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Turengin jaatelotehtaan vanha pesukeskus oli turvallisuus- ja laaturiski. Pe-
sukeskus oli my0s kapasiteetiltaan riittamaton nykyisille tuotantomaarille.
Turenkiin paatettiin rakentaa uusi, nykyaikaisempi ja turvallisempi pesu-
keskus, joka tayttaa tehtaan tarpeet. Uuden pesukeskuksen rakentaminen
oli jaatelétehtaan historiassa suuri investointi. Tasta syntyi motiivi doku-
mentoida projektin kulku, vaiheet ja onnistuminen. Projektista tehtiin ta-
man opinndytetyon lisaksi kaksi muuta opinnaytetyota.
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Operative Start-up of a CIP Station and Its Success Factors

Matti Tapaila

Turenki ice cream factory had an old CIP station that was already a huge
threat to factory’s safety and food quality. The capacity of a CIP (Clean-in-
place) station was insufficient for the current volumes of ice cream pro-
duction. It was decided that a modern and safer CIP station should be de-
signed and built. The new CIP station would also meet the business re-
quirements.

The project in question was the largest project in the history of the Turenki
ice cream factory. This fact created a motive to document the whole pro-
ject as well as possible. The documentation would include the phases and
the progress of the project. In addition, the evaluation of the success was
acquired.

The objective of this thesis was to plan and execute the operative start-up
of the new CIP station. Planning of the start-up was made together with
the operative start-up team. Additionally, this thesis identifies the success
factors that were in place to finish the operative start-up successfully.
More generic success factors are provided as a feedback from the project.
That way they are easier to utilize in future projects.

Operative start-up includes planning and concluding the testing of new
cleaning programs, planning the schedule for the testing, training the op-
erators and creating standard operating procedures for them. Objectives
for the start-up were set together with the start-up team. Objectives were
in line with the project’s main objectives. Objectives that were completed
successfully provided valuable information for this thesis.

This thesis was first commissioned by Nestlé Finland Ltd. Thesis was final-
ized for Froneri Finland Ltd because the owner of the ice cream factory
changed in October 2016.

CIP Station, Operational Start-up, Project Management, Success factors
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1 JOHDANTO

Uuden pesukeskuksen rakentaminen ja kayttoonottaminen oli Turengin
jaateldtehtaan historiassa yksi sen suurimmista projekteista. Tehtaalle ra-
kennettiin uusi lisasiipi, jonne taysin uusi pesukeskus sijoitettiin. Tassa pro-
jektissa oli paineet projektin onnistumiseen kaikilla osa-alueilla. Naita osa-
alueita olivat muun muassa projektin aikaisen turvallisuustason pitaminen
korkealla ja uuden pesukeskuksen pesutuloksen laatu. Toimiva pesukeskus
on meijerituotannon elinehto. Lisaksi ty6turvallisuus on yksi Turengin jaa-
telotehtaan tarkeimpia arvoja.

Projektissa tehtiin useampia opinnadytetoita, joilla pyrittiin havainnoimaan
ja luomaan toimintatapoja, joilla pystyttaan turvaamaan tulevienkin pro-
jektien onnistuminen. Taman opinndytetyon tarkoituksena oli kuvata pe-
sukeskuksen operatiivisen kayttéonoton suunnittelu ja toteutuminen seka
identifioida tehtavat ja tekijat, joilla kdyttoonoton onnistumista tuetaan.
Operatiivisella kayttoonotolla tarkoitetaan kaikkea sita, mika ei liity laittei-
den ja instrumenttien fyysiseen asentamiseen tai sddtamiseen. Operatiivi-
nen kayttéonottaminen on projektin tuotteen — tassa tapauksessa uuden
pesukeskuksen — kayton testausta, ihmisten kouluttamista ja ohjeiden luo-
mista.

