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1 JOHDANTO

Elintarvikkeiden tuotanto- ja jalostusketjua saatelevat EU:ssa lukuisat saadokset. Suomessa
on my0s erittdin tiukka elintarvikkeiden tuotantoa koskeva lainsdaadanto. Elintarvikelaitokset
ottavat kayttéonsa standardeja, jotka auttavat ndiden vaatimusten toteutumisessa. BRC-
standardi otetaan kayttoon Atrialla konsernitasolla. Tassa opinnadytetydssa on tarkoituksena
selvittaa ja toteuttaa vaadittavat muutokset standardin implementoimiseksi, Atriaan
kuuluvan Liha ja Sailyke Oy:n kunnossapito-osastolla. Liha ja Sdilyke Oy on taman

opinndytetydn toimeksiantaja ja opinndytetyon tekijan pitkdaikainen tyonantaja.

Standardin sertifioinnilla voidaan osoittaa, etta elintarviketurvallisuus tuotantolaitoksessa on
korkealla tasolla ja etta yritys on sitoutunut elintarvikeriskien hallintaan. Sertifiointi myos

lisaa kilpailukykya kansainvalisilla markkinoilla.

BRC-standardi maarittaa prosessin menettelyja tarkasti ja vaikuttaa toimintatapoihin
monella tapaa. Muutoksia sertifioinnin saamiseksi tulee muun muassa johtamiskadytantoéihin,
auditointeihin ja kontaminaation hallintaan. Keskeisia kunnossapito-osastoa koskevia
vaatimuksia ovat verstastilojen ja varastojen siisteysvaatimus, kunnossapitojarjestelmalta
vaadittavat ominaisuudet seka vierasesinehallinta. Opinnaytety6 on rajattu naihin teemoihin
ja sen padpaino on tyon toiminnallisessa osuudessa. Teoriaa eri standardien ja jarjestelmien
takana avataan periaatetasolla. Tavoitteena on saada kaikki kunnossapitoa koskevat

vaatimukset toteutettua ennen syksylla 2022 tapahtuvaa auditointia.



2 STANDARDIT JA LEAN

Liha ja Sdilyke Oy:lla on jo nykyisin kaytdssaan useita standardeja eri jarjestelmien hallintaan.
Jarjestelmastandardien kayttoa valvotaan auditointien avulla. Auditointi voi olla sisdinen tai
ulkoinen, riippuen siitd, suorittaako sen organisaatio itse vai jokin sidosryhma, esimerkiksi

asiakas.

2.1 Miksi standardeja tarvitaan

Tuotteiden hankinnoista vastaavat paattajat ja kuluttajat haluavat tietda mista ruoka tulee ja
miten se on valmistettu. Standardien avulla voidaan osoittaa tuotantoprosessin turvallisuus,

vastuullisuus ja jaljitettavyys.

Elintarvikkeiden valmistusta suomessa saantelevat lukuisat lait, asetukset ja vaatimukset ja
alan sadnnodsten noudattamista valvoo Ruokavirasto. Lukuisat sddadokset sadntelevat
jalostus- ja tuotantoketjua myo6s EU-tasolla. Standardit auttavat vaatimusten
toteuttamisessa ja edistavat elintarviketurvallisuutta. Elintarvikealan yrityksen halutessa
myyda tuotteitaan eri markkina-alueille, on tarkeaa kayttaa valmistuksessa
maailmanlaajuisesti hyvaksyttyja menetelmia. Elintarviketurvallisuuden laiminlydnti voisi
johtaa kuluttajan sairastumiseen ja aiheuttaa yritykselle mainehaitan lisaksi myynnin
romahtamisen. (SFS, n.d.-a) Kappaleissa 2.1.1-2.1.4 on lyhyesti kuvattu Liha ja Sailykkeella jo

kdytdssa olevia standardeja ja niiden merkityksia yritykselle.

2.1.1 Laatujdrjestelma I1SO 9001:2015

ISO 9001 on tarkoitettu laadunhallintajarjestelman rakentamiseen ja kehittamiseen.
Standardissa paatoksenteon perustana toimii riskilahtoisyys ja silla halutaan sitouttaa
organisaation johtoa laatujohtamiseen. (SFS, n.d.-b) Laatujarjestelma pitaa sisallaan

yrityksen itse maarittamia menettelyja, prosesseja ja tapoja toimia.



2.1.2 Ympdristojarjestelma 1SO 14001:2015

ISO 14001 on ymparistoasioiden hallintajarjestelma, jonka avulla organisaatio voi parantaa
ympadristdasioiden hallintaa ja edistda kestavaa kehitysta. Jarjestelma luo perustan muiden
tyokalujen, kuten ymparistdauditointien, elinkaariarviointien ja ymparistdmerkintojen
kaytolle. (SFS, n.d.-c) Standardi ei anna suoria vaatimuksia vaan ennemminkin raamit
jarjestelman luomiseksi. Ymparistovaikutuksista huolehtimisella on my6s mainetta

parantavia vaikutuksia.

2.1.3 Energianhallintajarjestelma ISO 50001:2018

Standardi ISO 50001 ohjaa organisaation energianhallintaa ja sen johtamista. Standardi
tarjoaa jarjestelmallisen menettelytavan energiahallintajarjestelman kehittamiseksi ja yksiloi
sen vaatimukset. Kaytto kertoo sidosryhmille energiatehokkuuden tavoitteellisesta
johtamisesta. (SFS, n.d.-d) Standardin avulla on tarkoitus saavuttaa taloudellista sdastoa

kulutuksen optimoinnin kautta.

