirjoitettavaan kohtaan oli parannukseksi kirjoitettu, etta tuotantolinjalle
voisi eritella pelkan energiajateastian sijasta omat jateastiat energia- ja
pahvijakeelle ja jateastioita voisi yleisesti lisata tuotantolinjalle. Myds koettiin,
etta pullo- ja tolkkiastioita voisi lisata tuotantolinjalle. Tiimipaikoille toivottiin

enemman bio- ja lasijateastioita.

Kierrdtys on otettu tarpeeksi hyvin huomioon.

W Taysin samaa mieltd Jokseenkin samaa mieltd B Ei samaa eika eri mieltd

Jokseenkin eri mieltd W Taysin eri mieltd

Kuva 7. Alkukartoituskyselyn tulos kysymykseen siita koetaanko, etta kierratys
on otettu tarpeeksi hyvin huomioon.

Kyselyn kuudennessa kysymyksessa (kuva 8) kysyttiin, koetaanko etta
tuotantolinjalla on mahdollisuus lajitella syntyvat jatelajit riittdvan tarkasti. Suurin
osa vastaajista koki, etta tuotantolinjalla on mahdollisuus lajitella syntyvat

jatelajit riittavan tarkasti. Noin neljannes ei ollut samaa eika eri mielta.
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Minulla on mahdollisuus lajitella syntyvat
jatelajit riittavan tarkasti.

M Tdysin samaa mieltd B lokseenkin samaa mieltd M Ei samaa eika eri mieltd

lokseenkin eri mieltad B Taysin eri mieltd

Kuva 8. Alkukartoituksen tulos kysymykseen sita, koetaanko etta syntyvat
jatelajit on mahdollista lajitella riittavan tarkasti.

Kyselyn seitsemannessa kysymyksessa (kuva 9) kysyttiin, onko kierratykseen
saatu perehdytysta. Suurin osa vastaajista vastasi saaneensa perehdytysta

kierratykseen.

Olen saanut perehdytysté kierratykseen.

W Taysin samaa mieltd ® Jokseenkin samaa mieltd M Ei samaa eikd eri mieltd

Jokseenkin eri mielta B Taysin eri mieltd

Kuva 9. Alkukartoituksen tulos kysymykseen siita, onko kierratykseen saatu
perehdytysta.

Kyselyn kahdeksannessa kysymyksessa (kuva 10) kysyttiin koettaisiinko, etta
lisdperehdytyksesta kierratykseen oli hyoétya. Suurin osa vastaajista oli sita
mielta, etta lisdperehdytyksesta olisi hyotya. Noin kolmas vastaajista ei ollut

samaa eika eri mielta.
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Lisaperehdytyksesta olisi mielestdni hyotya.

M Taysin samaa mielta M Jokseenkin samaa mieltd B Ei samaa eikd eri mielta

Jokseenkin eri mieltd W Taysin eri mieltd

Kuva 10. Alkukartoituksen tulos kysymykseen siita, olisiko lisaperehdytyksesta
oikeaoppiseen kierrattamiseen hyotya.

Kyselyn yhdeksannessa kysymyksessa (kuva 11) kysyttiin koetaanko, etta
syntyvan jatteen kierratykseen ollaan motivoituneita. Suurin osa vastaajista koki

olevansa motivoituneita kierrattamaan syntyvat jatteet.

Olen motivoitunut kierrattamaan kaikki
syntyvat jatteet.

M Taysin samaa mieltd m Jokseenkin samaa mieltd m Ei samaa eika eri mieltd

Jokseenkin eri mielta W Taysin eri mielta

Kuva 11. Alkukartoituksen tulos kysymykseen siita, onko henkild6 motivoitunut
kierrattamaan kaikki syntyvat jatteet.

