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Opinnaytetydn tavoitteena oli kehittdd Leipomo Salonen Oy:n tuotantotilojen siivousty6ta
puhtaanapidon osalta. Opinnaytetyoprojekti on osa leipomon valmistautumista 1ISO 22 000
standardia varten. Leipomo Salonen Oy:n tavoite on saada sertifioitua 1SO 22 000
elintarvikestandardi vuoden 2012 aikana. Ulkopuolinen taho tarkastaa, etta toiminta vastaa sille
maaritetyt kriteerit. ISO 22 000 elintarvikestandardin tavoite on parantaa ruokaturvallisuutta ja
vahentaa elintarvikkeisiin kohdistuvia riskeja.

Siivousmenetelmia ovat marka, kostea, nihked ja kuiva menetelma. Tuotantotilojen
leipomotyodntekijan kaytetyin menetelma on kuiva menetelma.

Opinnaytetydprojektin tuloksena laadittiin siivouskaaviot tuotantotilojen neljalle tydpisteelle.
Kaavioissa selvitetdan siivouskohde, aikataulu, siivousmenetelma, tydnjako ja valvoja.

Kaaviot selkeyttavat tydpisteiden siivousta. Kaytdnndssa kaavioita joudutaan soveltamaan,

koska leipien tuotantomaarat vaihtelevat varsinkin eri sesonkien, kuten joulu ja paasidinen
aikoina.
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The objective of the thesis was to improve the cleaning work at the production premises of
Bakery Salonen Oy. The thesis is part of Bakery Salonen Oy’s preparation for the ISO 22 000
food quality standard. Bakery Salonen Oy’s objective is to achieve ISO 22 000 certification
during the year 2012.

Compliance with the ISO 22 000 standard is verified by an external organization. The objective
of the ISO 22 000 standard is to improve food safety and reduce the risks related to foods.

Cleaning methods include wet, moist, damp and dry cleaning. The most commonly used
method in production premises is dry method.

As a result of this thesis, cleaning charts were created for each of the four work stations in the
production premises. The charts determine the cleaning object, timetable, cleaning method,
work distribution and supervisor.

The charts will clarify the cleaning of each work station. In practice the charts must be applied
because the production amounts of bread vary especially during different seasons such as
Christmas and Easter.
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1 JOHDANTO

Opinnaytetyon tavoitteena oli kehittdd Leipomo Salonen Oy:n tuotantotilojen
tydympariston siivousta seka vahentaa elintarvikkeisiin kohdistuvia riskeja.
Elintarviketurvallisuudelle asetetaan lainsaadanndssa paljon vaatimuksia, kuten
hyva elintarvikehygienia. Vaatimuksilla pyritaan varmistamaan elintarvikkeiden
hyva laatu ja turvallisuus. Leipomo Salonen Oy:n tavoite on saada sertifioitua

ISO 22 000 laatu- ja elintarviketurvallisuusjarjestelma vuoden 2012 aikana.

Opinnaytety0ssa laadittiin  siivouskaaviot tuotantotilojen neljalle tyopisteelle.
Jokaiseen kaavioon Kirjattiin siivouskohde, aikataulu, siivousmenetelma,

tyonjako ja valvoja.
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2 PERHELEIPURIT SALONEN OY

Leipomo Salonen Oy on Turun Vaha-Heikkilassa toimiva leipomoalan
perheyritys. Leipomo on perustettu vuonna 1905. Leipomossa tyoskentelee talla
hetkella noin 80 tyontekijaa. Tuotteita ovat ruokaleivat, kuten ruisleivat,
sampylat ja patongit. Valikoimasta l10ytyy myos munkit, pitkot ja wienerit. Tana

paivana Leipomo Salonen Oy kuuluu Perheleipureihin.”

Perheleipurit Oy tekee valtakunnallisesti yhteistyota viiden paikallisen
perheleipomon valilla eri puolilla Suomea. Leipomo Salosen lisaksi muut
Perheleipurit ovat Ehon Leipomo Oy, Leivon Leipomo Oy, Moilas Leipomo Oy ja
Pulla-Pirtti  Oy. Perheleipurien  jakeluverkko toimii  valtakunnallisesti.
Jakeluverkkoon kuuluvat esimerkiksi Helsingin myyntikonttori ja kolme Etela-
Suomen jakeluterminaalia. Perheleipomot Oy:ssa ja osakasleipomoissa on
tydntekijoita noin  520. Yhteistydn ansiosta leipomot ovat jakaneet
menestysreseptinsa. Jokainen paikallisleipomo valmistaa ja myy oman
alueensa Perheleipurit-tuotteet. Yhteistydohon kuuluu myo6s tuoteuutuuksien

kehittaminen.?
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3 1SO 22 000: 2005

ISO on lyhenne sanoista International Organization for Standardization (kuva
1). Maasta tai kielesta riippumatta kaytetddn samaa lyhennettd. 1ISO on
yrityksille maksullinen laatujarjestelma. Sen kayttdonotto on yritykselle

vapaaehtoista.’

International

Iso Organization for

Standardization

Kuva 1. ISO-logo.’

ISO on luonut elintarviketurvallisuuden parantamiseksi ISO 22000-standardin.
Se on ensimmainen kansainvalinen standardi elintarviketurvallisuuden
sertifioidun hallintajarjestelman kayttéonottoa varten. Se koostuu vaarojen
torjunnasta, elintarviketurvallisuuden hallinnasta, jarjestelmanhallinnasta ja
vuorovaikutteisesta viestinnasta.* Standardi on sertifioitavissa ja soveltuu
kaytettavaksi, kun organisaation taytyy osoittaa kykynsa kontrolloida

elintarviketurvallisuutta®.

ISO ei tee sertifiointeja’. Sertifiointi on ulkopuolisen osapuolen osoitus siita, ettd
toiminta, tuote, palvelu tai tyOsuoritus tayttdaa ennalta maaritellyt kriteerit.
Sertifioitu laatujarjestelma on selkea signaali kaikille, etta yritys pystyy
tuottamaan laatua. Suomessa sertifiointeja tekevia yrityksia ovat esimerkiksi

Inspecta Sertifiointi Oy, Net-Foodlab Oy ja Bureau Veritas Finland.®

Leipomo Salonen Oy:n tavoite on saada sertifioitua ISO 22 000-jarjestelma
vuoden 2012 aikana. Yhteistyd Net-Foodlab Oy:n kanssa on alkanut
jarjestelman kehittamiseksi vuonna 2010. Yksi yhteistydon tarkeimmista

tavoitteista on siivousalueiden tarkempi maarittaminen.

TURUN AMK:N OPINNAYTETYO | Jarno Solonen
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4 HYGIENIA ELINTARVIKEALALLA

Elintarvikehygienia

Elintarvikehygienialla  tarkoitetaan niita toimenpiteita, joita tarvitaan
varmistamaan ruuan turvallisuus ja sen sopivuus kulutukseen. Elintarvikealalla
hygieniaan kuuluvat terveydenhoito ja puhtaus. Elintarvikkeiden valityksella voi
levita tauteja aiheuttavia mikrobeja. Huono elintarvikehygienia saattaa aiheuttaa
suurten ihmisjoukkojen sairastumisen. Suurin osa ruokamyrkytyksista onkin
tyontekijan  aiheuttamia. = Parannettavaa on  erityisesti  tyOntekijan
henkilokohtaisessa hygieniassa seka elintarvikkeiden kasittelylampotiloissa.
Myds terveydenhoidolla on merkityksensd hygienian kannalta.” Esimerkiksi
vahintdan neljan vuorokauden pituisen ulkomaanmatkan (Pohjoismaita

lukuunottamatta) jalkeen jarjestetaan tydntekijalle Salmonellatesti®.

Elintarvikehygienian osa-alueet

Elintarvikehygienia jaetaan kolmeen osa-alueeseen. Niita ovat henkilokohtainen

hygienia, tydtilojen hygienia ja elintarvikkeiden hygienia.”

Henkilokohtainen hygienia perustuu elintarviketyontekijan hyvaan
henkilokohtaiseen hygieniaan. Han ei saa levittaa tarttuvaa tautia
elintarvikkeiden valityksella. Aina on kaytettava kaikki hiukset peittavaa
paahinettda. Tybdasuun kuuluvat paahineen lisaksi tyotakki ja housut seka
hengittavat tyojalkineet. Vaatteet ovat vaaleat, jotta lika erottuu helposti ja
tydasu voidaan tarvittaessa vaihtaa. Puhdas ja asianmukainen tyoasu takaa

sen, ettei ruokiin joudu tydntekijan kautta mikrobeja.”