2.1.4 Tuoteturvallisuusjarjestelma FSSC 22000

Elintarviketurvallisuuden hallintajarjestelmastandardi ISO 22000 on vaatimusten
noudattamiseen, riskien hallintaan ja toiminnan kehittdmiseen tarkoitettu jatkuvan

kehittamisen tyokalu. (SFS, n.d.-f)

FSSC 22000 (Food Safety System Certification) on yksi kolmesta GFSI:n (The Global Food
Safety Initiative) hyvaksymasta elintarviketurvallisuuden hallintajarjestelmasta ja se pitaa
sisalladn 1SO 22000-standardin asettamien vaatimusten lisaksi, lisdvaatimukset seka
tukiohjelmat elintarviketeollisuudelle (ISO/TS 22002-1). (FSSC 22000, 2022, s.2)

FSSC 22000 sertifiointi on vaatimuksena useilla kansainvalisilla jalleenmyyjilla.



2.2 Elintarviketurvallisuusjarjestelma BRCGS

BRCGS (Brand Reputation Compliance Global Standards) tunnettiin aiemmin nimelld BRC
(British Retail Consortium). Sen perustivat brittildiset vahittaiskaupat vuonna 1996
harmonisoidakseen elintarviketurvallisuusstandardit koko toimitusketjussa. Nykyisin se on
johtava tuotemerkki- ja kuluttajansuojaorganisaatio, jota kayttaa yli 29000 toimittajaa yli
130 maassa. Talla hetkelld kaytossa on jarjestelman vuonna 2018 ilmestynyt, kahdeksas

versio. (BRCGS, 2022) Kuvassa 1 nakyy jarjestelman tarkeimmat kehitysaskeleet.

Kuva 1. BRCGS:n kehitys. (BRCGS, 2022)
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FSSC standardin antaessa ldhinna viitekehyksen jarjestelmien luomiseen, BRCGS sisaltaa
suuren maaran hyvin yksityiskohtaisia vaatimuksia liittyen elintarviketurvallisuuteen ja
laatuun. Tama kay selvaksi varsinkin hallintajarjestelman dokumentaation maarassa,

toimintatavoissa seka tuotanto-olosuhteiden korkeista laatuvaatimuksista.

2.3 Liiketoiminnan kehittamisen tyokalu Lean

Lean-ajattelu on prosessijohtamisen filosofia yrityksen tarkasteluun kokonaisuutena.

Lean- ajattelumallin tarkoituksena on yrityksen tuottavuuden parantaminen poistamalla



turhia ja tuottamattomia toimintoja prosessista ja toiminnan tehostaminen virtausta
lisdamalla, lapimenoaikoja lyhentamalld, kustannuksia pienentamalla sekd muokkaamalla
tuotantoprosessista mukautuvampi (Pinja, n.d., ss. 3-5). Lean filosofian perusperiaatteet

kuvataan usein talona tai temppelina, kuten kuvassa 2.

Kuva 2. Leanin rakenne. (Jokinen, 2020)
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Talon perustuksina toimii Lean-filosofia. Seuraava taso, lahtokohdat, eli 5S toimintatapa,
toiminnan visualisointi, hukan tunnistaminen ja jatkuva parantaminen organisaation kaikilla
tasoilla. Katto lepaa kahden pilarin varassa. Ensimmainen pilari kehittda toimintanopeutta
kilpailukyvyn elementtina. Toinen pilari keskittyy virheiden valttamiseen. Katon otsalaudassa

on kuvattu toimintasuunnitelman jalkauttaminen. (Jokinen, 2020)



2.4 5S-menetelma

5S on Japanissa kehitetty menetelma, jonka tavoitteena on tydn tuttavuuden parantaminen.
Menetelman avulla pyritaan paasemaan eroon turhista tavaroista ja sailyttdmaan vain
tarpeellinen, joka mahdollistaa tydympariston pitamisen jarjestyksessa ja siistina.
Tarkoituksena ei ole kertaluonteinen siivoaminen, vaan uuden toimintamallin kayttoonotto,

tyontekijoiden sitouttaminen ja jatkuva yllapitdminen.

Lean-filosofiaan oleellisena osana kuuluva 5S on jaettu viiteen tyovaiheeseen.

— Erottele

— Jarjestele
— Puhdista
— Vakioi

— Yllapida ja kehita edelleen

Naiden tyévaiheiden keskeisia tavoitteita ovat

— laatia periaatteet ja kdytannot siisteydelle jarjestykselle ja puhtaudelle ja sitouttaa
jokainen mukaan naiden kehittamiseen ja yllapitamiseen.

— Jarjestaa tyokalut ja tarvikkeet niin, etta kaikelle on omat merkityt paikkansa.
Hyvassa jarjestyksessa oleva tyopiste on turvallinen ja tehokas.

— Vahentaa tapaturmia, tuotantoseisokkeja, virheita ja hukkakdyntia. (Tuominen, 2021,

ss. 7-8, 12-13)

3 5SKAYTTOONOTTO

BRCGS:n vaatimukseen verstastilojen puhtaudesta ja siisteydestd, vastataan ottamalla
kayttoon 55-menetelma. Menetelman avulla pyritdaan tekemaan tyoymparistosta siisti,

tehokas ja turvallinen kayttaa.



3.1 5S kayttoonoton ldhtotilanne

Verstastilat muodostuvat korjaamosta, tulityotilasta seka varastosta (Kuva 3). Verstastilat
ovat olleet kaytossa ja lahes muuttumattomana jo yli 20 vuotta. On siis syyta tehda kattava
tarkastelu tilan kunnosta ja tyopisteiden kaytettavyydesta niin, ettd ne vastaisivat

mahdollisimman hyvin nykyista tarvetta ja mahdollistaisivat tehokkaan tyoskentelyn.

Kuva 3. Verstastilat.
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Kaytannoksi on muodostunut, etta tilat siivotaan ja laitetaan jarjestykseen muutaman kerran
vuodessa. Tavaroiden liiallisesta maarasta johtuen, sotkuisuus on palautunut yleensa hyvin
nopeasti. Kaytdssa ei ole aiemmin ollut siisteydelle ja puhtaudelle tarkoitettua, valvottua
jarjestelmaa. Verstaalla on aiemmin pilotoitu yksi tyopiste 5S-menetelman mukaiseksi, joten

tyontekijoilla oli jo hyva kasitys siitd, mita muutoksia menetelman kayttéonotto vaatii.



