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Elintarvikealalla hygienia on erittain tarked osa tuoteturvallisuutta, minka takia jokai-
sella elintarviketehtaalla tulisi olla kayttssa yksityiskohtaiset siivoussuunnitelmat,
joilla pystytaan yllapitamaan yleista hygieniatasoa. Siivoussuunnitelmia on myos pi-
dettava ajan tasalla ja niiden tietoja on paivitettava tarvittaessa.

Projektin kohdeyrityksena toimi elintarviketehdas, jolla on useita eri valmistusosas-
toja, joilla oli tarve siivoussuunnitelman paivitykselle. Tyon tavoitteiksi asetettiin sii-
voussuunnitelman paivittaminen yrityksen valitsemalle pilottiosastolle, siivoussuunni-
telman paivitysprosessin kehittaminen seké paivitysprosessin toimivuuden kokeilu
yrityksen valitsemalla testiosastolla.

Tyon tavoitteisiin paastiin hyddyntamalla vanhoja siivoussuunnitelmia, esihenkildiden
haastatteluja, osastokierroksia, palavereja seka tuotannon henkildstolle suunnattua
lomakekyselya.

Tyo6ssa kehitettiin silvoussuunnitelman paivitysprosessi, jota kaytettiin pilottiosaston
ja testiosaston siivoussuunnitelmien paivittamiseen. Prosessiin kuului ensiksi osaston
valinta ja osastoon tutustuminen. Seuraavaksi koottiin alustava siivoustyoélista ja péai-
vitettiin se nykytilannetta vastaavaksi. Prosessin viimeinen vaihe oli muutosten hy-
vaksyttaminen ja puuttuvien tietojen tdydentaminen.

Tyon aikana saatiin onnistuneesti paivitettya siivoussuunnitelmat molemmille kohde-

osastoille. Tyo siséltaa myds ideoita siivoussuunnitelman paivitysprosessin kehittami-
seen.

Avainsanat: laatu, siivoussuunnitelma, tuoteturvallisuus



Abstract

Author: Niko Hiltunen

Title: Updating the Cleaning Plan of a Food Processing Plant
Number of Pages: 35 pages + 1 appendix

Date: 16 May 2023

Degree: Bachelor of Engineering

Degree Programme: Biotechnology and Chemical Engineering

Professional Major: Biotechnology and Food Engineering

Supervisors: Pia-Tuulia Laine, Senior Lecturer

In the food industry, hygiene is a crucial part of product safety, which is why every
food factory should have detailed cleaning plans to maintain a high level of cleanli-
ness. The cleaning plans also need to be kept up to date, and their information up-
dated as needed.

The project focused on a food factory with several different production departments
that needed to update their cleaning plan. The objectives of the project were to up-
date the cleaning plan for the company’s chosen pilot department, develop the clean-
ing plan updating process, and test the functionality of the update process in the
company’s chosen test department.

The objectives were achieved by utilizing old cleaning plans, conducting interviews
with supervisors, performing department inspections, holding meetings, and conduct-
ing a questionnaire for production personnel.

In the project a cleaning plan updating process was developed, and it was used to
update the cleaning plans for both departments. The process involved selecting the
department and becoming familiar with it. Next, a preliminary cleaning worklist was
compiled and updated to reflect the current situation. The final stage of the process
was to approve the changes and add missing information.

During the project, the cleaning plans for both departments were successfully up-

dated. The report also includes ideas for further development of the cleaning plan up-
dating process.
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Lyhenteet

ATEX:

BRC:

FDA:

FSSC:

GFSI:

HACCP:

IFS:

ISO:

PAS:

Atmospheres Explosibles. Euroopan unionin asettamat direktiivit lait-

teille, joissa voi esiintya palo- tai rajahdysvaaraa.

British Retail Consortium. Brittildinen jarjestd, joka kehitti BRC

Global Food Safety -standardin.

Food and Drug Administration. Yhdysvaltojen viranomaisjarjesto,

joka vastaa elintarvikkeiden ja ladkkeiden turvallisuudesta.

Food Safety System Certification. Yleisesti maailmalla kaytdossa

oleva elintarviketurvallisuuden sertifiointiohjelma.

Global Food Safety Initiative. Kansainvalinen aloite, joka yllapitaa yh-

tenaisia standardoituja auditointivaatimuksia ja sertifiointiprosesseja.

Hazard Analysis and Critical Control Points. Jarjestelma, joka auttaa
elintarvikealan yrityksia tunnistamaan ja hallitsemaan mahdollisia

vaaroja.

International Featured Standards. Kansainvalinen standardijarjest-

elma.

International Organization for Standardization. Kansainvalinen

standardointiorganisaatio.

Publicly Available Specification. Standardoimisprosessin valiaikai-

nen dokumentti.



1 Johdanto

Elintarviketehtaan puhtaanapito on erittain tarkeaa, silla elintarvikkeiden turvalli-
suus ja laatu ovat riippuvaisia tuotannon hygieniatasosta [1, s. 237]. Hyva hy-
gieniataso edellyttaa koko tehtaan henkildston noudattamaa siivoussuunnitel-
maa. Siivoussuunnitelman tehtavana on kertoa tilojen, laitteiden ja tydvalineiden
puhtaanapidosta. Siivoussuunnitelmat on pidettava ajan tasalla, ja niiden paik-

kansa pitavyytta tulee arvioida sdanndllisesti. [2.]

Kohdeyrityksella oli tarve péaivittaa elintarviketehtaansa osastojen siivoussuunni-
telmat vastaamaan nykytilannetta ja kehittdd prosessimalli, jota voitaisiin jat-

kossa kayttaa tehokkaana siivoussuunnitelmien paivityksen tydkaluna. Tyon ta-
voitteena oli siivoussuunnitelman paivittdminen pilottiosastolle seka paivittamis-
prosessin dokumentointi, jotta prosessia voitaisiin soveltaa muille tehtaan osas-

toille. Tyohon kuului myos kehitetyn paivittamisprosessin kokeilu testiosastolla.

2 Elintarviketehtaan puhtaanapito

Elintarviketehtaan puhtaanapito on erittain tarkeaé, koska elintarvikkeiden laatu
ja turvallisuus ovat riippuvaisia tuotantoprosessiympariston ja prosessissa kay-
tettavien laitteiden hygieniasta. Parhaan lopputuloksen saavuttamiseksi sopi-
vien siivousvalineiden ja -aineiden valinta tulee tehda tapauskohtaisesti ja nii-
den kaytossa tulee noudattaa valmistajan ohjeita seka ohjeiden mukaisia suoja-
valineitd. Siivous- ja hygieniatoimet tulee suorittaa tavalla, joka ei vaaranna tai

aiheuta kontaminaatioriskeja tuotteelle, laitteistolle tai ymparistolle. [1, s. 237.]

Tuotantoprosessin hygienian jatkuva ja sddnnéllinen seuraaminen on tarkeaa.
Hygieniatason seuraamisen tulee tapahtua silmamaaraisen tarkastuksen lisaksi
mikrobiologisten naytteiden otoilla. [1, s. 237.] Mikrobiologisilla naytteenotoilla
pystytdén tunnistamaan ihmisen silmalle nakymattémia pilaantumista aiheutta-
via ja patogeenisia mikrobeja tuotteesta tai elintarvikehuoneiston eri kohteista

[3, s. 140]. Silmamaaraista tarkastusta kannattaa tehda paivittain ja havaintojen



perusteella voidaan tehda tarvittaessa muutoksia puhdistusrutiineihin. [1, s.
237; 2.]

Hyva hygieniataso edellyttdd koko tehtaan henkiléstdon noudattamaa siivous-
suunnitelmaa. Siivoussuunnitelman tehtéavana on kertoa tilojen, laitteiden ja tyo-
valineiden puhtaanapidosta. Suunnitelmasta tulee saada tietoa puhdistusvali-
neiden ja -tarvikkeiden kaytosta, kuinka usein puhdistusta tarvitaan, puhdistus-

téiden vastuunjakautumisesta seké siivoustuloksen valvonnasta. [2.]

Hyva hygieniataso edellyttdd myds tilan ja vélineiden jatkuvaa kunnossapitoa,
silla kuluneita valineita ja pintoja ei saa puhdistettua enéaé riittavasti. Kunnossa-
pitosuunnitelmalla voidaan kartoittaa tuotannon pintojen, vesipisteiden, ilmas-
toinnin, valaistuksen ja viemaroinnin seka laitteiden tulevat uusimis- ja korjaus-

tarpeet. [2.]

2.1 Puhdistusmenetelmét

Parhaan mahdollisen puhtaustason ja turvallisuuden saavuttamiseksi puhdis-
tustoimia suorittavan henkiloston tulee ymmartaa syyt jokaisen toimenpiteen
taustalla ja henkilostolla tulee olla riittava perehdytys puhdistustdiden tekemi-
seen. Erilaisilla elintarviketurvallisuusohjelmilla ja saantelyelimilla on ympari
maailmaa hieman toisistaan poikkeavat ohjeet elintarvikepintojen ja -valineiden
puhdistukseen ja desinfiointiin. [4.] Esimerkiksi Yhdysvaltain elintarvike- ja laa-
kevirasto (FDA) suosittelee, etta elintarvikepintojen ja -valineiden desinfiointiai-
neena kaytetddn usein hapettavia aineita, kuten klooria, kun taas Euroopan

unioni suosittelee peroksidipohjaisia aineita desinfiointiin. [5; 6.]

On tarkeaa muistaa, etta puhdistaminen ja desinfiointi ovat kaksi eri tydvaihetta.
Puhdistamiseen kuuluu ndkyvan lian ja roskien poistaminen pinnalta, kun taas
desinfioinnilla véhennet&ddn bakteerien ja muiden mikro-organismien maaraa.
Nakyvan lian ja roskien lisdksi elintarvikepinnat soveltuvat hyvin mikro-organis-
mien kasvualustaksi, ja siksi elintarvikkeen kanssa kosketuksissa olevien pinto-
jen toistuva desinfiointi on valttamatonta. [3, s.140]



Jokainen puhdistustyd koostuu useasta toimenpiteestd, joiden jarjestyksella on

valia. [3, s.140] Siivouksen vaiheiksi lasketaan yleensa seuraavat:

o lian ja roskien poisto mekaanisesti kaapimalla, harjaamalla, huuhte-
lemalla, puhaltamalla paineilmalla tai liottamalla

o peseminen pesuaineen kanssa
J desinfiointi
. huuhtelu

o kuivaus. [2.]

