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1 Ruiskun kayttoohje



1 JOHDANTO

Tyohon perehdytys ja opastus on jokaiselle uudgdatekijalle tarkea vaihe. Tyon
perehdytyksella tyontekijalle kerrotaan tyohorywt tarkeimmat tekijat, eli miksi
tehdaan, miten tehdaan ja mita tehdaan. Perehaytydaulla tyontekija oppii myos
havainnoimaan tyohon liittyvid kokonaisuuksia.

Tybhon opastuksella on tarkea vaikutus myos siiheten tyontekija ndkee itsensa
organisaation jasenena. Kun tyontekija perehdyted&éanmukaisesti, tyontekija voi
tuntea yhtenaisyyden tunnetta. Tama tarkoittaa efta tyontekija kokee itsensa osak-
si tyoyhteiso4 ja yritystd. Taman seurauksena glaj@n henkilokohtainen tydpanos

ja motivaatio voivat kasvaa, jolloin yritys paageeempiin tuloksiin.

Perehdytyksen tulisi olla kaikille tydntekij6illaitryhmille yksildllinen, jossa otetaan
huomioon tyontekijan osaaminen seka tuleva tyyTjgerusasiat perehdytyksessa
kuitenkin tulee olla samat kaikille. Tallaisia ashoovat mm. yrityksen arvot ja toi-
mintaperiaatteet. Kun perehdytetdan vieraiden luiieén jasenia, viestinta tyonteki-
joiden valilla voi olla heikompaa. Tah&n syyna wba yhteisen kielen puuttuminen

tai kulttuurien véliset erot.

Vartia ym. (2007,86) toteavat tutkimuksess&aeka tutkimukset ettd keskustelut
maahanmuuttajien kanssa ovat kertoneet, ettd maabattajat tekevét usein tyota,
joka ei vastaa heidan koulutustaan”

Tama tutkimukseen perustuva tosiasia on toteutonyds Snellmanin Kokkikartano
Oy:lla. Kokkikartano Oy:n palveluksessa toimii jage15 eri kansalaisuudesta, joista
suurimman henkilomaaran muodostavat virolaiset. & @mluonut ongelman, jossa
tyohon opastuksesta on tullut haaste. Eri kulttuattavat viesteja vastaan eri tavoin,

ja suomen kielen taito voi olla puutteellista.

Opinnaytetyon tavoitteena oli luoda Snellmanin Kigkktano Oy:lle helppolukuiset
koneiden kayttdohjeet. Koneita oli 33 erilaistanjdin kuului sekoittajia, uuneja,
patoja, pakkauskoneita ja annostelijoita. Monikuwltisuuden vuoksi tyéohjeet on

luotu kahdella eri kielella: suomeksi ja englanniks
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Ohjeet ovat luotu ensin tutustumalla itse konejgartaman jalkeen luomalla ohjeet
omien kokemusten kautta. Taman jalkeen henkilokjantgbnjohto sai tuoda ohjei-

siin omia n&dkemyksiaan, miten ohjeita voitaisiimgrdaa.

Luomalla koneiden kayttdohjeet, on oletettavaa pérehdytyksen tehokkuus tulee
parantumaan. Nain ollen tuotannon tehokkuus parga¢@ta kautta yrityksen tulos.
Koneiden kayttbohjeet ovat mallinnettu kuvien jesten avulla.

2 SNELLMANIN KOKKIKARTANO OY

1999 toimintansa aloittanut Kokkikartano kasvatkdvaihdon kymmenesséa vuodessa

20 miljoonaan euroon ja tyollistad nykyaan 70 heénKkokkikartano, 2012)

Kokkikartanon Internet-sivuilla mainitaan, ettd @beraiset yrityksen perustajat ovat
olleet Esa Heikkinen ja Jaakko Jokinen. Vuoden 28B@&na Snellman konserni oli
halukas ostamaan yrityksestd osake-enemmiston. NAU@®08 Snellman konserni
osti itselleen loputkin yrityksen osakkeet, joll@e siirtyi kokonaisuudessaan Snell-

man konsernin omistukseen. (Kokkikartano, 2012)

Kokkikartanon tuotteisiin kuuluu kiusausruokia, tkaja, jalkiruoka vanukkaita, jau-
helihatuotteita, pasta-aterioita ja muita perinéersiokia. Tuoteperheet on luotu peri-
aatteella, jossa on mietitty, mitd normaali suomaia perhe syd. Toiminta on siis
hyvin perinteisiin ruokiin pohjautuvaa, joka onullomien havaintojeni perusteella

kannattavaa.

Snellman konsernin ostaessa Kokkikartanon, on motpitanyt omat arvonsa ja lah-
tokohtansa samana. Tuotteita valmistetaan edeléders samoin reseptein. Ainoana
erona tuotantoon on se, ettd nyt Kokkikartanollasoaren konsernin tuki takanaan.
Kaytannodssa tama tarkoittaa yrityksen omavaraisulk@svua, Snellmanin lihatuot-
teita voidaan hankkia Kokkikartanon kayttoon. Kagtélla Kokkikartanon tuotteissa

Snellmanin lihoja ja lihavalmisteita, molempientysiten edut mielestani tayttyvat.

Kokkikartanon myydyimpia tuotteita ovat kinkkukiusa sekd uutena tuoteperheena
tulleet keitot. Yrityksen tavoitteena on luoda malidimman kotona tehdyn makuista

ruokaa. Tama tapahtuu niin, ettd valmisruoka vadktasn aina aidoista raaka-
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aineista, ilman lisaaineita. Ruokaa valmistetadjop&asityona ja laitteisto on suur-

keittio tyyppista, perinteisia teollisuudelle tyypia koneita on vahan.

Kokkikartano on ollut toiminnassa 13 vuotta, jodtauotta Snellmanin omistuksessa.
Yritys on siis viela melko nuori, mutta liikeidea @llut kannattava. Liikeideana on
tuottaa ns. "Premium” tasoista valmisruokaa, jdsbgettavat raaka-aineet ovat tuo-
reita, ja ilman E-koodeja.

Kokkikartanon Internet-sivuilla mainitaan, ettéd nonta on vuonna 1999 aloitettu
Nikkil&an sairaalaan vanhoissa keittiotiloissa, $aigritys toimi rakennuksen kolmessa
eri kerroksessa. Tuotteiden kysynndn kasvun vuolsien tilojen hankinta tuli ai-

heelliseksi, ja yritys muutti Keravalle taysiin uostehdastiloihin vuonna 2005.

(Kokkikartano, 2012)

Elintarviketeollisuusliiton mukaan elintarviketeslius on Suomen suurin kulutusta-
varoiden valmistaja ja neljanneksi suurin teollden ala. Ala tydllistad Suomessa
32 500 henkeda 1900 toimipaikassa. (ETL, 2013)

Suomessa ala toimii siis suuressa mittakaavassatofdaalta hyvin suhdanneherkka,
mutta toisaalta myos hyvin muuntautumiskykyinenntarviketeollisuudessa luodaan

jatkuvasti uusia tuotteita markkinoille, jotta dddaiden tarpeet saadaan taytettya.

Kehittyvaelintarvike.fi sivuston mukaan luomu rudeysynta on kasvanut Suomessa,
ja kuluttajat ovat entista tietoisempia siita, ntitatteiltaan haluavat. Kuluttajat vaati-
vat ostamiltaan tuotteilta yha useammin tayttaalis@ettomuutta, seka luonnollista
tuotantotapaa. Toisaalta luomuruoalta vaaditaaanppaa houkuttelevuutta, seka sai-

lyvyysaikaa.(Kehittyvaelintarvike, 2001 )

Ruoasta on tullut mielestdni myds omanlainen milimitnsa. Nykyaan suositaan
luomua, karppausta, lisdaineettomuutta, vaharaswssja terveellista ja monipuolis-
ta ruokaa. Suomen 1900 elintarviketeollisuuden ipatkasta 16ytyykin moninaisia

yrityksia, jotka keskittyvat naihin trendeihin.
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Kokkikartano Oy on lanseerannut vuosien 2011/20&k@n@ monia naihin trendeihin
nojautuvia tuotteita. Tallaisia tuotteita ovat eskukkakaalisose karppaajille, ja tay-

sin natriumglutamaatittomat tuotteet.

Snellmanin Kokkikartanon henkilokunta muodostuu desta eri yksikdsta, kahdessa
erilaisessa toimintayksikossa. Naita yksioitd deataan yksikot: tuotanto, pakkaamo
ja lahettamd. Naiden yksikdiden henkilokunta muda@asyrityksen tuotannollisen
henkilokunnan. Kolme muuta yksikkda ovat toimihédiki laatu, myynti/osto, seka

hallinto.

Koneiden kayttoohjeita rakentaessa, on organigaéiickkien yksikdiden nakemykset
oltava mukana. Tuotannolliset yksikét toivoivat @itip nopeaa omaksumismallia ja
selkokielisyytta. Hallinnolliset yksikot taas toivat ohjeilta helposti muokattavaa,
yhtendista tyylid noudattavaa mallia.

Vaikka Snellmanin Kokkikartanolla onkin monia ekisjkoita, opinnaytetyo kasittelee
jokaisen yksikon nakemyksid yhdenvertaisina. Jakaiorganisaation yksikkd néki
koneiden kayttdohjeiden lopputulokset eri tavoing&hisaation yksikdiden nakemyk-
sia yhdistamalla koneiden kayttdohjeisiin, sadiiimajan toivoma kokonaisuus aikai-

seksi.

3 TYON TAUSTAA JA TAVOITTEET

Tyolle syntyi tarve, silla Kokkikartanon toimintandiséaéantynyt vuodesta 2005 aina
tdha&n paivaan asti. Toiminnan laajuus on laajeritwigiin tuotteisiin, henkildston

maara on kasvanut, seka tata kautta myos koneidéréntehtaalla on kasvanut.

Tuotannon maaran, ja tata kautta tyén maaran kasaagrityksella ei ole ollut re-
sursseja luoda ajan tasalla olevia koneiden kalyfeita. Opinnaytetydn aihetta valit-
taessa ehdotettiin kyseisté tyota, joka hyodyttésdikia osapuolia.

Aloitin tyoskentelyn Kokkikartanolla 19.3.2012, lwih aloin tutustua koneiden toi-
mintaan tyoskentelemalla koneiden parissa. Tawideoli omaksua koneen perus-

toiminnot, seka yrityksen vakiintuneet toimintatava
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Naihin tietoihin perustuen aloitin koneiden kaytt@den laadinnan. Tavoitteena oli
saada ohjeet “kayttgjiltd kayttajille” periaatteglljoka korostaa ohjeissa koneiden
toimintojen yksinkertaistamista. Ohjeiden avullagmen uusi tyontekija pystyy vaihe

vaiheelta toimimaan tyopisteellaan, ilman ulkoisgan tarvetta.

Joulukuussa 2012 ohjeet valmistuivat, ja ne otetayitoon vuoden 2013 aikana.
Ohjeet ovat tarkistanut yrityksen tyonjohto, sekétantohenkilokunta, jolloin jokai-

sen tybosaston nakemys asioihin on saatu sis@jliitehjeiden sisaltoon.