3.2 Eroon kaikesta turhasta

Suurin este siisteyden ja jarjestyksen yllapidolle on liiallinen tavaran maara. 5S-menetelman
ohjeiden mukaisesti aloitettiin vaihe 1. Erottele. Tarkoituksena on erotella valttamattémat
tavarat turhista ja luopua muista. Tama aloitettiin havittamalla rikkoutuneet tyokalut ja
kaikki selkeasti ylimaarainen ja turha tavara. Tahan kuului my6s varastossa sailytettavien
tavaroiden tarkastelu. Varastossa oli runsaasti muun muassa jo poistuneiden koneiden
varaosia, jota oli sdilytetty tarpeettomasti jo vuosia. Tamankaltaiset materiaalit lajiteltiin
metalliromuksi, sahko- ja elektroniikkaromuksi, energia- ja sekajatteeksi. Nailla

toimenpiteilld, lahes puolet varaston hyllytilasta saatiin tyhjaksi.

Itsetehtyja erikoistyOkaluja ja apuvalineitd ja muuta tavaraa, jonka ei katsottu olevan turhaa,
jatettiin varaston hyllylle odottamaan loppusijoituspaatosta. Niiden annetaan odottaa
projektin loppuun saakka, jolloin paatetaan, tehdaanko tavaralle sailytyspaikka vai

havitetaanko se.

3.3 Uudelleen jarjestely ja sailytyspaikat

Tyopisteilld ei ollut selkedsti maariteltyja paikkoja ja ne olivat osittain huonosti sijoitettu.
Kaksi tyopisteista oli sijoitettu niin, etta ne vaikeuttivat ilmastointikonehuoneen ovien
avaamista. Sijoittelun syyna ovat olleet yldkerrassa tapahtuvien pesuvesien vuotaminen
katon lapivienneista tyopisteiden paalle. Yldkerran vuotopaikkojen kittaukset uusittiin ja
kattoon asennettiin ruostumattomasta teraksesta valmistetut kourut, joita pitkin pesuvedet
valuvat tyopisteiden ohi, jos kittaukset uudelleen pettavat. Tyopisteet paatettiin sijoitella
uusiksi niin, etta verstaalle korjattavaksi tuotaville laitteille jdisi mahdollisimman
helppokulkuiseen paikkaan riittavan suuri huoltoalue. Myo0s jateastiat, siivousvalineet ja
ulkovaatteiden sdilytystila sijoitettiin niin, ettd ne ovat mahdollisimman helposti
kaytettavissa. Uudet siivousvdlineet on varikoodattu, jotta ne eivat sekoitu tuotanto-
osastojen siivousvalineiden kanssa. Verstaan siivousvalineiden variksi valittiin musta.
Kuvassa 4 on suunnitelma tyopisteiden uudesta sijoittelusta. Suunnitelmassa on otettu

huomioon mahdollisesti tulevaisuudessa tarvittava kuudes tyopiste.



Kuva 4. Tyopisteiden sijoittelu.

Tulityopaikka Konekorjaamo

q Bt | !
L= |

llmast. koneh.

Varasto

Tysnjohto " ol

Asentajilta saadun palautteen mukaan henkilékohtaisille tyokaluille ei ollut riittavasti
sailytystilaa, joka lisda epajarjestysta tyopisteilld. Ratkaisuna tahan, tilattiin asentajille
pyorilld varustetut tydkalulaatikostot (kuva 5), jotka voi siirtda helposti pois tielta
siivoustoimenpiteita varten. Erilaisia laatikostoja vertailtaessa paadyttiin Trestonin
valmistamaan malliin. Mallin etuna oli kantavuuden ja liikuteltavuuden lisdksi sen
muunneltavuus, jolloin asentaja voi valita laatikostoon omaan kayttotarpeeseensa parhaiten

sopivat laatikot, lukuisista eri vaihtoehdoista.



10

Kuva 5. Tyokalulaatikosto.

Sahkotyokaluja sailytettiin monessa eri paikassa ja naille haluttiin myos saada selkea paikka.
Tyokalujen sailytysta varten hankittiin kolme kappaletta metrin leveita ja kaksi metria
korkeita peltikaappeja, jotka ovat lukittavissa. Varaston siivouksessa havitettiin vanhoja
huonokuntoisia avohyllyja ja niiden tilalle sijoitettiin uudet tyokalukaapit (kuva 6), joihin

kaikki tarpeelliset sahkotyokalut mahtuvat omissa sailytyslaatikoissaan.

Kuva 6. Tyokalukaapit.
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Verstaan seindssa oli jo ennestdan reikalevytaulu yhteisille tyokaluille. Kaytetyt koukut ja
kannattimet olivat osittain huonosti kayttoon soveltuvia ja ne uusittiin tarvittavilta osin.
Jotta tyOkaluseina olisi toimiva, siirrettiin osa tyokaluista, mm. ulosvetajat, lukittavaan
varaston kaappiin. Nain seina on selkea ja tyokalut on helppo pitaa jarjestyksessa. Kuvassa 7
on ldhes valmis tyokaluseina. Puuttuvan tyokalun havaitsemista helpottamaan, lisattiin

seinan ylapuolelle mallikuva jarjestyksessa olevasta seinasta.

Kuva 7. TyOkaluseina.

3.4 Tyopisteiden ja tilojen kunnostus

5S-jarjestelman 3. vaihe on puhdista. Se ei tassa tapauksessa ollut riittava toimenpide tilojen
siisteyden saavuttamiseksi, vaan verstastiloissa tehtiin erilaisia kunnostustoimenpiteita.
Tarpeelliseksi katsottiin puhdistamisen lisaksi tyopisteiden kunnostus seka valaistuksen ja

sahkdjen uusiminen.