2 HYGIENIA JA TURVALLISUUS ELINTARVIKETEOLLISUUDESSA

Maa- ja metsatalousministerion asetus 795/2014 laitosten elintarvikehy-
gieniasta kuvaa, millainen hygieniavaatimustaso elintarvikkeita kasittele-
villa laitoksilla on oltava. Asetus vaatii, etta elintarvikkeita valmistavan lai-
toksen on huolehdittava tilojensa, laitteidensa ja valineidensa puhdistuk-
sesta paivittdin tyon ohella tai tyopaivan jalkeen. Sama saados vaatii oma-
valvontasuunnitelmaan kuvauksen laitoksen toimista puhtauden yllapita-
miseksi ja valvomiseksi.

Turengissa on pitka historia jaatelonvalmistuksesta ja vaadittavan hygie-
niatason yllapitamisesta, joten lainsddadannon vaatimukset olivat projektia
ajatellen jo tuttuja. Vanhaa pesukeskusta koskevat vaatimukset koskevat
myo6s uutta pesukeskusta. Uuden pesukeskuksen laitteistoa suunnitelta-
essa otettiin huomioon laitehygienian vaatimukset ja kemikaalilainsaa-
danto. Lisaksi omavalvonnan kirjaukset maarittivat validoinnin tasoa, joka
uudelle pesukeskukselle kayttoonotossa kaynnistettiin. Omavalvonta-
suunnitelmaa paivitettiin uuden pesukeskuksen osalta.



Muutosta tapahtui myds hygienia-alueissa. Vanha pesukeskus oli neutraa-
lin hygienian aluetta, kun taas uusi pesukeskus siirrettiin hyvan hygienian
alueelle.

2.1 Laitehygienia

Yleisesti elintarviketeollisuuden koneille on lainsdaadantoa suhteellisen va-
han. Euroopan unionin konedirektiivi 2006/42/EY on keskeisin lainsaa-
danto elintarviketeollisuuden laitesuunnittelulle ja -valmistukselle. Direk-
tiivi kuvaa terveys- ja turvallisuusvaatimukset koneille, myos elintarvikete-
ollisuudessa kaytettaville koneille. Lisaksi se kuvaa lyhyesti elintarviketeol-
lisuuden koneiden hygieniavaatimuksia. (Konedirektiivi 2006/42/EY.)

Elintarviketeollisuuden koneiden, jotka ovat kosketuksissa tuotteen
kanssa, tulee olla helposti puhdistettavissa ennen jokaista kayttokertaa.
Pintojen tulee olla sileita mukaan lukien pintojen liitokset, jotta orgaaninen
aines ei paadse tarttumaan rosoisuuksiin ja muodostamaan biofilmeja. Mi-
kali ulkonemia, reunoja ja syvennyksia ei voida valttaa, tulee niiden maara
minimoida. Koneiden pitaa olla helposti puhdistettavissa, kun helposti ir-
rotettavat osat on purettu. (Konedirektiivi 2006/42/EY Liite 1 kohta 2.1.1.)

Koneet on suunniteltava niin, etta tuotekontaminaatiota ei paase tapahtu-
maan. Kontaminaation voivat aiheuttaa esimerkiksi puhdistuksen, huuhte-
lun tai desinfioinnin tuomat kemikaalit. Elintarviketeollisuuden koneista
kemikaalit saadaan kokonaisuudessaan poistettua. Kontaminaatiota ai-
heuttavat lisdksi tuotteeseen kuulumattomat aineet, eliét kuten hyontei-
set ja apuaineet, jotka voivat olla terveydelle vaarallisia. (Konedirektiivi
2006/42/EY Liite 1 kohta 2.1.1.)

2.2 Kemikaalilainsaddanto ja -turvallisuusvaatimukset

Pesukemikaalien sailyttdminen ja kdyttaminen tuovat mukanaan lain vaa-
timia velvollisuuksia. Kemikaalien kayttoa koskevat muun muassa Euroo-
pan unionin REACH-laki kemikaalien rekisterdinnista, arvioinnista, lupame-
nettelyistd ja rajoituksista (2006/1907/EY), Euroopan unionin CLP-laki ai-
neiden ja seosten luokituksesta, merkinnoistd ja pakkaamisesta
(2008/1272/EY), tyoturvallisuuslaki 738/2002 ja kemikaalilaki 599/2013.
Kemikaalien kdayton myota yritykselle lankeaa selvilldolo-, tiedonanto-,
huolehtimis- ja valintavelvollisuudet. (Eilamo 2012, 26.)