Tarkea henkilokohtaiseen hygieniaan kuuluva asia on kasienpesu. Kasista voi
tarttua elintarvikkeisiin tauteja aiheuttavia mikrobeja ja ne voivat aiheuttaa
ruokamyrkytyksen ruokiin joutuessaan. Kadet tulee pesta aina ennen tyohon

ryhtymista seka yskimisen, aivastamisen, niistamisen tai WC:ssa kaynnin

TURUN AMK:N OPINNAYTETYO | Jarno Solonen
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jalkeen. Kadet pestaan huolellisesti kyynarpaitd myodden. Desinfiointiainetta

kaytetdan vield pesun jalkeen varmistamaan hyvéa hygieniataso.’

Myo6s hygieeniset tyOskentelytavat minimoivat kuluttajille  aiheutuvaa
terveydellista vaaraa. Suun, korvien, ihon, hiusten ja nenan koskettelemista
tulisi valttdaad tyoskennellessa. Yskiminen ja aivastelu voivat levittaa
tydymparistoon limakalvoilta peraisin olevia mikrobeja. Myds tupakointi on
hygieniariski, silla tupakoidessa suun mikrobit voivat siirtya kasiin. Sen vuoksi
tupakointi on kielletty elintarvikehuoneistoissa.” Leipomo Salosella tupakointi

kiellettiin vuoden 2010 alussa.

Tydétilojen hygieniassa tarkkaillaan jatkuvasti suoraan elintarvikkeiden kanssa
kosketuksiin joutuvien valineiden ja pintojen puhtautta. Tyopinnat ja -valineet
tulee pitaa puhtaana, jottei mikrobit levia tuotteisiin. Tyotilat puhdistetaan hyvin
heti kayton jalkeen, silla mikrobit lisaantyvat nopeasti ruuantahteissa. Lian
kuivuessa sita on vaikea poistaa. TyoOpaivan aikana elintarvikehuoneiston

pinnat, valineet ja laitteet pestian useita kertoja.’

Elintarvikkeiden hygienieeninen kasittely ja kayttd saastda raaka-aineita ja
muita materiaaleja. Omavalvonta (ks. 5.3) kehittaa ja yllapitaa elintarvikkeiden

hygieniaa.’

TURUN AMK:N OPINNAYTETYO | Jarno Solonen
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5 PUHDISTUSOSAAMINEN

Elintarviketehtaan turvallisuutta ja viihtyisyytta pystytaan helposti parantamaan
puhtaudella ja jarjestyksella. Elintarviketeollisuuden valmistamat suuret
ruokamaarat nostavat myo6s riskit suuriksi. Jarjestelmallinen ja jarkevasti
suunniteltu puhtaanapito vahentaa elintarvikkeisiin  kohdistuvia riskeja.
Puhtaanapidon tarkoituksena on poistaa ruuantahteet, polyt, saostumat ja muu
lika. Kun pinnat pidetadn kuivana ja puhtaana, eivat mikrobit paase
lisdantymaan. Pesuvalineind kaytetdaan esimerkiksi erilaisia  harjoja,
siivousliinoja, moppeja, lastoja ja kertakayttdliinoja. Puhdistusmenetelmat ovat

kuiva menetelma, nihkea menetelma, kostea menetelma ja marka menetelma.’

5.1 Puhdistusmenetelmat

Kuivat menetelmat

Leipomossa saanndllisesti kaytettavia kuivapuhdistusmenetelmia ovat harjaus,
kuivamoppaus ja imurointi. Jauho ja muu poly on harjattava seka imuroitava
useita kertoja tyOpaivan aikana. Imuroinnilla saadaan myos suuret jauho- ja

pdlymaarat poistettua katevasti.”

Kaikki koneissa oleva pdly, jauho ja roskat imuroidaan ensisijaisesti.
llImanpaineen kayttéa ei juurikaan suositella kaytettavan. limanpaineen takia
leipomotyontekija altistuu tarpeettomasti pdlyhiukkasille. Siina tapauksessa, etta
imurilla ei jotain ahdasta kohdetta pystyta imuroimaan, voidaan paineilmaa
kayttaa apuna. TyOkoneiden perusteellisen puhdistuksen yhteydessa kone
puretaan osiin, jolloin paineilma on hyddyllinen. Paineilmaa kaytettaessa lika ja
pdly nousevat ilmaan. Sen laskeutuminen voi vieda hyvinkin pitkan ajan, joten
on syyta huomioida sen arsyttavan mekaanisesti hengitysteita. Lika ei

varsinaisesti poistu vaan siirtyy paikasta toiseen.’

TURUN AMK:N OPINNAYTETYO | Jarno Solonen



13

Nihkeat menetelmat

Koneiden ja laitteiden pinnat puhdistetaan pyyhkimalla eli kaytetaan nihkeaa
menetelmada. Nihkedlld menetelmalld pyyhitddn myds tasopintoja.” Leipomo
Salonen Oy:n tuotantotiloissa tama on vahiten kaytetty naistda menetelmista.
Jauhopdly ja muu lika saadaan tehokkaammin poistettua muilla menetelmilla,

kuten imuroimalla (kuivapuhdistusmenetelma).

Kosteat menetelmat

Leipomon ovien seka niiden kahvojen puhdistus on esimerkki kostealla
menetelmalla putsauksesta. Kosteassa menetelmassa apuna kaytetaan
enemman vetta verrattuna nihkeaan menetelmaan. Kosteapyyhinta
pesunesteessa kostutetulla siivouspyyhkeella tehostaa lian irtoamista.
Optimaaliseen puhdistustulokseen paastaan, kun lopuksi pinta huuhdellaan
puhtaalla vedella seka kuivataan huolellisesti kosteapyyhinnan jalkeen. Kosteus
jattaisi mikrobeille otollisen kasvualustan.” Leipomo Salonen Oy:n tiloissa
kaytetaan helposti puhdistettavia materiaaleja valineissa, pinnoissa ja astioissa.
Naiden tulee olla kestavaa ja kovaa materiaalia, kuten terasta tai kovamuovia.

Kostealla menetelmalla on helppo pitaa puhtaana edella mainitut pinnat.

Marat menetelmat

Usein elintarvikealalla kaytetdan vesipesua. Sita tarvitaan vedenkestavien
laitteiden ja lattioiden pesussa. Lika irrotetaan pesuaineilla ja harjojen seka
vesisuihkun avulla. Hyva lopputulos saadaan, kun lopuksi huuhdellaan
puhtaalla vedella seka kuivataan huolellisesti. Kuiva ja puhdas pinta estaa

mikrobien lisdantymisen.’

TURUN AMK:N OPINNAYTETYO | Jarno Solonen
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5.2 Puhdistuksen osatekijat

Puhdistuksen tehoon vaikuttavat useat osatekijat. Pesutulos karsii valittdomasti,
jos yksikin osatekija laiminlyddaan. Ensimmainen osatekija on mekaaninen
puhdistus, kuten harjaaminen ja vesisuihkut. Toinen osatekija on
pesuaineliuoksen kemiallinen vaikutus. Kolmas osatekija on lampdtilan
vaikutus. Veden tai pesuaineliuoksen lampdtila vaihtelee eri pesumenetelmissa,
mutta usein se on noin 60 C. Neljis osatekijd on mekaaniseen puhdistukseen,

pesuun tai pesuliuoksen vaikutukseen kaytettava aika.’

Puhdistuksen vaiheet

Aluksi poistetaan irtolika ja puhdistetaan mekaanisesti. Sen jalkeen voidaan
esihuuhdella, pesta ja huuhdella. On tarkeaa kuivata pinnat huuhtelun jalkeen,
koska kostealla pinnalla pesusta selvinneet mikrobit alkavat lisdantya. Kostealla
pinnalla myds bakteerien itidt muodostavat lisdantymiskykyisia kasvusoluja.
Lopuksi tarkistetaan puhtaustulos visuaalisesti. Jos halutaan taysin
optimaalinen siivoustulos, voidaan desinfioida joko ennen kuivausta tai sen
jalkeen. Desinfiointiainetta sisaltavat pesuaineet eivat ole suositeltavia

leipomoalalla, koska pinnan tulee olla puhdas ennen aineen kayttoa.”