Néakyvan lian poistaminen tehdaan esimerkiksi lakaisemalla, harjaamalla tai ve-
sisuihkulla. [2.] TAmé& siivousvaihe on tarked, silla muihin vaiheisiin ei voida siir-

tyd, jos ndkyvaa likaa tai roskaa on jaljella. [1, s. 237]

Puhdistamisen tarkein vaihe on peseminen pesuaineen kanssa. Pesuaineesta
tulee valmistaa kayttéliuos pakkauksessa olevien ohjeiden mukaan, minka jal-
keen liuosta levitetaan puhdistettavalle pinnalle. Pesuaineella irrotetaan likaa
kemiallisesti ja tata vaihetta voidaan myds taydentdd mekaanisin keinoin, kuten
kaapimalla, harjaamalla tai vesisuihkulla. [2.] Poikkeuksena tdssa tyovaiheessa
on erityista kuivuutta vaativat pinnat ja laitteet. Kuivan elintarvikkeen altistami-
nen kosteudelle voi aiheuttaa homeiden ja bakteerien kasvua. Naissa tapauk-
sissa voidaan kayttdd pesuaineen ja veden sijasta esimerkiksi nopeasti haihtu-
vaa alkoholia. Kuivan pinnan puhdistaminen tapahtuu hieromalla alkoholia pin-

nan jokaiseen kohtaan kayttamalla liinoja tai harjoja. [3.]

Desinfioinnin tarkoitus on vahentdd mikrobien maaraa, ja se on tarpeen kaikissa
tiloissa, joissa kasitelladn lopulliseen tuotteeseen kuuluvia raaka-aineita. Desin-
fiointiaineesta tulee tehda ohjeiden mukainen liuos, ja sille tulee antaa aikaa

vaikuttaa ohjeiden mukaisesti. [2.]

Huuhtelulla poistetaan desinfiointi- ja pesuainejddamia pinnoista, valineista ja
laitteista. [2.] Huuhtelu on myds hyva suorittaa ennen desinfiointia, jotta pysty-
taan varmistumaan, etteivat pesuvaiheessa kaytetyt pesuaineet paése neutra-

loimaan desinfiointiaineita.



Kuivaamiseen paras tekniikka on ilmakuivaus, silla pintojen uudelleen pyyhkimi-
nen voi johtaa uusiin kontaminaatioihin. Jos desinfioinnissa kaytetaan pinnoille
jatettavia itsestdan haihtuvia desinfiointiaineita, tulee noudattaa pakkauksessa
kerrottavia kuivumisaikoja. [3.]

2.2 Puhdistusvalineet

On tarkeaa, etta puhdistusvalineet sopivat kayttotarkoituksiinsa ja ne pidetaan
ehjiné ja puhtaina. Eri puhtaustasoihin kuuluvien pintojen ja tilojen puhdistuk-
seen tulee olla omat tyovalineensa, ja ne on sdilytettava erilladn toisistaan.
Hyva keino on merkité puhdistusvalineet eri varein (esimerkiksi yleispuhdistus-
valineet punaisella ja allergeenipuhdistusvalineet keltaisella), jotta eri puhtaus-

tason valineet eivat sekoitu toistensa kanssa. [7, s. 164—165]

Puhdistusvalineet on syyta puhdistaa jokaisen kayton jalkeen, ja niilla tulee olla
oma paikka, jossa valineet pysyvat hygieenisind. Siivousvéalineiden puhdistuk-
seen saatetaan tarvita erillinen pesuhuone, jossa valineiden puhdistus, huuhtelu
ja huolto voidaan suorittaa. Valineidenpesuhuoneessa tulisi olla roiskeen kul-
keutumisen tuotantotiloihin estava ovi, oma viemargintijarjestelma, puhdistusta
odottavien valineiden sailytystila ja riittavasti tilaa itse puhdistukseen. [7, s. 164—
165]

Siivousvélineiden sailytykseen, puhdistukseen ja huoltoon tarkoitettujen tilojen
tulee olla tuotantotilojen toimintaan n&hden riittdvan kalustettuja, ja niiden tulee
siséltda esimerkiksi riittava ilmanvaihto, lattiakaivo seka telineita ja hyllyja,

joissa siivousvalineet voidaan hygieenisesti sailoa. Siivousvalineiden puhtautta

seka kuntoa on hyva seurata jatkuvasti, ja valineet pitaa uusia tarvittaessa. [2.]

2.3 Puhdistusaineet

Elintarvikehuoneistojen puhdistukseen tulee valita tarkoitukseen soveltuvat puh-
distus- ja desinfiointiaineet. Aineiden tulee olla veteen liukenevia, eika elintarvik-

keiden kanssa kosketuksissa oleville pinnoille saa jaada niista jaAdmia. Monet



elintarviketeollisuudessa kaytettavat pesuaineet onkin kehitetty juuri elintarvike-
pintojen ja -laitteiden puhdistamiseen. Kaikista elintarvikehuoneistossa kaytossa
olevista pesu- ja desinfiointiaineista tulee olla tuoteselosteet ja kayttoturvalli-
suustiedotteet helposti jokaisen tyontekijan tiedossa ja saatavilla. [1, s. 237; 3.]

Puhdistus- ja desinfiointiaineiden valintaan vaikuttavat lian maara ja laatu, tavoi-

teltu puhtaustaso seka puhdistustbissa kaytettavat eri menetelmat.

Puhdistusaineet voidaan ryhmitella kaytettavan liuoksen pH-arvon mukaan:

o Neutraaleja tai heikosti eméksisia yleispuhdistusaineita (pH 7-8) voi-
daan kayttaa esimerkiksi kasiastianpesuun tai pintojen paivittaiseen
puhdistamiseen.

o Emaksisia tai vahvasti emaksisia rasvanpoistoaineita (pH yleensa 9—
13) voidaan kayttdd poistamaan pinttynytta likaa tai puhdistamaan
runsaasti likaantuneita ja pinttyneita laitteita.

o Happamia pesuaineita (pH yleensd 2—6) voidaan kayttaa ruoste- tai
kalkkisaostumien poistamiseen.

o Vahvimpia emaksia (NaOH, pH 14) ja happoja (HNOS3, pH 1) voidaan
kayttda suljetuissa ja automaattisissa kiertopesujarjestelmissa. [2.]

Puhdistusaineet voivat sisdltaa myos seuraavia ainesosia:

o Tensidit estavat lian uudelleen tarttumista, alentavat veden pintajén-
nitysta seka pilkkovat ja irrottavat likaa.

o Desinfiointiaineet ovat kemikaaleja, joilla voidaan tuhota mikrobeja.
Desinfiointiaineiden tehokkuuteen voidaan vaikuttaa, esimerkiksi
kayttoliuoksen vakevyyttda nostamalla tai vaikutusaikaa lisaamalla.
Desinfiointiaineena voidaan kayttaa peroksideja, kvaternaarisia am-
moniumyhdisteitd, alkoholeja ja monia klooriyhdisteita.

. Entsyymit hajottavat likaa tehokkaasti.

. Monenlaisia inhibiittoreita kaytetdén suojaamaan puhdistettavia pin-
toja pesuaineelta.

o Liuotinaineita tarvitaan pinttyneen lian ja rasvan irrottamiseen. Ylei-
simpia naista ovat etanoli, propanoli, glykoli seka asetoni.

o Kompleksointiaineilla poistetaan veden kovuutta. [2.]



Puhdistusaineiden etiketeista loytyvista kayttdohjeista l0ytyy tietoa esimerkiksi
siitd, milla pinnoilla pesuainetta voidaan hyddyntaa. Puhdistus- ja desinfiointiai-

neiden annostelu tulee tehda valmistajan ohjeita noudattamalla. [2.]

2.4 Turvallisuus puhdistuksessa

Tyontekijoiden turvallisuus on tarkeaa kaikille tydnantajille kaikessa elintarvike-
tehtaalla tapahtuvassa tyoskentelyssa, mutta siivoustdissé se on erityisen tark-
kaa, silla siivoustoita joudutaan usein tekemaan esimerkiksi vaarallisten laittei-
den sisédosissa tai korkealla henkilonostimen paalla. Turvallisista tydtavoista
huolehtiminen onnistuu parhaiten liittamalla ohjeet turvallisista ty6tavoista ja tar-

vittavista suojavalineista suoraan siivousohjeen tydonkuvaukseen. [8.]

Teollisuussiivoojien on usein kasiteltava vahvoja kemikaaleja sisaltavia puhdis-
tusaineita, jotka voivat iholle, silmiin tai hengitykseen joutuessaan aiheuttaa &r-
sytysta tai ihoallergioita ja pahimmassa tapauksessa astmaa tai nakovaurioita.
Mikali siivoojan kédet ovat pitkia aikoja markana, sekin voi johtaa ihotulehduk-
seen. Jotta kemikaalien ja kosteuden aiheuttamia vahinkoja voidaan ehkaista,
niita kasittelevilla henkildilla tulee olla suojavarustuksenaan ainakin puhdistusai-
nevalmistajan suosittelemat hansikkaat ja suojalasit. Lisaksi siivottavan tilan il-
manvaihdosta on huolehdittava, ettei syovyttavista puhdistusaineista nousevaa

kemikaalihbyryd paady siivoojan hengitykseen. [8.]

Korkealla tehtavissa siivoustoissa on suurimpana vaarana liukastuminen ja pu-
toaminen, jotka voivat aiheuttaa vakavia loukkaantumisia ja jopa pysyvia vam-
moja. Korkealla tytskennellesséa on tasta syysta noudatettava erittain tarkasti
turvallisuusohijeita ja kaytettdva oikeanlaisia suojavélineita, kuten kyparaa ja tur-
vavaljaita. Korkealla tehtavat tyot edellyttavat myos henkilonostimen kayttoa ja
sen liséksi turvavaljaiden kiinnittdmisté nostimeen, jotta putoamisen riski piene-

nee huomattavasti. [8.]

Lahes puolet kaikista tydtapaturmista tapahtuu liukastumisen, kaatumisen tai

putoamisen seurauksena. Marat pinnat ovat usein syyna liukastumiseen ja



kaatumiseen. Maran alueen aiheuttamat tapaturmat eivat kosketa pelkastaan
siivoushenkildstéa vaan muitakin tuotannon henkil6ita, jotka kulkevat maran
pinnan paalla. Tasta syysta lattian kastuessa siivoushenkildston tulee pystyttaa
marasta lattiasta varoittava huomiokyltti, joka korjataan pois vasta pinnan kui-
vuttua. Lattianpesu tulisi myds yrittdd ajoittaa hetkeen, jolloin alueella liikkuu

mabhdollisimman vahan henkilostoa. [8.]

Vaarallisia laitteita puhdistettaessa on erittdin tarke&aa tunnistaa energianlahteet
ja niiden eristystekniikat. Laitteiden puhdistusta ei missdén tapauksessa saa
aloittaa ennen kuin laite on sammutettu ja energian kulku koneeseen on estetty.
Energianlahteiden eristys tapahtuu varmimmin kayttamalla lukkoa, joka estaa
virran paalle laittamisen ja jonka avain on siivousta suorittavalla tyontekijalla.
Kun siivoustyo on tehty, tekija itse avaa lukon avaimellaan ja tiedottaa siita
muille alueen tyontekijoille. Tata tekniikkaa kutsutaan nimella Lock Out Tag Out
tai lyhyemmin LOTO. LOTO-toimintamalli toimii kansainvalisesti yleisena toimin-

tatapana onnettomuuksien ehkaisyssa. [9.]