Kun 15 eri kansalaisuutta kasittelee samoja ohjailaohjeiden sisalldssa ottaa huo-
mioon niiden helppolukuisuus ja selkeys. Tekemmmeiden l&pikayntien ja semi-
naarien aikana selvisi, etta valmistajien tekenfgeet olivat lian monimutkaiset, tai
vaikeaselkoiset. Tyontekija ei valttamatta ymméatamita tarkoittaa “kontrolli-
paneeli, "CE-merkinnat” tai muut viralliset nimedteiden osille. TAmé&n vuoksi mo-
nissa ohjeissa ohjeiden kieliasua muutettiin yksitdisempaan muotoon, kuten

"kontrolli paneeli” sanat vastaavat ohjeissa "najtt

4 PEREHDYTYS, TYONOPASTUS JA TURVALLISUUSJOHTAMINEN

4.1 Tavoitteet ja hyddyt

Tyo6suojeluhallinto maarittad perehdytyksen seurstavéPerehdyttdminen tarkoittaa
uusien tyontekijoiden perehdyttamista seka vanhoyéntekijoiden perehdyttamista
uusiin ty6tehtaviin. Se on luonteeltaan yleisemjpaésittelee yleisia toimintamalleja,
tyonopastuksessa kasitelladn enemman varsinaigtavég ja sen fyysista suorittamis-
ta." (Tybsuojelu, 2006)

Voidaankin siis sanoa, ettd koneiden kayttéohjeett yhdistelma naista kahdesta
asiasta, perehdytyksestd, seka tyonopastuksesendyty/sta koneiden kayttbohjeissa
kasitelladn toimintamalleilla, ns. vakiintuneillagdktaytymis; ja toimintamalleilla.

Tybnopastus nakyy koneiden kayttbohjeissa siindnkeu konetta kaytetadn. Tama
tarkoittaa kaytanndssa havainnollistamissa konedwoamisessa, kaytdssa, sekd puh-

distuksessa, eli ohjeiden kaikissa osa-alueissa.
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Gronforsin (2010, 18) mukaan oppiminen on siirtynykyddn enemman opettajan
vastuusta oppilaalle. Opetus ei nykypaivana ole whta suoraviivaista kuin aikai-
semmin. Tydnantajan nakokulmasta tama on hyva siliayastuuta oppimisesta voi-
daan siirtda opettajalta oppilaalle. Vastuun sisg8a yhd enemman tyonantajalta uu-
delle oppilaalle on oletettavaa, ettd tdma luo nesen saastéd. Vastuun siirtyessa
uudelle tyontekijalle on oletettavaa, etta tyongeknotivoituu itse oppimaan, ja rat-

kaisemaan tydssaan ilmenevid ongelmia.

Kun uusi tyontekija palkataan, hanen tietonsa ksépta ja sen toiminnasta ovat usein
vajavaiset. Taman vuoksi uudelle tyontekijdlle tetaian usein alkuun vdhemman
ammattitaitoa tai osaamista vaativia toita. Yksméistenkin tyotehtavien omaksumi-

nen on oma prosessinsa, jonka jokaisen uuden i@Emen kaytava lapi.

Koneiden kayttbohjeet ovat luotu tatd prosessiaentitpmaan. Jopa yksinkertaisim-
mat tyovaiheet, sekd koneiden toiminnot ovat d&hté kuvien, seka tekstin kautta.
Tama luo puitteet sille, ettéa jokainen uusi tyoijtekystyy omaksumaan hénelle uu-
det koneet, nopeasti ja selkeasti. Kayttbohjeidahokielisyys, ja jokaisen vaiheen
kuvaus kuvien ja tekstin avulla auttaa tyontekyé@martamaan tyonsa sisallon, tyon-
tekijan aikaisemmasta taustasta, koulutuksestgdhistoriasta riippumatta.

Seingjoen koulutuskeskuksen ja Opetushallituksematirhan tyéturvallisuusop-
paan/tutkimuksen mukaan (2005,9) elintarviketeollss on Suomen yksi tapaturma-
alteimmista teollisuuden aloista. Yleisid ongelraietarviketeollisuudessa ovat rasi-

tusvammat ja melu on hyvin tyypillinen alan ongelma

Tama aiheuttaa elintarviketeollisuudelle kasvavagetman sairaslomapdaivien maa-
rassa. Tama yhdistettyna alan suureen henkiléstibriuwuuteen, syntyy teollisuudes-
sa ongelmia osaavan henkildston puutteesta. Kuintydustekija jaa sairaslomalle, on
toisen tyontekijan suoritettava myos sairaslomalivan henkilon tyot. Ongelmaksi
muodostuu mahdollisesti osaamisen puute, tyttapo@ale omaksuttu, tai joissakin
tapauksissa tyontekija voi joutua suorittamaanetytitvid, jotka eivat kuulu lainkaan

hanen omaan tyotoimenkuvaansa.

Koneiden kayttbohjeiden avulla jokainen tydntekig suorittaa oman tyonsa lisaksi

hatatapauksessa myds toisen henkilon tydtehtavidol€tettavaa, etta tama luo yri-
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tykselle sédastoja resursseissa, silla jokainentékijé on valmis suorittamaan oman

tyonsa lisaksi muita tyotehtavia.

Kun tyontekija suorittaa toisen tyontekijan toitépahtuu eraanlaista tyonkiertoa.
Tyonkierto: ja tata kautta tapahtuva tydon monipstalininen vaikuttavat merkittavasti
tyontekijdn omaan motivaatioon ja siihen, kuinkéariekija nakee oman tyonsa. Yk-
sipuolinen tyd aiheuttaa usein tydhon turtumisaatata kautta myos lisda sairasloman

mahdollisuutta, pahimmassa tapauksessa johtaagp@heettomiin poissaoloihin.

Elintarviketyontekijan keskimaarainen palkka on ETtekeman selvityksen mukaan
noin 2700 euroa kuukaudessa. ETL:n mukaan elika@alan palkkakehitys on ollut
positiivista, ja ero muihin teollisuuden aloihin @uonna 2009 vain 0,89 %. (ETL,
2013)

Tiedot kertovat sen, ettd alan palkat ovat Suomksksaamassa, joka aiheuttaa osak-
seen paineita yrittgjille. Tilastokeskuksen mukaaonna 2009 elintarviketeollisuus
oli ainut teollisuuden paaryhma, jossa henkiléshdkiasvoivat. Henkilostokulujen
kasvu oli vuonna 2009 peréti 4,9 % (Tilastokesl2d4,0)

Kun tyontekijoiden keskimaaraiset palkat nousegatsamalla tuotannon ja kannatta-
vuuden kasvettava vahintdan samassa tahdissa. Uydlaiekijan aloittaessa uuden
tyonsd, menee hanella aikaa ennen kuin han op@nagonsa rutiinit ja toimintata-
vat. Koneiden kéayttoohjeiden avulla tyon opiskelu mopeampaa, joka taas edistaa
uuden tyontekijan monipuolista kayttéa. Ohjeidenlavtydntekija voi omaksua uusia
tyotehtavia nopeasti, jolloin yritys saa palkkade® henkilélle enemman kayttoar-
voa. Tyontekijdn oma ammattitaito kasvaa nope@sthénen tydpanoksestaan saa-
daan kattavampi, kun tyontekijalla on useampi lkuam yksi taito tai koneen kaytto-

tieto.
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Kuvio 1. Henkiléstokulujen muutos vuonna 2009, % Tilastokeskus, 2010)

Muut teollisuuden alat saivat omia henkilostokadr) laskemaan usealla prosenttiyk-
siko6lla. Muiden teollisuuden alojen henkilostokelnjlaskemiseen on olemassa monia
eri syita. Yksi syy on ulkomaalaisen vuokratyovommaiyttd. Ulkomaalaisen vuokra-
tyovoiman kayttd on huomattavasti halvempaa, kwionsalaisen tyévoiman kaytto
vakinaisessa tydsuhteessa. Erityisesti metalliak@nnusala ovat tunnettuja ulkomaa-

laisen tyGvoiman runsaasta kaytosta.

"Suomessa vakinaisesti asuvien ulkomaalaistendisadomessa tyoskentelee tilapai-
sesti tuhansia ulkomaalaisia. Heidan maarastaaieeiarkkaa tietoa. Jo kasitteena
tilapainen tydvoima on ongelmallinen, silla joskilapdinen tyérupeama voi kestaa

usean vuoden ajan..(Tilastokeskus, 2009)

Samaa kaytantda on alettu kayttdmaan nykyaan miyiareiketeollisuudessa. Elin-

tarviketeollisuudessa ulkomaalaisen tyovoiman Kayih kasvanut huomattavasti,
mik& nakyy Kokkikartanon toiminnassakin, jossa kgigelee 15 eri kansalaisuutta.
Ulkomaalaisen tyévoiman kayton lisdantyessa, mygrelplytyksen téarkeys korostuu

tulevaisuudessa yha enemman.

On odotettavaa, ettd tulevaisuudessa henkilostfitulméaara tulee laskemaan, tai
tasaantumaan myds elintarviketeollisuudessa. Atdkuya koneellistuminen, seka
ulkomaalaisen tyovoiman kayttd tulevat oletettavdastkemaan henkilostokulujen

maaraa.
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Tilastokeskuksen mukaan maahanmuutto Suomeen vnwvilheisen 20 vuoden ai-
kana vilkasta. Tyovoimanakokulmasta katsoen tilaonetilastokeskuksen mukaan
positiivinen. "Kolme neljasta (75 %) Suomessa astavallkomaan kansalaisesta on
tyoidssa (18—64-vuotiaita)(Tilastokeskus, 2009)

Tilastokeskuksen mukaan: "Ulkomaalaisten tyohonlissaminen on kuitenkin huo-
mattavasti vahaisempé&d kuin Suomen kansalaisteko Kéaeston tyollisyysaste oli

hieman yli 70 prosenttia vuonna 2007, mutta ulkdaiagen vain 52 prosenttia...”

Ulkomaalaisten tyottomyyteen on olemassa moniasyta. Monille tarkein syy on
Suomen kielen osaamattomuus. My0s kulttuurierébjalutuksen puute ovat oletetta-
vasti syita tyottomyyteen. Perehdytyksen puutteaoksi tyontekijan tyollistymisesta

voi tulla ongelmallista, ja tyollistyminen viivasty

Koneiden kayttéohjeiden hyoty korostuu erityisesdtntarviketeollisuudessa. Suuret
tapaturmien riskit, ulkomaalaisen tyovoiman kayi@asvu, kulttuurierot, seka teolli-
suuden jatkuva kasvu luovat alalle jatkuvasti migtitilanteita. Koneiden kayttoohjei-
den avulla naita ristiriitoja saadaan oletettaviediaistua. Yhtenéisilla toimintatavoil-

la tapaturmien riski pienenee ja vaarinkasitystéiéra tulee pienenemaan.

4.2 Perehdyttaminen prosessina

Perehdytys voi alkaa jo siita hetkesta, kun tydijietin tyohaastattelussa. Tyonteki-
jalle kerrotaan mahdollisesti yrityksen historiastaimintatavoista, sek&a arvoista.
Tybhaastattelun aikana tyontekijalle muodostuuojtkjn asteinen kuva siita, minka-

laiseen tydyhteisdon han on tulossa tyoskentelemé&an

"Tydnantajan on annettava tyontekijlle riittaviddot tydpaikan haitta- ja vaarateki-
joista seka huolehdittava siita, etta tyontekijgmatillinen osaaminen ja tydkokemus

huomioon ottaen:

1) tyontekija perehdytetaan riittavasti tydhon,ggikan tydolosuhteisiin, tyo- ja tuo-
tantomenetelmiin, tydssa kaytettaviin tyovalingiga niiden oikeaan kayttoon seka

turvallisiin tyGtapoihin erityisesti ennen uuderdtytai tehtavan aloittamista tai tyo-
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tehtavien muuttuessa seka ennen uusien tyovalimgady6- tai tuotantomenetelmien

kayttoon ottamista...(Finlex, tyoturvallisuuslaki 14 8)

Uuden tyontekijan aloittaessa tyoskentelyn, hanefiatyoturvallisuuslain velvoitta-

mana oikeus saada tydnantajan jarjestamana tydndova perehdytys, kuten tyotur-
vallisuuslaissa maarataan (Finlex, tyoturvallisakislL4 8). Tahan perehdytykseen voi
kuulua erilaisten oppaiden jakaminen, ty6hon olaaajhankinta tai opetustilaisuudet.
Nama kaikki osa-alueet muodostavat perehdytykserka kautta uusi tyontekija op-

pii tekeméansa tyon.