Selvilldolovelvollisuus velvoittaa yrityksen yllapitamaan ajantasaista kemi-
kaalirekisteria. Rekisterissa seurataan kaytettyjen vaarallisten kemikaalien
maaria ja sijoituspaikkoja ja kuvataan niiden vaaraominaisuudet. (Eilamo
2012, 26.)



Tiedonantovelvollisena yrityksen tulee varmistaa kaytettavien kemikaalien
tunnistettavuus siita pakkauksesta, jossa kemikaali kulloinkin on. Kemikaa-
lit tulee varastoida, kuljettaa ja kayttda sellaisissa pakkauksissa, joiden
merkinnoista ilmenevat selkeasti tuotenimi, vaaraominaisuudet ja kaytto-
ohjeet. Useimmiten kemikaalin ldheisyyteen on sijoitettu sen kayttoturva-
tiedote, joka sisaltdaa nama tiedot kayttdjan aidinkielelld. Kemikaalien kay-
ton loputtuakin tulee kayttoturvallisuustiedotteet sailyttada kymmenen
vuoden ajan. (Eilamo 2012, 26.)

Huolehtimisvelvollisuus tarkoittaa yrityksen velvollisuutta tehda kaytto-
paikkakohtainen riskienarviointi kemikaalin kaytosta. Riskienarvioinnissa
arvioidaan kemikaalin vaarallisuus, kdayttoolosuhteet ja etsitdan mahdolli-
sia kehityskohteita turvallisuuden parantamiseksi. Yritys huolehtii, etta ke-
mikaalin kayttajalla on riittava suojavarustus, tieto ja osaaminen. Lisdksi
yritys huolehtii, etta kehitystyot hoidetaan valmiiksi. (Eilamo 2012, 26.)

Riskienarviointiin johtaa myos yrityksen valintavelvollisuus, jonka mukaan
yrityksen on mahdollisuuksien mukaan valittava aina vahiten vaaraa ai-
heuttava kemikaali kayttéonsa. Jotta lakisaateisen valintavelvollisuuden
todentaminen olisi mahdollista, on suositeltavaa kirjata aina ylos kemikaa-
lin arviointi ja valintaan johtaneet syyt. (Eilamo 2012, 26.)

Valtioneuvoston asetus vaarallisten kemikaalien teollisen kasittelyn ja va-
rastoinnin turvallisuusvaatimuksista (856/2012) nimeaa turvallisuusvaati-
muksia, jotka koskettavat myos elintarvikelaitosten pesukeskuksia, missa
ovat pesuliuokset ja pesukemikaalien sailytyspaikat. Osa turvallisuusvaati-
muksista ei ollut enda kohdallaan vanhassa pesukeskuksessa, mika olikin
suurin syy uuden pesukeskuksen investointitarpeelle.

Kemikaalien varastointitiloissa tulee olla riittava ilmanvaihto, jotta mah-
dolliset kemikaaleista syntyvat kaasut eivat aiheuta vaaraa terveydelle. II-
manvaihdon pitada olla erillddn muusta ilmanvaihdosta. Valvomon ja pro-
sessin ohjauksen tulee olla sijoitettuna erilleen varastointitiloista, jolloin
mahdollisen onnettomuuden tapahtuessa prosessinohjauslaitteet pysyvat
kayttokunnossa ja valvomosta poistuminen on edelleen turvallista. (Vaa-
rallisten kemikaalien teollisen kasittelyn ja varastoinnin turvallisuusvaati-
mukset 856/2012.)