3 Tuoteturvallisuusvaatimukset

3.1 Elintarvikevalvonta

Suomessa elintarvikevalvonnalla on tavoitteena, etta seuraavat kolme vaati-

musta tayttyvat:

o Elintarvikkeiden tulee olla turvallisia.

o Elintarvikkeet seka niistd annettavat tiedot eivat saa johtaa kuluttajaa
harhaan.

o Toiminnan, tuotteiden seka tuotteista annettavien tietojen tulee tayt-
taa elintarvikelainsaddannon vaatimukset. [10.]

Elintarvikevalvontaa kuuluu tehda jokaisessa elintarvikkeen tuotanto-, jalostus-
seka jakeluvaiheissa. Valvonnan tulee olla sdanndllista, sen tulee perustua ris-

keihin ja sita tulee toistaa tarkoituksenmukaisella tiheydella. [10.]



3.1.1 Omavalvonta

Elintarvikelaissa maaritetaan, etta jokaisen elintarvikealalla toimivan yrityksen
on otettava kayttoon yrityksen itse laatima omavalvontasuunnitelma. Omaval-
vontasuunnitelma on vaadittu Suomessa jo vuodesta 1995 lahtien. Kayttokel-
poisessa omavalvontasuunnitelmassa on pohdittuna kaytannonlaheisesti olen-
naiset elintarvikeriskien valvontakohdat. Valvottavat riskit voivat olla mikrobiolo-
gisia, fysikaalisia tai kemiallisia, joista yleisimpi& elintarvikkeiden kasittelyssa
ovat mikrobiologiset riskit. Elintarviketoiminnassa on oleellista tunnistaa tapaus-
kohtaisesti kohdat, joissa mikrobit voivat lisdantya. Edella mainituille kohdille
mietitdan tdman jalkeen niiden valvontarajat (esimerkiksi lampdétilan ja ajan yh-
distelm&). Seuraavaksi sovitaan kohdille tarkkailumenetelmét (esimerkiksi lam-

potilamittaus tai tydhygienian seuranta). [11, s. 48—49.]

Korjaavien toimenpiteiden maaritys ja kirjaus on tarkeaa, jotta yrityksella on sel-
keé toimintasuunnitelma valvontapisteen raja-arvojen ylittavissa poikkeamissa.
Jos esimerkiksi jAdhdytyskaapissa on toistuvasti lilan korkea lampdtila, pitdé
miettia, onko jAdhdytyskaapissa riittavasti tehoa pitamaan ylla tarpeeksi alhaista
lampdotilaa. Mittausten jarjestdminen seka niistd saatujen tulosten kirjaaminen
on erittain tarkedd myas tilanteissa, joissa mittaustulokset ylittavat sovitut rajat.
Suunnitelma tulee olla laadittuna my6s mm. tavaran vastaanottotarkastukseen,
henkilokunnan hygieniaan, jatehuoltoon, siivoukseen ja tuholaisten todentami-

sen toimenpiteisiin. [11, s. 48—49.]

Elintarvikkeiden elintarviketurvallisuutta tulee tarkastella niiden koko elinkaaren
ajalta eli kaikissa olosuhteissa ja vaiheissa, jotka tuote kohtaa ennen kuluttajalle
paatymistaan. Elintarviketurvallisuuden varmistaminen kuuluu toisaalta elintarvi-
keketjun kaikille toimijoille yhteisesti. Kun jokaiselta elintarvikeketjun osalta vaa-
ditaan omavalvontasuunnitelma, omavalvontasuunnitelmat luovat tarkean osan
yritysten vélisesta luottamuksesta. Yritykset voivat tutustua yhteistybkumppa-
niensa omavalvontaan, jolloin yritykset saavat tietoa toimintansa vastuullisuu-

desta ja huolellisuudesta. Huolellisesti laaditut suunnitelmat seka tarkasti



kuvatut seurantatiedot antavat pohjan myés mahdollisten ongelmien ratkaisemi-

seen tai toiminnan kehittamiseen. [11, s. 48—49.]

Vaikka valvontasuunnitelma ei en&é nykyaan vaadi elintarvikevalvontaviran-
omaisen hyvaksyntaa, viranomainen voi antaa ohjeita tai jopa maarayksia oma-
valvonnan toimivuuden varmistamiseksi. Mikali omavalvonta ei ole riittavalla ta-
solla, viranomainen voi edelleen tarkastaa suunnitelmat ja jopa puuttua niiden
sisaltoon tarvittaessa. Tasta syystd omavalvontasuunnitelma seka siihen liitty-
vat kirjanpidot on sailytettava tavalla, joka antaa valvontaviranomaiselle mah-
dollisuuden tarkastaa asiakirjat. Kirjanpitoa on sailytettava vahintaan vuosi elin-

tarvikkeeseen merkityn sailyvyysajan paattymisesta. [11, s. 48-49.]

3.1.2 HACCP

HACCP on lyhenne englannin kielen sanoista Hazard Analysis and Critical
Control Points (suomeksi vaarojen arviointi ja kriittiset hallintapisteet). Se kehi-
tettiin elintarvikealan yritysten kayttoon ruokaturvallisuuden parantamiseksi.
HACCP on osa yrityksen omavalvontaa ja sen tarkoituksena on estéa, vahen-
taa ja hallita mahdollisia riskeja ja vaaroja, jotka liittyvét elintarvikkeiden kasitte-
lyyn, valmistukseen ja jakeluun. [3, s. 469-471.]

HACCP-ohjelman laatiminen edellyttda seuraavien esivalmisteluvaiheiden to-

teuttamisen:

1. HACCP-ryhmén kokoaminen
2. tuotteen, tuotteen kayttgjien ja kayttdtavan kuvaus
3. vuokaavion laatiminen ja varmistaminen. [12, s. 7-8.]

HACCP-ohjelmien laatimista varten elintarvikealan yrityksen tulee koota ryhma,
jossa on asiantuntemusta mm. valmistettavasta tuotteesta, elintarvikehuoneis-
ton tuotantoprosesseista, kunnossa- ja puhtaanapidosta, laadunvalvonnasta ja
elintarvikehygieniasta. Elintarvikehuoneiston johdon edustaja kannattaa ottaa
mukaan HACCP-ryhmaan, jotta jarjestelman toimivuudelle saadaan parhaat
edellytykset. [12, s. 7-8.]
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HACCP-ryhman tulee laatia kuvaus kaikista tuotteista seka tuotantolinjoista,
joka kasittdd mm. tuotteen nimen, ominaisuudet, valmistus- ja lisdaineet, saily-
vyyden seka alkuperan. Ryhman tulee myds listata tuotteen paaasialliset kayt-
tajaryhmat. Tuote voi esimerkiksi soveltua yleiskayttoon tai valituille riskiryhmille

(esimerkiksi lapset, allergikot tai vanhukset). [12, s. 7-8.]

HACCP-ryhman tulee laatia vuokaaviot kaikille yrityksen tuotteille seka tuote-

ryhmille. Vuokaaviosta tulee kayda ilmi seuraavat tiedot:

e  jokainen oleellinen ty0- ja tuotantovaihe kuvattuna tapahtumajarjes-
tyksessa raaka-aineiden vastaanotosta jakeluun asti

o tarvittaessa tuotantovaiheiden kestot

o mahdolliset viipymat tuotannon aikana
o tuotteen toiseen huonetilaan siirtamiset
o tuotteen mahdolliset uudelleenkasittelyt

o tarvittaessa eri tilojen hygieniatasot. [12, s. 8-9.]

Mikali osa tuotteen valmistuksesta on paatetty teettdd alihankintana toisessa
yrityksessa, se tulee myo6s kayda ilmi vuokaaviosta. Myos oleelliset tuotantovai-
heiden [ampdtilat ja kriittiset hallintapisteet voidaan lisata vuokaavioon HACCP-
ohjelman valmistumisen jalkeen. Vuokaavion tulee vastata kdytdnnon toimintaa,
mika HACCP-ryhman on varmistettava ja varmistus kirjataan ylés. Tarvittaessa
vuokaaviota tulee muokata vastaamaan paremmin kaytannon toimintaa. [12, s.
9]

Euroopan unioni maaraa, etta elintarvikealan toimijoiden on laadittava ja toteu-
tettava HACCP-periaatteita seuraavat pysyvat menettelyt seka pidettava ylla
niitd (EY/852/2004, 5. artikla 1. kohta). Saman artiklan kohta 2 luettelee Codex
Alimentariuksen mukaiset HACCP-periaatteet:

1. Tunnistetaan tuotannon vaarat, jotka tulee torjua, poistaa tai saattaa
hyvaksyttavalle tasolle. Vaarojen vakavuus ja todennakoisyys tulee
myos arvioida seka tunnistaa hallintakeinot vaarojen ehkaisyyn.

2. Maaritetdan kriittiset hallintapisteet prosessivaiheissa, joissa hallin-
nalla pystytaan torjumaan, poistamaan tai saattamaan vaarat hyvak-
syttavalle tasolle.
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3. Maaritetaan kriittiset rajat, joilla erotetaan hyvaksyttava taso tasosta,
jota ei voida hyvéksya (esimerkiksi tuotteen lampdtila tietyssa tuo-
tantovaiheessa).

4. Kiiittisille hallintapisteille laaditaan seurantamenetelmat (esimer-
kiksi, metallinpaljastin). Seurantamenetelmiksi tulisi valita sellaisia
menetelmid, joilla tulos saadaan nopeasti, jotta korjaavat toimenpi-
teet voidaan aloittaa valittomasti.

5. Maaritetdan korjaavat toimenpiteet, joihin tulee ryhty&, mikali kriitti-
nen hallintapiste ei ole hallinnassa.

6. Laaditaan todentamiskaytantojd, joita toteutetaan saanndllisin va-
liajoin kohtien 1-5 toimenpiteiden tehokkuuden tarkistamiseksi.

7. Laaditaan HACCP-asiakirjat ja tallenteet, joilla voidaan osoittaa, etté
kohtiin 1-6 tarkoitettuja toimenpiteitéa sovelletaan tehokkaasti. [3, s.
469-471; 12, s. 9-17.]

3.1.3 Oiva-jarjestelma

Oiva on elintarvikevalvonnan tarkastustietoja julkistava jarjestelma, jota Ruoka-
virasto koordinoi. [13.] Tarkastuksia tekevat nykyisen valvontasuunnitelman mu-
kaisesti kuntien omat elintarvikevalvojat. Oiva-jarjestelma arvioi yrityksen elin-
tarvikehygieniaa ja tuoteturvallisuutta. Valvontatiedot julkaistaan, jotta kuluttajat
saavat tarkastustulokset kayttoonsa. Julkaisemisen tavoitteena on myds lisata
valvonnan lapinakyvyytta, tunnettuutta seké vaikuttavuutta. Oiva-jarjestelméan
paaasiallinen tehtava on kannustaa yrityksia pitamaan huolta tuotteiden turvalli-
suudesta ja elintarvikehygieniasta. [11, s. 54-55.]