Pesuaineet

Pesuaineen tehtavd on vahentaa pintajannitysta, jotta pesuvesi paasee
leviamaan tehokkaammin pestavaan kohteseen. Pesuaineella tulee olla hyva
lianirrotus- ja liankantokyky. Jos pesuainetta ei annostella tarpeeksi, se ei irrota
eikd kanna likaa hyvin. Toisaalta, jos pesuainetta annostellaan liikaa, se
vaahtoaa eika puhdistustulos ole tarpeeksi hyva. Liika annostelu tuottaa
taloudellista tappiota yritykselle vesi-, jatevesi- ja pesuainemaksujen

noustessa.’
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Pesuaineet luokitellaan pH-arvon ja kayttotarkoituksen mukaan. Jokaiseen
siivouskohteeseen tulee valita tarpeeksi tehokas pesuaine, jotta varmistetaan
hyva lopputulos. Huomioon otetaan linjastojen pintamateriaali ja lian maara
seka laatu. Lisaksi pitaa huomioida kayttoturvallisuus ja asianmukainen
suojautuminen, varsinkin kun kaytetdan vahvasti happamia tai emaksisia
pesuaineita. Vahvasti emaksisten aineiden pH-arvo on yli 11 ja vahvasti
happamien pH-arvo on 0,5-3,0. Rasva- ja valkuaislika poistuvat tehokkaasti
emaksisilla aineilla. Mikrobit eliminoidaan emaksisten pesuaineiden avulla,
mutta haittapuolena linjaston pinnat voivat syopya. Kun halutaan poistaa ruoste-

ja muita saostumia kaytetaan happamia aineita.’

Emaksisten ja happamien aineiden lisaksi on muitakin pesuaineiden
tehoaineita. Tensideilla pienennetaan veden pinta-aktiivisuutta, jolloin lika ei
tartu takaisin puhdistettavaan pintaan. Erilaiset liuottimet irrottavat rasvalikaa ja
eliminoivat mikrobien kasvua. Entsyymeja sisaltavat pesuaineet hajottavat
vaikeaakin likaa, kuten rasvatahroja. Tehoaineisiin lasketaan myo0s variaineet,
hajusteet, stabilointiaineet, hankausaineet, suojakolloidit ja

korroosionsuojaineet.’

5.3 Omavalvonta, omavalvontasuunnitelma ja edut

Omavalvonta on elintarvikealan toimijoiden jarjestelmallista tuotteiden laadun
varmistusta ja hygienian valvontaa. Omavalvonta on yrityksen jokapaivaista
omaa toimintaa. Sen tulee olla jatkuvaa, jotta varmistetaan elintarvikkeiden
turvallisuus. Elintarvikelainsaadanto edellyttaa yritykselta I0ytyvan
ammattitaitoa, joten valvonta ja vastuu ovat siella, missa tyoskennellaan. Yritys
arvioi itse milld keinoin tuotteiden laatu, sailyvyys, turvallisuus ja

saadostenmukaisuus varmistetaan.”*®

Elintarvikealan toimijan omavalvontajarjestelma sisaltdéd omavalvonnan
tukijarjestelman ja HACCP-jarjestelman. Lisaksi omavalvonnassa on pidettava

kirjaa henkildkunnan hygienia- ja omavalvontakoulutuksesta. "
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Elintarvikelainsaadantdo maaraa, etta kaikilla elintarvikealan toimijoilla on oltava
kirjallinen omavalvontasuunnitelma. Terveysviranomaiset tarkistavat
omavalvontasuunnitelman ennen kuin elintarvikehuoneisto voidaan hyvaksya
kayttoon. Omavalvontasuunnitelman sisaltd vaihtelee eri yrityksilla. Yritykset
laativat suunnitelman omia riskinarviointeja silmalla pitaen. Suunnitelman pitaa
silti noudattaa yleisesti hyvaksyttyja periaatteita. Koko tydyhteison tulee
sisaistaa suunnitelman merkitys omalle toiminnalleen. Taman lisaksi nimetaan

vastuuhenkilot kehittamaan toimintaa. "*°

Omavalvonta hyodyttaa yritysta lisdamalla elintarviketurvallisuutta, joka
vahvistaa asiakkaiden ja viranomaisten luottamusta toimintaan. Omavalvonnan
avulla yritys tiedostaa paremmin oman toiminnan laadun ja tekee toiminnasta
entistd suunnitelmallisempaa. Omavalvonta parantaa taloudellista tulosta, kun
havikki vahenee ja toiminnan tuloksellisuus lisaantyy. Elintarvikealan toimiva

omavalvonta vahentaa viranomaisvalvonnasta aiheutuvia kustannuksia. ”*°

HACCP-jarjestelma

HACCP-menettelyyn tarvitaan monipuolista asiantuntemusta kasiteltavista aihe-
alueista. Aihe-alueet koostuvat esimerkiksi tuotteista, elintarvikkeen
kasittelytavoista, raaka-aineista ja jakeluketjusta. HACCP-ohjelmien laatimiseksi
nimetaan tyostda vastaava HACCP-ryhma. Nama HACCP-jarjestelmaa
kehittavat henkilét tulee kouluttaa HACCP-periaatteiden asiantuntijoiksi.”®
Leipomo Salonen Oy:n HACCP-ryhman jasenind on muun muassa yrityksen
toimitusjohtaja, tuotantopaallikkd, logistiikkapaallikkd, tuotepaallikkd ja

valmistuspaallikko.

Lyhenne HACCP tulee englanninkielisista sanoista Hazard Analysis and Critical
Control Points. HACCP-jarjestelma kohdistaa yrityksen valvontaan kayttamat
voimavarat riskien kannalta oleellisimpiin kriittisiin hallintapisteisiin ja vaarojen

arviointiin. ”°
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HACCP-jarjestelma rakentuu seitsemaan periaatteeseen. Periaatteet ovat:

1. vaarojen arviointi

Arvioidaan kaikki mahdolliset biologiset, kemialliset tai fysikaaliset vaarat, jotka
littyvat elintarviketuotannon raaka-aineisiin, kasittelyyn, valmistukseen,
pakkausmateriaaleihin, pakkaamiseen, jakeluun ja kulutukseen. Lisdksi

arvioidaan vaarojen esiintymisen todennakaisyys ja vakavuus.”®

2. kriittisten hallintapisteiden maarittaminen

Maaritetdan ne kasittely- ja tuotantoprosessin kriittiset hallintapisteiden kohdat,
joita voidaan ohjata vaaran poistamiseksi tai esiintymistodennakdisyyden
minimoimiseksi. Kriittinen hallintapiste voi olla esimerkiksi elintarvikkeen raaka-

aineissa tai niiden valmistuksessa tai kéisittelyssé\.7’9

3. kriittisten rajojen maarittaminen

Jokaiselle kriittiselle hallintapisteelle asetetaan tavoitetasot ja kriittiset minimi-
tai maksimirajat. Naitd on noudatettava, jotta varmistetaan jokaisen kriittisen

hallintapisteen hallinta.”®

4. kriittisten hallintapisteiden seurantakaytantéjen laatiminen

Tehdaan seurantajarjestelma varmistamaan kriittisen hallintapisteen kontrolloitu
hallinta. Ennalta sovittujen mittausten avulla suoritetaan jatkuvaa seurantaa

kriittisissa hallintapisteissa. Mittauksia verrataan tavoitetasoihin.”*®
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5. korjaavien toimenpiteiden maarittaminen

Kriittisen hallintapisteen mahdollisesti riistdytyessa hallinnasta, on varmuuden
vuoksi maaritettdva korjaavat toimenpiteet. Jos sovitut kriittiset rajat ylittyvat tai

alittuvat tulee tilanne korjata.7'9

6. todentamiskaytantdjen laatiminen ja HACCP-ohjelman validointi

Laaditaan todentamiskaytannét, joiden avulla varmistetaan toimiva HACCP-
jarjestelma. Validointia apuna kayttden saadaan selville riittddké laadittu

HACCP-ohjelma takaamaan elintarvikkeiden turvallisuuden.”®

7. HACCP-asiakirjat ja -tallenteet

HACCP-asiakirjoja ovat kaikki ne dokumentit, jotka liittyvat HACCP-
jarjestelmaan. HACCP-asiakirjat tulee sailyttdad kaksi vuotta ja vahintaan 6
kuukautta yli tuotteen myyntiajan. Lisaksi on maaritetty kuinka uudet versiot

otetaan kayttéon ja kuka niita saa paivittaa.”