Perehdytys voi olla ajanjaksollisesti hyvin vailte. Toisissa yrityksissa perehdytys
voi kestaa 15 minuuttia, toisessa perehdytys &gaiel prosessina, joka voi kestaa
kuukausia. Perehdytyksen ajallinen pituus maar&ytyammatin, tyétehtavan, vas-

tuullisuuden ja aiemman kokemuksen pohjalta.

Tietynlaista perehdytysta ja oppimista tapahtuuockofosuhteen ajan. Tydtehtavien
muutokset ja jatkuvasti kehittyva tyoelama luowaintekijélle tarpeen oppia jatku-

vasti uutta, seka kehittaméaan omaa tyotaan.

4.3 Perehdytys Kokkikartano Oy:sséa

Kokkikartanolla perehdytys tapahtuu joko yksilaksi tai ryhmittain. Ryhmittaista
perehdytysté kaytetaan, kun yritys on palkannutatlaruseamman tyontekijan palve-

lukseensa. Tama on yleista esim. vuokratytvoimiasetonkiapulaisia palkattaessa.

Perehdytys alkaa tutustumalla yrityksen eri yksik@i ja naiden vastuualueisiin.
Tyontekijalle pyritdan néain luomaan yleiskuva ykgn toiminnoista, ja siitéa kuka on
vastuussa mistakin osa-alueesta. Kun yksikot osileyna, esitelladn tyontekijalle
yrityksen eri osastot, joita ovat varastot, tuotahset tilat, pakkaamo, seka lahetta-
mo. Tyontekijd saa avukseen myos yrityksen tekepeirhdytysoppaan, jossa kay-
daan yrityksen toimintamalleja Iapi, koskien omaamuiden yksikoiden tyota. Pereh-
dytysoppaassa kaydaan lapi mm. hygieniaohjeistukgim tauotusta, lahimmaét esi-

miehet, seka yrityksen arvot.
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Yleisesittelyn jalkeen tyontekijalle osoitetaan &intuleva tyopiste, ja sen mahdolliset
koneet, ja muut prosessit. Tyontekijalle opastetm@an tyopisteen koneiden kéaytto,
seka havainnollistetaan se, kuinka tyOpisteelldettio tyé voidaan jatkojalostaa val-

miiksi tuotteeksi.

Tyon perehdytys alkaa Kokkikartanolla tyopisteeségnstumisella ja koneen ko-

koamisohjeilla. Perehdytyksessa on mukana aina gkeisella koneella paljon ty6s-
kennellyt tyontekija, tai vuoroesimies, joka vartag uuden tyontekijdn oppimisen ja
osaamisen. Perehdytys alkaa siis koneen kokoamiflahjonka jalkeen koneen kayt-
td ja toiminnot havainnollistetaan uudelle tyonjalke. Lopuksi tyontekijalle opaste-

taan koneen oikeaoppinen puhdistus.

Uuden koneen toimintojen oppimiseen varataan kdaedippuen kahdesta neljaan
viikkkoa. Taman jalkeen tyontekijalla tulisi olla la@ius tyoskennella itsendisesti op-
pimallaan koneella turvallisesti, sekd tehokkaa®ppiminen pyritdan suorittamaan
aina niin, ettd oppimista tapahtuisi aina yhdeti@della kerrallaan, jolloin tyéntekija

omaksuu yhden koneen toiminnot ja tyotavat tayskeslii.

Kun tydntekija on oppinut uuden koneen kayton, sekithan seurantalomakkeeseen,
jonka avulla tyontekijan osaamista voidaan kameittSeurantalomakkeesta kay ilmi
kyseisen tyontekijan osaaminen, ja mahdollisesthkiéssa oleva koulutus. Tama hel-

pottaa mm. tydvuorojen suunnittelua.

5 LEAN-AJATTELU

5.1 Lean-ajattelu yrityksen nakokulmasta

"Oikea maara oikeita asioita oikeaan aikaan jaaskepaikkaan oikean laatuisina. Ei

ylimaaraista painolastia eika tarpeettomia toinjmt&e on péhkindnkuoressa Lean-

toimintatavan perusajatugl'uonnontieteilijalehti, 2011)

Yksinkertaistettuna voidaan sanoa, etta Lean-&jatte turhien asioiden poistamista

prosessista. Kaikenlainen odottelu, tyokalujenngitsen jne. ovat turhaa ajankayttoa.
Kun toimitaan Lean-ajattelun mukaisesti, tyontakig tarvitse pohtia mita tehda seu-
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raavaksi, missa mikakin tyokalu on jne. Prosessitt &ehitetty niin pitkalle, etta vir-

heisiin ei jaa varaa, vaan tuotanto on jatkuvaa.

Nain llkka Kouri, Suomen Lean yhdistyksen sihteeri kirmiLean-ajattelun periaa-
tetta. Kourin mukaan Lean tarkoittaa sanana suoinmelkkaa tai solakkaa. N&in ol-
len Lean-ajattelu on tapa toimia, jossa keskitytaia yksilollisen prosessin ytimeen

ja keskeisiin osa-alueisiin. Nain ollen prosessikeskeiset osa-alueet eliminoidaan.

Kourin mukaan Lean-ajattelun tarkein toiminto oottaa yritykselle tai organisaatiol-
le lisdarvoa poistamalla tuotannosta turhia asioiga "hukkia". Naitd "hukkia" ovat

Kourin mukaan esim. seuraavat: ylituotanto, turbdat@minen ja etsiminen, tarpeet-
tomat materiaalin siirrot, ylimaaraiset kuljetukgetvarastointi. Kouri laskee "hukak-
si" myos tyontekijoiden kayttamattoman potentiaaliean-ajattelun mukaisesti, kaik-

ki "hukat" pyritaan eliminoimaan prosessista. (Loontieteilijalehti, 2011)

Lean-ajattelu pyrkii siis kaikessa toiminnassadku@aan tuotannon tehostamiseen, ja
helpottamiseen. Ajatuksena on, ettd tuotteita \amd@ottaa jatkuvasti lyhyemmaéassa
ajassa ilman, etta tuotteen laatu tai henkilostidn karsivat. Lean voi kaytdnndssa
olla elintarviketeollisuudessa esim. koneiden kipftieet, tyovalineiden ja raaka-
aineiden merkityt paikat, sovitut yhteiset toimmialit, perehdytys, seka tuotannon
suunnittelun toteutus. Kuviossa kaksi on havainnagan-ajattelun ongelmanratkai-

sua, ja sitd, kuinka johtamismalli kaytanndssa tioim
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Ongelman ratkaisu ja Ongelman havaitse-
jatkuva prosessin pa- minen ty6ssa, yrityk-
rantaminen. Nopea sessé tai organisaatios-
ratkaisu, joka on kay- sa. Ongelmat naf&an
tannonlaheinen. mahdollisuutena.

Tyontekijan, esimie-

hen tai johtajan ehdo-
tus ja toiminta ongel-
man ratkaisuksi. Muu-

tos myonteisyys.

Kuvio 2. Lean-ajattelun ongelmanratkaisu

"Lean matka (kehittamisohjelma) kulkee I&pi orgaaison kaikkien liiketoimintapro-
sessien. Yhden kehittaminen on alullaan, toiseniyilissa ja kolmas prosessi on

saavuttanut jo merkittavia tuloksi@fuominen, 2012, 5)

Kyseinen lainaus osoittaa myds sen, etta Lean arkattavissa kaikkiin prosesseihin.
Lean-ajattelun avulla monia erilaisia prosessejdaan kasitella yhtaaikaisesti, ja ne
tukevat toisiaan. Kun yksi prosessi on valmis, javdksytty, tehddan siitd Lean-
ajattelun mukainen, eli yndenmukainen. Prosessiiessa valmiita, jatketaan jatku-
vaa parantamista, ja pyritddn parantamaan jo oksmadevia prosesseja. Lean-
ajattelussa ei siis toisaalta koskaan olla taysimuta, vaan muutoksille ollaan aina
avoinna, kun muutos mahdollistaa prosessin paras¢ganTama mahdollistaa yrityk-

sen jatkuvan kehittymisen, ja mahdollisuuden luodtia.
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Kourin mukaan tarkea ominaisuus Lean-ajattelussangds jatkuvan parantamisen
filosofia ja siihen perustuva organisatorinen oppen. Kouri kertoo artikkelissa,
kuinka yrityksissa syntyy jatkuvasti ongelmia, joih.ean-ajattelutavan mukaan pys-

tytdan vastaamaan nopeasti ja tehokkaasti.

Kun jatkuvan parantamisen mallia toteutetaan ty@iglissa, on oletettavaa, etta tyon-
tekija itse alkaa myods nahda omassa tydgssaanitantamalleissaan epakohtia. Tal-
[6in jatkuvan parantamisen periaatteiden mukaisgsintekijd pystyy itse nopeasti
vastaamaan tahan ongelmaan. Nain ollen tyontekipa, seka muiden tyontekijoiden
kokemat ongelmat ty0ssé voivat poistua. Lean-djatevalttamatta aina pyri loyta-
maan ongelmiin ns. "kaiken korjaavia ratkaisujaanw se on avoin muutoksille. Nain
ollen Lean-ajattelun mukaisesti kun yksi ongelmaratkaistu, voidaan seuraavaan
ongelmaan pyrkia jo keksimaan parannusta, jollatkyvan parantamisen malli toimii

jatkuvasti.

5.2 Lean-ajattelu tyontekijan nakdkulmasta

"Keskeista on yksilon kunnioittaminen ja osallisinen kehitysty6hon. Jokainen etu-
linjassa luo lisdarvoa tuotteeseen tai palveluunoklht parhaita asiantuntijoita. Tama
puoli on Lean-ajattelussa vahvasti esilla... Jagah ei selvia tavoitteista, esimiehen
pitéd auttaa hanta ja tarjota resursseja, ei stgdlija moittia. Se ei tarkoita tavoitteista

tinkimista" (Luonnontieteilijalehti, 2011)

Kyosti Heikkonen tarkoittaa edella mainitussa tielsstan sita, ettd Lean-ajattelu ei ole
ainoastaan yrityksen kannalta hyva ratkaisu, vaampaneutuu myos yrityksen téar-
keimpaan resurssiin, eli henkilést6on. Moni johtsmalli perustuu siihen, ettd kaikki
saannot ja kaskyt tulevat ylemmilta toimihenkiléilLean-ajattelun mukaan jokainen
yrityksen tyontekija pystyy ottamaan kantaa, jeapgamaan tyon laatua ja tehokkuut-

ta.

Lean-ajattelussa kokonaisuus tyontekijoiden jaylsén kannattavuuden parantami-
sesta on kaikilla osapuolilla. Jokainen on oma#altaan vastuussa omasta tyostaan.
Oman tyonsa ammattilainen osaa itse havaita jaisatktyohonsa liittyvia ongelmia.