Oiva-jarjestelma arvioi yrityksen elintarviketurvallisuutta neljalla erilaisella hy-
mynaamalla, joiden selitykset ovat parhaimmasta huonoimpaan: oivallinen,
hyva, korjattavaa ja huono. Oiva-asteikko 16ytyy kuvasta 1. Mita leveampi hymy
kuvassa on, sita paremmin yrityksen elintarviketurvallisuusasiat ovat. Tarkas-
tuksen lopputulos maaraytyy heikoimman tarkastetun kohdan perusteella. Tar-
kastuksen tuloksiin voi siis sisaltya esimerkiksi usean oivallisen tuloksen lisaksi

yksi korjattava tulos, jolloin tarkastustulokseksi tulee korjattavaa. [11, s. 54-55]
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Kuva 1. Oiva-asteikko (Lupa kuvan kaytt6on saatu Ruokavirastolta) [14.]

Tarkastuksista saadaan Oiva-raportti, joka on luettavissa internetissa seka tar-
kastettujen yritysten sisaankayntien yhteydessa. Mikali tarkastuksen tulos on jo-
kin muu kuin oivallinen, lisdtaan Oiva-raporttiin kirjallinen selitys epakohdista.
Oiva-raportti on suurimmilta osin kaksikielinen ja yleensa A4-kokoinen. [11, s.
54-55]

3.2 GFSl-hyvaksytyt elintarviketurvallisuusstandardit

Elintarvikealalla on 1990-luvun puolivélissa aloitettu kayttdmaan yleisesti hyvak-
syttyja laatujarjestelméastandardeja laadunhallinnan kehittdmiseen. Tuotteen
laadun seuraamisen liséksi on alettu kiinnittda huomiota myés toiminnan laa-
tuun ja sen kehittamiseen. Standardeilla tarkoitetaan julkaisuja, joissa on Kirjat-
tuna yleisesti sovittuja laatuvaatimuksia. Standardit auttavat toimijaa sitoutu-
maan tuotteiden ja toiminnan jatkuvaan parantamiseen. Standardien osoittamia
valmiita laadunparannusjarjestelmia kayttamalla on mahdollista yhtenaistaa toi-

minta isoissakin yrityksissa. [3, s. 471-472]
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Laatujarjestelma voidaan sertifioida virallisesti valitun standardin suhteen. Serti-
fiointi edellyttéaa akkreditoidun sertifiointilaitoksen tekeméaa auditointia. Monissa
yrityksissa noudatetaan standardeja laadunhallinnassa ilman sertifikaatteja,
mutta esimerkiksi kansainvalinen kaupankaynti vaatii sertifioinnin. [3, s. 471—
472]

Yksi merkittavimmista pyrkimyksista yhtenaisten kansainvélisten elintarviketur-
vallisuusméaraysten luomiseksi on Global Food Safety Initiative (GFSI). GFSI:n
kehitykseen osallistuu monia yhdistykseen hyvaksyttyja elintarvikealan toimi-
joita, kuten vahittaiskauppiaita, elintarvikevalmistajia ja muita elintarvikealan yri-
tyksia. GFSI:n tarkein tavoite on varmistaa kuluttajien turvallisuus koko maail-

manlaajuisessa toimitusketjussa. [15, s. 2-3.]

GFSI keskittyy asettamaan tiukkoja vaatimuksia elintarviketurvallisuusohjelmille
ja arvioi ohjelmia, jotka ovat vapaaehtoisesti pyytaneet vertaisarviointia (englan-
niksi benchmarking). Ohjelmat, joissa tayttyvat kaikki GFSI:n vaatimukset, tun-
nustetaan virallisesti ja ne otetaan mukaan GFSI:n hyvaksymiin elintarviketur-
vallisuusstandardeihin. GFSI tarkastelee seka elintarviketurvallisuusstandardin
teknista sisaltoa seka ohjelman hallintaa, valvontaa ja toteutusta. [15, s. 2—3]
Vaikka monella GFSI:n hyvaksymalla standardilla on omat laatuvaatimuksensa,

niista kaikki eivat kuulu GFSI:n sertifiointiohjelmille esittamiin vaatimuksiin [16].

GFSI on sertifioinut vuoden 2020 versiossaan 13 eri omistajan suunnittelemia
sertifiointiohjelmia, joita hy6édynnetd&n maailmanlaajuisesti elintarvikealan yri-
tyksissa [18]. GFSI:n sertifioiduista ohjelmista laajimmin kaytossa ovat FSSC
(Food Safety System Certification) 22000, IFS (International Featured Stand-
ards) Food, BRCGS (British Retail Consortium Global Standard) seka SQF
(Safe Quality Foods) [15, s. 2—-3]. Tassa tyossa keskitytaan esittelemééan FSSC
22000, BRC ja IFS Food. Naiden kolmen standardin eroja on listattuna taulu-

kossa 1.



Taulukko 1. Yleisimpien GFSI-hyvéksyttyjen standardien ominaisuuksia ja nii-

den vertailu. [19.]
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Ominaisuus

BRC

IFS Food

FSSC 22000

Vaiheita sertifi-
ointiprosessissa

Yksivaiheinen:

Dokumenttien ja
tilojen auditointi
tehdaan sa-
maan aikaan.

Yksivaiheinen:

Dokumenttien ja
tilojen auditointi
tehddan samaan
aikaan.

Kaksivaiheinen:

Dokumenttien tar-
kastus tehdaan
ennen tilojen au-
ditointia.

Sertifioinnin kes-

Elintarviketur-

Elintarviketurval-

Elintarviketurvalli-

kittymisalue vallisuus ja - lisuus ja -laatu suus ja erillinen
laatu yhdistet- yhdistettyna standardi laatuun
tyna

Auditoinnin kesto | 2-2,5 paivaa 2—-2,5 paivaa 2,5-4,5 paivaa

Ennalta ilmoitta-
mattomat tarkas-
tukset

Vapaaehtoisia

Vapaaehtoisia

Pakollisia. Vahin-
taan kerran kol-
messa vuodessa

Vaatimusten oh-
jaavuus

Maaraysten mu-
kainen

Maaraysten mu-
kainen

Yrityksilla on
joustavuutta
osoittaa standar-
din vaatimuksien
noudattaminen

Auditointiraportin
hallinta

BRC Directory

audtXpress data-
base

FSSC Database
Portal

Poikkeamien ja
korjaavien toi-
menpiteiden hal-
linta

Sertifiointielin ja
auditoija

Sertifiointielin ja
auditoija

Sertifiointielin ja
auditoija

Sertifikaatin voi-
massaoloaika

Yksi vuosi; uu-
delleen sertifi-
ointi vuosittain

Yksi vuosi; uu-
delleen sertifi-
ointi vuosittain

Kolme vuotta;
vuosittainen val-
vonta

Standardin omis-
tajan logon kaytto

Ei saa kayttaa
tuotepakkauk-
sessa

Ei saa kayttaa
tuotepakkauk-
sessa

Ei saa kayttaa
tuotepakkauk-
sessa

Integraatio 1SO-
standardien
kanssa

Hankala integ-
roida ISO-stan-
dardien kanssa.

Mahdollista mui-
den ISO-stan-
dardeihin perus-
tuvien standar-
dien kanssa

Mahdollista mui-
den ISO-standar-
deihin perustu-
vien standardien
kanssa
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Ominaisuus BRC IFS Food FSSC 22000

Standardin omis- | BRC Global IFS, Saksa FSSC Founda-

taja Standards, Bri- tion, Alankomaat
tannia

Kuten taulukosta 1 voi ndhda: BRC, IFS Food ja FSSC 22000 -standardeissa
on paljon samoja edellytyksia, mutta FSSC 22000 erottuu joukosta vahemman
ohjaavana. FSSC 22000 on vaatimusten suhteen joustavampi kuin BRC ja IFS.
IFS Food- ja BRC-standardeihin siséltyy laatu, joka puuttuu FSSC 22000 -stan-
dardista. FSSC 22000 -standardin auditoinnit kuitenkin kestavat pidempaan ver-
rattuna kahteen muuhun standardiin ja niihin kuuluu ennalta ilmoittamattomia
tarkastuksia, jotka kahdessa muussa ovat vapaaehtoisia. Toisin kuin BRC ja
IFS Food, FSSC 22000 on voimassa kolme vuotta, mutta myés FSSC 22000 te-
kee vuosittaisia auditointeja. IFS Food ja BRC eroavat toisistaan enimmakseen
integrointimahdollisuuksissaan. BRC on hankala integroida 1SO-standardien
kanssa. [19.]

3.2.1 FSSC 22000

FSSC 22000 sai alkunsa, kun ISO (International Organization for Standardiza-
tion) 22000 -standardiin tarvittiin lisdyksia, jotta se tayttaisi GFSI:n vaatimukset.
Vastaukseksi alan sidosryhmat kehittivat ISO 22000 -standardiin yleisesti saata-
villa olevan lisdyksen 220 (PAS 220), joka yhdessa ISO 22000:n kanssa yhdis-
tettiin FSSC 22000 -standardiksi. [20.]

FSSC 22000 on vahiten ohjaava GFSI:n hyvaksymista standardeista ja se on
helppo liittda elintarviketehtaan jo valmiina oleviin tuoteturvallisuuskaytantoéihin
joustavuutensa ansiosta. Jos yrityksell& on valmiiksi ISO 22000 -sertifikaatti,
tarvitaan vain PAS 220 -lisdyksen tarkastus, FSSC 22000 -sertifikaatin myonta-

miseen. [20.]

FSSC 22000 -standardin sertifiointiauditointi (englanniksi initial audit) on kaksi-
vaiheinen. Ensimmaisessa vaiheessa arvioidaan dokumentoidut suunnitelmat ja

varmistetaan yrityksen valmius toiseen vaiheeseen jatkamiseen. Toisessa
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vaiheessa katsotaan tyontekijoitéa haastattelemalla ja tarkastamalla kirjauksia,

kuinka hyvin itse prosessit vastaavat standardin vaatimuksia. [20.]

3.2.2 BRC

BRC-standardi sai alkunsa, kun British Retail Consortium julkaisi oman standar-
dinsa vuonna 1998. Se julkaistiin auttamaan elintarviketeollisuuden toimijoita
pysymaan Britannian ja EU:n tarkkojen elintarviketurvallisuuslakien mukana.
Taman jalkeen standardia on paivitetty sdannollisesti vastaamaan alan muuttu-

via tarpeita. [21.]

Nykyisin BRC on yksi neljasta suurimmasta kaytossa olevasta standardista
koko maailmassa ja sen kayttajiin kuuluvat monet vahittaiskauppiaat, valmista-
jat, maahantuojat, pitopalvelut ja raaka-aineiden toimittajat. Varmistuakseen
myymiensa tuotteiden tasalaatuisuudesta monet jalleenmyyjat ovat alkaneet
vaatia yhteistyokumppaneiltaan BRC:n myontamaa sertifikaattia. [21.]