Nama periaatteet kaydaan lapi kaikkien tuoteryhmien, tuotteiden ja
tuotantolinjojen suhteen. Naistd koostuu koko HACCP-jarjestelma, jota sitten
kehitetdan ja noudatetaan. Omien prosessien, tuotteiden, ja tydvaiheiden
tuntemus lisaantyy, vaikka kriittisia hallintapisteita ei loytyisikaan. Menettely

paljastaa mahdolliset tilojen, laitteiden ja hygieniakaytantdjen puutteet.”*
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6 ELINTARVIKKEIDEN VALMISTUSVAIHEEN RISKIT

6.1 Mikrobit

Leipomo Salonen Oy:n tuotantotiloissa valmistetaan viljapohjaisia tuotteita. Ne
kuuluvat mikrobiologiselta kannalta turvallisiin elintarvikkeisiin. Ne aiheuttavat

erittin harvoin ruokamyrkytyksia eivatka ole helposti pilaantuvia.”

Leivassa alkaa kasvaa hometta paljon aikaisemmin kuin bakteereita. Namakin
leivan bakteerit aiheuttavat paaasiassa ensin nakyvia pilaantumismuutoksia.
Hiiva- ja sekaleivan kostean pehmenemisen eli haaltymisen aiheuttaa Bacillus
subtilis-pilaajabakteeri. Bakteeri on jauhoissa, joista se paasee leipaan.
Bakteerien itiot kestavat paistamisen, mutta lisdaineilla (esimerkiksi

sailontaaineet) voidaan parantaa sailyvyytta."°

Homehtumisen ja haaltymisen lisaksi on muitakin yleisia pilaantumisilmiita.
Kayminen, mataneminen, hapettuminen ja mekaaninen ruhjoutuminen pilaavat

elintarvikkeita. ’

Ruokamyrkytykset ja monet taudit aiheutuvat mikrobien pilaamista
elintarvikkeista. Muita yleisia ruokamyrkytyksia aiheuttavia mikrobeja ovat
Bacillus cereus, Campylobacter, Clostridium  botulinium,  Clostridium
perfringens, EHEC, Listeria, Salmonella, Shigella, Staphylococcus aureus,
Vibrio cholerae, Yersinia enterocolitica, Yersinia pseudotuberculosis, norovirus,
astrovirus ja hepatiitti A-virus. Pilaantuneen ruuan pois heittaminen ja tautien
aiheuttamien sairauksien hoito aiheuttaa taloudellista tappiota. Tasta syysta
mikrobeja tuhotaan johdonmukaisesti jo elintarvikkeiden kasittelyssa ja

puhtaanapidossa. ’
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6.2 Ruokamyrkytykset

Talousveden tai ruuan valityksella tarttuva tauti voi aiheuttaa ruokamyrkytyksen
tai elintarvikeinfektion. Ruokamyrkytyksen taustalla on toksiini eli myrkyllinen
aine. Elintarvikeinfektiossa mikrobi lisdantyy elintarvikkeessa ja saa vasta
ihmisen elimistodn joutuessaan aikaan haittavaikutuksia. Muita aiheuttajia
voivat olla loiset, kemialliset aineet, eldaimet tai myrkylliset kasvit. Kahden tai
useamman henkilon sairastuessa samasta syysta puhutaan
ruokamyrkytysepidemiasta. Poikkeuksen tekee Clostridium botulinum, joka
aiheuttaa epidemian jo yhdellda tapauksella. Ruuan valityksellda levinneet

ruokamyrkytykset ovat maaréllisesti yleisimpia kuin vesiepidemiat. "

Kun elintarvikkeisiin ei paastetd mikrobeja, voidaan estaa ruokamyrkytyksia.
Huolellinen henkilokohtainen hygienia ja tyotilojen hyva hygienia on kaiken
lahtokohtana. Elintarvikkeiden kanssa tyOskenteleva ei saa sairastaa
ruokamyrkytysta tai muita tauteja. Tyontekijan kadet ja iho tulee olla terveet.
Taman lisdksi on pestava kadet riittdvan usein. Tydasun tulee olla

asianmukainen kauttaaltaan. ’

Tuhoeldinten paasy elintarvikkeiden laheisyyteen tulee estda. Niiden eritteet
pilaavat elintarvikkeet sydmiskelvottomiksi. ” Varsinkin lampimien kesien aikana
Leipomo Salonen Oy:n ovia pidetddn kuumuuden vuoksi auki. Talléin on
erityisen tarkeaa, ettd lintuverkot pidetaan kiinni, jottei lintuja paase sisalle.
Kynnys tuotantotilan ovensuussa on tarpeeksi korkealla estamaan jyrsijoiden

paasyn sisalle tuotantotiloihin. Hyonteisten paasya eivat kynnys tai verkko esta.

Jyrsijat voivat aiheuttaa tuhoa syomalla tai ulostamalla kuiva-ainevarastossa
seka linnut jddhdytysradalla kulkevia leipia. Jyrsijat ja linnut aiheuttavat myds
tautien (esimerkiksi Salmonella) leviamista. Hyonteisiin on tarttunut paljon
pienelidita, jotka voivat leipiin siirtyneena lisdantya ja saada kuluttajalle aikaan

myrkytyksia. "

Jotkut bakteerit aiheuttavat ruokamyrkytyksia erittamiensa myrkkyjen
valityksella. Esimerkiksi Staphylococcus aureus erittda toksiinia eli myrkkya,

josta aiheutuu ruokamyrkytyksia. Se esiintyy tavallisesti oireettomien ihmisten
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limakalvoilla ja iholla. Tavallisia elintarvikkeita, joista aiheutuu stafylokokki-
infektioita ovat lihaa ja kalaa sisaltavat ennakkoon valmistetut kylmat

elintarvikkeet.""

Clostridium botulinium on hyvin harvinainen, mutta hengenvaarallinen. Bakteeri
erittdd voimakasta hermomyrkkya, joka johtaa lihasten velttohalvaukseen.

Eraissa Itdmeren kaloissa esiintyy Clostridium botulinum tyyppi E:ta."

6.3 Vierasaineriskit

Elintarvikkeisiin vahingossa joutuneet haitalliset aineet ovat vierasaineita.
Elintarvikelainsaadanto asettaa maarayksia vierasaineiden
enimmaispitoisuuksille. Liian suuret vierasainemaarat tekevat elintarvikkeista
nauttimiskelvottomia.” Evira on julkaissut selkedn tietopaketin noin 40
vierasaineesta. Esimerkiksi viljelykasit saavat kadmiumia suoraan maaperasta.
Aikuisen korkein siedettava viikoittainen saanti elinikdisen altistumisen
yhteydessad on 2,5 mikrogrammaa/ painokilogramma. Suomalaisen aikuisen

arvioitu saanti on 0,8 mikrogrammaa/ painokilogramma.'?

Fysikaaliset ja kemialliset riskit

Erilaiset paljaalla silmalla erotettavat vierasaineet luetaan fysikaalisiin riskeihin.
Naita ovat esim. hiukset, hyonteisten osat, multa, elintarvikkeen valmistukseen
kaytetyistd laitteista irronneet osat, kivensirut, metallinpalaset ja

pakkausmateriaalin palaset.”

Kemialliset riskit on mahdoton erottaa paljain silmin, joten ne tutkitaan
laboratoriossa. Kemiallisia riskeja ovat torjunta- ja pesuainejaamat,
elainladkejaamat,  homemyrkyt,  raskasmetallit, ymparistosaasteet ja
elintarvikepakkauksista tai astioista liuenneet aineet. Omavalvonnan avulla

voidaan suojella elintarvikkeita vierasaineilta.” Leipomo Salonen Oy:ssa
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kemikaalit sailytetaan erillaan tyovalineista ja raaka-aineista. Naille on varattu

oma paikka, jolloin niiden paasy elintarvikkeisiin voidaan estaa.

Muut vierasaineriskit

Muita riskeja ovat ymparistomyrkyt, kuten lyijy, dioksiini tai PCB-yhdisteet.

Radioaktiiviset aineet ja biologiset epapuhtaudet luetaan myds vierasaineiksi.’

Elintarvikkeiden luontaisesti vaaralliset aineet

Joissakin ihmisen ravinnossa (esimerkiksi kasveissa ja merenelavissa) on
luontaisesti esiintyvia myrkkyja, jotka ovat terveydelle haitallisia. Riskiryhmille
nama elintarvikkeet ovat erityisen vaarallisia. Riskiryhmaan kuuluvat esimerkiksi
HIV-potilaat, pienet lapset ja huonokuntoiset vanhukset. Joissakin sienissa on
solumyrkkya, johon ei tehoa mikaan kasittely. Myrkky saattaa aiheuttaa sienia

sydneen riskiryhmaan kuuluvan ihmisen kuoleman.’