Kemikaalien kanssa tekemisissa olevien putkien, laitteiden sailididen ja
instrumenttien tulee tayttaa laitteistosuunnittelua koskevat perusvaati-
mukset ja rakennemateriaalien tulee olla kadytettavien kemikaalien vaiku-
tuksia kestavat. Laitteistojen pitda olla mahdollisimman suljettuja. Lisaksi
on oltava olemassa hatapysaytysjarjestelma, joka toimii myos, kun tavan-
omainen energiajarjestelma ei ole kdytettavissa. (Vaarallisten kemikaalien
teollisen kasittelyn ja varastoinnin turvallisuusvaatimukset 856/2012.)
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Tyb6nantajan huolehtimisvelvollisuuteen kuuluu suojainten tarjoaminen
tyontekijoille. Taman lisdksi valtioneuvoston asetus vaarallisten kemikaa-
lien teollisen kasittelyn ja varastoinnin turvallisuusvaatimuksista
(856/2012) vaatii tyonantajaa sijoittamaan hatasuihkun ja silmdanhuuhte-
lulaitteen niihin tiloihin, joissa on kemikaaliroiskeiden vaara. Hatasuihkun
ja silmanhuuhtelulaitteen luokse paasyn tulee olla vaivatonta.

2.3 Hygienia-alueet

Elintarvikelaitoksissa on usein eri hygieniatason tiloja. Laitoksesta riippuen
tasoja voi olla eri maara. Piha-alueet ovat alin hygieniataso eli likainen alue
ja ladketeollisuudessa useammin tavataan ylinta, korkean hygienian alu-
etta. Turengissa on kolme hygienia-aluetta. Likainen alue kattaa piha- ja
ulkoalueet. Toinen alue on raaka-aineiden varastointi, kunnossapidon tilat,
tuotannon taukotilat ja vanha pesukeskus eli neutraalin hygienian alue. Tu-
rengin korkein hygienia-alue, hyvan hygienian alue, kattaa tuotantotilat ja
uuden pesukeskuksen.

Maa- ja metsatalousministerion asetuksessa laitosten elintarvikehygieni-
asta (795/2014, liite 1) ohjataan erottamaan eri hygieniatasot toisistaan
ensisijaisesti rakenteellisesti. Turengissa tuotannon hyvan hygienian tilat
sijaitsevat ylemmassa kerroksessa ja neutraalin hygienian alue alemmassa.
Lisasiipi uudelle pesukeskukselle rakennettiin samalle tasolle tuotannon ti-
lojen kanssa, joten sen liittdminen olemassa olevaan hyvan hygienian alu-
eeseen oli kaytannollistda. Kun hygieniatasoja erotetaan, huomioidaan
tyontekijoiden kulkureitit ja liikkuminen eri hygieniatasojen valilla raken-
nuksen suunnittelussa ja suojavaatteiden kaytossa.

Vanhaan pesukeskukseen kuljettaessa tuli tyontekijoiden suojata hyvan
hygienian alueen kenkansa suojapusseilla. Koska uusi pesukeskus on edel-
tajaansa puhtaampaa hygienia-aluetta, voivat tyontekijat kulkea vapaasti
tarvittaessa pesukeskuksen ja tuotannon tilojen valilla.

2.4 Omavalvonta

Elintarvikelaitosten tulee noudattaa Euroopan unionin ja maa- ja metsata-
lousministerion saadoksia hygieniasta. Noudattamista seurataan omaval-
vonnalla. Omavalvonnan kriteerit kuvataan maa- ja metsatalousministe-
rion asetuksessa laitosten elintarvikehygieniasta liitteessa 3.

Omavalvontaan kuuluu kattava kirjanpito kaikista omavalvonnan vaati-
mista mittauksista, selvityksista, viranomaisilmoituksista ja tehdyista kor-
jaavista toistda. Omavalvonnan voi liittda myos osaksi laatujarjestelmaa, ku-
ten se Turengissa on tehty. (Laitosten elintarvikehygienia 795/2014 Liite
3.)