Kyselyn kymmenes ja viimeinen kysymys oli vapaan sanan kysymys, jossa

kysyttiin yleisesti, mita tai miten parantaisit jateastioita tai itse

jatehuoltoprosessia. Parannusehdotuksia tuli liittyen jateastioiden jarkevampaan
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onnistuneesta kierratyksesta palkitsemiseen.
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7 Kehitysideat

Alkukartoituksen perusteella alettiin luomaan kehitysideoita eri
jatehuoltoprosessin osiin. Kehitysideat pohjautuvat alkukartoituksessa
teetettyyn kyselyyn henkilostolle, haastatteluihin jatejunakuljettajien kanssa

seka omiin huomioihin ja paatelmiin.
7.1 Jateastioiden sijoituksen kehitysideat

Tuotantolinjalla ei ole energia- ja pahvijakeelle eri varisia jateastioita, vaan
molemmat jatejakeet laitetaan saman varisiin jateastioihin. Kehitysideana oli
jateastioiden varikoodaus tuotantolinjalla siten, etta jokainen jatejae lajitellaan
eri varisiin jateastioihin. Energiajae oransseihin jateastioihin, pahvijae
harmaisiin jateastioihin, kalvomuovijae lapinakyviin kerayssakkeihin ja paperijae

vihreisiin jateastioihin.

Tyhjille pulloille ja tolkeille ei ole olemassa omaa keraysastiaa. Taman takia
tyhjat pullot ja tolkit saattavat paatya muiden jatteiden tavoin jateastioihin.
Kehitysideana olisi lisata tuotantolinjalle tasaisin valimatkoin keraysastioita
tyhjille pulloille ja tolkeille. Keraysastioiden tayttyessa tiiminvetaja kavisi
palauttamassa pullot ja tolkit palautusastiaan ja saaduilla rahoilla hakisi jotain
tiimille, joka on kerannyt kyseiset pullot ja tolkit. Nain tuotantohenkil6illa olisi
mahdollisuus kierrattaa tyhjat pullot ja tolkit sen sijasta, etta ne heitettaisiin

samaan jateastiaan energia- tai pahvijakeen kanssa.

7.2 Jatehuoltoprosessin kehitysideat

Jatejunien karryilla ei talla hetkella ole numerointia, jonka perusteella karryja
pystyisi yksildllisesti tunnistamaan. Kehitysideana oli numeroida jokainen karry,
jonka perusteella ne voitaisiin tunnistaa ja pitaa kirjaa karryista esim.
seurantatiedostoa kaikista jatejunakarryista. Talldin karryja huoltaessa olisi
selkeys siita, mika karry on kyseessa.
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Jatejunilla ei ole omia sailytyspaikkoja, vaan ne jatetaan johonkin paikkaan,
jossa ne ovat poissa tielta (kuva 12). Kehitysideana oli maalauttaa jatejunille
omat parkkiruudut, jotka merkkaisivat jatejunien sailytyspaikkaa junien
tyhjennyksien seka taukojen aikana. Tama selkeyttasi jatejunien sailytysta

logistiikan alueella ja parantaisi myos tyoturvallisuutta.

Kuva 12. Jatejunien sailytyspaikka.

Varajateastioita sailytetaan ulkona logistiikkahallin seinustalla. Jateastioilla ei
ole minkaanlaista saansuojaa tai omaa paikoitusta. Jateastiat saattavat olla
kaatuneina ja osittain jo rikkoutuneita sdan vaikutuksesta. Kehitysideana oli
tehda varajateastioille oma katos, johon ne saisi saan suojaan ja siististi
pinottuna jarjestykseen. Tama helpottaisi varajateastioiden kayttoonottoa ja toisi

yleista siisteytta ja selkeytta.

Jatejunien tyhjennysalue koostuu isoista teraslevyelementeista ja levyjen valiin
jaé@ noin 1 cm:n kokoinen rako. Kehitysideana oli hitsata levyjen valissa olevat
raot umpeen ja tasoittaa hitsausjaljet tasaiseksi. Nain jatejuna kuljettajien

saapuessa tyhjennysalueelle ja siirtaessa jateastiaa puristimeen jateastialla ei
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ole riskia jaada kiinni rakoon ja aiheuttaa ylimaaraista rasitusta

jatejunankuljettajan ylavartaloon.

Jatejunakuljettajien mukaan hitsaamossa ja maalaamossa suunnistaminen
oikeiden jateastioiden luo on haasteellista huonojen tolppamerkintdjen vuoksi.
Kehitysideana oli uusia kaikki tolppamerkinnat hitsaamossa ja maalaamossa.
Tama selkeyttaisi ja helpottaisi jatejunan kuljettajien kulkemista seka

havainnointia molemmissa osastoissa.