3.4.1 Tyopisteiden kunnostus

Tyopoydat ja tyokalukaapit ovat olleet kaytossa noin 20 vuotta. Poytien rungot ovat vahvat
ja edelleen hyvassa kunnossa, joten niita ei nahty tarpeelliseksi uusia, vaan runkojen
maalaus ja kansilevyjen vaihtaminen riittaisi. Poytiin tilattiin uudet kansilevyt 30 mm:n
vesivanerista tehtynd, valmiiksi mittoihin sahattuina. Tyopoydissa oli myos alatasot, joille

kertyva romu aiheutti ongelmia siisteydelle. Parhaaksi ratkaisuksi ndhtiin luopua alatasoista
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kokonaan, jolloin saatiin tason alle paikka uusille tydkalulaatikostoille. Kuvassa 8 on tyopoyta

ennen ja jalkeen kunnostuksen.

Kuva 8. Tyopoyta ennen ja jalkeen.

3.4.2 Tilojen puhdistus

Tiloissa suoritettiin puhdistustoimia kattavasti. Katto, seinat, verstaan koneet ja muut pinnat
puhdistettiin kdsin perusteellisesti. Lattian puhdistus harjan ja mopin avulla ei tuottanut
toivottua tulosta, joten verstaan lattia tyhjennettiin ja lattian puhdistus suoritettiin
harjakoneella. Lattiaan on pinttynyt runsaasti rasva- ja mustetahroja, joista eroon
paasemiseksi lattia tulisi pinnoittaa uudelleen. Seinien puhdistaminen onnistui vain osittain
ja jalki jai epatasaiseksi. Lisaksi seinissa oli runsaasti ruuvin reikia, naarmuja ja kolhuja.
Seinien reiat ja kolot kitattiin ja seinat ja katto maalattiin siistin ja helpommin puhdistettavan

lopputuloksen aikaansaamiseksi.
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3.4.3 \Valaistus

Valaistuksen uudelleen suunnittelu koettiin tarpeelliseksi ja vanhat avonaiset
loisteputkivalaisimet paatettiin vaihtaa umpinaisiin led-valaisimiin. Valaisimet uusimalla,

my®0s vierasesineriskia saatiin pienennettya BRC-standardin vaatimusten mukaisesti.

Huono valaistus aiheuttaa ikavia lieveilmioita, kuten epaviihtyisyyttd, tyétehon laskua ja voi
olla syyna jopa tyotapaturmiin. TyOpisteiden sijainnit verstaalla muuttuivat, jolloin myds

valaistusta on muutettava. (Tyosuojelu, 2020)

Verstaan yleisvalaistus oli joiltakin osin heikolla tasolla (kuva 9). Ohjeita valaistuksen tason
maarittamiseksi katsottiin syyskuussa 2021 kumotusta standardista SFS-EN 12464-1, valo ja
valaistus, tyokohteiden valaistus. Osa 1: Sisatilojen valaistus, jossa esitetdan ohjearvot
yleisimpien nakotehtavien valaistuksen voimakkuudelle. Valaistuksen mittaamiseen
kaytettiin IDEAL Lux-meter 61-686 valaistusmittaria, joka +/- 3 % tarkkuudellaan on riittava
tahan tarkoitukseen. Mittaukset tehtiin 900 mm:n tasolla lattiapinnasta, joka on normaali

tyoskentelytason korkeus verstastiloissa.

Kuva 9. Valaistusvoimakkuuden ldhtotilanne.

Tulityopaikka Konekorjaamo Varasto
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Lahtotilanteessa osa valaisimista oli jadnyt viemari- ja ilmanvaihtoputkien taakse, joka
heikensi valaistusvoimakkuutta tuntuvasti. Huonoa yleisvalaistusta oli konekorjaamon
puolella pyritty parantamaan lisdédamalla alas laskettuja valaisimia suoraan tyopisteen
ylapuolelle. Tama aiheutti suuria heittoja tilan yleisvalaistuksen tasaisuuteen. Tulityopaikalla
osa kaytetyista valaisimista oli yksiputkisia osa kaksiputkisia, joka aiheutti myos

epatasaisuutta. Varastotilan valaistus koettiin kauttaaltaan riittamattomaksi.

Yleisvalaistuksesta pyrittiin saamaan aikaisempaa tasaisempi ja tarvittaessa lisatdaan
tyopoytaan kiinnitettavat, tyopistekohtaiset lisavalaisimet, jos yleisvalaistuksen taso jaa
riittdmattomaksi. Nain valaistuksen taso pysyisi hyvana, vaikka tyopisteiden sijoittelu
my6hemmin muuttuisi. Yleisvalaistuksen tasoksi haluttiin saada vahintaan 750 luksia, joka
on taulukon 1 mukaan suositeltava valaistustaso teollisuuden kokoonpanotydhon, jossa

kasitelldan pienia partikkeleita.

Taulukko 1. SFS-EN 12464-1, suositeltu valaistuksen voimakkuus

Viitenro. |Tila, tehtdva tai toiminta e UGR_ |U, i
Ix - - -

5111 Kaapeleiden ja johtimen valmistus 300 25 0,60 80
i Kéaminta

— suuret kelat 300 25 0,60 80

— keskikokoiset kelat 500 22 0,60 80

— pienet kelat 750 19 0,70 80
5:313 Kelojen kyllastaminen 300 25 0,60 80
5114 Galvanointi 300 25 0,60 80
5115 Kokoonpanotyd

— karkea, esim. suuret muuntajat 300 25 0,60 80

— tavanomainen, esim. jakokeskukset 500 22 0,60 80

— hieno, esim. puhelimet, radiot, 750 19 0,70 80

IT-laitteet (tietokoneet)

— tarkkuus, esim. mittalaitteet, piirilevyt |1 000 |16 0,70 80

5:11.6 Elektroniikkapajat, testaus, saato 1500 |16 0,70 80
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Valaistustarpeen maarittelyyn ja sijoitukseen kaytettiin verkosta ilmaiseksi ladattavissa
olevaa DIALux evo 10.1 valaistussuunnitteluohjelmaa. Liitteessa 1 on suunnitelmien
yhteenvetosivut. DIALux evon pohjalta, AutoCAD LT 2020 -ohjelmalla tehty valaisimien

sijoittelusuunnitelma nakyy kuvassa 10.