Elintarvikelain (23/2006 § 20) mukaan jokaisella elintarvikelaitoksella on
oltava omavalvontasuunnitelma. Omavalvontasuunnitelma kattaa elintar-
vikelaitoksen hygieeniset tehtadvat ja niiden seuranta-, kirjaamis- ja toimin-
tamenettelyt. Omavalvontasuunnitelmaan sisallytetdaan esimerkiksi ohjeet
hygieenisista toimintatavoista ja kuvaukset tilojen, koneiden, laitteiden ja
valineiden puhdistuksesta, desinfioinnista ja puhtaustason varmistamisen
naytteenotosta. (Laitosten elintarvikehygienia 795/2014 Liite 3.)

Turengin omavalvontasuunnitelma on kattava ja aktiivisesti paivittyva do-
kumentti, jossa kuvataan kaikki lain vaatimat elementit, kuten tehtaan
prosessit, laadunvalvonta ja jaljitettavyys. Omavalvonnan tukena Turen-
gissa on omavalvontalistaus, johon on koottuna jokainen tuotelaatu- ja
turvallisuustarkastus, joka tehtaalla tehdaan. Lisdksi listaus kattaa sen,
kuka tarkastuksen tekee ja mitka ovat hyvaksytyt rajat.

Pesujen validointi ja pesun kulun seuranta eivat sinallaan sisally omaval-
vontaan vaan omavalvontaan kuuluvat laitteiden puhtauden monitorointi
pesujen jalkeen. Puhtautta tarkkaillaan ATP-mittauksilla eli luminometrian
avulla. ATP-mittaus on pikamenetelma, joka perustuu siihen, etta entsyy-
min katalysoimassa reaktiossa adenosiinitrifosfaatti muodostaa valoa.
Adenosiinitrifosfaattia esiintyy kaikilla elavilla soluilla ja valon maara kuvaa
suoraan solujen maaraa naytteessa. Luminometri laskee nopeasti valon
maaran ja ilmoittaa tuloksen suhteellisena valoyksikdiden maarana, jolloin
tulos laitteen puhtaudesta saadaan heti. Omavalvonnassa télle tulokselle
on madritelty kriittiset rajat, joiden ylittdminen johtaa pesun uusimiseen
ennen tuotantoa. Pikamenetelman nopeilla tuloksilla ja hyvin maaritellyilla
raja-arvoilla pystytddan ohjaamaan tuotannon puhdistusprosesseja tehok-
kaasti. (Johansson 2007, 26.)

2.5 Tyoturvallisuus

Tyoturvallisuuslaki (23.8.2002/738) maarittaa yhdeksi tyonantajan vas-
tuuksi huolehtimisvelvoitteen, joka edellyttda tyonantajalta jatkuvaa tyo-
ympariston ja -tapojen tarkkailua turvallisuusnakokulmasta. Tyonantajan
tulee huolehtia turvatoimien huomioon ottamisesta kaikilla tydpaikan
osastoilla. Tama koskee myds Turengin pesukeskuksen kaltaista rakennus-
projektia ja tyoturvallisuusriskien arvioimista projektin kaikilta osa-alu-
eilta.

Ty6nantajan tulee tarjota tyontekijoilleen riittavat suojavarusteet ja apu-
valineet tyontekoon, mikali ei muilla toimilla pystyta vahentamaan riitta-
vassa maarin tapaturman riskia (Tyoturvallisuuslaki 23.8.2002/738, § 15).
Sen lisdksi tyonantajalle kuuluu velvollisuus tiedottaa, kouluttaa ja ohjata
tyontekijoitdaan, jotta heilld on tyotehtavansa riskit tiedossa ja ammatti-
taito suoriutua riskittomasti tyotehtavistaan. Tama velvollisuus patee
my0s tilanteessa, kun tydntekijan tyotehtavat muuttuvat. (Tyoéturvallisuus-
laki 23.8.2002/738, § 14.)