6.4 Ruuan valityksella siirtyvat taudit

Naita ovat loiset ja prionit. Loisia eli parasiitteja voi joutua ihmisiin
elintarvikkeiden tai veden valityksella. Tunnetuimpia prionitauteja on BSE eli

hullun lehman tauti.’

6.5 Leipomon riskit
Tulipalo ja polyrajahdys

Tulipalo saattaa syttyessaan polttaa koko leipomon. Leipomo Salonen Oy:lla
pienia tulipaloja on syttynyt Iahinna uunin lahella. Uunin alla ja paalla tulipalo

syttyy herkimmin.
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Tuhoisia polyrajahdyksia sattuu joka vuosi esimerkiksi tehtaissa ja viljasiiloissa.
Polyrajahdys voi syntya, jos riittava maara hiukkasia suljetussa tilassa syttyy
palamaan kipinasta tai liekista. Lahes mika tahansa ilmassa leijuva poly, kuten
jauhopdly voi syttyd palamaan, kun pitoisuus on suuri (vahintdan 20-200 g/m®)
ja on riittavasti happea saatavilla. Taman seurauksena palokaasut ja ilman
nopea lampolaajeneminen voivat nostaa paineen niin korkeaksi, etta tapahtuu
rajahdys. Matalin rajahdyskelpoinen pitoisuus riippuu hiukkasten koosta ja
koostumuksesta (mm. haihtuvuudesta). Tyypillisesti massiivinen pdlyrajahdys
saa alkunsa tulipalon sammutusyrityksesta, koska siitd nousee ilmaan valtava
maara erilaisia hiukkasia. Usein jopa 1 mm polykerros on tarpeeksi

aikaansaamaan rajahdysvaaran.’

Puhtaanapidon kannalta ajateltuna pdlyrajahdyksia voidaan estaa siivouksella
tai polyn kastelulla. Voidaan myds varautua poistamalla sytytyslahteet,
rajoittamalla happipitoisuutta tai lisdamalla polyn joukkoon palamattomia

hiukkasia (kuten kalkkipolya).'®

Leipomo Salonen Oy:n siilot ja putket on maadoitettu turvallisuuden
varmistamiseksi. Jauhojen varastoinnin  yhteydessa saattaa syntya
rajahdyskelpoisia pélyja'®. Siilon taytdn yhteydessd on ennen maadoittamista

havaittu kipinoita.

Atex-lainsaadantd koskee tiloja, jotka ovat palavien nesteiden tai pdlyjen takia
rajahdysvaarallisia. Turvatekniikan keskus eli Tukes valvoo rajahdysvaarallisten
tilojen turvallisuutta ja lainsdddanndn noudattamista myos polyrajahdysten
torjumisessa. Tydnantajan on laadittava rajahdyssuojausasiakirja. Se sisaltaa

vaaran arvioinnin tulokset ja tekniset ja organisatoriset suojaustoimenpiteet.™

Nestekaasu

Leipomo Salonen Oy:n tuotantotilojen kolmen ruokaleipalinjan uunin polttimet
toimivat nestekaasulla, joka on palava kaasu. Se muodostaa ilman kanssa

rajahtavan kaasuseoksen ja syttyy helposti pienestakin kipinasta.'
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Putkiston paine suuntautuu nestekaasusailiosta polttimiin, jolloin rajahdysvaara
minimoidaan. Polttimet voidaan katkaista sulkuventtiililla yksi ruokaleipalinja
kerrallaan. Sulkuventtiili sijaitsee putkiston kiinteasti asennetussa osassa ja sen
saa suljettua ilman erikoistoimenpiteitd. Turvatekniikan keskus (Tukes) valvoo

esimerkiksi leipomoiden nestekaasun kaytén turvallisuutta.'®'®

Vaaratilanteita nestekaasulaitoksissa voi aiheuttaa esimerkiksi sulkuventtiilien
laippa- ja karavuodot, varoventtiilivuodot, poltinhairiot tai puutteelliset

ohjeistukset.’

Kaytanndssa Leipomo Salonen Oy:lla on ohjeistettu
vaarallisimmaksi hetkeksi sailidautojen tayttotilanteet. Tayttd tapahtuu

tuotantotilojen valittdmassa laheisyydessa, mutta kuitenkin sen ulkopuolella.

Leipomo Salonen Oy on nimennyt painelaitteiden kaytonvalvojan. Taman lisaksi
on nimetty nestekaasun kaytdnvalvoja ja sijainen. Leipomo Salonen Oy on
jarjestanyt nestekaasun standardien mukaisesti henkilokunnalle koulutusta.
Nestekaasulaitteiston turvallisen kayton takaamiseksi tarvitaan laitteiston

kayttokoulutusta ja nestekaasun ominaisuuksien tuntemista™.

TURUN AMK:N OPINNAYTETYO | Jarno Solonen



25

7 OPINNAYTETYO LEIPOMO SALONEN OY.SSA

Aloitin opinnaytetyon teon syksylla. Tarkoitus oli kehittaa siivoustyota leipomon
tuotantotiloissa. Lisaksi tuli maarittaa vastuuhenkilot ja siivousalueiden jako.
Siivouksen ohella pyrittin  myds vahentamaan elintarvikkeisiin kohdistuvia

riskeja.

Kavin ensin selvittamassa leipomolla tuotantotilojen neljan eri tydpisteen
vaatiman siivoustarpeen. TyOpisteet olivat tuotantotilojen kolme ruokaleipalinjaa
(sampyla-, vaalea- ja tummalinja) seka taikinan tekopiste. Taman jalkeen
laadittin ~ jokaiselle  tyopisteelle oma  taulukko-ohje  selkeyttamaan
siivousprosessia yhteistydssa Leipomo Salonen Oy:n valmistuspaallikon ja
tuotepaallikon kanssa (liitteet 1-4). Taulukko-ohje sisalsi viisi kohtaa jokaisesta
tyopisteesta. Nama olivat siivouskohde, aikataulu, menetelma, tyodnjako ja

valvonta.

Ensisijainen tyo tuotantotiloissa on saada leivat tehtya asiakkaiden tilausten
tayttdmiseksi. Kolmen ruokaleipalinjan leivontaprosessi koostuu monesta
tekijasta. Taikinan tekopisteessa punnitaan oikea maara raaka-aineita
taikinapatoihin valmiiksi sekoitettavaksi. Ruokaleipalinjojen prosessit alkavat
ensin taikinan sekoituksesta, jonka jalkeen taikina on periaatteessa valmis
muokattavaksi. Vaalealinjan leipien laatu paranee, kun taikina lepaa kaksi tuntia
ennen leivan muokkausta. Tummalinja hydédyntdad myds taikinalepoa osassa
tuotteita. Sen jalkeen taikina muokataan haluttuun muotoon ja leivat siirretaan
nostatuskaappiin vajaaksi tunniksi ennen paistoa. Leivan pastaminen paattaa
leivontaprosessin ja tahan loppuu myos tuotantotilojen leipomotyontekijan

vastuualue."’
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7.1 Siivouskohde

Paaasialliset siivouskohteet ovat tuotannon kaytossa olevat koneet ja valineet.
Myos kaikki tuotantotilojen lattiapinnat siivotaan paivittain. Siivouskohteiden
lisdksi selvitettiin, miten koneet mahdollisesti puretaan ja kootaan. Jokaisen

taulukon ensimmaiseen sarakkeeseen kirjattiin nama kohteet (liitteet 1-4).

7.2 Aikataulu

Eri siivouskohteille maaritettiin tietty aikataulu eli siivoustiheys. Huomioon
otettiin erilaiset tuotannolliset seikat. Tuotantotilojen tyot alkavat sunnuntaina
aamulla ja loppuvat lauantaina aamulla. Siivoustiheyteen vaikuttavat
elintarvikkeiden erisuuruiset tilaukset tiettyind paivina. Leipomon Kkiireisimmat
paivat ovat sunnuntai ja torstai. Talloin siivoukseen kaytettava aika on hyvin

rajallista.

Harvemmin tehtavat siivoukset pyritaan ajoittamaan valipaiville eli maanantaista
keskivilkkkoon. Nama paivat ovat siivouksen kannalta otollisempia, koska silloin
varsinaiseen leivan tekemiseen (ajoon) kuluva aika ei vie koko tydaikaa. Tiheys
vaihtelee vuorottaisesta siivouksesta kerran vuodessa tehtdvaan siivoukseen
riippuen siivouskohteesta. Aikataulu eli siivoustiheys on merkattu jokaisen

taulukon toiseen sarakkeeseen (liitteet 1-4).