BRC-standardin vahvuuksiin kuuluu erittain yksityiskohtaiset kuvaukset pro-
sessi- ja hygieniakontrollista. BRC antaa selvat ohjeet yrityksen johdolle ja tyon-
tekijdille, kuinka suoriutua paivittaisista elintarviketurvallisuutta edistavista toi-
mista. [22.]

BRC tarjoaa yrityksille vapaaehtoisia valmistelevia ennakkotarkastuksia, joilla
voidaan tunnistaa puutteita standardin vaatimusten tayttymisessé. Vaihtoehtoi-
sesti yritys voi menné suoraan viralliseen sertifiointia edeltavaan auditointiin,
jossa kaikki yrityksen toimipaikat ja prosessit arvioidaan standardin vaatimuk-

sien mukaisesti. [22.]

3.2.3 IFS Food

Vuonna 2003 saksalainen jalleenmyyijien liitto Handelsverband Deutschland ja
sen ranskalainen vastine Fédération des Enterprises du Commerce et de la

Distribution kehittivat yhteisen elintarviketurvallisuus ja -laatu standardin [23].
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Taman seurauksena kaikki suurimmat jalleenmyyjat Saksassa, Ranskassa, Ita-
liassa ja monessa muussa EU maassa alkoivat vaatimaan toimittajiltaan IFS:n

myontamaa sertifikaattia [24].

IFS:n tarjoamien standardien vahvuuksiin kuuluu ohjelmistotuen tarjoaminen
sahkoisten tarkastusten suorittamiseen. IFS Audit Portal toimii yhteisena tieto-
kantana ja raportointivalineena. IFS yllapitdd myos IFS Integrity Program -ohjel-
maa, joka kasittelee vahittaiskauppiaille tulevia valituksia ja tarjoaa laadunvar-

mistusta sertifioinnin ja standardin osalta. [24.]

Kuten BRC, IFS Food tarjoaa myds mahdollisuuden ennakkotarkastukseen,
jossa tunnistetaan yrityksen heikkouksia standardin vaatimuksissa. IFS Foodin
tekemat riskiperusteiset auditoinnit voidaan tehda kayttamalla hyvéaksi sahkoista
IFS Audit Portal -palvelinta. [24.]

4 Materiaalit ja menetelmat
4.1 Siivoussuunnitelman paivitysprosessi

Siivoussuunnitelman paivittdminen on moniosainen prosessi, johon tyéssa vali-
koituivat seuraavat vaiheet: osaston valinta, osastoon tutustuminen, alustavan
siivoustyodlistan kokoaminen, siivoustydlistan paivittaminen, muutosten hyvak-
syttdminen seka puuttuvien tietojen taydentaminen. Prosessin eri vaiheet nah-

daan kuvan 2 vuokaaviossa.



Osaston valinta

Osastoon tutustuminen

Omatoiminen osastokierros Osaston vuokaavion tarkastelu

A 4

Alustavan siivoustydlistan kokoaminen

Vanhojen siivoustydlistojen

l&pikaynti

Siivousohjeiden l&pikaynti

Siivoustydlistan paivittaminen

Esihenkilon Osastokavely
haastattelu esihenkilon kanssa

A 4

Tuotannon kysely

Muutosten hyvaksyttaminen

Palaveri laadun ja tyénjohdon kanssa

Puuttuvien tietojen taydentaminen

Tuotannon henkildston tai
esihenkilon haastattelu

Siivousohjeiden lapikdyminen

Kuva 2. Vuokaavio siivoussuunnitelman paivittamisesta.
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4.1.1 Osaston valinta

Prosessimallin kehittamisen ensimmainen askel on valita osasto, jolle siivous-
suunnitelmaa lahdetaan rakentamaan. Osaston valinnassa tulee ensiksi selvit-
téda, missa osastoissa on tarvetta siivoussuunnitelman paivitykselle. Jaljella jaa-
vista osastoista tulee rajata pois ne, joissa esimerkiksi sesonkivalmistuksen ta-
kia on liian kiireista siivoussuunnitelman paivitykselle. Osaston valinnassa tulee
my0s ottaa huomioon henkiloston saatavuus. Henkilostolla tulee olla kokemusta
osaston siivoustoistéa ja toiminnasta yleisesti, varsinkin jos siivoussuunnitelmaa

laativalla henkildlla on vain vahan tai ei ollenkaan tuntemusta osastosta.

4.1.2 Osastoon tutustuminen

Siivoussuunnitelman paivittdminen vaatii tuntemusta osaston prosesseista seka
laitteista. Mikali siivoussuunnitelman paivityksesta vastaavalla henkil6lla on ai-
kaisempaa kokemusta, esimerkiksi tydkokemuksen muodossa, kyseisesta

osastosta, taméa vaihe voidaan sivuuttaa.

Osastoon tutustuminen on hyva aloittaa hankkimalla osaston vuokaavio, jota
tutkimalla osaston eri prosessit on helppo hahmottaa. Projektista vastaava hen-
kilo voi tutustua osastoon myds omatoimisella osastokierroksella, jossa kay-
daan lapi kaikki osaston prosessit ja laitteistot. Osastokierrokselle olisi myds
hyva tulostaa mukaan osaston vuokaavio, jolloin osaston prosesseihin tutustu-
minen on nopeampaa ja vaatii vdhemman tuotannon henkiloston aikaa. Osasto-
kierros tulisi tehda ajankohtana, jolloin osastolla ei ole kaynnissa Kiireisia toimin-
toja, kuten tuotevaihtoja. Omatoimisen osastokierroksen aikana kysymyksia tu-
lee esittdd osaston henkildstolle, ja siksi osastolla tulisi kyseisena ajankohtana

olla kokeneita henkil6ita tyévuorossa.

4.1.3 Alustavan siivoustyolistan kokoaminen

Siivoussuunnitelman paivittaminen edellyttaa kaikkien osaston siivoustdiden lis-

taamista. Siivoustotiden listaamista helpottaa, jos osastolla on jo olemassa
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olevia siivoussuunnitelmia, joita voidaan kayttaa siivoustodiden listauksen poh-
jana. Mikali osastolla ei ole aikaisempia siivoussuunnitelmia, siivoustoiden lis-
taaminen tulee aloittaa tutkimalla osaston siivousohjeita, joista rakennetaan

alustava siivoustydlista.

4.1.4 Siivoustyodlistan paivittdminen

Kun osastolle on laadittuna alustava siivoustydlista, lista on paivitettava ajan ta-
salle. Siivoustyolistasta on poistettava ylimaaraiset, jo kaytosta poistuneet sii-
voustyot, seka siihen on saatava lisattya puuttuvat ty6t. On tarke&éa saada use-
amman tahon nakemys, jotta kaikki siivoustyot saadaan listattua ja téiden taa-

juudet péaivitettyd vastaamaan tarvetta.

Siivoustyolistan paivitys suoritetaan kolmella eri tavalla: alueen esihenkilon
haastattelulla, esihenkilén kanssa suoritettavalla osastokavelylla seka tuotan-
non henkiléstdlle laaditulla kyselyll&.

Alueen esihenkilon haastattelu tulee tehda kaymalla jokainen alustavaan sii-
voustyolistaan kuuluva tyo lapi. Tassa prosessivaiheessa saadaan karsittua
pois paivitettyyn listaan kuulumattomat tyot ja lisattya helposti aikaisemmista lis-
toista puuttuvat esimerkiksi uusien koneiden tai tuotantoprosessien vaatimat sii-
voustyot. Tassa vaiheessa on tarkeaa paivittda alueen esihenkilén avustuksella

myos siivoustobiden taajuudet vastaamaan nykytilannetta.

Esihenkilon kanssa tehtdvassa osastokévelyssa on tarke&é kayda lapi osaston
siivoustoita vaativat kohteet koko tuotantoprosessin osalta. Tarkoituksena on
saada listattua tahan mennessa listasta puuttuvat nykyiset siivoustytt, saada
yleiskuvaa osaston prosessien vaatimista puhtaustasoista seka katsoa, onko

osastolla kohteita, joiden puhtauteen tulisi ohjata enemman resursseja.

Tuotannon henkildstolle laaditulla kyselylla saadaan kooste mahdollisimman
monen tuotannon henkilon ndkemyksista. Tarkoituksena on kerata nakemyksia

osaston siivoussuunnitelmasta puuttuvista tarpeellisista siivoustoista seka



21

tuotannon henkiléston huomioita toistuvista epapuhtauksista, joiden avulla voi-
daan kehittda siivoussuunnitelman taajuuksia seka tyénkuvauksia. Koska kyse-
lylomakkeet sijoitetaan osaston taukohuoneeseen, jossa on usein paljon pape-
reita poydilla, kyselylomakkeiden tulee olla helposti tunnistettavia (kyselylomake
litteessa 1). Kyselylomakkeen kysymys on hyva jattaa avoimeksi, jotta saadaan
mahdollisimman kattava kuva osaston epapuhtauksista. Jotta osaston henki-
|6std ymmartaa, misté on kyse, tulee viimeistdan kyselyn viennin yhteydessa
laittaa osaston sahkopostiin viesti, jossa avataan kyselyn tarkoitusta ja esitel-
l&&n kyselysta vastuussa oleva henkilo.

4.1.5 Muutosten hyvaksyttdminen

Jos siivoustydlistan paivitysvaiheessa tulee ilmi uusia siivoustyokohteita tai tar-
vetta tehd& muutoksia nykyisiin siivouskaytantoihin, kuten taajuuteen, tyénku-
vaukseen tai tdiden vastuunjakoon, tulee asiasta neuvotella laatuosaston edus-
tajan seka osaston vastuuhenkilon kanssa. Mikali muutokset koskevat alihan-
kintayrityksen vastuualueita, taytyy neuvotteluun ottaa mukaan alihankintayri-

tyksen toiminnasta vastaava henkild.

4.1.6 Puuttuvien tietojen taydentdminen

Siivoussuunnitelmasta tulee kayda ilmi jokaisen erillisen siivousty6n kohdalla

seuraavat lisatiedot

o taajuus

o tyonkuvaus

o tyonkuvaus tarkennus

. tyOvastuu

. mahdolliset desinfiointia vaativat allergeenit

o mahdolliset riskitekijat ja turvallisuuskaytannot (Atex, tuhoeléin, palo,
kemikaali, kuuma vesi, kuuma 0ljy seka LOTO).

Edella mainittuja lisatietoja aloitetaan tayttdmaan olemassa olevien siivousohjei-

den perusteella. Jos kaikkia tietoja ei saada olemassa olevista siivousohjeista,
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tulee puuttuvat tiedot taydentéa osaston esihenkilén tai tuotannon henkiloston

avustuksella.

4.2 Mallin toimivuuden testaus

Pilottiosastolla kehitetyn siivoussuunnitelman péaivitysprosessin toimivuutta ko-
keillaan seuraavalla osastolla, jotta nahdaan, toimiiko prosessi muissa ymparis-
toissa, kuin pilottiosastolla. Taméa kokeilu tehdaan toisella osastolla, jolle saa-
daan samalla paivitettya siivoussuunnitelma. Koska prosessi on valmiiksi suun-
niteltu ja tydvaiheet ovat valmiiksi selvill&, on oletuksena, etta prosessin sovelta-
minen olisi huomattavasti nopeampaa, kuin pilottiosaston siivoussuunnitelman

paivittaminen.