Ongelmanratkaisutapana tama on oletettavasti ngagehokkain tapa toimia. Tyon-
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tekijan havaitessa omassa tytssaén epakohdan,ys#yy jitse tarttumaan tédhan on-

gelmakohtaan valittdmasti, ilman esimiehen val@imyvaksyntaa.

Lean-ajattelu ei toki ole niin vapaata, ettd mustakehtaisiin jatkuvasti, ja muutosten
teko olisi niin nopea, etta henkilostd ei pysyisda kehityksen mukana. Tamanpa
vuoksi Lean-ajattelun vetaja, oli se sitten tyontekesimies tai johtaja, on oltava
oman tydnsa ja organisaationsa ammattilainen. lagattelun jatkuva parantaminen ei
Voi onnistua, ellei Lean johtamismallin vetdja klgkonaisuudessaan tietoinen kaikis-

ta yrityksen tai organisaation prosesseista sekittoista tekijoista.

5.3 Lean-agjattelu koneiden kayttbohjeissa

Lean-ajattelua on pyritty soveltamaan mahdollisimnpatkalle tehdyissd koneiden
kayttdohjeissa. Koneiden kayttbohjeet ovat luotinedposti ymmarrettavddn muo-
toon, jossa keskitytaan yhdessa koneessa ainde@matsiin osa-alueisiin. TAma tar-
koittaa kaytannossa sitd, ettd tyontekija oppiiskgnnella kayttamalladn koneella
nopeasti ja tehokkaasti. Tyontekijan aikaa ei Kayteknisen termiston ja sanaston
opiskeluun kovinkaan paljoa. Nain ollen tyontekpgstyy nopealla perehdytyksella

omaksumaan koneen perustoiminnot, jolloin tyonutiéeninen on mahdollista.

Kaikki koneiden kayttéohjeet ovat luotu samanldésebkenteella. Aloituslehdella
koneen ovat perustiedot, kuten sijainti, kayttéoatks, automatisoidut toiminnot seka
tyontekijan vastuulla olevat asiat ovat listattumaman jalkeen ohjeissa kasitellaan
koneiden osia, jossa ne ovat kuvattuna, nimettgakd numeroituna. Osien jalkeen
ohjeissa kasitelladn koneen osien sijoittamistajagsinsanoin koneen kokoamista.
Koneen kokoaminen on mallinnettu kuvien, seka teksavulla. Tekstiin on myds
lisattyna ns. kriittiset kohdat, joissa tapaturmesara on olemassa. Naissa kohdissa

kayttajaa kehotetaan usein noudattamaan erity@astévaisuutta.

Koneen kokoamisen jalkeen ohjeissa kasitellaan dioké@ytt6a. Koneen kaytté osuu-
dessa kasitellaan koneen yleisimpia toimintojasifa kuinka nama toiminnot toimi-
vat. Koneen kayton osuudessa on huomioituna jattupaosessin kulku, jolloin ko-
neen kayttoohjeet kulkevat prosessin mukaiseskielaaskeleelta. Kayttdohjeissa ei
paneuduta koneiden kaytossa mahdollisesti tapahttoimintahairidihin. Noudatta-

malla ohjeita koneen tulisi toimia normaalisti, @m kayttokatkoja. Jos koneeseen
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tulee hairid, ohjeissa kehotetaan ottamaan yhtéyitétoon tai [ahimpaan esimieheen,
joka ratkaisee ongelman. Tata kautta tyontekijdigpko huollon tai esimiehen kaut-
ta korjaamaan koneen yleisimmat ongelmat. Ohjessaitu mainita kaikkien konei-
den yleisimpia ongelmia, silla ongelmat eivat agla ratkaistavissa yksinkertaisilla
toiminnoilla. Taméan vuoksi huollon tai esimiehen lwmidettava huoltotyd, tydturval-

lisuuden vuoksi.

Ohjeiden viimeisessa vaiheessa kéasitelladn konebdigtusta. Puhdistusohjeissa ké-
sitellaan erityisesti sitd, tarvitaanko koneen pstukseen mekaanisia tapoja, kuten
harjaa, vai riittadkd esim. veden ja puhdistusainiyttd. Puhdistusohjeissa kasitel-
la&dn myds koneen rakennetta, tarkoittaen etta rkibk@&en osat ovat puhdistettava, ja
mitka taas eristettdva puhdistusprosessista. Usiéémrkoneen puhdistus on kolmi-
vaiheinen. Alkuun koneesta poistetaan pakkausnaaféri kuten kalvot ja rasiat ja
kone huuhdellaan vedella. Taman jalkeen kone jokkaanisesti puhdistetaan harjan
ja pesuaineen avulla, tai koneeseen suihkutetasumpe vaahtoa. Pesuaineen/ vaah-
don annetaan vaikuttaa noin 15 minuuttia, jonkiegih kone huuhdotaan jalleen ve-

delld. Lopuksi koneen puhtaustaso tarkistetaan.

Lean ajattelu ndkyy koneiden kayttbohjeissa mya@sasietta ne on luotu helposti
muokattavaan muotoon. Kokkikartanon toiminta ommeisen kymmenen vuoden
aikana ollut jatkuvasti kasvavaa, joka luo tilamtepssa koneiden maara, koneiden
uudistuminen ja koneiden sijainti tehtaassa vomatttua. Tamanpéa vuoksi tulevai-
suudessa ohjeisiin voidaan helposti luoda uutt@diepaivittad vanhaa tietoa, seka
luoda valmiiksi kaytettyyn esityspohjaan uusien éiden kayttéohjeita. Koneiden
kayttdohjeet ovat tulevaisuutta varten tallennettilokkikartanon tietokantaan, josta

esimiehet pystyvat helposti niita muokkaamaan.

Koneiden kayttoohjeet tullaan tulevaisuudessa laimaan, ja ne asetetaan kyseisen
koneen laheisyyteen. Nain ollen koneen kayttajanapeasti tarkistaa, miten kukin
tyovaihe toteutetaan. Ongelma, jossa yksi tyordetijaa tehdéd esim. koneen puhdis-
tuksen, mutta ei osaa kayttaa tai koota konetedettvasti poistuu.
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6 KAYTTOOHJEIDEN LAATIMINEN

6.1 Kayttoohjeiden laatimisen prosessi

Kayttbohjeiden tekoon valmistauduin tutustumallauah koko Kokkikartanon toi-

mintaan. Tama tarkoitti kaytannéssa koneiden kaetkista kayttamista. Pyrin hake-
maan kayttbohjeisiin mahdollisimman kaytannonléideiahestymistapaa. Sain kayt-
toohjeisiin sisallytettyd myods omaa henkilokohtigtsimiehen nakokulmaani toi-
miessani vuoroesimiehend. Vaikka koneiden kaytgieba tarkeinta onkin se, etté
henkild oppii koneen peruskayton, on tarkeda mygagaokayttaa koneita tehokkaasti.
Tarkoituksena olisi, ettd tyontekijd oppisi konekayttdessadn nopeasti havainnoi-
maan tehokkaimmat tyotavat, sekd oppia omastadgisirarkeinta koneiden kayttoa
oppiessa on kuitenkin se, etta ensin oppii tekentga@an turvallisesti ja vahilla vir-

heilla. Vasta kun koneen kayttd on opittu talleoti®s voidaan alkaa harjoittelemaan

tehokkaampia tyoskentelytapoja.

6.2 Koneiden osien kuvaus

Koneen osien luetteloa tehdessa, kaikki yksittalsmreen irrotettavat osat kerattiin
erilleen, ja niista otettiin kuva. Taméan jalkeem&en osat numeroitiin, ja laitettiin
koneiden kayttdohjeissa luetteloon. Jos koneenitdénmuodostui enemmasta kuin
yhdestéa koneesta, eroteltiin koneen osat otsikibenidman jalkeen koneen osat tuli
nimeta. Alkuun nimesin koneen osat pelkistetysiime sailion kiristys laipasta tuli
sailion kiristin. Tama aiheutti ongelman, silla uskoneissa oli usean tyyppisia kiris-

timi&, jolloin osien tunnistamisesta tuli hankalaa.

Alkuperaisena tarkoituksena oli, etta tyontekgamarvitse osata ja tietda jokaisen
osan teknistéd nimea, silla se ei ole oleellistabMgmmin todettiin, ettd koneiden

osissa tulisi kayttaa virallisia nimityksia. Syyoltyontekijdiden ammattitaidon pa-
rantuminen, seké huoltotdiden nopeampi ratkaisun tgtntekija tietdd osan nimen,
han pystyy helpommin selvittdmé&an huollosta vasthawhenkilolle, mik& koneessa

on mahdollisesti vialla, tai mik& osa on mahdo#isekki.

Koneiden osien nimeédmisessa pyrittiin saamaansaekai mahdollisimman viralliset

nimet, kuitenkin unohtamatta kayttajan nakokulmsiasta. Osien nimet eivat saaneet
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olla taysin teknillistéa sanastoa, silla se voibieaittaa kayttajassa hammennysta. Esi-
merkkina eraan pesukoneen toimintoja saataessgéaiteipuhua koneen kontrolli-
paneelista, vaan naytdsta. Nain ollen nekin, jojigasiallinen tydkieli ei ole suomi,
pystyvat helpommin kasittamaan, mita koneen osasitellaan. Teknisen kielen ra-

joittaminen helpotti myds huomattavasti englannaldn kdannosta.

Kuvaamalla ja nimeamalla koneiden osat, Lean-dyattéeutuu. Koneiden kayttooh-
jeista tarkistamalla, kayttaja pystyy tarkistamagesa osaa sailytetdan kun se ei ole
asetettuna koneeseen. Osien nimeamiset auttavat mayainnoimaan sita, mihin
kohtaan konetta osa liitetadan. Nain ollen oletetséivtyon tehokkuus paranee, koneen
kokoamiseen kaytettava aika vahenee (ei tuottgad)t seka tyontekija ymmartaa
kayttamansa koneen toimintaperiaatteen. Tama jotstamrhan ajan vahenemiseen

tyossa, joka tukee Lean ajattelutapaa.

6.3 Koneiden kaytto ja periaatteen kuvaaminen

Koneiden kayttd osiossa paneuduttiin koneen perasitojen hallintaan. Koneiden
opiskelu tapahtui opettelemalla kayttAmaan tehtesampia koneita itse, jotta kaytto-
ohjeisiin saataisiin mahdollisimman kaytannonlétéeigetoa. Ne koneet, joita en ehti-
nyt kdymaan henkilokohtaisesti kayttotasolla syséfiti lapi, kavin tuotannon henki-

I6kunnan kanssa.

Jarvinen (2000, 72) mainitsee tekstissaan, etttakagplliseen tietdmiseen liittyy hil-
jaista tietoa (tacit knowledge). Tama hiljainendien kasitteetonta, sanattomassa
muodossa olevaa tietoa. Tallainen tieto esiintygraantijan ammatillisessa osaami-
sessa. Tama hiljainen tieto on tietoa, joka kehwigin ajan kanssa, jolloin hiljaisen

tiedon osuus osaamisesta korostuu.

Itse tekemalla usein oppi parhaiten, ja pystyi ndé&@n koneen toiminnan paremmin,
ja ymmartamaan sen toimintaperiaatteen. Tuotaneakilbkunnan kanssa tehdyissa
ohjeissa pyrittiin saamaan mahdollisimman paljdonmaatiota ohjeisiin, kuitenkaan

unohtamatta koneiden kayttdohjeiden alkuperaistaadhelppolukuisuutta.