Jatejunan kuljettajan saadessa tyhjennystilauksia jateastioista jarjestelmaan
jatejunan kuljettaja miettii itse tyhjennysreitin, joka on mahdollisimman jarkeva
ja nopein ajallisesti. Kehitysideana oli tehda jarjestelmaan toiminto, joka tekee
automaattisesti jatejunan kuljettajalle tyhjennysreitin kaikista saaduista
tilauksista niiden hyvaksymisen jalkeen. Toiminto tekisi siis reitin, joka olisi
nopein ja matkallisesti lyhin. Talla tavalla saataisiin tehostettua jatejunan
kuljettajien tyota ja mahdollisesti lyhennettya tehtyjen tyhjennysreittien

pituuksia.

7.3 Kierratyksen kehitysideat

Henkildstokyselyn perusteella henkildsto oli sitéa mielta, etta lisdperehdytyksesta
olisi hyotya. Taman perusteella HSE-operaattorin avustuksella teetettiin
henkilostolle lyhyt, mutta tehokas perehdytyspaketti oikeaoppisesta
kierratyksesta. Perehdytysmateriaalit jaettiin kaikille tuotantolinjan henkildstolle

paperillisessa muodossa.

Henkilostokyselyn perusteella henkildsto oli sita mielta, etta lasijaeastioiden
lisdaminen tiimipaikalle olisi hyva idea. Taman perusteella tiimipaikoille lisattiin
erillinen jateastia lasijakeelle. Lisatty lasijaeastia oli harmaa astia, johon oli

kiinnitetty lasijae-etiketti.

Valmet Automotivella on kaytossa kuukausittainen tulospalkitsemisjarjestelma.
Joka kuukausi, kun paastaan tiettyyn tavoitteeseen turvallisuudessa, laadussa,

toimitustasmallisyydessa seka tuottavuudessa, jokainen tydntekija saa
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rahallisen palkkion palkan paalle. Kierrattamisen nakdkulmasta kehitysideana
oli lisata onnistunut kierrattaminen yhdeksi kriteeriksi, kun paastaa haluttuun
kierratysasteeseen kuukaudessa. Tama motivoisi tyontekijoita parempaan ja

tehokkaampaan kierrattamiseen.

Turun AMK:n opinnaytety6 | Ville Paakkola

35



36

8 Toteutuneiden kehitysideoiden toimivuus

Laadituista kehitysideoista osaa alettiin viemaan eteenpain riippuen siita, oliko
idea mahdollista toteuttaa nykyhetkessa nykyisilla resursseilla. Tuotantolinjalla
3 tehtiin kahden viikon mittainen testijakso, jossa testattiin osaa kehitysideoista
kaytannossa. Testijakson paatyttya kerattiin kyselyn avulla henkiloston mielipide
tehdyistd muutoksista ja testijaksosta. Osa kehitysehdotuksista koettiin hyvina
muutosideoina ja aiotaan toteuttaa lahitulevaisuudessa, mutta ei ole

nykyresurssien vuoksi mahdollista toteuttaa opinnaytetyon aikana.

8.1 Jateastioiden testijakso tuotantolinjalla

Kehitysideoista, joita pystyttiin mittaamaan, pidettiin 2 viikkoa kestava testijakso.
Testijakson aikana tuotantohenkildt paasivat testaamaan kehitysideoita (kuva
13) kaytannossa ja testijakson paatyttya antamaan palautetta kyselylomakkeen

muodossa testatuista kehitysideoista. Kehitysideat, joita testijaksolla testattiin:

e jateastioiden optimoitu sijoittelu
e energia- ja pahvijakeiden erilliset jateastiat maaritetyille paikoille
e jateastioiden varikoodaus

¢ neljan pullo-/télkkiastian lisdaminen tuotantolinjalla maaritetyille paikoille

lasijaeastioiden lisaaminen kahdelle eri taukopaikalle.
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Kesrdiyslasi
Recycled
glass

Kuva 13. Testijakson aikana testattuja muutoksia.