5 Tulokset

5.1 Siivoussuunnitelman paivitysprosessi pilottiosastolla

Projektin ensimmainen vaihe oli siivoussuunnitelman paivittaminen pilottiosas-
toksi valikoidulle osastolle. Siivoussuunnitelman paivittdmiseen ei [6ytynyt yri-
tykseltd valmista prosessimallia, joten projektin yhdeksi tavoitteeksi asetettiin
siivoussuunnitelman paivitysprosessin kehittaminen. Pilottiosaston siivoussuun-
nitelmaa paivitettaessa kehitettiin menetelma, jota voitaisiin hyddyntaa vastai-
suudessa muiden linjojen siivoussuunnitelmien paivityksessa. Tama prosessi

kuvattiin yksityiskohtaisesti insindorityon luvussa 4.

Pilottiosaston valintaan vaikutti insin6orityontekijan tuntemus osaston proses-
seista ja kaytannoista. Pilottiosastolla oli myds suuri tarve péivitetylle siivous-

suunnitelmalle, silla edellinen kaikki osaston siivoustyo6t sisdltava suunnitelma
oli paivitetty viimeksi vuonna 2014. Liséksi edellisesta siivoussuunnitelmasta

puuttui moni vuoden 2014 jalkeen paivittynyt laite ja kaytanto ja se sisalsi jo

kaytdsta poistuneita laitteita.



23

Seuraavaksi siirryttiin alustavan siivoustyolistan kokoamiseen. Siivoustydlistan
kokoaminen suoritettiin kayttamalla yrityksen verkkolevyilta 16ytynytta 2014
vuonna paivitettya siivoussuunnitelmaa. Vanhasta siivoussuunnitelmasta poi-
mittiin kaikki kohteet listalle, josta saatiin hyva pohja uuteen siivoussuunnitel-
maan. Lisaksi listaan liséttiin puuttuvia toitd myds yrityksella kaytdssa olevalta
dokumenttien hallintaohjelmistolta |6ytyneista siivousohjeista. Alihankintayrityk-
sen vastuualueeseen kuuluvat ty6t olivat valmiiksi listattuna ja ne liitettiin alusta-
vaan siivoustydlistaan liitteeksi, jotta valtyttaisiin lisaéamasta niitéa alustavalle sii-
voustyolistalle prosessin seuraavissa vaiheissa. T&han tytvaiheeseen kaytettiin

yhteensa noin 10 tuntia.

Alustavan siivoustydlistan kokoamisen jalkeen oli tarve paivittaa lista ajan ta-
salle ennen seuraavia tyovaiheita. Listaan piti saada sisallytettya uudet tyot ja
kaytannot ja sielta tuli erottaa pois jo kaytdsta poistuneet laitteet. Jotta kaikki
oleelliset siivousty6t saataisiin listattua, tama prosessivaihe jaettiin kolmeen
osaan: esihenkilon haastattelu, osastokavely esihenkilon kanssa seka tuotan-

non henkildstdlle laaditulla kyselylla (liite 1).

Esihenkilon haastatteluun varattiin noin 30 minuuttia ja haastattelussa saatiin
poistettua alustavalta siivoustydlistalta kolme jo kaytdsta poistunutta laitetta
(esimerkiksi nykyisia pakkauskoneita edeltava laite) seka paivitettya tata vai-
hetta ennen listaan lisattyjen tbiden taajuudet vastaamaan nykytilannetta. Li-
séaksi esihenkild auttoi siivoustdiden nimeédmisen kanssa, sill& osa siivoustoista

oli nimetty vanhoja jo poistuneita termeja kayttaen.

Seuraava siivoustyolistan paivityksen vaihe oli esihenkilon kanssa tehtava
osastokavely, jolle varattiin aikaa noin 30 minuuttia. Osastokavelyn aikana kat-
sottiin jokainen osaston prosessivaihe ja laite [&pi ja tarkistettiin 10ytyvatko ne
alustavasta siivoustydlistasta. Osastokavelyn aikana |6ydettiin esihenkilén

kanssa viisi siivousty6td, jotka vield tassa vaiheessa puuttuivat listasta:

o pesukoneen kalkinpoisto
o iImanvaihtokanavat

o eraan tuotannon laitteen paalla olevat sahkojohdot
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o eraan koneen alapelti

o imurointi osaston lamppujen paalta.

Puuttuvat tyot lisattiin listalle ja merkittiin huomiota vaativiksi kohdiksi. Taman
prosessivaiheen aikana eras tuotannon tyontekija ilmaisi huolensa taukohuo-
neen siisteydesta varsinkin jddkaapin ja tyontekijéiden henkilokohtaisten kaap-
pien takaa. Koska taukohuoneen siisteydestéa vastasi alihankintayritys, huomio
lisattiin listaan erillisena tiedonantona alihankintayrityksestéa vastaavalle henki-
16lle.

Viimeinen osa alustavan siivoustyolistan paivityksessa oli osaston henkilostolle
laadittu kysely, johon annettiin vastausaikaa 5 paivaa. Kyselylomakkeiden vas-
tausaikaan kuului myos viikonloppu, silla osastolla oli toimintaa myds viikonlop-
puisin ja nain saatiin myos viikonloppuvuorolaisten huomiot kirjattua ylés. Kyse-

lylomakkeen vastaukset liittyivat seuraaviin aiheisiin:

o taukohuoneen lattia ja roskakorit

. osienpesukone

. pakkauskoneiden lattiat

o ikkunat ja erdan laitteen suojapleksilasit
o lattiakaivot

o eraan laitteen sisaosat ja hyllyt

o pakkauskoneiden kuljettimien moottorit
o portaat ja ylikulkusillat

o toisen laitteen pleksilasi

. eras suppilo

. wc-tilat

o kaikkien kuljettimien telat.

Tyon tavoitteena oli listata paivitettyyn siivoussuunnitelmaan kaikki tuotannon
henkilostolle kuuluvat siivoustyot seka tilaustyoné teetettavat alihankintayrityk-
selle kuuluvat tyot. Kyselyn tuloksista suurin osa ei kuulunut kumpaankaan ka-
tegoriaan tai olivat jo listattuna siivoustydlistalla, mutta kaikki tulokset listattiin

myohempaa kasittelyd varten. Valmiiksi listalla olleisiin siivoustdihin, joissa oli
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kyselytulosten perusteella parantamisen varaa, lisattiin huomautukset, jotta taa-

juutta tai tydnkuvausta voitaisiin kehittaa.

Muutosten hyvaksyttamisvaihe aloitettiin sopimalla palaveri alihankinta yrityk-
sesta vastaavan henkilon, pilottiosaston esihenkilon ja laatuosaston edustajan
kanssa. Palaveriin varattiin tunti aikaa. Pilottiosaston esihenkil® joutui perumaan
osallistumisensa, josta syysta palaveriin osallistuivat laatuosaston edustajat mu-
kaan lukien alihankintayrityksesta vastaava henkil6. Palaverissa kaytiin l&pi en-
nen palaveria merkityt huomiota vaativat kohdat, joihin kuului edeltavassa sii-

voustydlistan paivitys -vaiheessa ilmi tulleet puutteet siisteydessa.

Palaverissa todettiin, ettd suurin osa huomiota vaativista kohteista kuului alihan-
kintayrityksen jo valmiiksi aikataulutettuihin téihin, joten ne poistettiin listasta.
Palaverissa huomattiin myos, etta kommunikaatio alihankintayrityksen ja tuotan-
non henkiléston valilla oli 1ahes olematonta, minka takia alihankintayrityksen
edustajat eivat ole paasseet kunnolla puhdistamaan esimerkiksi osaston latti-

oita.

Koska pilottiosaston esihenkilo ei paassyt edella mainittuun palaveriin, jarjestet-
tiin toinen palaveri, johon osallistuivat laatuosaston edustaja seka osaston esi-
henkil6. Tahan palaveriin varattiin aikaa 30 minuuttia ja sen aikana valitettiin ali-
hankintayrityksesta vastaavan henkilon antamat palautteet, siivoustyolistan pai-
vittdmisvaiheessa esiin tulleisiin huomioihin, pilottiosaston esihenkildlle. Lisaksi
palaverin jalkeen osaston esihenkild alkoi selvittamé&aéan kunnossapitotiimilta
milla tavalla pystyttaisiin jarjestamaan pakkauskoneiden kuljettimien moottorien

puhdistus vahingoittamatta itse moottoreita.

Pilottiosaston siivoussuunnitelman paivittamisen viimeinen vaihe oli puuttuvien
tietojen taydentadminen. Tahan prosessivaiheeseen kului aikaa kokonaisuudes-
saan noin 12 tuntia. Puuttuvien tietojen tdydentamisen tyokaluna olivat sahkoi-
sessd muodossa loytyvat siivoustydohjeet ja allergeenipuhdistuksen tyolista, joi-
den avulla saatiin paivitettyd lahes kaikki taajuudet, tydnkuvaukset, toista vas-

tuussa olevat tahot, allergeenit sek& mahdolliset riskitekijat ja
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turvallisuuskaytannot. Loput tiedot taytettiin pilottiosaston esihenkilon avustuk-

sella, mita varten sovittiin 30 minuuttia kestava tapaaminen.

5.2 Pilottiosaston siivoussuunnitelma

Pilottiosaston siivoussuunnitelmaan saatiin listattua kaikki siivoustoita vaativat
kohteet. Siivoustdihin merkittiin lisaksi taajuudet, tyénkuvaukset, tyénkuvauksen
tarkennukset, tydvastuu, kuuluuko ty6 allergeenipuhdistukseen seka suurin osa

riskitekijoista ja turvallisuuskaytannaista.

Siivoussuunnitelmaan tuli kaiken kaikkiaan 47 siivousty0ta, joista kolme oli erik-
seen tilattavia alihankintayritykselle kuuluvia toita. Listaan tehtiin ylos vetova-
likko, jolla pystyy nayttamaan vain tietyn kuvauksen sisaltavat tyot, esimerkiksi
allergeenipuhdistuksessa tehtavéat tyot. Kaikkiin siivoustoihin, joiden siivousoh-
jeet loytyivat yrityksen séhkdiselta alustalta, saatiin Kirjattua ylos myds asiakir-
jan numerotunnus. Listaan jai myds lisaselvitysta vaativaksi tyoksi pakkausko-
neiden kuljettimien moottorit, silla tydnkuvaukseen ei ehditty saamaan selvyytta

kunnossapitotiimilta projektin aikana.