Helppolukuisuutta on pyritty korostamaan tekstirskaisella. Aivan ensimmaisissa
koneiden kayttbohjeissa tekstin osuus ohjeissaunliempi. Toimeksiantajan antaman
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palautteen perusteella paatettiin, etta kuviesitolia keskeisemmassa asemassa.
Tama tarkoitti kaytdnnossa sita, etta kuvista pyribttamaan tarkempia, ja tekstin
maaraa vahentdmaan, jotta helppolukuisuus ohjséhbasi. Luonnollisesti kaikki
vaiheet ovat kuvattuna myds tekstin avulla, muétagsiallinen info 16ytyy kuvasta.
Koneiden kayttbohjeiden tekstia karsimalla ohjesstatiin nopeasti omaksuttavam-
mat, seka se pakotti minua tekijana kiinnittAma&mrempaa huomiota kuvien laa-

tuun, asetteluun, sekéa sisaltoon.

Kuvien osuus koneiden kayttbéohjeissa on siis hpemnainen. Kuvissa pyrittiin ku-
vaamaan jokaista tyovaihetta parhaalla mahdolfidaeNalla. Tama tarkoitti kaytan-
ndssa sita, ettd esim. koneen kokoamisvaiheessekgokainen kiristyskohta, osien
urat jne. on pyritty kuvaamaan mahdollisimman tatkigy6ssé tapahtuvien virheiden
estamiseksi. Tama korostui esim. tuotepumppujettddiyjeissa, joissa vaarin liitet-
tyna kone ei toimi lainkaan, tai koneen rikkoutuemsnahdollisuus on ilmeinen. Ku-
vien sisaltéon oli valttamatonta saada lisattya &éedot, silla koneet voidaan koota
myos vaarin. Konetta kasattaessa osa saattaarasmna paikoilleen, mutta jos ko-
neen osa on kiristynyt vaarille kierteille, voiabeuttaa koneessa suurenkin kaytt6-
hairion. Kuvien laatua ja niihin siséltyvaa inforat@ta pyrittiin korostamaan erilaisil-
la tehostekeinoilla. Kun konetta kaytetaan ja kantan osien liikeradat korostettu
nuolilla. Tama teki ohjeista enemman kaytannonisgiesekéa ne auttoivat havain-
noimaan koneen kaytt6a myaos silloin, kun kone leit@biminnassa. Koneen kayton
aikana tehtaviin toimintoihin on myos tehty kordstia kuvissa. Esim. Koneen nay-
tolta on korostettuna kaytettava painike, ja pdieén nimi/toiminto on Kirjoitettuna

korostettuna, jotta virheilta voitaisiin valttya.

6.4 Koneiden puhdistuksen kuvaaminen

Hatakka ym. (2004, 82) kirjoittaa tekstissédén, ptihtaanapidolla voidaan tehokkaas-
ti ehkaistd ruokamyrkytysten syntya, silla voidadihentad vierasesineiden maaraa
valmistettavassa tuotteessa, ty6tasojen ja tyétilgunto pysyy parempana, tydympa-
riston viihtyisyys kasvaa, tyoturvallisuus kasvaamikrobien kasvu saadaan hillittya

sille tasolle, etta niista ei aiheudu taloudellistiaterveydellista haittaa.

Yleisesti voidaankin sanoa, etta koneiden puhdsstlik vaikutetaan yrityksen jokai-
seen tuotannolliseen osa-alueeseen. Hyvalla komgidbdistuksella voidaan saastaa
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materiaalikuluissa, joita syntyy puhdistuksen a&kasim. kaytettdva veden maara,
kaytettavat tyokalut, seka puhdistusaineen annastéerasesineiden maaraa alenta-
malla yritykseen kohdistuvan reklamaation maar&eubletettavasti pienentymaan,
joka parantaa taas yrityksen imagoa sekéa luotaittavuTyontekijan nakoékulmasta
ajateltuna tyon sujuvuus ja turvallisuus korostukan tyopiste ja alue ovat asianmu-
kaisesti puhdistettu. Tama voi kaytdnnodssa tadaitsim. tyotilan vapautumista ja
kasvua ja liukastumisvaarojen alentumista. Mikrtdmcset syyt ovat hyvin ilmeiset.
Ruokamyrkytyksen tai muun tartunnan seurauksertgsyjputuu toteuttamaan tuot-
teen takaisinvedon, joka aiheuttaa ylimaaraisidanmiksia. Koneiden kunto ja kes-

tavyys ja siitd saatavat hyddyt ovat myos hyvireilset.

Elintarviketeollisuudessa koneiden kayttbaste ouarisyoka luo jo itsessaan paljon
paineita koneen kestéavyydelle. Kun lasketaan keldeen hankinta; ja kayttohinta
(sdhko, pakkausmateriaalit ja pakkauskaasut), kornaskonaiskustannukset ovat
huomattavat. Taman vuoksi elintarviketeollisuudek&gtettavat koneet ovat usein
melko vanhoja. Tama ei luonnollisestikaan ole todmi, mutta useassa elintarvike-
teollisuuden yrityksessa kaluston ika on melko eartduolellisella puhtaanapidolla
koneen kayttbikda voidaan huomattavasti kasvaaeeaoppisella puhdistusteknii-
kalla koneen helpoiten kuluvat osat kuten paingiimdot, likkuvat osat seka sahko-
johdolliset osat saadaan pidettyd parempikuntoigitk@én, jolloin koneen huoltovali

pienenee, ja kayttoika kasvaa.

Koneiden puhdistusohjeet ovat liitettyn& jokaiseanéen kayttdohjeisiin. Yleisesti
voidaan sanoa, ettd useimmissa koneissa pesuavaehyvin samanlaiset. Alkuun
koneesta poistetaan mahdolliset ylimaaraiset patkateriaalit, seka kerataan yli-
maarainen valmistusmassa talteen, joka punnitakinjgaan omavalvontaan. Taman
jalkeen koneet puhdistetaan vedella, jotta koneelesa kiinted lika saadaan poistet-
tua. Taman jalkeen kone vaahdotetaan pesuaint®gllzestddn mekaanisesti harjan ja
pesuaineen avulla. Kun kone vaahdotetaan, annataaen vaikuttaa noin 15 minuut-
tia. Mekaanisesti puhdistaessa aineen ei tarvitsgaavaikuttaa, vaan voidaan siirtya
suoraan viimeiseen puhdistus vaiheeseen. Viimégisgatheessa kone huuhdotaan
jalleen vedella, jotta pesuaine saadaan kokonagssaen poistettua koneen osista ja
rungosta. Lopuksi puhtaustaso tarkistetaan, j@ttalisi kokoamisvalmiina seuraavaa

kayttokertaa varten.
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Epidemioita voidaan valttaa monilla erilaisillareenpiteilla. Naita toimenpiteita ovat

muun muassa: henkildstén koulutus ja koneidengkaaineiden puhtaudesta huoleh-
timinen. Koneiden kayttdohjeissa pyritdan siihettd &ayttdgja ymmartaad puhtauden
merkityksen omassa tydssaan. Koneiden puhdistysragessina vahintdén yhta tar-

ke& kuin itse valmistusprosessi.

6.5 Tyoturvallisuus koneiden kayttbohjeissa

Tilastokeskuksen mukaan vuonna 2009 Suomessa tapatikki toimialat mukaan
laskettuna 98 466 tyodpaikalla sattunutta tyotapasia. Tilastokeskuksen mukaan
tyotapaturmien maara on kasvanut vuosien 2005-2@@Ba. Laskua on tapahtunut
vuonna 2009, mutta syyna tahan pidetd&n Suomdssaudia taantumaa. (Tilastokes-
kus, 2009)

Elintarviketeollisuudessa ty6tapaturmien maara amhm toimialoihin nédhden suuri.

Elintarviketeollisuudessa esiintyy viela tanékinvaaa paljon tdité, jotka suoritetaan
ka&sin. Kasin tehtavat tyot sisaltavat usein veitsemuun tyokalun kayttoa, joka voi
osaltaan nostaa ty6tapaturmien maaraa. Toisaalsakianeiden kayttd voi olla myos
tapaturma-altista. Jos koneita ei ole huollettytéddy, koottu, puhdistettu tai tarkas-
tettu saantdjen mukaisesti, tapaturmariski kas¥ameiden kayttd tarvitsee myos
usein nykypadivdna oman alan tuntemusta, ammatiaisekd muuta koneellista

osaamista.

Kehittyva elintarvike sivustolla kerrotaan, ettén&rvikealan tyypillisimpia ty6tapa-
turmia ovat tyokalujen aiheuttamat viiltohaavatatkeniset, kompastumiset, seka
puutteellisten konesuojausten aiheuttamat tapaturigds yksipuoliset ja toistuvat
tyoliikkeet aiheuttavat rasitusvammoja. Naidenttessiammojen maara on moninker-
tainen verrattuna teollisuuden keskiarvoon. Rag#msnoja esiintyy erityisen paljon
pakkauslinjoilla. (Kehittyva elintarvike,2002)
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Tuotannollisessa tydssa tyd on usein ajoitettudpi tehdaan jatkuvana prosessina.
Taman takia tydsséa on usein kiire, joka voi aiteukeskittymisen herpaantumista, ja
taten nostaa tapaturman riskia. Kuvioissa kolmeejga on osoitettuna, etta elintarvi-
keteollisuudessa tapaturmien maara on suuri. Ykéiget ja toistuvat tydtehtavat voi-
vat osakseen puuduttaa tyontekijaa, jolloin tapatur riski kasvaa jalleen. Tamén
takia tyonkierto olisi tyontekijan kannalta hyvainaehto. Tyonkiertoa voidaan ole-
tettavasti harjoittaa enemman, kun tyontekijalldmahdollisuus oppia uusi tydtehtava
nopeammin koneiden kayttéohjeiden avulla. Tyotdisaliden tasoa voidaan siis nos-

taa myds tata kautta.

Tapaturmia 100 000 palkansaajaa kohden

G2 Talonrakennustyd ym. | 10906
22 Bintarviketeollisuustyi | TG54
77 Pudtyd | T
T4 Konepaja- ja mkennuzmetallityd Ga949
40 hiaatilatalous, eldintenhoito Ga 1
A4 Tielikennetyi 6523
245 Kumi- ja muowituotetyd | h802
28 Pakkaus-, warast.- ja ahtausty A770
4 Kuljetus- ja likennetyi h441
57 Postinkartajan vm. ty 5332
&4 hlg=za- ja papentyd | 070
4 ha3- ja metsataloustyd, kalastud 4988
76 ShkityD | 4300 Kaikki ammatit 2530
44 Met=atyo 4000
G4 Tyakoneiden kaytti | 3525
4 Puutarha- ja puistotyi 3385

00

9 Palwelatyd vm.,

1] 2000 4DIIZIIZI EIII:ZIIZI SIZIIIZIIII 1|ZI|Z:IZIIII 12IIIIIZIIZI
Kuvio 3. Palkansaajien tytpaikkatapaturmat 100 OOQpalkansaajaa kohden am-

matin mukaan 2007, tapaturmasuhde yli keskiarvor(Tilastokeskus, 2009)
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Tydpaikkcatapaturmia 100 000 palkansaajaa kohden
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Kuvio 4. Palkansaajien vahintaan 4 paivan tyokyvytbmyyteen johtaneet tyo-
paikkatapaturmat 100 000 palkansaajaa kohden vuosen 1996-2009Tilastokes-
kus, 2011)

Tapaturmariskin vahentamiseksi, koneiden kayttdesgemainitaan vaarallisissa tyo-
vaiheissa varoitus, jotta tyontekija osaa varasdpaturmariskiin. Tama varoitus néa-
kyy kaytanndssé koneiden kayttdohjeissa korostetekstilld, sek& kuvaan tai kuviin
litetylla korostuksella ja muotoilulla. Talla py&&n siihen, ettd tyontekija pystyisi

varautumaan vaarallisiin tydvaiheisiin, ja tdtean@ntaa tapaturma riskia.