7.3 Siivousmenetelma

Jokaiseen siivouskohteeseen selvitettin paras siivousmenetelma. Lisaksi
ratkaistiin, milla valineilld ja aineilla puhdistetaan, pestaan seka desinfioidaan.
Siivoustyota parantamaan on myo0s tiedettava minkalaisina liuoksina pesu- tai
desinfektioaineita kaytetaan. Varsinaista polyjen pyyhintda ei kannata tehda
ensimmaisen vuoron aikana, silla uutta jauhopOlya tulee valittomasti pintojen
paalle. Siivousmenetelmida ovat harjaus, imuroiminen, kosteapyyhinta,

skrapaaminen ja paineilmapistoolin  kayttdé koneiden puhdistuksessa.
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Siivousmenetelma kirjattiin jokaisen taulukon kolmanteen sarakkeeseen (liitteet
1-4).

Leipomo Salonen Oy:ssa on leipomotydntekijalle varattu ruokaleipalinjojen
pintojen puhdistukseen kahdenlaista pesuainetta. Molemmille on selkeat
kayttoturvallisuusohjeet niiden valittotmassa laheisyydessa. Leipomotydntekijan

tulee annostella ainetta ohjeiden mukaisesti ja suojautua oikealla tavalla.

Toinen pesuaineista on Pineline tehopesuaine, joka soveltuu teollisuuden
kayttdédn. Se on ihoa arsyttavaa ja sita kaytettdessa on vakavan silmavaurion
vaara. Annosteluohjeeksi annettaan 1:20-200. Ainetta kaytettdessa on
suojattava itsensad vinyylisilla suojakasineilla, tiiviillda suojalaseilla ja
umpisuojapuvulla. Hatatilanteessa silmat tulee huuhdella runsaalla vedella.
Pineline pesuaineen pH-arvo on 10,5 eli se on emaksista. Emaksisilla aineilla
saa poistettua tehokkaasti valkuais- ja rasvalikaa seka tuhottua mikrobeja.
Emaksisten aineiden haittana on, etta ne syovyttavat useita materiaaleja, kuten

metalleja.'®

Toinen kaytdssa oleva pesuaine on Raider Heavy Duty Cleaner, joka on
tarkoitettu erittain likaisten pintojen puhdistukseen. Se on myds haitallista iholle
ja kaytolla on silmavaurion vaara. Myos tata ainetta kaytettaessa on suojattava
itsensa huolellisesti ja silmahuuhtelusuihkun kayttomahdollisuutta suositellaan.
Annostus on 1:10-1:70 ja pH-arvo on 12,3 eli kyseessa on vahvasti emaksinen

pesuaine.'®

7.4 Tyonjako

Tuotantotiloissa tydt tehdaan paasaantoisesti kahdessa vuorossa. Tuotannon
leipomotyontekijdilla paavastuu siivouksesta on tyopaivan lopettavalla
kakkosvuorolla. Projektissa pohdittin myds mahdollisuutta tyon ohessa (ajon
aikana) tapahtuvaan siivoukseen. Talloin helpotettaisiin varsinkin kakkosvuoron
siivousurakkaa ja lyhennettaisiin siivousaikaa. Ykkdsvuoron leipomotydntekija

auttaa siivoamalla suurimmat polyt ja taikinajaamat ennen vuoronsa loppua.
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Tyovuoron kestaessa tavallisesti kahdeksan tuntia, kannattaa siivota tasaisin
valiajoin, jolloin vuoron loppuun jaa vahemman urakoitavaa. TyoOnjako eli
vastuuhenkilo  siivoukselle on kirjattu  jokaisen taulukon neljanteen

sarakkeeseen (liitteet 1-4).

Suurin  osa Leipomo Salonen Oy:n siivouksesta on ulkoistettu
elintarvikesiivouksen osaavalle yritykselle. Clean Time on vastannut vajaat
kaksi vuotta koko leipomon siivouksesta. Tuotantotiloissa tama yritys ei siivoa
varsinaisten tyokoneiden sisdosia. Tuotantotiloissa lattiapinnat, koneiden
pinnat, uunien pinnat, roska-astioiden tyhjennys jne. kuuluvat Clean Timen

paivittaisiin siivouskohteisiin.

7.5 Valvoja

Tuotantotiloissa siivoustydta valvovat tydnjohtajat. He tietdvat taulukoiden
siivoustiheydet ja ovat vastuussa, ettd taulukoita noudatetaan. Clean Timen
tyon laadun valvonta on paaasiassa heidan tyonjohdolla. Valvoja siivoukselle on

Kirjattu jokaisen taulukon viidenteen sarakkeeseen (liitteet 1-4).
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8 TULOKSET

Leipomo Salonen Oy:n koko tehtaan siivouksesta paavastuu on siivousyritys
Clean Time:lla. Se on ammattilaisten johdolla hyvalla mallilla. Taman
opinnaytetyoprojektin tuloksien tarkoitus on kuitenkin paaasiassa kehittaa
leipomotyontekijoiden siivousta ja selkeyttaa tyonjakoa. Kehittaminen tapahtuu
jakamalla  siivousalueet ja  maarittamalla vastuuhenkilot jokaiseen

siivouskohteeseen.

Opinnaytetyon tuloksena laaditut siivouskaaviot toimivat runkona siivoustyolle
tuotantotiloissa. Kaytadnndssa kaavioita joudutaan soveltamaan, koska leipien
tuotantomaarat vaihtelevat poikkeuksillisina viikkoina. Tydnjohto laatii
suunnittelemieni kaavioiden pohjalta poikkeuksillisille viikolle tarkemman
siivousaikataulun. Kaaviot seka tarkemmat siivousaikataulut tulevat
leipomotyontekijoiden nahtaviksi ja jatkossa niita kaytetaan siivoustyon

parantamiseksi.

Tyonjako maarittdd vastuuhenkilon jokaiseen siivouskohteeseen. Vastuuhenkild
on jokainen tyontekija omalla tydvuorollaan. Jokaisella leipalinjalla ja taikinan
tekopisteessa on vahintaan yksi tyonjohtaja, joka valvoo puhtaanapitoa. Vastuu

siivouksen tasosta on loppujen lopuksi tyonjohdolla.

Sampylalinjan siivouskaavio (liite 1)

Paaasiassa kaytetaan kuivapuhdistusmenetelmia, kuten imuria ja harjaa. Jauho
ja muu poly on harjattava seka imuroitava useita kertoja tyOpaivan aikana.

Kaikki koneissa oleva pdOly, jauho ja roskat imuroidaan ensisijaisesti.

Paineilmapistoolin  kayttdéa ei juurikaan tarvita. Sampylakoneen peran
perusteellisen putsauksen yhteydessa koneen pera puretaan osiin, jolloin

paineilmapistooli on hyddyllinen. Jos peraa ei putsata kunnolla saattavat
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kovettuneet taikinan jaamat tarttua seuraavana paivana tehtaviin sampyloihin ja

alentaa leivan laatua.

Talla hetkella siivouksen aikataulu on realistinen sampylalinjalla, koska
varsinkin valipaivina siivoukselle on tarpeeksi aikaa normaalitybajan rajoissa.
My6s harvemmin tehtavat siivoukset on helpompi toteuttaa juuri naina
rauhallisempina paivina. Kiireisimpina paivina joudutaan tinkimaan siivoukseen
kaytettavasta ajasta (kuva 2). Tarkeintd on puhdistaa koneen pera, jottei

seuraavan paivan sampylan tuotantoon tule sinne kuulumattomia taikinajaamia.

Kostealla liinalla voidaan pyyhkia linjaston pintoja, kun muut siivouskohteet on

puhdistettu. Valinostatuskaapin pleksilasi voidaan irroittaa ja pyyhkia

molemmilta puolilta.

Kuva 2. Sampylalinjan uunin paaty

Tumman linjan siivouskaavio (liite 2)

Tumman linjan taikinat ovat todella I0ysia verrattuna muihin ruokaleipalinjoihin,
jolloin koneen peran osat pestaan paivan paatteeksi. Linjaston siivouksessa
kaytetaan muuten kuivapuhdistusmenetelmia, kuten imuria ja harjaa. Jauho ja
muu poly on harjattava seka imuroitava useita kertoja tyopaivan aikana. Kaikki

koneissa oleva pdly, jauho ja roskat imuroidaan ensisijaisesti.

Tumman leivadn menekki on suurta verrattuna muihin linjoihin, jolloin siivouksen

jaava aika on erittain rajallista (kuva 3). Tydn ohessa tapahtuva siivous on
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suotavaa, koska muuten kakkosvuoron tybdaika ei riita vaadittuun
siivoustulokseen. Suurin osa siivouskohteista tosin on liikkuvia osia eli niita ei

pysty sujuvasti siivoamaan pysayttamatta tuotantoa.