5.3 Siivoussuunnitelman paivitysprosessi testiosastolla

Jotta siivoussuunnitelman paivitysprosessin toimivuudesta saatiin lisavar-

muutta, valittiin seuraavaksi vaiheeksi testiosasto, jolla testattiin kehitettya pro-
sessia kaytdnndssa. Testiosaston valintaan vaikutti se, ettd osastolla oli jo val-
miiksi aloitettu siivoussuunnitelman paivitysta eika osastolta I0ytynyt ennestaan
siivoussuunnitelmaa ainakaan séhkoisena. Siivoussuunnitelman paivitysta lah-

dettiin tekemaan insin6oritydssa kehitetylla menetelmalla (kuva 2).

Testiosaston prosessit ja siivouskaytannot eivat olleet ennestéaéan tuttuja projek-
tista vastaavalle henkilélle, joten tarvittiin osastoon tutustuminen. Osaston tutus-
tumiseen varattiin aikaa kaksi tuntia, joiden aikana projektin tekija kavi omatoi-

misella osastokierroksella kayttden apunaan tulostettuja osaston vuokaavioita.
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Osastokierroksella esitettiin kysymyksia myds alueen tydntekijéille, jotta saatiin

parempi kokonaiskuva osaston toiminnasta.

Seuraava askel testiosaston siivoussuunnitelman péaivittamisessa oli alustavan
siivoustyodlistan kokoaminen. Siivoustydlistalle lisattiin ensin valmiiksi paivitetyt
siivoustyot, joista osa jaettiin osiin, silla siivousohjeet sisalsivat eri ohjeet eri taa-
juuksien vélein tehdyille siivoustoille. Esimerkiksi eraan laitteen sisaosat puhdis-
tetaan seisakeilla (noin 2 kertaa vuodessa), laitteen pleksilasit, paallinen ja
runko puhdistetaan viikkosiivouksen yhteydessa, kun taas laitteen pleksilasit ja
ulkopuoli puhdistetaan kerran vuorossa. Liséksi siivoustydlistaan lisattiin kaikki
yrityksen sahkoisen alustan siivousohjeista |0ytyneet siivousty6t. Tahan vaihee-

seen kului aikaa noin 10 tuntia.

Kun alustava siivoustyoélista oli koottuna testiosastolle, voitiin aloittaa listan pai-
vittdminen nykytilannetta vastaavaksi. Tahan prosessivaiheeseen kuului osas-
ton esihenkilon haastattelu, osastokavely esihenkilon kanssa seka tuotannolle

laadittu kysely.

Ajan saastamiseksi tuotannolle laadittu kysely vietiin osaston taukohuoneeseen
jo osastoon tutustumisen yhteydessa. Kyselyn annettiin olla osaston taukohuo-
neessa 7 paivaa, jotta myos viikonloppuvuorolaiset saivat mahdollisuuden vas-
tata kyselyyn. Kun kyselylomakkeita keréattiin takaisin, oli yksi lomakkeista ka-

donnut ja loput tyhjid. Osastolla epailtiin vilkonloppuvuorolaisten hankkiutuneen
eroon kyselysta, jotta osaston henkilostolle ei tulisi kyselyn vastausten mydta li-
saa siivoustoitd. Osaston henkildsto kertoi samalla huomanneensa osastolla si-
jaitsevan eraan sailion olevan usein silmamaaraisesti likainen. Huomio kirjattiin

ylos listaan tydntekij6ilta tulleena asiana.

Osaston esihenkilon haastatteluun ja osastokavelyyn sovittiin tunnin pituinen ta-
paaminen. Tapaaminen aloitettiin listan tarkastelulla, mutta koska molemmille
osapuolille linjan prosessit eivat olleet viela tulleet taysin tutuiksi, todettiin osas-
tokierroksen olevan oikea tapa paivittaa listaa. Osastokierroksen aikana kaytiin

lapi kaikki osaston prosessit ja laitteet seka lisattiin listalle puuttuvia laitteita.
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Osaston siivousty6ohjeissa oli paljon laitteita ja prosesseja, jotka olivat joko
poistuneet tai poistumassa kaytosta. Osastokavelyn aikana esiin tulleet siivous-

kohteet olivat

J huippuimuri
J osienpesukone

° eraan laitteen kaukalo.

Ty6t kirjattiin listaan prosessin seuraavaa vaihetta varten ja ne merkittiin huo-

miota vaativiksi kohdiksi.

Seuraava vaihe osaston siivoussuunnitelman paivityksessa oli muutosten hy-
vaksyttaminen. Muutosten hyvaksyttamiseen sovittiin 30 minuuttia kestava pala-
veri, johon kutsuttiin mukaan testiosaston esihenkild, laatuosaston edustaja
seka alihankintayrityksen toista vastuussa oleva henkild. Palaverissa kaytiin lapi
kaikki edellisessa vaiheessa esiin tulleet siivoustyot. Siivoustoéista huomattiin,
ettd huippuimurista ja erdan laitteen kaukalosta ei 10ytynyt taajuuksia tai tyonku-
vauksia. Palaverissa sovittiin, ettéd osaston esihenkild alkaa selvittamaan edella

mainittuja puuttuvia tietoja.

Viimeinen vaihe prosessissa oli puuttuvien tietojen tdydentaminen, jota lahdet-
tiin tekemaan kayttamalla apuna yrityksen séhkdiselta alustalta 16ytyvia siivous-
ohjeita. Siivoussuunnitelmaan saatiin kuitenkin taytettya taajuudet, tyonkuvauk-
set, tybnkuvausten tarkennukset, riskitekijat ja suurin osa allergeenipuhdistuk-
sessa tehtavista siivoustoista. Tahan tydvaiheeseen kului aikaa yhteensé noin
10 tuntia.

5.4 Testiosaston siivoussuunnitelma

Testiosaston siivoussuunnitelmaan saatiin listattua kaikki siivoustéita vaativat
kohteet. Siivoust6ihin merkittiin lisédksi tdiden taajuudet, tydnkuvaukset, tydonku-
vauksen tarkennukset, tydvastuu, riskitekijat (esimerkiksi kemikaali tai kuuma

vesi) seka se, kuuluuko ty6 allergeenipuhdistukseen.
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Testiosaston siivoussuunnitelmaan saatiin koottua yhteensa 57 siivousty6ta,
joista yksi oli tiketilla alihankintayritykselta tilattava ty6. Myds testiosaston lis-
taan tehtiin vetovalikko, jolla pystyy nayttamaan vain tietyn kuvauksen sisaltavat
tyot, esimerkiksi allergeenipuhdistuksessa tehtavat tyot. Kaikkiin siivoustoihin,
joiden siivousohjeet I6ytyivét yrityksen sahkoiselta alustalta, saatiin kirjattua ylos
my0os asiakirjan numerotunnus. Testiosaston siivoussuunnitelman paivitykseen

meni noin kolme viikkoa.

6 Tulosten tarkastelu ja kehitysehdotukset

Tyon tavoitteena oli paivittda pilottiosaston siivoussuunnitelma nykytilannetta
vastaavaksi. Siivoussuunnitelman tuli siséltéaa kaikki tuotannon harvemmin kuin
paivittain tehtavat siivoustyot ja niiden aikataulutus. Liséksi siivoussuunnitelman
tuli myds sisaltda epasaannolliset lisatilaustyot. Siivoussuunnitelman paaasialli-
nen tehtava oli selkeyttaa téiden vastuun jakautumista tuotannon seka alihan-
kintayrityksen kesken. Siivoussuunnitelman tuli myods sisaltaa toita vastaavien
sahkaisten siivousohjeiden numerotunnus. Tyodn toinen tavoite oli kehittda pro-
sessimalli, jolla siivoussuunnitelmat saataisiin paivitettya myds muille osastoille.
Liséksi projektin aikana todettiin, etta olisi hyva kokeilla mallin toimivuutta testi-

osastolla.

Tybssa saatiin kehitettya prosessimalli (luku 4.), jolla siivoussuunnitelman pai-
vittaminen voidaan tehda helposti ja nopeasti. Tyon aikana saatiin myds paivi-
tettya pilottiosaston seka testiosaston siivoussuunnitelmat vastaamaan nykyti-

lannetta.

6.1 Siivoussuunnitelmien paivityksen prosessimalli

Kuten tuloksista voidaan paatella projektin aikana kehitetty siivoussuunnitelmien
paivityksen prosessimalli toimi halutulla tavalla ja sill& saatiin toivotut tulokset
maaraaikaan mennessa. Prosessimallia voidaan silti parantaa, jotta siita saatai-

siin viela nopeampi.
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Osaston valinta oli tirke& osa prosessia ja valinnan kriteereihin tulisi kiinnittaa
huomiota, kun mietitddn missa jarjestyksessa osastojen paivitys tehdaan jat-
kossa. Siivoussuunnitelman paivitysprosessi vaatii osaston henkiléston apua,
minka vuoksi osastojen paivitysjarjestysta suunniteltaessa tulisi ottaa huomioon
osastojen sesonkikiireet ja onko osastoilla ylipaataan toimintaa kyseisina ai-

koina.

Osastoon tutustumisesta oli erittdin paljon hy6tyéa projektin aikana. Vuokaavi-
oista selvisi nopeasti, miten tuote kulkee osaston lapi ja mita prosessivaiheita
tuote kay lapi koko prosessin aikana. Mikali siivoussuunnitelmaa paivittava hen-
kilo tuntee jo valmiiksi osaston prosessit ja kaytannot, tata prosessivaihetta ei
tarvita. Siivoussuunnitelman paivityksen jokainen vaihe silti nopeutuu huomatta-
vasti, jos paivitysprosessia suorittavalla henkil6lla on jo valmiiksi kokemusta
osastolta.

Alustavan siivoustydlistan kokoaminen oli myds tarkea askel paivitysproses-
sissa. Alustava siivoustydlistasta saatiin hyva pohja koko projektille ja sitd hy6-
dynnettiin prosessin myohemmissa vaiheissa. Taman tydvaiheen aikana kuiten-
kin huomattiin, ettd molemmilla osastoilla on puutteita séhkdisessa muodossa
olevissa siivousohjeissa. Siivousohjeet tulisi I16ytya jokaisesta siivoustytsta, joka
kuuluu tuotannon ohjelmaan. Vanhat siivoustyélistat, joita 16ytyi yrityksen verk-
kolevyilta, ovat vanhentuneita ja niiden paivitys on unohtunut kokonaan. Jat-
kossa tyonjohdon ja laatutiimin tulisi paivittaa siivoussuunnitelmia aina uuden
laitteen tai siivouskaytannon kayttéonoton yhteydessa seka aina kun vanhoja
laitteita tai kaytantdja poistuu kaytosta. Myds siivoussuunnitelman saannolli-
seen tarkistukseen olisi hyva laatia sopiva aikavali (esimerkiksi kerran vuo-
dessa). Alustavan siivoustyélistan kokoamisen aikana olisi myds hyva jatkossa
lisata listalle siivousohjeista l6ytyvat siivoussuunnitelmaan haluttavat lisétiedot,
jolloin prosessin viimeinen vaihe (puuttuvien tietojen taydentdminen) nopeutuisi

huomattavasti.