Koneiden kayttoohjeissa myds puhdistus osiossgd@urivallisuuteen liittyvia ohjeis-
tuksia. Aluksi kayttajad kehotetaan aina tarkist@mkoneen kunto, seka puhtauden
taso, jotta tyoskentely koneella olisi mahdollisianmturvallista. Puhdistuksen aikana
koneen kayttdjaa ohjeistetaan tunnistamaan konékkoset osat, sekd valttdmaan
niitd puhdistuksen aikana parhaan mukaan. Puhdistuéiikana tarvittavissa koneiden
kayttdohjeissa on maininta pesuaineiden kaytosié survavalineiden kayttosuosi-
tukset. Naita turvavalineitd ovat mm. suojalagitkq suojaavat silmia pesuaine rois-
keilta, seka@ suojakasineet, jotka suojaavat kdt&patteita ja ihoa emaksisilta puh-

distusaineilta.
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6.6 Ulkomaalainen tydvoima ja koneiden kayttdohjeet

Elinkeinoelaman keskusliiton mukaan valtaosa Susmégdskentelevistd ulkomaa-
laisista tyoskentelee tyontekijatehtavissa. Huoavath kuitenkin on, etta asiantunti-
joina tai toimihenkildina toimii tydvaestdsta nd® prosenttia. Elinkeinoelaman kes-
kusliiton mukaan ulkomaalaisen tyovoiman kaytt@éubletettavasti kasvamaan tule-
vina vuosina. Vuonna 2011 teollisuuden ja palveljgal yrityksista joka kuudes arvi-

oi, ettd ulkomaalaisen tyovoiman tulee kasvamaatykgessa vuosien 2012-2014
aikana. (EK, 2012)

Ulkomaalaisen tyovoiman kaytto ja sen lisaantymioeat Suomessa siis kohoamaan
pain. Myds Kokkikartanolla tdméa on havaittavissarijleri kansalaisuuksien suurella
maaralla. Ulkomaalaisen tyovoiman kayttd voi okdndkas tapa vastata tulevaisuu-
dessa iskevaan tyévoimapulaan, jossa ns. suurebkat siirtyvat elakkeelle. Ulko-
maalaisen tyontekijan ohjaamisessa ja perehdytgéises kuitenkin otettava huomi-
oon monia seikkoja kuten kulttuurin, kielen, sey@tapojen erilaisuudet eri kansalai-

suuksien valilla.

Keisalan (2012, 34) mukaan ihmisen ajattelu ja toianperustuvat tiedostamattomiin
oletuksiin, eli kulttuurillisesti muodostuneeseefjaiseen tietoon. Automaattinen ja
tiedostamaton toiminta on nopeaa, luonnollistaagekuihin tilanteisiin sopivaa. Hil-

jainen tieto helpottaa eri asioiden kasittelydasslen avulla ihmisen ei tarvitse jatku-
vasti miettia, miten tietyissa tilanteissa tulisimia. Kuviossa viisi on kuvattu tiedon
ja osaamisen kehittymistd. Keisala mainitsee miis toisaalta tiedostamattomat
oletukset, kuinka tulkitsemme erilaisia tilantejia muita ihmisia vaikuttaa omaan

osaamiseemme.

Teoriatieto

Informaatio

Kaytantdtieto

Kokemustieto

Osaaminen
/

Hiljainen tieto

Kuvio 5. Informaatio, tieto ja osaaminen (Poikela 998)(Jarvinen 2000, 72)
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Mielestani kulttuureilla on vaikutusta siihen, kiknihminen kayttaytyy tydssaan, ja
tyota kohtaan. Jokaisella kulttuurilla on mielestémanlainen tyokulttuurinsa. Se,
mik& on toisessa kulttuurissa normi, saattaa tesdslttuurissa olla tabu, kielletty
aihe. Ristiriitaisuuksien valttamiseksi jokaisefj@ntekijélle onkin tehtava yrityksen
ja tydonteon ns. pelisaannot selviksi. Vaikka kultttija niiden kayttéaytymisnormit
saattavat poiketa toisistaan suuresti, on yhteist@nintamallien voitava sopia kaikil-
le, kulttuurista rippumatta. Toimintamallit eivietenkaan saa olla mitaan yksittaista
kulttuuria tai ihmista loukkaavia, vaan niidendggitolla helposti kaikkiin kulttuureihin

ja toimintamalleihin sopivia.

Koneiden kayttdohjeissa pyrittiin siihen, ettd ki@ muu syy voisi vaikuttaa konei-
den kayton ymmarrykseen. Tama tarkoitti kaytanndé&ssf etta koneiden kayttooh-
jeissa pyrittiin yksinkertaistamaan, ja mallintamaaksti niin, etta jokainen omasta
kielitasostaan huolimatta pystyisi ymmartamaan konkaytdon toimintaperiaatteet.
Nakyvin esimerkki oli aiemmin jo mainittu koneeni@s nimeaminen, jossa koneen
kontrolli paneeli vaihdettiin yksinkertaisempaanataon, eli nayttéon. Etsimalla hel-
pommin ymmarrettavid, ja suomen kielessa useammiintgvia sanoja, koneiden

oppiminen ja ymmarrys oletettavasti paranevat.

Englanninkielisten ohjeiden laadintaan paadyttiieti toimeksiannon aloittamisen
yhteydessa. Englanninkielisten ohjeiden laadintigitiin, kun suomen kielen ver-
siot olivat valmiit. Alkuun ohjeita tehtiin rinnalgkn, eli vaihe vaiheelta tietoa lisattiin
molempiin kieliversioihin. Tama osoittautui huonokavaksi, silla usein tarkastusten
yhteydessa koneiden kayttoohjeisiin tuli muutokgdlpin muutokset tuli tehda mo-

lempiin kayttbohjeisiin.

Englanninkielisten ohjeiden paaasiallisena laasgiaa pidettiin sita, etta on oletet-
tavaa, ettd ulkomaalaisen tydvoiman kayton kasvtulmvaisuudessa kasvavaa. Myods
nykyinen kansalaisuuksien maara vaikutti paatokseaglanniksi kirjoitetut konei-

den kayttbohjeet ovat identtiset suomenkielisiistwveisiinsa verrattuina kuvien osal-
ta. Ainoa muutos on tapahtunut kirjoitetun tekgiglessa, seka joissain kuvien sijoit-
telussa. Kokoamisohjeet, kayttd, kuvat seka pubslisivat kuitenkin jokaisessa ko-

neessa yhtalaiset.
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Vaikka Kokkikartanolla tydskenteleekin 15 eri kalagsuutta, ja tdten myds kaytossa
on montaa eri kieltd, kuten vengjaa, viroa, bandliatta seka ruotsia, koettiin etta
englanniksi kirjoitetut koneiden kayttoohjeet olei tarpeeksi universaalit. Englannin
kieli on kieli, jota useimmat ihmiset osaavat pulju&irjoittaa ainakin jollakin tasol-
la. Koneiden kayttoohjeissa pyrittiin kayttamaarsipkertaista englannin kieltd, joka
ei sisalla kovin teknisen kasitteiston ja kielenastoa. Tarkeimpana elementtina eng-
lanninkielisten ohjeiden laadinnassa oli helppolskus, sekd kontekstissa mainitta-

van koneen sisdistdminen ja ymmartaminen.

6.7 Kokemukset koneiden kayttéohjeista

Koneiden kayttdohjeiden ollessa valmiit, ne kaytima eri yksikdiden kanssa lapi.
Ensin asia kaytiin konevastaavan ja tyonjohdon &arn&pi, ja taman jalkeen tuotan-
non henkildkunnan kanssa. Usein ndkemykset olivava@ naiden yksikoiden valilla.

Koneiden kayttoohjeita kaydessa lapi ilmeni ajaittasiavirheitd. Nama asiavirheet
saattoivat johtua useasta syysta, mutta tarkeinm@igta ovat olleet vaarinkasitykset
koneiden kayttdohjeita laatiessa, tai vaarin omaksiwimintatavat tuotannossa. Eri-
tyisesti koneiden kokoamisessa loydettiin paraanedit osa-alueita. Koneet olivat
koottu oikein, mutta kokoaminen helpottui, kun kakanen toteutettiin eri jarjestyk-

sessa. Tama on hyva esimerkki siita, kuinka yrigykgakiintuneet toimintatavat saat-
tavat olla virheelliset, tai puutteelliset. Koneidkayttbohjeiden avulla kaikille tyon-

tekijoille tulevat tutuksi uudet, vakiintuneet taimtatavat. Usean eri tyontekijan ja
yksikon mielipiteet nakyvat yhdistettyna ohjeisgaloin asiavirheitd ei ole paassyt

syntymaan.

Nakemyksia koneiden kayttdohjeista pyrittiin saamasahdollisimman monelta eri
tyontekijalta. Tyontekijoista usein vuoroesimielodivat palavereissa mukana, silla
heilla on koneista kayttajatasolla usein parhaitugein tieto kaytossaan. Tyonteki-
joita oli mukana palavereissa usein kolmesta wiiteenkil6a, jotka usein koostuivat
eri maalaisista tyontekijoista. Koneiden kayttodhjei siis kayta vain ja ainoastaan
paaasiallisena kielendén suomea tai englantia pemtyontekijéiden kanssa.

Kaydyissa palavereissa pyrittiin [6ytamaan ohjersgs sellaisia asioita, jotka eivat
valttamatta ole kokoamisen, kayton tai puhdistukesalta taysin oleellisia. Naita

asioita olivat mm. koneen toiminnan aikana tapadiftautomatisoidut toiminnot ja
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kaikki koneen nappainten komennot ja toiminnot. &em peruskaytossa kayttajan ei
tarvitse tuntea koneen mekaniikkaa kovin tarkakotla, vaan toimintaperiaate usein
riittdd. On kuitenkin joitakin toimintoja, jotka keen kayttajdn on hyva tiedostaa.
Tallaisia asioita voivat olla esim. koneen halyfysgt ja automatisoidut toiminnot
kuten kondenssiveden poistuminen. Tallaisten asiottedostaminen helpottaa ihmi-
sen tyoskentelya, silla han pystyy ennakoimaamtBiéa, eikd tyontekija hammenny
koneen tekemistad automaattisista toiminnoista. Kam& asiat ovat esiteltyna konei-
den kayttbohjeissakin, tydntekijd voi suorittaartya pelkdamattd, ettd han on mah-
dollisesti tehnyt virheen, vaan toiminnot kuuluvaineen normaalin toimintaan.
Kaikki ndppéainten toiminnot ovat esiteltyna, joty@ntekija pystyisi paremmin sisais-
tamaan kayttamansa koneen toiminnot. Koneen ké&aétha ei ole oleellista, tietddko
han, miten esim. koneiden valojen toiminta tarkasi@ painamalla ndppéainta, mutta
oleellista on se, ettd han tiedostaa sellaiseninoiom olemassaolon. Téllaisten asioi-
den tiedostaminen voi helpottaa esim. pienten kestgn itsendista tekoa ja huollon
kanssa kommunikointi oletettavasti helpottuu kad&td&dn mita koneella on viimeksi
tehty. Kaikkea tietoa ei luonnollisesti voi kertohjeissa, ja tallbéin kyseessa on jo
aikaisemmin mainittu hiljainen tieto. Tallainenttieon opittavissa ainoastaan koke-

muksen ja virheiden kautta.