Tyo6turvallisuudesta huolehtiminen koskee myds tilanteita, joissa kayte-
taan ulkopuolista urakoitsijaa. Vastuu tyoturvallisuudesta kannetaan yh-
dessa ulkopuolisten urakoitsijoiden tyonantajien kanssa hyvalla yhteistoi-
minnalla ja tiedottamisella. Paavastuu on maardysvaltaa kayttavalla tyon-
antajalla eli ulkopuolisen urakoitsijan tilaajalla. Maaraysvaltaisen tyonan-
tajan tulee huolehtia, etta ulkopuolisella tydnantajalla ja tdman tyonteki-
joilla on riittava tieto tyon riskipaikoista, ohjeet tydn suorittamiseen tur-
vallisesti ja tuntemus tyopaikan ensiapu- ja evakuointitoimista. (Tyéturval-
lisuuslaki 23.8.2002/738.)

Tyoturvallisuuslain (23.8.2002/738) mukaan rakennushankkeen tilaaja on
velvoitettu varmistamaan, etta rakennustdistd ei aiheudu vaaraa tyo-
maalla tyoskentelevien lisdksi hankkeen ulkopuolisillekaan, kuten sen Ia-
heisyydessa tydskenteleville tyontekijoille. Kattavan, urakoitsijoille annet-
tavan turvallisuusperehdytyksen lisdksi on tiedotettava siis oma vaki tyo-
maan tuomista riskeista ja muutoksista.

3 TOIMIVA PESUKESKUS

Turengin jaatelotehtaalle rakennettiin vuoden 2016 lopussa uusi pesukes-
kus, josta tehtaan kiertopesuja nykyaan kierratetaan. Kiertopesut ovat pe-
suja, joissa pesuliuokset kiertavat suljetusti pesukohteissa toimilaitteiden
ja putkistojen kautta. Kiertopesujen reseptit ja parametrit vaihtelevat mei-
jerista toiseen, mutta perusperiaatteeltaan ne noudattavat samoja kaa-
voja.

Pesujen tarkoitus on ensisijaisesti varmistaa laitteella valmistettavan tuot-
teen laatu. Tehokkailla pesuilla estetddn tuotteiden kontaminoituminen
mikrobiologisesti tai allergeenein. Pesut puhdistavat tuotantolinjat ja -lait-
teet tuotejaamista, kuten hiilihydraateista, proteiineista ja rasvoista. Pe-
suilla pyritdan myo6s poistamaan tai vahentamaan allergeeniriskeja, esi-
merkiksi tilanteessa, jossa toiseen tuotteeseen menee soijalesitiinia ja toi-
seen ei.

3.1 Pesukeskuksen rakenne

Pesukeskuksen peruselementit ovat pesuliuossailiot, huuhdesailiot, neut-
ralointisailio, pesupumput, pesupaluupumput ja linjat pesuldhdoélle ja -pa-
luulle. Pesulahto ja pesupaluu tarkoittavat pesulinjojen niita osia, jotka si-
jaitsevat pesukeskuksessa ja joista pesuliuokset lahtevat pesukohteille ja
joihin ne palaavat pesukohteelta. Lisdksi sdilididen pesuun tarvitaan saili-
oiden sisalle pesupallot, joilla pesuliuokset sirotetaan ja varmistetaan sai-
lididen mahdollisimman hyva puhdistuminen. (Lelieveld, Mostert & Holah
2005, 433.)



Pesukeskuksen hyvaan varusteluun kuuluvat myoés virtausmittari, lampo-
tila-anturit ja johtokykymittari, joilla pystytdaan seuraamaan pesuparamet-
rien toteutumista ja nain ollen varmistamaan tehokkaat pesut. Mittarit si-
joitetaan yleensa pesupaluun puolelle. Ndin toimiessa voidaan olla var-
moja, ettd pesukohteessa saavutetaan halutut parametrit, kun oikea lam-
potila, virtausnopeus tai johtokykyarvo saavutetaan mittauspisteella.

Turengissa kaytetaan lisaksi sameusmittaria, jolla ohjataan huuhteiden ke-
ruuta. Jaateldtehtaalla, kuten monella muullakin meijerilla, linjoihin jaa-
neet tuotejaamat kerataan alkuhuuhteen mukana huuhdesailiéén ja myy-
daan ulkopuolisille yrittdjille — yleensa sikaloiden ravinteeksi.