Kuva 10. Valaisimien sijoittelu

Tulityopaikka Konekorjaamo Varasto

limast, koneh.

Tyonjohta

Kuvassa 11 on yleisvalaistuksen luksiarvoja, valaisimien uusimisen seka seina- ja
kattopintojen maalaamisen jalkeen. Valaistusvoimakkuus on noin 20 prosenttia tavoiteltua
luksimaaraa korkeampi. Ero vanhaan valaistukseen on huomattavan suuri, mutta asentajat
eivat koe valaistuksen voimakkuutta hairitsevan kirkkaaksi. Hieman ylimitoitettu
valaistusteho kompensoi hyvin kayttéian mukana kasvavaa valon alenemaa.
Valaistusvoimakkuus on uudistuksen jalkeen hyvin tasainen tulityopaikalla, seka

konekorjaamon puolella.
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Varastotilassa valaistuksen voimakkuudessa eri mittauspisteiden vililla on selvempia eroja.
Tama johtuu ldhelle kattoa asennetuista ilmanvaihtoputkista ja eristetyista vesilinjoista,

joiden alapuolelle valaisimia ei voinut laskea. Valaistuksen voimakkuus on varastokaytdssa

riittava.

Kuva 11. Valaistusvoimakkuus (luksia) uudistuksen jalkeen

Tulityopaikka Konekorjaamo Varasto
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3.4.4 Sihkétyot

Kunnostuksen yhteydessa, maalaustyon helpottamiseksi, irrotettiin pistorasiat ja
kaapeleiden suojaputket seinista ja katosta. Pistorasioita jannitteettdmaksi tehdessa
havaittiin, etta kaapelointi oli osin jo todella vanhaa ja sulakkeet sijaitsivat hajallaan
kahdessa eri rynméakeskuksessa. Pistorasiat ja kaapeloinnit reitteineen paatettiin uusia ja
asentaa verstaalle uusi ajan mukainen ryhmakeskus vikavirtasuojatuilla johdonsuoja-

automaateilla varustettuna (kuva 12).
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Kuva 12. Uusi ryhmakeskus

talelolelalnlalalnlnlalnlo

Vanha kaapelointi oli tehty JAPP alumiiniputkia kdyttden. Pistorasioiden lisdédminen ja muut
muutostyot olisi pinnallista putkitusta kayttaen ollut tarpeettoman ty6lasta, joten verstaan
kattoon lisattiin kaapelihyllyt, jotka helpottavat myos tulevaisuudessa tapahtuvia

sahkodasennuksia ja muutostoita.

Jotta sahkoa olisi aina helposti saatavilla, lisattiin tyopisteisiin neljalla pistorasialla kalustetut
johtokanavat (kuva 13). Nain valtetdan mahdollisten jatkojohtojen aiheuttama

kompastumisvaara verstastiloissa.

Kuva 13. Tyopoydan pistorasiat
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3.5 Uudet kdytannot ja vastuutus

5S-menetelmalla saavutetun siisteystason yllapitamiseksi, tuli luoda uusia kaytantoja.
Tarkoitus on, etta jaljet siivotaan ja tyokalut palautetaan omille paikoilleen heti kayton
jalkeen. Tama on kuitenkin kdytannossa erittdin vaikea toteuttaa, joten siisteys varmistetaan
viikoittaisella tarkastus- ja siivouskierroksella. Aluksi suunniteltiin verstastilojen jakamista
alueisiin niin, etta jokaisella asentajalla olisi oma vastuualueensa. Taman kuitenkin havaittiin
olevan erittdin haastavaa toteuttaa niin, etta kuormitus asentajille olisi tasapuolista. Etenkin
tulityoverstaalla asentaja harvoin siivoaa jalkiaan heti pylvasporakoneen, hitsauskoneen, tai
kulmahiomakoneen kayton jalkeen. Lisaksi lomat olisivat aiheuttaneet ylimaaraista vaivaa

siivousjarjestelyissa.

Parempana vaihtoehtona nahtiin varmistaa tilojen siisteys siten, etta siivous hoidetaan
perjantaisin, iltapdivan aikana. Perjantai valittiin siita syysta, etta se on usein koko viikon
hiljaisin pdiva konerikkojen osalta. Ndin pyritdadn siihen, ettei siivous jaa tekematta
kiireellisempien ty6étehtdvien takia. Mahdollinen lattian pesu on siivouksen viimeinen
toimenpide ja sen toteuttaa asentaja, jonka tyovuoro paattyy viimeisena. Talld pyritdan
varmistamaan, etta liikkumista pestylla lattialla olisi mahdollisimman vahan. Muilta osin
siivous hoidetaan yhdessa silla miehitykselld, joka tyopaikalla on. Ndin lomat ja muut

poissaolot eivat vaikuta siisteyteen kohtuuttomasti.

Jokainen vastaa oman tyopisteensa siisteydesta ja palauttaa kdyttamansa tyokalut niille
varatuille paikoille. Palautuksen helpottamiseksi tyokalukaappien oviin ulkopuolelle lisattiin
laminoidut tulosteet kaapin sisallosta. Tama helpottaa palauttamisen lisdaksi myds oikean
tyokalun l6ytamista kaapin ovia avaamatta. Vastaavat kuvat laitettiin myos tyokaluseinan
ylapuolelle. Aluksi suunniteltiin kuvien sijaan niin kutsuttuja varjotauluja, joissa puuttuvan
tyokalun tunnistaisi sen paikalle jaavasta mallista. Tama ratkaisu olisi ollut tyolas toteuttaa ja
tyokalujen vaihtuessa taustatarrat olisivat olleet huomattavasti valokuvaa hankalammat

vaihtaa uusiin.
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3.6 Toimintatavat pysyviksi

Jotta uudet kaytannot jaisivat pysyviksi ja muodostuisivat rutiineiksi, tehtiin siisteyden
tarkastamista varten kaikkien nahtavilla oleva Excel-lomake. Jos huomautettavaa
siisteydessa tai jarjestyksessa loytyy, on lomakkeessa sarake, johon voi kirjoittaa havainnon

tai poikkeaman syyn.