Koneiden kayttoohjeita ei ole paasty vield testammieaytanndssa, mutta niiden taysi
kayttoonotto tulee oletettavasti tapahtumaan vuod@h3 puolella. Ohjeet tullaan

laminoimaan, ja niiden sijainti tulee olemaan koleei valittomassa laheisyydessa.
Koneiden kayttdohjeet ovat tallennettuna myds séelss§a muodossa, joka mahdol-

listaa kayttbohjeiden muokkaamisen tulevaisuudessa.

7 YHTEENVETO JA POHDINTAA

Koneiden kayttdohjeiden luonti oli monessa mielessélenkiintoinen ja haastava
tyotehtava. Ensinnédkin, minulla ei ole ty6histosiasi ennen ollut kokemusta tdméan
tyylisesta tyosta. Aiemmat tyoni ovat sisaltdnesktdnaisuudessaan tuottavaa tyota, ei
suunnittelevaa tyota. Heti alkuun ndin suuren tésrannon saaminen toteutettavaksi
tuntuikin hienolta mahdollisuudelta nayttdd omaansigeni myods taman tyylisissa
toissa. Tyota aloittaessani tybtavat eivat olleabuthe tutut. Usein tydssani huo-
masinkin ajattelevani ty6td enemman tuottavana &ydmin ajatustybna vaativana
toimeksiantona. Tama nakyi tyoni alussa siing, &ié asioita hyvin paljon ns. mi-
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nuuttiaikataululla, enk& pohtinut valttamatta tase syvallisesti kirjoittamiani asioi-
ta, tai ottamiani kuvia ja niiden asettelua. MyoOme@issa vaiheessa tyotani havaitsin
nama ongelmat, jolloin sain parannettua jo tucketyta, ja jatkamaan talla samalla

linjalla.

Itselleni tuli yllatyksena se, kuinka paljon ajdids todellisesti viekaan aikaa. Tama
nakyi tyotani tehdessa siing, etta minun piti osgaigella konetta niin kuin en olisi sita
itse koskaan kayttanyt, ja taten miettia kohtidsga mahdollisesti kysyisin apua.
Myodskaan pienintak&an koneen oikeaoppiseen kaytiifignaa asiaa ei voinut unoh-
taa mainita. Koneiden kayttoohjeita tehdesséa anwosiis kirjoitusvaiheessa olettaa,
ettd uusi kayttaja ymmartaisi heti uuden koneerokokminnan, ja néin ollen pystyisi
paattelemaan esim. koneen kokoamisen. Taman viokista pyrittiin saamaan niin
helpposelkoiset kuin mahdollista. Tarkeaa oli, ggtintekijalle ei tulisi kayttdohjeita

kayttdessaan epavarmoja tilanteita, jotka voiviatga koneen vaaranlaiseen kayttoon.

Kuten aiemmin jo mainittiin, ei koneiden kayttookgeole viela paasty testaamaan
kaytannossa. Oletettavaa on, ettd koneiden kaydébbtetaan kaytdnnossa kayttoon
vuoden 2013 aikana. Varsinkin sesonkiaikaan, sekalkmien tullessa, uusia tyonte-
kijoitd palkataan suuri maara. Nama tyontekijatitaevat perehdytysjaksonsa aikana
ohjausta ja kannustusta uuteen tydhodnsa. Koneidgitdlohjeiden avulla uuden tyon-
tekijan on helpompi omaksua uusi tyonsa. On myéstimvaa, ettd uusi tyontekija
osaa arvostaa hanelle luotuja kayttoohjeita, séldtamatta monilla muilla yrityksilla
ei samanlaista toimintatapaa ole olemassa. Useehggtys yrityksissa onkin nopea,
jossa ei paneuduta kovinkaan tarkasti tyon siséltd@llainen toimintamalli voi syn-
nyttda tyontekijalle paljon kysymyksia tyosta, ¢ofl epavarmuus tyonteon aikana

lisdantyy.

Vaikka kayttdohjeita ei olekaan paasty vield kagtissd testaamaan, on ne testattu
nykyisten tyontekijoiden tietotaidolla. Koneidenyk&ohjeita on pyritty muokkaa-
maan tyontekijoéiden nakemysten pohjalta, jolloiragsheita ei kayttdohjeissa esiin-
ny. Tyontekijat tuntuivatkin olevan tyytyvaisia éwiin kayttoohjeisiin, silla se omalla
tavallaan myos vahentéda heidan tyétaan. Vanhartdkijén ei jatkossa tarvitse enaa
olla varmistamassa uuden tyontekijan tyoskentelgan luottamus uuden tyontekijan

tekemaan tyohon nousee.
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Koneiden kayttdohjeiden kayttod tullaan jatkojadmsdaan myds muuhun tarkoituk-
seen, kuin vain ja ainoastaan henkiloston perekdggn. Kayttbohjeita tullaan kayt-
tamaan tulevaisuudessa myo6s prosessikaavioidemngntamallien informatiivisena
materiaalina. Koneiden kayttdohjeet tulevat nakymgakaisen prosessin sisallossa
niin, etta tietyn koneen ohje on liitettyna ainettyyn tydvaiheeseen. Taméa helpottaa
organisaation ja yrityksen sisdistd opetusta jamudtamista siitda, kuinka mikakin
tuote syntyy alusta loppuun, mita koneita siihawitaan, ja kuinka paljon resursseja
mihinkin prosessiin tullaan tarvitsemaan. Toivonletta koneiden kayttdohjeista py-
ritddn saamaan kaikki mahdollinen irti, ja niidandamaa informaatiota kaytettaisiin
mahdollisimman pitkdan, jopa kayttbohjeiden muigsae Talla tarkoitan sita, etta
vaikka kone poistuisi tehtaasta ja tilalle hanlkgita uusi, voitaisiin valmista pohjaa

kayttdohjeiden luomiselle kayttaa.

Kaiken kaikkiaan koneiden kayttdohjeiden luontiahmatillisesti tarpeeksi haastava,
mutta samalla mielenkiintoinen opinnaytetyon aiRgstyin tyon aikana soveltamaan
jo aikaisempaa kokemustani elintarviketeollisuudgegtka helpotti tydn toteuttamista.
Ehké&pa juuri aikaisemman kokemuksen vuoksi osgsinndytetydn aikana asennoi-
tua ty0hon heti alusta alkaen oikealla tavallakidokoneet olivat minulle jo edellisis-
ta tyopaikoistani tuttuja, ja niiden toimintapetiaat taten helposti omaksuttavia. Sain
tyostd mielestani heti alusta alkaen hyvan ott@msittain taman takia pystyin omak-
sumaan koneiden toimintaperiaatteet nopeasti, ekerkd asioita vaikeina vaan

enemmankin kiinnostavina asioina.

Opinnaytetyona koneiden kayttdohjeiden tekeminehylin tydlas. Koneita tehtaalla
on hiukan yli 30 kappaletta. Naiden kaikkien komgidoimintojen omaksumiseen
meni oma aikansa. Kun olin omaksunut yhden koneémiinan, kuvasin koneen
kaikki osat ja kayttoon liittyvat vaiheet kamerallBAméan jalkeen kuvat piti jaotella
kaytettaviin ja poistettaviin kuviin. Kuvien valian jalkeen kuvien sijoittelua tuli
miettia kayttoohjeissa. Alkuun kayttdohjeissa ollhima, etté kaksi tai useampi pienta
vaihetta saivat olla kuvasarjana ja tekstind omanss. Selkeyden vuoksi jokainen
vaihe pilkottiin kuitenkin yksittdiseen osioon. Kinvien sijoittelu oli tehty, piti luo-
da kuvien avuksi viela tekstimalli, ja liittaa kyuakstit ja kuvien avustavat muotoilut
paikoilleen. Kun nama kaikki tydvaiheet oli tehtyrkastutin tydén eri yksikdiden
tyontekijoiden kanssa, ja tein muutostyot. Koneénttohjeen ollessa valmis, tuli
sama tyo tehda englanniksi samasta koneesta. Hrgdakaantaminen aiheutti myos
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oman tyonsa. Englanniksi kaantdminen oli toisalaégpompaa kuin aluksi ajattelin.
Kaannostyo oli nopeaa, silla kayttbohjeiden sanastollut lian haastavaa. Myos
tyontekijoiden apu kaannostyota tehdessa oli hu@wvat Pyrin 10ytamaan ohjeisiin
ns. kayttajalaheista englannin kieltd, jota kailgknmartavat. Talla tarkoitan esim.

kielen yksinkertaistamista, ja tydssa yleisestitgifivien sanojen kayttoa.

Nain ollen sain aikaiseksi lahes 70 sisalloltadfaista kayttbohjetta. Tyota varten
kameralla otettiin kuvia pitkalti yli toistatuhattdlaista kuvista arviolta noin 800 otet-
tiin kayttdon ohjeisiin. Tydn maaraa tuntimaaraises vaikea arvioida. Tyo aloitet-
tiin kesakuussa 2012 osa-aikaisesti kahtena pawvikassa, ja lokakuun aikana siir-
ryttiin tekemaan toita taysipaivaisesti ohjeidemigsa. Valmiiksi koneiden kayttéoh-

jeet tulivat marraskuun puolella.

Kokkikartanolla on nyt kaytettavissaan kaikistatyksen koneista kaytannonléaheiset
ja helposti ymmarrettavat kayttéohjeet, kahdellalekla. Yrityksella ei ennen ollut
muita kuin valmistajien omat, teknisesti haastaé@fttoohjeet. Parannusta tilantee-
seen on siis syntynyt huomattavasti. Tyontekijoprivuus toisten tyontekijdiden ja
tyonjohdon avusta oletettavasti pienenee, joll@midaan sddstaa aikaa, rahaa ja muita

resursseja.

Jos koneen kaytt6on tulee muutoksia, esim. koneddtaankin tehda taysin uutta
tuotetta joka vaatii uudet ohjeet, ovat kayttoohjeelposti muokattavassa muodossa.
Tekstien ja kuvien poistaminen ja lisddminen onitpyytekemaan mahdollisimman

helpoksi. Tama helpottaa mm. ohjeiden rakentedgtiénista ennallaan. Valmiiden

ohjeiden voidaan kopioida valmis ohjepohja, sekiléutarpeen mukaan nopeasti uu-
det ohjeet ja paivittaa vanhoja ohjeita. On myo$fadadlista, ettd kone voidaan myyda
toiselle yritykselle. Tall6in olemassa on koneernmistajan ohjeet, seka tekemani
ohjeet, joita voidaan hyddyntdd myyntitilantee<atajalle voidaan osoittaa koneen

kayttoon liittyvat asiat selkedsti jo ennen ostapksen tekoa.