Pesusailioita on oltava vahintdaan nelja: sailié puhtaalle vesijohtovedelle,
toisiovesisdilid, sdilio emaksiselle pesuaineliuokselle ja sailié happoliuok-
selle. Toisiovesisailioon kerataan prosesseissa jo kertaalleen kiertanyt vesi.
Vetta on kaytetty prosesseissa jaahdytystarkoitukseen ennen kerdaamista
toisiovesisdilioon. Toisiovesisailioon keratdan myos loppuhuuhtelusta yli-
jaava puhdas vesi. Puhdasta vesijohtovetta kaytetaan pesujen loppuhuuh-
teena. (Lelieveld ym. 2005, 435.)

Pesukeskuksen sdilididen kapasiteetin tulee riittdaa kattamaan pesujen
tarve my0s tilanteessa, jossa yhta aikaa pyorii useamman kohteen kierto-
pesu. Jokaisessa sdiliossa on pinnanmittaus seka yla- ettd alarajalle. Alara-
jalla anturi tarkkailee, laskeeko sdilién pinta liian alas, jolloin liuoksen tai
nesteen maara ei riita silla hetkella pyoriville pesuille. Ylaraja ilmoittaa, kun
sailio on tayttynyt tayteen. Lisdksi sdilidihin pitda asentaa jonkinlainen rat-
kaisu estamaan sailididen ylitayttyminen. (Lelieveld ym. 2005, 435.)

Turengissa kaytetaan ylivuotoputkia, jolloin sdilion vahingossa tayttyessa
lilaksi neste valuu neutralointiin sailion sisalla olevan putken kautta, jonka
suuaukko on pinnan ylarajan mittauksen yldapuolella. Kuvassa 1 (s. 8) on
ote Turengin pesukeskuksen Pl-kaaviosta. Kuvassa on happopesuliuoksen
sailio ja toimilaitteet. Sailion sisalla oleva sininen viiva kuvaa ylivuotoput-
kea ja sininen pallo pesupalloa.
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Kuva 1. Ote Turengin uuden pesukeskuksen Pl-kaaviosta

Pesuliuossailididen vaatimukset ovat vesisailioita tiukemmat, silla niiden
tulee olla tyyppitestattuja, liuosten kestavia ja suljettuja. Niissa tulee olla
venttiili, jonka kautta sailiossa mahdollisesti syntyvat kaasut ja hoyryt pois-
tetaan ulkoilmaan. (Lelieveld ym. 2005, 435.) Pesuliuossailiihin liitetdaan
[ammityskierto, jolla pesuliuokset [ammitetddan pesutehon kannalta opti-
miin (Tetra Pak 2003, 426). Limmityskierto on nahtavissa kuvassa 1.

Pesukeskuksen sailididen tulee olla pestavissa eli niissa tulee olla sailididen
pesuun sopivat pesupallot. Emas- ja happoliuosta kierratetdaan Turengissa-
kin ja ajan mittaan pesuliuokset likaantuvat. Pesuliuoksen likaantuessa sai-
lio tyhjennetdan ja pestdan, jonka jalkeen automaatio annostelee jalleen
vesijohtovedesta ja pesuaineista pesuliuoksen oikealla konsentraatiolla.
My0s puhdas loppuhuuhdesiilio tulee pesta sdannollisesti. Nain valtetdan
viimeisen pesuvaiheen tuoma kontaminaatioriski. (Tetra Pak 2003, 427.)