Kolmiosaisessa siivoustydlistan paivittdmisessa oli kehittdmisen varaa, mutta

silla kuitenkin saatiin lisattya listalle sahkdisesti dokumentoimattomia
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siivousto6itd molemmilla osastoilla. Tama prosessivaihe oli paljon tehokkaampi,
kun projektin tekijalla oli enemman tuntemusta osaston prosesseista ja kaytan-

noista.

Esihenkilon haastattelun parhaisiin puoliin kuului, ettd sen aikana saatiin alusta-
via taajuuksia taytettya alustavaan siivoustyélistaan seka siina saatiin nopeasti
poistettua listalta kaytosta poistuneita laitteita. Vastaisuudessa tdma prosessi-
vaihe voitaisiin tehdé esihenkilon kanssa tehtavan kierroksen jalkeen, jotta
puuttuvia tietoja, myds osastokierroksella listaan lisatyista tdista, voitaisiin tay-
dentaa heti osastokierroksen jalkeen.

Kuten edelld mainittiin, olisi esihenkilén kanssa tehtava osastokavely hyva
tehda siivoustydlistan paivittdmisvaiheen alussa. Osastokierroksen aikana saa-
tiin molemmilla osastoilla lisattya listalle puuttuvia siivoustdita, joten osastokier-

ros oli hyodyllinen osa prosessia.

Tuotannon henkildstolle laadittu kysely toimi nykyisessd muodossaan vain pilot-
tiosastolla. Testiosastolla taytetyn lomakkeen havidmisesta voidaan paatella,
etta kaikkien nahtavilla olevat muiden tyontekijoiden vastaukset eivat toimi kai-
killa osastoilla. Tasta syysta lomakkeita voitaisiin tulostaa ainakin yhta monta,
kuin osastolla on ty6ntekijoita ja palautus voitaisiin tehda suljettuun laatikkoon,
jotta vastaukset olisivat luottamuksellisempia seka turvassa haviamiselta ja pois

heittamiselta.

Muutosten hyvéaksyttamisessa tytkaluina kaytetyt palaverit olivat toimivia ja
niissa saatiin hyvin tuotua edellisissa vaiheissa listaan lisatyt asiat kaikkien asi-
aankuuluvien henkil6iden tietouteen. Muutosten hyvaksyttdmispalaveriin voitai-
siin kuitenkin varata enemman aikaa, mikali muutoksia kaytantoihin olisi 16ytynyt
paljon. Muutosten hyvaksyttamisen liséksi palavereissa saatiin valitettyd monia
tuotannon henkiléstéa huolestuttavia puhtausasioita eteenpdin, vaikka ne eivat

olisikaan kuuluneet projektin rajauksiin.

Puuttuvien tietojen taydentaminen oli tarke& osa projektia ja sen ty6kaluina toi-

mineet siivoustytohjeet olivat hyva keino projektin toteuttajan itsendiseen
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tietojen taydentadmiseen. Tata vaihetta pystyttaisiin nopeuttamaan, jos se toteu-

tettaisiin suurimmaksi osaksi esimerkiksi osaston esihenkiléon kanssa, koska

esihenkil6illa on suurimmalta osin selvyys kaikista osastoilla tehtavista siivous-

toista ja niihin kuuluvista kuvauksista.

Alla olevassa taulukossa (taulukko 2) on vertailtu molemmilla osastoilla tehtyjen

tyovaiheiden ajallisia kestoja.

Taulukko 2. Siivoussuunnitelman paivitysprosessin vaiheiden ajalliset kestot.

Prosessivaihe

Pilottiosasto

Testiosasto

Osaston valinta

Ei vaikuttanut projektin

Ei vaikuttanut projektin

ajankayttoon. ajankayttoon.
Osastoon tutustuminen Ei tarvittu projektissa. 2 tuntia
Alustavan siivoustydlistan | 10 tuntia 10 tuntia
kokoaminen
Siivoustydlistan paivittami- | 1 tunti 1 tunti
nen
Muutosten hyvaksyttami- | 1,5 tuntia 0,5 tuntia
nen
Puuttuvien tietojen tay- 12 tuntia 10 tuntia
dentaminen
Yhteensa 24,5 tuntia 23,5 tuntia
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Projektissa kehitetyn siivoussuunnitelman paivitysprosessin kayttdminen vei
molemmilla osastoilla lahes saman verran ty6tunteja. Vaikka testiosasto oli laa-
jempi kuin pilottiosasto, sen tytvaiheet saatiin suoritettua lAhes samassa
ajassa. Tata voi selittda esimerkiksi projektin toteuttajan sopeutuminen yrityk-
sella kaytdssa oleviin sahkoisiin alustoihin. Alustavan siivoustyélistan kokoami-
nen oli yht& nopea prosessi molemmilla osastoilla, vaikka siihen saatiin testi-
osastolla enemman kohteita listattua. Testiosaston alustavan siivoustydlistan
kokoamista my0s helpotti, etta tyota oli jo aloitettu valmiiksi ennen projektia.
Suurin ero aikaméaarissa tuli puuttuvien tietojen tdydentamisestd, joka helpottui
huomattavasti pilottiosastolla saadusta kokemuksesta yrityksen sahkoisten jar-
jestelmien kaytosta. Projektin aikana myo6s palaverien sopivien ajankohtien 16y-
tdminen vei suuren osan ajasta. Palaverien sopimista voisi nopeuttaa varsinkin,
jos siivoussuunnitelmia paivittdva henkil® olisi yksi palaveriin tarvittavista henki-
|6ista. Mikali palaverit saataisiin sovittua tehokkaammin, tama prosessi voitaisiin
kayda lapi noin viikossa. Prosessin suunnitteluun kaytettyd aikaa ei saatu doku-

mentoitua projektin aikana.

6.2 Siivoussuunnitelmat

Pilottiosaston siivoussuunnitelmaan saatiin lisattya kaikki tarvittavat tiedot,
mutta esimerkiksi LOTO-kaytannot eivat ole vield suurimmalla osalla osaston
tyontekijoista tiedossa ja niiden toteutumiseen tulisi kiinnittda erityista huomiota,

esimerkiksi liittaAmalla ne siivoustoiden kuittauslistaan.

Testiosaston siivoussuunnitelmaan saatiin lisattya suurin osa puuttuvista tie-
doista, mutta koska osastolla ei ole ajan tasalla olevaa allergeenipuhdistuslis-
taa, tyon aikana ei saatu valttamatta listattua kaikkia allergeenipuhdistukseen
kuuluvia siivoustoita. Listaa tulisi vield paivittaa sellainen henkild, joka tietda
osaston allergeenipuhdistukseen kuuluvat siivousty6t tai saa kasiinsa listan, jo-
hon tyot ovat listattuna. Mydskaan LOTO-kaytannot eivat ole kovin hyvin linjan
henkiloston tietoudessa, joten myds testiosastolla niihin tulisi kiinnittdd huo-

miota.
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6.3 Yleisia huomioita

Molemmilla osastoilla olisi hyva seurata enemman siivoustoiden suorittamista,
esimerkiksi kuittauslistojen muodossa. Kuittauslistat olisi hyva tehda erikseen
viikkosiivoukseen kuuluvista siivoustoistd, allergeenipuhdistuksista, harvemmin
tehtavista toista. Projektin aikana huomattiin, etté eras pilottiosastolla oleva sai-
lio ja sen pumppu olivat viikosta toiseen puhdistamatta. Siivoussuunnitelmasta
selvisi, ettd sailion puhdistaminen kuului alihankintayritykselle, mutta osaston
esihenkil® luuli tydn kuuluvan tuotannon henkilgstolle. Taman vuoksi myos ali-
hankintayritykselle kuuluvat ty6t olisi hyva olla listattuna tuotannon henkiléston

nakyvilla molemmilla osastoilla.

Tyon aikana huomattiin, ettd pilottiosaston henkilostostéa lahes kaikki tuntevat
suurimman osan osaston laitteistosta ja kaytannoista. Testiosastolla on kayn-
nissa talla hetkella operaattoreiden sukupolven vaihtuminen, mika tarkoittaa
osaston henkiléstoon kuuluvan vain vahan tarpeeksi kokeneita tyontekijoita,
joilla l16ytyy tarpeeksi tietoa osaston prosesseista, laitteista ja kaytanndoista. Tes-
tiosastolla olisi hyva kehittaa perehdytysprosessia kattavammaksi ja miettia mi-
ten kaytannot saataisiin paremmin kaikkien osaston tyontekijoiden tietouteen.

7 Yhteenveto

Taman insindoritydn tavoitteena oli paivittaa yrityksen valitsemalle osastolle sii-
voussuunnitelma, kehittd& prosessimalli siivoussuunnitelmien paivittamiseen
seka kokeilla prosessin toimivuutta testiosastolla. Projektin tavoitteet tayttyivat
paaosin. Projektin aikana kehitetty siivoussuunnitelmien paivitysprosessi saatiin

toimivaksi, mutta sitéd voidaan vield parantaa.

Kaikki projektissa mukana olleet henkil6t olivat valmiita auttamaan ja he toivat
nakemyksenséa avoimesti esille. Myds tuotannon henkilost6 vastasi hyvassa

hengessa kaikkiin projektin toteuttajan kysymyksiin. Molemmilla projektiin vali-
koiduilla osastoilla saatiin siivoussuunnitelmat valmiiksi. Testiosaston siivous-

suunnitelmaan ei saatu tyon aikana tuotannon henkildston huomioita lahes
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ollenkaan, mutta pilottiosaston siivoussuunnitelma vaikutti kattavan koko osas-
tolle kuuluvat siivoustyot. Mydskaan kaikkia allergeenipuhdistukseen kuuluvia
siivoustoitd ei saatu valttamatta lisattya testiosaston siivoussuunnitelmaan, silla
osastolla ei ollut ajan tasalla olevaa allergeenipuhdistuslistaa sahkoisessd muo-

dossa.

Yritys pystyy hyédyntamaan siivoussuunnitelmia varsinkin tdiden vastuunjaon
osalta, jonka takia myds tuotannon henkilostolla tulisi olla paasy tarkistamaan
asioita siilvoussuunnitelmasta. Siivoussuunnitelmia voidaan myés hy6dyntaa
esimerkiksi siivoustoiden tarkistuslistojen kehittamisessa, kopioimalla sen sisal-
tamat tiedot tarkistuslistan tarkistettaviksi toiksi. Siivoustydlistoista saa myos
helposti esimerkiksi joka viikko tehtavat siivoustyot nakyviin, mika helpottaa viik-

kosiivouksien eteen pain kehittamista.

Projektin aikana kehitettya siivoussuunnitelmien paivitysprosessia pystytaan
hyodyntamaan muiden osastojen siivoussuunnitelmien paivityksessa, mutta sen
kohdat tulisi muokata vastaamaan projektin vastuuhenkilon tarpeita. Esimerkiksi
jos paivitysprosessia lahtee tekem&an paivitettdvan osaston esihenkild, pysty-

taan jattdmaan moni vaihe prosessista kokonaan pois.
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