Testijakson aikana tuotantohenkilot saivat myos lisaperehdytyksen
oikeaoppiseen kierrattamiseen. Jateastioiden sijoittelu toteutettiin yhteistyossa
aluesuunnittelijan kanssa ja lisaperehdytysmateriaalin tuotti kokoonpanon HSE-
operaattori.

8.2 Testijakson kierratysaste

Testijakson paatteeksi saatiin kerattya dataa kierratysasteesta testijakson
ajalta. Vertailemalla testijakson ajalta kerattya dataa ja dataan ennen
testijaksoa kyseiselta tuotantolinjalta, kay ilmi, etta testatuilla kehitysideoilla on
todellinen vaikutus kierratysasteeseen. Testijaksosta saatua kierratysasteen
dataa verrattiin vimeisen 6 kuukauden aikaiseen dataan. Kierratysaste
testijaksolla oli 1050 % korkeampi verrattuna viimeisen 6 kuukauden aikaiseen

kierratysasteeseen.

8.3 Palautekysely testijaksosta

Testijakson paatyttya henkilostolle teetettiin palautekysely testijaksossa
testatuista kehitysideoista. Palautekyselyssa haluttiin selvittaa, selvensikd
testatut muutokset toimintaa ja koettiinko ne hyodyllisina. Lisaksi kysyttiin
henkiloston nakemysta testattujen muutosten mahdollisesta kaytosta jatkossa.
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Kysely toteutettiin samalla tavalla, kuin alkukartoituskysely Likert-asteikkoon
perustuen. Kyselyt toteutettiin tuotannon SFM-taukojen aikana. Kyselyn
loppuun oli jatetty vapaan sanan kohta, jossa henkil6std sai antaa vapaata

palautetta testijaksosta.

8.4 Palautekyselyn tulokset

Jateastioiden varikoodaus toi selkeyttd jatteiden
lajitteluun.

W Tdysin samaa mielta m Jokseenkin samaa mielta m Ei samaa eikd eri mielta

Jokseenkin eri mieltd B Taysin eri mieltd

Kuva 14. Palautekyselyn tulos kysymykseen siita, koettiinko jateastioiden
varikoodauksen tuoneen selkeytta jatteiden lajitteluun.

Kyselyn ensimmaisessa kysymyksessa (kuva 14) kysyttiin, kokiko henkilostd

38

jateastioiden varikoodauksen tuoneen selkeytta jatteiden lajitteluun. Suurin osa

vastanneista oli sita mielta, etta jateastioiden varikoodaus toi selkeytta jatteiden

lajitteluun.

Turun AMK:n opinnaytety6 | Ville Paakkola



39

Jateastioiden vdrikoodaus oli hyédyllinen.

M Tdysin samaa mieltad M Jokseenkin samaa mieltad ® Ei samaa eikd eri mieltd

Jokseenkin eri mieltd M Taysin eri mieltd

Kuva 15. Palautekyselyn tulos kysymykseen siita, koettiinko jateastioiden
varikoodaus hyodyllisena.

Kyselyn toisessa kysymyksessa (kuva 15) kysyttiin, etta kokiko henkilostd
jateastioiden varikoodauksen hyodyllisena. Suurin osa vastaajista oli sitd mielta,

etta jateastioiden varikoodaus oli hyddyllinen asia.

Jateastioiden vdrikoodaus jatkossa olisi hyva
idea.

M Taysin samaa mieltd M Jokseenkin samaa mieltd ® Ei samaa eika eri mieltd

lokseenkin eri mielta M Tadysin eri mieltd

Kuva 16. Palautekyselyn tulos kysymykseen siita, olisiko jateastioiden
varikoodaus jatkossa hyva idea.

Kyselyn kolmannessa kysymyksessa (kuva 16) kysyttiin, olisiko jateastioiden

varikoodaus jatkossa hyva idea. Suurin osa vastaajista oli sita mielta, etta

jateastioiden varikoodaus jatkossa olisi hyva idea.
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Lasijaeastian lisddminen tiimipaikalle oli
hyodyllinen.

B Taysin samaa mieltd m Jokseenkin samaa mieltd ® Ei samaa eikd eri mieltd

Jokseenkin eri mielta W Taysin eri mieltd

Kuva 17. Palautekyselyn tulos kysymykseen siita, koettiinko lasijaeastian
lisdaminen tiimipaikalle hyodylliseksi.