Kunnossapidon esimies tarkastaa tilojen siisteyden viikoittain ja kuittaa toimiston ovessa
pidettavaan listaan, onko siisteys riittavalla tasolla. Esimiehen ollessa estynyt tekemaan
tarkastusta, voi sen tehda myds esimiehen valtuuttama henkil6. Nain voidaan varmistaa

kdaytannon jatkuminen myds lomien ja muiden poissaolojen aikana.

Koska siivouspaivaksi valittiin perjantai, tarkoittaa se tilojen tarkistamista
maanantaiaamuisin. Maanantait ovat usein kunnossapidolle erittdin kiireisid, joten
tarkastuskierros on suoritettava tehokkaasti. Tarkastuksessa varmistetaan, etta tyokalut ovat
niille kuuluvilla paikoilla, tyopisteet kunnossa ja verstastilojen yleisilme on siisti. Siisteyden
tasosta ja mahdollisista puutteista keskustellaan huoltohenkilokunnan kanssa maanantain

aamupalaverissa.

4 BRCGS, MUUT VAATIMUKSET

BRC-standardi pitaa sisallaan puhtaus- ja siisteysvaatimuksen lisaksi my6s monia muita
vaatimuksia, jotka koskevat kunnossapito-osastoa ja sen toimintaa. Naitd muutoksia on

suunniteltu konsernitasolla seka paikallisesti yhdessa laadunohjaajan kanssa.

4.1 BRCGS vaatimusten lahtotilanne

Yrityksessa aiemmin sertifioidun FSSC-standardin vaatimukset ovat yleisellad tasolla hyvin
samanlaiset kuin opinndytetyon aiheena oleva BRC-standardilla ja se antaa hyvan pohjan
uuteen jarjestelmaan siirtymiseksi. Todennakaoisesti tdnda vuonna on molempien standardien

auditoinnit, eli hetkellinen jarjestelmien paallekkaisyys.
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Kunnossapito-osastolla suurimpia muutoksia ovat vaatimus siisteydestd ja dokumentoinnin
selked lisdantyminen. Tavoitteena on saada suurin osa dokumentoinnista
kunnossapitojdrjestelmaan ja valttaa paperiarkistointia, mutta aikataulutavoitteiden vuoksi
dokumentointi joudutaan kdaynnistamaan Excel- ja Word-lomakkeilla.
Dokumentointimenetelmaa tarkedampaa on saada uudet kdytannot rutiininomaisiksi ja
mahdollisesti myéhemmin toteutuvat sahkdiset dokumentit, ja allekirjoitusmahdollisuus

henkilokohtaisella mobiililaitteella tulevat helpottamaan toimintaa.

4.2 Muutokset kunnossapitojarjestelmaan

Standardin vaatimukset aiheuttavat muutoksia Vincit-kunnossapitojarjestelmaan. Konsernin
kaikilla toimipaikoilla on koulutettuja henkil6ita jarjestelmaa yllapitamaan. Osa muutoksista
voidaan tehda paikallisesti ja osa toteutetaan konsernitasolla, paakayttajan ja
jarjestelmatoimittajan yhteistydssa. Tallaisia suurempia muutoksia ovat esimerkiksi uusien

tarkastusdokumenttien sahkoisten pohjien luominen jarjestelmaan.

4.2.1 Kunnonvalvonta kaikille laitteille

Kunnossapitojarjestelmaan oli jo lisatty kaikki koneet ja laitteet, joille on katsottu tarvittavan
ennakkohuoltosuunnitelma, tai niille kertyy kustannuksia tyétuntien tai
materiaalihankintojen kautta. Tarkasteltaessa laitekantaa huomattiin, ettd osa ulkoistetun
huollon piiriin kuuluvista laitteista puuttui jarjestelmasta ja niille kohdistuvat kustannukset
on laitettu tuotanto-osastojen niin sanotulle yleiskustannuspaikoille. Tallaisia laitteita olivat
muun muassa konekayttoiset nosto-ovet ja kuormaussillat, tasonostimet ja lavansiirto ja -

pinoamisvaunut.

Standardissa vaaditaan myods rakennuksille ja piha-alueille dokumentoitu seuranta. Kaikki
puuttuvat laitteet lisattiin jarjestelmaan omalla konepaikkanumerollaan ja ennakkohuolto-

ohjelmaa taydennettiin tarvittavilta osin.
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4.2.2 \Viliaikaisten korjausten hallinta

Kesken tuotantoajon tapahtuva konerikko on toisinaan tarpeellista korjata valiaikaisesti,
jotta tuotanto saadaan mahdollisimman nopeasti jatkumaan. Tallaisessa tilanteessa on
vaarana, etta tieto valiaikaiskorjauksesta ei vality eteenpadin seuraavalle vuorolle, jolloin

lopullinen korjaus saattaa myohastya, tai jadda jopa kokonaan tekematta.

Yhtena standardin vaatimuksena on tallaisten tilanteiden dokumentoitu hallinta. Tata varten
luotiin huollolle ohjeistus. Asia varmistetaan jatkossa niin, etta valiaikaisen korjauksen
tehnyt huoltomies ilmoittaa korjauksesta kunnossapidon esimiehelle, joka tekee siita
tyomaaraimen kunnossapitojarjestelmaan. Kunnossapitojarjestelmassa tyolle valitaan tekija

ja aikataulu, ja jarjestelmasta on mahdollista seurata tyon etenemista.