Kuva 3. Tumman linjan uunin paaty

Vaalean linjan siivouskaavio (liite 3)

Vaalean linjan siivouspinta-ala on selkeasti suurin tuotantotilojen tyopisteista.
Vaaleaa leipaa tehdaan lisaksi kahdella eri koneella, joka lisda siivoustyota.
Toisaalta tyontekijoita on tuplasti enemman muihin tyopisteisiin nahden.
Varsinkin talla linjalla on suotavaa, etta siivotaan jo tuotannon aikana (kuva 4).
Mita vahemman alustoilla on jauhoa, dljya ja taikinajaamia, sitda enemman jaa
aikaa tyOpaivan lopussa puhdistaa esimerkiksi koneiden perat huolellisesti.
Irtolika ja jauhopodly kannattaa poistaa lastalla tai harjalla tasaisin valiajoin
jokaisen tyontekijan vuoron aikana. Suuri maara jauhoa ja oljya lattiapinnoilla
aiheuttaa myos liukastumisvaaran. Myods taikinajaamat tulee korjata lattioilta

pois ennen oman vuoron loppua.

Paivan paatteeksi, kun muut siivouskohteet on puhdistettu, voidaan pyyhkia
kostealla liinalla linjaston pinnat, jotta saadaan vaikeakin lika puhdistettua.
Pesuaineilla saadaan myos mikrobit poistettua tehokkaasti. Yliviejan pleksilasit
voidaan pyyhkida molemmilta puolilta, jotta nakoyhteys sailyy linjaston

alkupaasta uunin suulle asti.
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Kuva 4. Vaalean linjan uunin paaty

Taikinan tekopisteen siivouskaavio (liite 4)

Tuotannon suuruuden vaihtelu yhdella tai useammalla ruokaleipalinjalla on
suoraan verrannollinen taikinantekopisteen tydmaaraan (kuva 5). Suuremmat
paivat tarkoittaa myds vahemman aikaa loppusiivoukselle. Taulukon

siivousaikataulu on kuitenkin toteutettavissa myos kaytannossa.

Taikinan tekopisteessa siivouspinta-ala on selkeasti pienin tuotantopuolen
tyOpisteista. Lattia ja vaakojen alue saadaan melko nopeasti harjattua seka
imuroitua. Aikaa vie kuitenkin raskisailididen huolellinen puhdistus.

Raskisailididen puhdistuksessa kaytetaan apuna painepesuria lian irrottamiseen

mekaanisesti.

Kuva 5. Taikinan tekopiste
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9 POHDINTA

Opinnaytetyon teko alkoi syyskuussa 2010 aloituspalaverilla Leipomo Salonen
Oy:n valmistuspaallikon ja tuotepaallikon kanssa. Lisaksi mukana oli Net-
Foodlab Oy:n edustaja. Lahtokohta oli selked viiden kohdan selvittdminen
jokaisessa neljassa tyOpisteessa. Ensin alettiin kartoittaa siivouskohteita
jokaiselle tyopisteelle. Sen jalkeen maaritettiin siivoustiheys eli aikataulu.
Kolmanneksi selvitettin paras menetelma siivoukselle kussakin kohteessa.
Neljanneksi valittiin vastuuhenkild toteuttamaan siivousta ja lopuksi valvoja,

jotta puhdistustulokset ovat riittavat.

Opinnaytetyd sujui mukavasti ja tyota helpotti osaltaan se, etta yritys ja sen
toimintatavat olivat entuudestaan tuttuja. Haastavinta oli hahmottaa, mika on
optimaalisin siivoustiheys eli milla aikataululla tietty puhtaustaso yllapidetaan.
Paivittdinen tyd tuotantopuolella on kuitenkin melko likaista puhtaanapidon

nakokulmasta.

Taulukoista tuli mielestani selkeat ja ainakin siivouskohteiden kirjallinen
olemassaolo vahentaa epaselvyytta siivoustyota tehdessa. Pidempaan talossa
olleet tyontekijat ovat luonnollisesti tietoisia tarkeimmista siivouskohteista. Uusia
tyontekijoita siivouskaaviot varmasti palvelevat. Vaihtuvuutta on varsinkin
tuuraajien keskuudessa jatkuvasti, joten uusien tyontekijoiden perehdytyksessa
kirjalliset ohjeet auttavat hahmottamaan ja muistamaan kaikki vaadittava. Talla
hetkella siivousohjeet on annettu suullisesti, jolloin siivoustyon laiminlyonti on
todennakoisempaa. Myos paapaino perehdytyksessa on luonnollisesti leivan

valmistuksessa ja prosessin ymmartamisessa.

Ainoastaan laadittujen siivouskaavioiden onnistuminen ei takaa hyvaa
siivoustulosta. Ohjeiden lisaksi valineiden hyva kunto ja kaytannollisyys
vaikuttavat ratkaisevasti puhdistuksen tuloksiin. MyoOs leipomotyontekijoiden
oma huolellisuus ja motivaatio auttavat saamaan tarvittavan puhdistustuloksen.
Motivaatiota saattaa lisdta nama uudet selkeammat siivouskaaviot ja tarkempi

valvonta. Leipomotyon luonne on melko raskasta ja jatkuvan jauhopdlyn seassa
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tyoskentelya. Ylimaaraisen jauhon pollyttamista tulisi valttaa puhtaanapidon ja

terveyden kannalta.

Vaikeudet siivouksessa tulee paaasiassa rajallisesta tydajasta. Siivoukselle on
parhaiten aikaa valipadivina eli maanantaisin, tiistaisin ja keskiviikkoisin. Silloin
linjastoilla koneet kayvat paadasiassa tauotta kahdessa kahdeksan tunnin
vuorossa, kunnes paivan tuotanto on tehty kokonaisuudessaan. Varsinkin
tummalinjan leivonta kestaa aivan jalkimmaisen vuoron loppuun, jolloin
loppusiivoukselle jaa erittdin lyhyt aika. Sampylalinjalla on parempi tilanne
leivonnan loppuessa yleensa viimeistdan kolme tuntia ennen jalkimmaisen
vuoron loppua. Myds vaalealinjalla on valipaivina kohtalaisesti aikaa
siivoukselle. Harvemmin suoritettavat siivoukset tulee keskittaa juuri naille

hiljaisemmille paiville.

Kiireisimmat paivat ovat sunnuntai ja torstai, jolloin myos kaytetaan enemman
tydvoimaa. Talla tavoin myOs siivous saadaan asianmukaisesti hoidettua.
Perjantaisin tuotanto on samoissa Iukemissa valipaivien kanssa, mutta
tydvoimaa on vahemman. Taman takia harvemmin suoritettavia siivouksia ei

kannata sijoittaa tahan tuotannon viimeiseen paivaan.
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'8 Kayttoturvallisuustiedote
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Liite 1 Sampylan siivouskaavio

Siivouskohde Aikataulu Siivousmenetelma Tydnjako Valvoja
Taikinakone Paivittain Harjaus + 2. vuoro Tyoénjohto
kosteapyyhinta

Moottorit Tiistaisin Imurointi 2. vuoro Tyonjohto

Linjaston pinnat Keskiviikkoisin Kosteapyyhinta 2. vuoro Tyoénjohto

Sampylakoneen Paivittain Skrapaus + imurointi | 2. vuoro Tyonjohto

suppilo

Koneen suppilon luukut | Kk ensimmainen | Imurointi 2. vuoro Tydnjohto
tiistai

Koneen pera (4 osaa Paivittain Skrapaus + paineilma | 2. vuoro Tyobnjohto

irti)

Sivuluukku 2 x 4 Paivittain Paineilma 2. vuoro Tyonjohto

aukkoa

Iso sivuluukku Vuoron jalkeen Harjaus + paineilma 1.+2. Tyoénjohto

alapuolelta vuoro

Iso sivuluukku Tiistaisin Paineilma 2. vuoro Tyonjohto

vastapuolelta

Hihnajauhottajan Paivittain Imurointi 2. vuoro Tydnjohto

irrotus

Valijauhottajan irrotus Paivittain Imurointi 2. vuoro Tyonjohto

Puhdistuspellit alkupaa | Vuoron jalkeen Imurointi 1.+2. Tyoénjohto

4 kpl vuoro

Valinostatuskaapin 1 krt/ vuosi Kosteapyyhinta 2. vuoro Tyoénjohto

pleksilasi

Linjaston sirottajan Keskiviikkoisin Imurointi 2. vuoro Tyonjohto

irrotus

Puhdistuspellit Vuoron jalkeen Imurointi 1.+2. Tydnjohto

loppupaa 5 kpl Vuoro

Keinujen 1 krt/ 6kk Imurointi 2. vuoro Tyonjohto

puhdistusharjan

paallys

Panostajan alue Vuoron jalkeen Imurointi 2. vuoro Tydnjohto

Linjaston peltien 1 krt/ 2kk Imurointi 2. vuoro Tyoénjohto

sisapuoli
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Linjaston lattiapinnat Paivittain Imurointi 1.+2. Tydnjohto
vuoro