Kyselyn neljantena kysymyksena (kuva 17) kysyttiin, koettiinko lasijaeastian
lisdaminen tiimipaikalle hyddyllisend. Noin puolet vastaajista ei ollut samaa eika

eri mielta. Neljasosa vastaajista koki sen hyodyllisena.

Lasijeaastian pitdminen tiimipaikalla olisi hyva
idea.

W Tdysin samaa mieltd  Jokseenkin samaa mieltd ® Ei samaa eikd eri mieltd

Jokseenkin eri mieltd W Taysin eri mieltd

Kuva 18. Palautekyselyn tulos kysymykseen siita, olisiko lasijaeastian pitaminen
tiimipaikalla jatkossa hyva idea.

Kyselyn viidentena kysymyksena (kuva 18) kysyttiin, olisiko lasijaeastian

pitaminen tiimipaikalla jatkossa hyva idea. Noin puolet vastaajista oli sita mielta,

etta lasijaeastian pitaminen tiimipaikalla jatkossa olisi hyva idea.
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Pullo-/t6lkkiastiat linjalla olivat hyodyllisia.

W Taysin samaa mielta m lokseenkin samaa mieltd m Ei samaa eikd eri mieltd

Jokseenkin eri mielta M Taysin eri mieltd

Kuva 19. Palautekyselyn tulos kysymykseen siita, olivatko pullo-/télkkiastiat
linjalla hyodyllisia.

Kyselyn kuudentena kysymyksena (kuva 19) kysyttiin, koettiinko pullo-
/télkkiastioiden lisdaminen tuotantolinjalle hyddyllisena. Suurin osa vastaajista
oli sitéd mielta, etta pullo-/tdlkkiastioiden lisdaminen tuotantolinjalle oli

hyédyllista.

Pullo-/t6lkkiastioiden pitaminen jatkossa linjalla
olisi hyva idea.

W Taysin samaa mielta m Jokseenkin samaa mielta m Ei samaa eika eri mieltd

Jokseenkin eri mieltad W Taysin eri mieltd

Kuva 20. Palautekyselyn tulos kysymykseen siita, olisiko pullo-/t6lkkiastioiden
pitaminen tuotantolinjalla jatkossa hyva idea.

Kyselyn seitsemantena kysymyksena (kuva 20) kysyttiin, etta olisiko pullo-

/télkkiastioiden pitaminen tuotantolinjalla jatkossa hyva idea. Suurin osa
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vastaajista oli sita mielta, etta pullo-/tolkkiastioiden pitdaminen jatkossa

tuotantolinjalla olisi hyva idea.

Saamastani lisiperehdytyksesta oli hyotya.

MW Taysin samaa mieltd M Jokseenkin samaa mielta M Ei samaa eikd eri mieltd

Jokseenkin eri mieltd M Taysin eri mieltd

Kuva 21. Palautekyselyn tulos kysymykseen siita, koettiinko saatu
lisdperehdytys hyddylliseksi.

Kyselyn kahdeksantena kysymyksena (kuva 21) kysyttiin, ettd koettiinko saatu
perehdytys oikeaoppiseen kierrattamiseen hyodylliseksi. Puolet vastaajista oli

sita mielta, etta saatu lisdperehdytys oli hyodyllinen.

Lisdaperehdytyksesta olisi mielestani hyotya.

M Taysin samaa mieltd M Jokseenkin samaa mieltd ® Ei samaa eikd eri mieltd

lokseenkin eri mieltd M Taysin eri mieltd

Kuva 22. Palautekyselyn tulos kysymykseen siita, olisiko lisaperehdytyksesta
oikeaoppiseen kierrattamiseen viela hyotya.
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Kyselyn yhdeksantena kysymyksena (kuva 22) kysyttiin, koetaanko viela
lisaperehdytys oikeaoppisesta kierrattamisesta hyodylliseksi. Hieman yli puolet

vastaajista oli sita mielta, etta lisdperehdytyksesta olisi viela hyotya.