4.3 Lastujen kulkeutumisen estaminen

Yksi haaste vierasesineriskin hallinnassa on metallilastujen kulkeutumisen estaminen
tuotantotiloihin. Verstastilojen sijainti tehdasrakennuksen kellaritiloissa estdaa saapaspesuri-
tyyppisen tai desinfioivaa nestetta sisaltavan kaukalon kaytén. Verstaalta lahdettaessa
joudutaan joka tapauksessa kdvelemaan likaista kellaritilaa pitkin, jolloin hyoty
desinfiointialtaasta menetetaan. Lisdksi verstaalle pitda pystya kulkemaan pumppukarryjen
ja muiden pyorallisten koneiden ja laitteiden kanssa, joka tarkoittaa, etta

lastujenpoistovalineen on oltava helposti ylitettava.

Lastujen kulkeutumisen estamiseksi laitettiin verstaalle koko sisdadantuloaukon levyinen,
polypropeenista valmistettu, pyoreilld 6 mm nystyrdilla varustettu matto, jonka tarkoitus on
irrottaa mahdolliset lastut ja muut partikkelit kenkien pohjasta. Maton puhdistus suoritetaan

imuroimalla perjantain siivouksen yhteydessa.
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4.4 Tyonvapautusmenettely

Aiemmin on kaytantona ollut, ettd asentaja, oman harkintansa mukaan, vapauttaa korjatun
koneen tai laitteen tuotantokayttoon. BRC vaatii, etta tuotteiden turvallisuus tai laillisuus ei

saa vaarantua huoltotdiden tai myohempien puhdistustoimien aikana.

Tilanteisiin, joissa kontaminaatiovaara on, laadunohjaaja suunnitteli Excel-pohjaisen
dokumentin huoltotoiden jalkeistd hygieniavapautusmenettelya varten. Kaytanndssa tama
tarkoittaa, etta korjaustoiden paatyttya tuotannon tydnjohtaja varmistaa laitteen puhtauden
ennen kuin se hyvaksytaan takaisin tuotantokayttoon. Lomakkeelle merkitdaan tarkastettava
kohde, paivamaara ja tarkastuksen kellonaika. Tarkastaja myos maarittelee ja kirjoittaa
lomakkeelle mahdolliset korjaavat toimenpiteet, jos poikkeamia siivouksen laadussa

havaitaan. Tyhjia lomakepohjia sdilytetaan tuotanto-osastojen esimiesten toimistoissa.

Jotta voidaan varmistaa, ettei konetta oteta kdyttéon huoltotydn ollessa kesken, on kaikilla
asentajilla tyokalulaukussaan nimella ja puhelinnumerolla varustettu riippulukko turva- tai
paakytkimen lukitsemiseksi. Lisaksi tehtiin yksinkertaiset kyltit, joista koneen kayttdjan on

helppo havaita tyon tila (kuva 14).

Kuva 14. Ty kdynnissa- ja vapautusmenettelykyltti

Tyo valmis

Al kytke Odottaa
tyﬂ kﬁvnnissﬁ vapautusmenettelya
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Vain osa tuotantolinjoista tekee jatkuvasti toitd kahdessa vuorossa. Usein kunnossapidon
iltavuoron tyontekija kunnostaa ja huoltaa laitteita osastolla, jolla ei ole tyonjohtoa paikalla
vapautusmenettelyn lapikdymiseksi. Vuorojen valisen tiedon valittymisen varmistamiseksi
asentaja jattaa tyon tilasta kertovan kyltin laitteeseen helposti havaittavaan paikkaan ja

aamuvuoron tyonjohtaja hoitaa vapautusmenettelyn ohjeiden mukaisesti.

4.5 Tyokalukirjanpito

Verstaalle piti luoda kaytanto, jolla voidaan varmistaa, ettei kunnossapitoasentajan
tyokalupakin sisdlto aiheuta vierasesineriskia tuotantotiloissa. Paras ratkaisu tahan olisi
luoda kunnossapitojarjestelmaan sahkdinen dokumentti asentajan kayttamista tyokaluista ja
tama lista tarkastettaisiin ja kuitattaisiin mobiililaitteelta tyopadivan paatteeksi asentajan

toimesta.

Mobiililaitteella kuitattavaa jarjestelmaa ei kuitenkaan taman opinnaytetyon aikana ehditty
ottaa kayttoon, vaan kaytto aloitettiin Excel-pohjaisella lomakkeella. Lomakkeeseen kirjattiin
kaikki asentajan tyokalulaukussa mukanaan kuljettamat tyékalut, tarvikkeet ja niiden
lukumaara. Asentajan tehtavaksi jaa tyopaivan paatteeksi tarkastaa, ettd kaikki tyokalut ovat
tyokalulaukussa ja varmistaa asia kirjoittamalla tarkastuslistaan paivamaara, kellonaika ja
allekirjoitus. Puuttuvasta tai rikkindisesta tydkalusta tulee ilmoittaa valittomasti

tyonjohdolle, joka maarittelee tarvittavat toimenpiteet tapauskohtaisesti.

5 TYON TULOSTEN ARVIOINTI

Opinnaytetyon tavoitteena oli toteuttaa kaikki kunnossapito-osastolla vaadittavat muutokset
uuden standardin kayttéonottamiseksi. Ty6 oli laaja ja aikataulu erittdin haastava. Haasteita
lisdsivat materiaalien huonontunut saatavuus, muun muassa tyokalulaatikostojen useiden
viikkojen mittaiset toimitusajat. Myos AutoCad - ja Dialux Evo -ohjelmien kdyton opettelu
vaativat perehtymista. Kaikki opinnaytetydalueeseen valitut muutokset saatiin toteutettua,
mutta aikataulu venyi hieman alkuperdisesta tavoitteesta. Tyo oli tarkoitus toteuttaa taysin
omana tyonaan normaalin tydajan puitteissa, mutta kunnossapidon sairauspoissaolojen ja

toimenkuvamuutosten takia opinndytetyo oli keskeytettdva ja varmistettava tuotannon
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keskeytykseton toiminta kiireisimman sesongin yli. Tama ja maalaustoiden tekijan yllattava
toiden keskeytys viivastyttivat projektia noin kolmella viikolla. Lopullinen arvio tyon
onnistumisesta saadaan syksyll3, jolloin on Forssan tuotantolaitoksen ensimmainen BRC-

auditointi.