Loppujen lopuksi opinnaytetybna tama tyo oli hymielenkiintoinen ja haastava. Se
antoi minulle mahdollisuuden tutustua taysiin unteeitykseen, yrityksen toiminta-
malleihin, ajattelutapaan, uusiin koneisiin, seiaoihin tehda tyota. Tyon kaytannon-
l&heisyys oli omaan mieleeni sopiva tapa tehda.t&tityisen tyytyvainen olen kon-
sernin tarjpamasta tuesta, sekd uuden johtamismetdittelemisesta. Talla tarkoitan
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Lean-ajattelutavan esittelyd, ja kaytantdoa jokagigmssa tyoskentelyssa. Lean ajatte-
lun ansiosta koneiden kayttdohjeista saatiin yhdéasemmat, ja paremmin ymmar-
rettdvat. Oma ammattitaitoni kasvoi monella eri-akeeella. Opinnaytetyon jalkeen
prosessiajatteluni, kielitaitoni ja ymmarrys omaatasta laajeni. Opinnaytetyon laa-
juuden vuoksi projektinomainen tydskentelyni pawmanja osaan tulevaisuudessa ja-
sennelld ja organisoida tyoni paremmin. Kokemukssanaytetyon toteutus oli kai-
kin puolin antoisa, ja se tulee varmasti edistanébavaisuuttani tydelamassa.
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LITE 1(1).

Monisivuinen liite

RUISKU

Tama kone on suunniteltu erilaisten massojen annasiuun ja tuotteen
vakumointiin.

Kone sijaitsee tuotantotiloissa, uuden keittion pulella.

Kone annostelee automaattisesti ohjelman mukaisendéran massaa suof
leen, tai alumiinirasiaan. Koneen kayttdjan vastuudia on massan lisays
koneeseen, suolten vaihto, valmiiden tuotteiden as@minen vaunuun,
koneen siivous tuotteiden valissa ja tyon loppuesseasioiden lisays, klip-
sien lisays ja koneen toiminnan tarkkailu.

Seuraamalla seuraavia ohjeita, opit kasaamaan ja kdtamaan kyseista
konetta.

Tarkista ensin, etté seuraavat osat l0ytyvat aloidessasi tydskentelyn.
Osat I6ydat valmiina tydskentelytilojen hyllylta, ska tiskista.

Tarkista, ettd kone ja sen osat ovat puhtaat. Koneekayttoon tai ongel-
miin liittyvissa tapauksissa kaanny tydnjohdon ja luollon puoleen.




LITE 1(2).

Monisivuinen liite

Osat tuote X, v |a z ruiskuttamiseen.

1.) Annosteluputki tuote x, y ja z

2.) Annosteluputken litososa

3.) limanpoistaja tuote y

4.) Osien kiristintyokalu



LIITE 1(3).
Monisivuinen liite

9 ;6.) Jarrut(mustat) (tuote x)

7.) Metallijarru ja kaksi punaista jarrua

8.) Peséan osat (kaksi kappaletta)




LITE 1(4).

Monisivuinen liite

9.) Suppilon kaavin

Osat tuote y tekoon

10.) Annostelija tuote x varten

11.) Kiristin (tuote y varten)



LITE 1(5).

Monisivuinen liite

12.) Annostelijan pumppuosa

13.) Annostelijan tiiviste

14.) Annostelijan keskusyksikko



LIITE 1(6).

Monisivuinen liite

Koneen kasaaminen |a kaytto

Nosta pesa paikoilleen

Laita annostelupeséan lamellit paikalleen, osat 16yt tiskista.
Rasvaa pesa.

Huomaa lamellien suunta.




LITE 1(7).

Monisivuinen liite

* Sulje suppilon suojakaari
* Nosta suppilo paikoilleen.

» Suppilon paikalleen laiton jalkeen
» Kirista suppilo kiinni.




LIITE 1(8).

Monisivuinen liite

* Kun annostelet tuote y, x ja z tarvitset "TIPPER TIE” Klipsikone.

* Aseta "TIPPER TIE” paikoilleen
* Aseta jarrut paikalleen.
* Tuote x kaytetddn mustia jarrupaloja, tuote y punasta ja metallista.

leen.




LIITE 1(9).
Monisivuinen liite

» Aseta annosteluputki "TIPPER TIE” koneen paahan.

» Kirista annosteluputki kiinni osien kiristintydkalu lla.

» Liita annosteluputken p&&héan litososa
» Kirista.




LIITE 1(10).

Monisivuinen liite

* Kun teet tuote x, laita ilmanpoistaja pesan poistoakkoon, niin, etta se on
helposti poistettavissa.

» Liita annosteluputki, "TIPPER TIE” ja liitososa kii nni ruiskuun varovas-
ti.
» Kirista osat yhteen. Varmista, etta osa kiristyy dkeille kierteille.




LITE 1(11).

Monisivuinen liite

» Aseta seuraavaksi koneen sahkojohto ja ohjauskaapegdaikoilleen.
* Huomioi ohjauskaapelin suojaaminen muovilla roiskeilen varalta.




LITE 1(12).

Monisivuinen liite

* Aseta” TIPPER TIE"koneen paineletku paikalleen.

* Kun olet kytkenyt sahkojohdot paikalleen, "TIPPERIN” naytto tulee
paalle.
» Valitse ohjelma painamalla kuvan osoittamaa symbadi. (Kellon kuva)




LITE 1(13).

Monisivuinen liite

* Valitse ohjelma ja paina "lENTER”. Koneessa on koskiisnaytto.
* Paina”’ESC”, jolloin kone palaa aloitusruutuun.




LITE 1(14).

Monisivuinen liite

» Aseta annosteluputken paahan suoli.
* Huomioi, etta tuote x on omat suolensa, ja tuote ja tuote z omansa.
* Suolia liotetaan vedessa ennen kayttoa.

» Aseta suoli annosteluputken padhéan, ja poista verkk
* Huomaa suolen laittosuunta (suolen paat).




LITE 1(15).

Monisivuinen liite

* Pujota suoli jarrun l&pi.
* Nosta jarru ylos niin, ettd se lukittuu asemaansa.
» Pujota suoli "TIPPERIN” hihnalle asti.

£

» Tayta klipsimakasiiniin klipseja (kahteen rivistéon)
» Tarkista klipsin vari ajosuunnitelmasta.
» Aseta klipsien painot paikalleen.




LIITE 1(16).

Monisivuinen liite

* Paina taman jalkeen yhtaaikaisesti keltaisia’l. Cjp” painikkeita (kaksi
kappaletta), jolloin suoli sulkeutuu.
* Néappaimet I6ydat "TIPPERIN” nayton alta, ja oikealt a sivustalta.

» Laita ruiskun alipainesailio kiinni (jos teet tuote x), tai aseta tiivistintulp-
pa alipainesailioon (jos teet tuote y). Tyhjenna skota ajon aikana.
(HUOM. MAX arvo.)

* Tuote x tehdessa jata alipainesailion kansi aukipgtei tuote x paase
pumppuun.




LITE 1(17).

Monisivuinen liite

e Aseta ruiskun mollahissiin valmis molla massaa.
* Varmista mollan kiinnitys.

» Kytke ruiskuun virta painamalla kuvassa osoitettuanappainta.




LIITE 1(18).

Monisivuinen liite

* Odota hetki, jotta kone testaa toimintonsa lapi.

* Nosta molla suppiloon painamalla kuvassa nakyvaa mgpainta.
» Ala kaada kaikkea massaa kerralla suppiloon, etteinassa vuoda yli.

= —

» Saat pysaytettya mollan painamalla punaista nappaid, nostonappaimen
alapuolelta.

» Saat laskettua mollan kuvan osoittamasta vihreastpainikkeesta.




LITE 1(19).

Monisivuinen liite

Paina aluksi "C”, jolloin koneen annostelumaara nolautuu.
Reilu 3000 cnivastaa noin kolmea kiloa massaa.
Maarita haluamasi annostelun maara.

Maaritettyasi painon, paina "=" nappainta.




LIITE 1(20).

Monisivuinen liite

» Maarita ruiskulle syottonopeus, seka takaisinveto(Arvot tydnjohdolta).

-

» Paina kuvan osoittamaa nappainta, jolloin kone sy®& manuaalisesti
massaa.
* Tee tdma aina aloittaessasi tydskentelyn.




LITE 1(21).

Monisivuinen liite

» Kaynnistd kone "TIPPER TIE” koneen "Start” kytkimes ta
» Katkaise syottd "STOP” asennolla
* Mittaa paino ja sdada painoa, edella mainitulla taalla.

» Aseta tuotteet vaunuihin tasaisesti.
» Kuulostele konetta, koneen aanesta kuulee koneenytibasteen.




LITE 1(22).

Monisivuinen liite

o Tayta matkalaukkulappu, kun vaunullinen on valmis.
» Tayta tiedot: tuotenimi, kellonaika, paivamaara, nimikirjaimesi seka klip-
sin varri.




LITE 1(23).

Monisivuinen liite

Muiden tuotteiden annostelu

 Aloittaessasi tuote y valmistuksen, tulee ensin as&a paikalleen an-
nostelija ja annostelijan kiristin.

+ Aseta seuraavaksi edella mainitut kaksi osaa ruiskan kiinni. Huo-
maa kierteet ja kireys.




LITE 1(24).

Monisivuinen liite

* Aseta annostelijan keskusyksikko paikoilleen.




LIITE 1(25).
Monisivuinen liite

* Aseta pumppuosa kiinni kuvan osoittamalla tavalla vaansa.

o Kirista ruuvit.




LIITE 1(26).

Monisivuinen liite

» Liita paineilmaletku paikalleen, keskusyksikon alagaan ja kddnna paine
paalle.

» Liitd ohjauskaapeli paikalleen
* Suojaa muovilla.




LITE 1(27).

Monisivuinen liite

Jos kaytat konetta manuaalisesti, laita annostelija alle rasia, ja paina
kytkimesta vasemmalle, joka on osoitettu nuolella.

Kone annostelee valmiin maaran massaa.
Voit muuttaa painoa kontrollipaneelista.

Voit kayttda konetta automaattisesti rasiadispensen avulla.
Aseta rasiadispenseri tayteen rasioita.
Kytke rasiadispenseriin virta paavirtakytkimesta.

Paina rasiadispenserin paneelista "kaynnistys” paiiketta pitkaan, jolloin
rasian syotto alkaa.

Varmista, etta kone on paineistettu ja saa virtaa.




LIITE 1(28).

Monisivuinen liite

Kone annostelee automaattisesti maaratyn maaran msaa, ja kuljet-
taa sen hihnan paahén, josta ne nostetaan vaunuun.

Jos annostelussa on hairi6ta, tarkista sensorin hiekyys ja toiminta.
Tunnistimen paikka osoitettu nuolella.




LITE 1(29).

Monisivuinen liite

Koneen pesu

Valipesu

» Kone tulee pesta aina tuotteen vaihdon yhteydessa.

» Kayta pesuun vetta, vaahto ei ole tarpeellinen.

* Aloita koneen pesu ulkopuolelta, ja siirry lopuksisuppiloon
* Valuta suppilon sisaan vetta kohtuudella

» Paina kuvassa olevaa kytkinta, jolloin vesi valuu gis.

Loppupesu

» Tee valipesu ohjeen mukaisesti.

» Paivan lopussa kone tulee vaahdottaa.

» Kytke virrat pois koneista

* lIrrota kaikki osat.

* Huuhtele osat vedella (ei sdhkojohdollisia).

* Vie huuhdellut osat tiskiin, ja johdolliset ty6tilan hyllyihin.

» Laske suppilo ala-asentoon

* Avaa suojakaari.

* Huuhtele kone kauttaaltaan vedella. Kayta harjaa apnasi.

* Vaahdota kone kauttaaltaan, ja anna vaikuttaa noinl5—45 minuuttia.

* Huuhtele lopuksi viela vedella.

» Kuivaa huolella valurautaiset osat (roottori ja pesi) ja rasvaa, ruos-
tumisvaara.