Palautekyselyn kymmenes ja viimeinen kysymys oli vapaan sanan kohta, jossa
kysyttiin henkiloston mielipidetta testijaksosta. Vastauksia tuli pari, jossa
toisessa todettiin testattujen muutosten olleen hyvia, kunhan kaikki olisivat
olleet siina kunnolla mukana ja lajittelisivat syntyvat jatteet. Toisessa
kommentissa todettiin varikoodauksen helpottaneen oikean jateastian
loytamista nopeasti ja lasi- seka pullo-/tdlkkiastioiden ehkaisseen vaarin

kierrattamista.
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9 Pohdinta ja yhteenveto

Opinnaytetyon tavoitteena oli kehittaa ja optimoida jatehuollon eri osia seka
loytaa jatehuollon eri osista konkreettisia kehityskohteita ja toteuttaa
kehityskohteet nykyisen aikataulun ja resurssien puitteissa. Kehityskohteiden
I0ytamiseksi toteutettiin henkilostokysely tuotantohenkilostolle, haastateltiin
jatejunan kuljettajia, kaytiin vierailulla kemikaalivarastossa ja perehdyttiin

kierratykseen kokoonpanon alueella.

Tuloksena opinnaytetyosta saatiin toimivia parannuksia ja ratkaisuja eri
jatehuollon osiin, joista osa tullaan toteuttamaan. Opinnaytetydsta saatiin myos
tuloksena selville, miten tuotantolinjan 3 henkilosto ajattelee jatehuollon
toimivuudesta seka heidan nakemyksensa ja ajatuksensa kierrattamisesta.
Kyselyiden vastausmaaran perusteella voidaan olettaa, ettda myds muiden
tuotantolinjojen henkil6std ajattelee suunnilleen samalla tavalla. Opinnaytetyd
saatiin tehtya aikataulun mukaisesti valmiiksi. Kustannukset opinnaytetydssa
pysyivat matalina suurimmaksi osaksi, koska kyselyt teetettiin tuotannon SFM-
taukojen aikana. Paaasiassa kustannukset syntyivat toteutettavista

kehitysideoista.

Tekemalla testijaksolla testatuista kehitysideoista pysyvia muutoksia jokaisella
tuotantolinjalla kierratysastetta saataisiin nostettua. Tama tarkoittaisi sita, etta
kokonaiskierratysaste nousisi korkeammaksi ja olisi lahempana tavoitetta.
Tarkkaa prosentuaalista vaikutusta kokonaiskierratysasteeseen taman
toteutuessa on vaikea arvioida ennen sen testaamista. Kierratysasteen
vertailudataa vuoden alusta testijaksoon asti voidaan pitaa luotettavana sen
pituuden vuoksi. Vaikka vertailudatassa olisikin parin paivan mittaisia
epaluotettavan mittadatan jaksoja, voidaan silti todeta vertailudatan luotettavuus
ajanjakson pituudesta johtuen. Testijaksolla saatua dataa voidaan pitaa vain
suuntaa antavana lyhyen ajanjakson vuoksi. Testijakson dataan liittyy muutamia
epavarmuustekijoita jakson pituudesta ja inhimillisten tekijoiden vuoksi.

Henkilostokyselyihin saatiin hyvin vastauksia, jonka puitteissa voidaan todeta
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kyselyista saatujen tuloksien olevan luotettavia. Alkukartoituskyselyyn saatiin

124 vastausta ja palautekyselyyn puolestaan 24 vastausta.

Jokainen tuotantolinja eroaa toisistaan omalla tavallaan hieman.
Jatkokehittamisideana voisi olla tutkia myos muiden tuotantolinjojen
jateastioiden optimointia ja kierratyksen kehittamista. Myos voisi tutkia
voitaisiinko suoraan taman opinnaytetyon testijakson aikana testattuja

kehitysideoita kopioida suoraan muille tuotantolinjoille.

Opinnaytetyon aihe oli mielestani mielenkiintoinen ja ajankohtainen, silla
jatkuvasti puhutaan kasvavassa maarin kestavasta kehityksesta,
hiilineutraaliuudesta ja kierratyksen tarpeesta. Opinnaytetydn aikana opin paljon
lisda jatehuollosta Valmet Automotivella ja toimivan jatehuollon tarkeydesta

nopeatempoisessa tuotantoymparistossa.
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