5S-menetelman kayttoonotto oli odotetusti tyoldin vaihe, eika sita olisi aikataulun puitteissa
ollut mahdollista toteuttaa yksin. Osa tarpeelliseksi katsotuista kunnostuksista tulivat ilmi
kesken muutostyon, kuten tarve seinien maalaukselle, joka laajennettiin koskemaan myds
sisakattoja seka ryhmakeskuksen, kaapelireittien ja kaapelointien uusiminen. Tama vaati

koko huoltohenkildstén mukanaoloa ja osallistumista.

Vakiintuneiden toimintatapojen muuttaminen on aikaa vieva prosessi. Tata kynnysta pyrittiin
madaltamaan silld, etta heti projektin alussa verstaalle vietiin luettavaksi tietoa siita, mita
ollaan tekemadssa ja mita silla halutaan saavuttaa. Lapindkyvyydesta ja ennakkotiedoituksista
huolimatta, ei muutosvastarinnalta taysin valtytty. Muutosvastarinta kuitenkin halveni
projektin edetessa, kun valoisa ja siisti verstas alkoi hahmottumaan. Kokonaisuutena
arvioiden asentajien osallistuminen ja sitoutuminen toteutui hyvin, vaikka tyo toteutettiinkin
suurimmaksi osaksi kiireiseen aikaan muiden téiden ohessa. Aikataulun takarajan
lahestyessa jarjestettiin lisaksi lauantaityopaiva verstaan kunnostusten loppuun
saattamiseksi. 5S-menetelman kayttoonoton myota tydolosuhteet ja viihtyisyys

verstastiloissa on parantunut.

Kunnossapito-osaston aiheuttamaa vierasesineriskia saatiin laskemaan tyokalukirjanpidon
avulla. Uusi kdytanto ei varsinaisesti kieltanyt tai rajoittanut mukana kuljetettavien
tarvikkeiden maaraa, mutta kirjanpidon helpottamiseksi asentajat jattivat omaehtoisesti

tyokalulaukuistaan pois paljon tarvikkeita, joita ei paivittdin tarvitse.

Kokonaisuutena, kaikki opinndytetyolle asetetut tavoitteet saatiin taytettya, joskaan
aikataulutavoitteessa ei taysin pysytty. Jonkin verran jai myos kehitettavaa. Uudet kdaytannot

tulevat varmasti hioutumaan paremmiksi syksyn auditointiin mennessa.
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6 KEHITETTAVAA

Uusi standardi vaatii huomattavasti aiempaa enemman dokumentointia myos kunnossapito-
osastolta. Tama helpottaa asioiden toteenndyttamista tulevissa auditoinneissa mutta
paperisten dokumenttien tayttaminen, keraaminen ja sailyttaminen aiheuttaa runsaasti lisaa
tyota ja vaatii arkistointitilaa. Kaikki dokumentointi tulisikin mahdollisimman nopeasti saada
sahkoiseen muotoon kunnossapitojarjestelmaan. Tuotannon ja kunnossapidon yhteisen
jarjestelman puuttuessa joitakin dokumentteja, kuten tydnvapautusmenettelyd, on vaikea
toteuttaa muutoin kuin paperilomakkeena. Tahan tulisikin miettia mahdollisesti paremmin

toimivaa ratkaisua.

Standardi vaatii myos dokumentoidun, suunnitellun huoltoaikataulun tai
kunnonvalvontajarjestelman kaikille tehtaan laitteille. Joidenkin laitteiden, kuten
siirrettavien lammittimien tai pumppukarryjen, vaihtuvuus on suurta ja yksildiminen tdman
vuoksi haastavaa. Talla hetkella on vaikea todentaa esimerkiksi jonkin tietyn lammittimen

viimeisin huolto ja tdhan tulee kiinnittdd huomiota ennen syksyn auditointia.
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Liite 1: Valaistussuunnitelman yhteenvetosivut
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DIALUX

Verstastilojen valaistus



Verstastilojen valaistus

Rakennus 1 - Kerros 1 (Valaistustilanne 1)
Tilaluettelo

Tila 1
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DIALux

Tila 2

Tila 3
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Rakennus 1 - Kerros 1 - Tila 1 (Valaistustilanne 1) DlALUX

Pohjapinta-ala: 459.16 m? | Heijastussuhteet: Katto: 70.0 %, Seindt: 50.0 %, Lattia: 20.0 %
Alenemakerroin: 0.80 (yleiskayttoinen) Tilan vapaa korkeus: 3.3 m. Asennuskorkeus: 3.3 m.
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Rakennus 1 - Kerros 1-Tila 2 (Valaistustilanne 1) DlALux

. 348

395 Nk e 387

Pohjapinta-ala: 79.10 m? | Heijastussuhteet: Katto: 70.0 %, Seindt: 50.0 %, Lattia: 20.0 %
Alenemakerroin: 0.80 (yleiskdyttdinen) Tilan vapaa korkeus: 3.3 m. Asennuskorkeus: 3.3 m.
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Rakehnus 1 - Kerros 1 - Tila 3 (Valaistustilanne 1) DIALUX

Pohjapinta-ala: 42.34 m? | Heijastussuhteet: Katto: 70.0 %, Seinat: 50.0 %, Lattia: 20.0 %
Alenemakerroin: 0.80 (yleiskayttdinen) Tilan vapaa korkeus: 3.3 m. Asennuskorkeus: 3.3 m.
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