Sahkdjohdot/ kiskot 1 krt/ 6kk Imurointi 2. vuoro Tydnjohto

Uunin alkupaan alta Torstaisin Harjaus 2. vuoro Tyonjohto

Uunin koko alusta Kk ensimmainen | Harjaus 2. vuoro Tyoénjohto

torstai

Uunin loppupé&an alta 1 krt/ kk Harjaus 2. vuoro Tyonjohto

Jaahdytysradan alta Paivittain Harjaus 2. vuoro Tyonjohto

Uunin paalta 1 krt/kk Imurointi Clean Clean Time
Time

Uunin edustat/ sivustat | Paivittain Lakaisukone Clean Clean Time
Time

Uunin kyljet 1 krt/ vko Kosteapyyhinta Clean Clean Time
Time

Poltin 1 krt/ 6kk Harjaus Clean Clean Time
Time

Taikinapadat sisapuoli | Paivittain Skrapaus 2. vuoro Tyonjohto
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Liite 2 Tumman linjan siivouskaavio

Siivouskohde Aikataulu Siivousmenetelma Tyonjako Valvoja
Taikinakone Paivittain Harjaus + | 2. vuoro Tyo6njohto
kosteapyyhinta

Suppilo Paivittain Skrapaus 2. vuoro Tyobnjohto

Koneen pera Paivittain Skrapaus + pesu 2. vuoro Tyonjohto

Sirottelijat Paivittain Tyhjennys + puhdistus | 2. vuoro Tyonjohto

Kantinnostajat Paivittain Skrapaus 1.+2. Tyoénjohto
vuoro

Viistohihna Paivittain Skrapaus 2. vuoro Tyonjohto

Sahkokaapin paallys | Paivittain Harjaus 2. vuoro Tyonjohto

Moottorit Paivittain Imurointi 2. vuoro Tyoénjohto

Laitteiden pinnat Paivittain Kosteapyyhinta 2. vuoro Tyonjohto

Linjaston lattiapinnat | Paivittain Imurointi 1.+2. Tyo6njohto
vuoro

Nostatuskaapin Kk ensimmainen | Skrapaus 2. vuoro Tyoénjohto

laudat tiistai

Nostatuskaapin Kk ensimmainen | Harjaus 2. vuoro Tyonjohto

lautojen alta tiistai

Nostatuskaapin lattia | Kk ensimmainen | Harjaus 2. vuoro Tyoénjohto

tiistai

Muotit Paivittain Pesu 2. vuoro Tyoénjohto

Muottiteline Paivittain Imurointi 2. vuoro Tyoénjohto

Ylivieja 2 kpl Paivittain Harjaus 2. vuoro Tyoénjohto

Uunin alkupaan alta Paivittain Harjaus 2. vuoro Tyonjohto

Uunin koko alusta Kk ensimmainen | Harjaus 2. vuoro Tyoénjohto

torstai

Uunin loppupdan alta | Paivittain Harjaus 2. vuoro Tyoénjohto

Jaahdytysradan Paivittain Harjaus 2. vuoro Tyoénjohto

peran alta

Uunin paalta 1 krt/kk Imurointi Clean Clean Time
Time
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Uunin edustat/ | Paivittain Lakaisukone Clean Clean Time

sivustat Time

Uunin kyljet 1 krt/ vko Kosteapyyhinta Clean Clean Time
Time

Poltin 1 krt/ 6kk Harjaus Clean Clean Time
Time

Taikinapadat Paivittain Skrapaus 2. vuoro Tydnjohto

sisapuoli
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Liite 3 Vaalean linjan siivouskaavio

Siivouskohde Aikataulu Siivousmenetelma Tyonjako Valvoja

Linjaston pinnat Paivittain Kosteapyyhinta 2. vuoro TyoOnjohto

Moottorit Paivittain Imurointi 2. vuoro Tyonjohto

Linjaston lattiapinnat Paivittain Imurointi 1.+2. vuoro | Tydnjohto

Rheonin pera Paivittain Paineilma 2. vuoro TyoOnjohto

Rheonin suuttimet 6 | Tiistaisin Paineilma 2. vuoro Tyobnjohto

kpl

Rheonin mutterit 4 kpl | Tiistaisin Irrotus 2. vuoro Tyonjohto

Rheonin valkoiset osat | Tiistaisin Pesu 2. vuoro Tyonjohto

2 kpl

Rheonin jauhopeltien | Paivittain Imurointi 2. vuoro Tydnjohto

sisaltd

Rheonin Paivittain Imurointi 2. vuoro Tydnjohto

jauholuukkujen sisalté

Rheonin 6ljysailié Paivittain Taytto 2. vuoro Tyodnjohto

Punaiset laatikot Paivittain Pesu 2. vuoro Tydnjohto

Paloittelupdyta Paivittain Skrapaus 2. vuoro Tyonjohto
kosteapyyhinta

Kippi 2 kpl Paivittain Skrapaus 2. vuoro Tydnjohto

Palakone Paivittain Skrapaus 2. vuoro Tydnjohto

Vanhan linjan 6ljysailié | Paivittain Taytto 2. vuoro Tyonjohto

2 kpl

Vanhan linjan | Paivittain Pesu 2. vuoro Tydnjohto

nostatuskaapin laatikot

2 kpl

Vanhan linjan pera Paivittain Imurointi 2. vuoro Tyonjohto

Jauholaatikot vanhan | Paivittain Imurointi 1.42. vuoro | Tydnjohto

linjan hihnan alta

Panostajan alue Paivittain Imurointi 2. vuoro Tydnjohto

Ylivieja Paivittain Imurointi 2. vuoro Tyonjohto

Uunin alkupaan alta Paivittain Harjaus 2. vuoro Tyobnjohto
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Uunin loppupaan | Paivittain Harjaus Clean Time | Clean Time
murupellit

Jaahdytysradan alta Paivittain Lakaisukone Clean Time | Clean Time
Uunin paalta 1 krt/kk Imurointi Clean Time | Clean Time
Uunin edustat/ sivustat | Paivittain Lakaisukone Clean Time | Clean Time
Uunin kyljet 1 krt/ kk Kosteapyyhinta Clean Time | Clean Time
Poltin 1 krt/ 6kk Harjaus Clean Time | Clean Time
Taikinapadat sisapuoli | Paivittain Skrapaus 2. vuoro Tyodnjohto
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Liite 4 Taikinan tekopisteen siivouskaavio

Siivouskohde Aikataulu Siivousmenetelma Tyonjako Valvoja
Taikinakone 2 kpl Paivittain Harjaus 2. vuoro Tyonjohto
kosteapyyhinta

Taikinatekopisteen Paivittain Harjaus + imurointi 1.+2. Tyodnjohto

lattiapinnat Vuoro

Vaaka 2 kpl Paivittain Imurointi 2. vuoro Tyonjohto

Vanha raskisailié Perjantaisin Painepesu 2. vuoro Tyobnjohto

Vanhan raskisailion | Kk ensimmainen | Harjaus 2. vuoro Tyobnjohto

paallys tiistai

Uusi raskisailio Lauantaisin Painepesu 2. vuoro Tydnjohto

Uuden raskisailion | Kk ensimmainen | Harjaus 2. vuoro Tydnjohto

paallys tiistai

Jauholaatikot Ennen tayttoa Imurointi 2. vuoro Tyonjohto

Poyta Paivittain Harjaus 2. vuoro Tyodnjohto

Pdlynpoistolaatikko Tiistaisin + | Imurointi 2. vuoro Tydnjohto
torstaisin

Tippakouru Paivittain Irrotus 2. vuoro Tyonjohto

Taikinapadat sisapuoli Paivittain Skrapaus 2. vuoro Tydnjohto

Taikinapadat ulkopuoli 1 krt/ 6kk Kosteapyyhinta 2. vuoro Tyobnjohto
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