Neutralointisdilioon kerataan kiertopesuissa huuhde- ja pesuvaiheiden va-
lissa laimentuneet pesuliuokset seka pesuliuossailididen tyhjennyksen tai
ylitdyton myota ylivaluvat liemet. Neutralointisailioon kerdatdan emas- ja
happoliuokset. Neutralointisailion tarkoitus on neutraloida pesuliuosten
pH mahdollisimman neutraaliksi ennen niiden valutusta viemariverkkoon.
Meijerissa kaytetaan padasiallisesti enemman emasliuosta, joten neutra-
lointisadilion sisaltd on yleensa emaksista. Sailion sisalla oleva pH-anturi oh-
jaa happo- ja emasraakaliuosten annostelua. Raakaliuoksilla pH sdadetaan



neutraaliksi, minka jalkeen neutraali liuos lasketaan viemariverkkoon. Tu-
rengissa neutralointisdiliosta viemariin laskettavan liuoksen pH:sta on
sovittu yhteistyOdssa paikallisen jatevedenkasittelylaitoksen kanssa. Liuos
on hieman emaksista.

Pesupumppujen taytyy olla tehokkaita. Niilla pitda pystya siirtdamaan pe-
suliuoksia sellaisella kapasiteetilla, etta virtaukset saadaan haluttuja para-
metreja vastaaviksi. Jokaista lahtevda pesulinjaa kohden on yksi pesu-
pumppu, mutta jokaista pesulinjaa kohden on useampi pesukohde.
Pumppu mitoitetaan kaikkein vaativimman kohteen mukaan, jonka jalkeen
sen toimintaa saadetdan muiden pesukohteiden kohdalla. Myds pa-
luupumput ovat tehokkaita, mutta ne poikkeavat Iahtopumpuista silla,
etta paluupumppuna kaytetaan itseimevida pumppuja, jotka kestavat pa-
remmin ilmaa nesteen joukossa. (Lelieveld ym. 2005, 435.)

Pesukeskuksen ja kiertopesujen rakenteeseen kuuluvat pesulinjojen ja
kohteiden jaon suunnittelu. Niitda suunniteltaessa on otettava huomioon,
mitka toimilaitteet ja pesukohteet voidaan pesta samalta pesulinjalta. Sa-
man pesulinjan toimilaitteiden ja instrumenttien tulee olla materiaalista,
joka kestaa silla linjalla tehtavien kiertopesujen aineet. Pesukohteiden jaot
linjoille kannattaa my0Os tehda silla periaatteella, ettd kaikkia meijerin
useimmin pestdvia pesuja ei sijoiteta samalle pesulinjalle, vaan jaetaan ne
niin tasaisesti kuin mahdollista. Yhdella pesulinjalla voi olla vain yksi pesu
kerrallaan kdynnissa. Onnistuneen pesukohteiden jaon ja riittavan sailio-
kapasiteetin myota on mahdollista pesta kaikilla pesulinjoilla yhta aikaa.
(Tetra Pak 2003, 424.)

Pesulinjojen suunnittelulla ja pesukohteiden jaolla voidaan ennakoida
my0s tuotannon sujuvuutta. Hyvalla suunnittelulla mahdollistetaan, etta
toisella kohteella on kdynnissa pesu, vaikka tuotanto on viereiselld koh-
teella kdynnissa. Kun kohteet on sijoitettu eri linjoille, tuotanto ja pesut
voivat toimia limittdin. On myds mahdollista, etta viereisissa putkissa kul-
kevat pesuliuos ja tuotannon puolivalmiste. Mikali tallaiset putket ovat yh-
teyksissa toisiinsa, tulee valissa olla vahintaan kaksi venttiilia vuotovarmis-
tuksella. Ndin venttiilit ohjaavat mahdolliset vuodot tuote- tai pesuliuos-
putken sijaan viemariin. (Lelieveld ym. 2005, 271.)

Pesukeskus on automatisoitu mahdollisimman pitkalle. Pesuja ohjataan ja
seurataan valvomosta kdsin. Turengissa valvomo sijaitsee lyhyen matkan
padssa erilldan pesukeskuksesta. Valvomosta ohjataan my6ds massanval-
mistuslaitteisto.

3.2 Pesureseptit

Pesureseptit varioivat sen mukaan, millainen tuotantolinja on. Reseptien
sisaltoon vaikuttaa esimerkiksi se, kasitellaanko linjalla kuumaa vai kylmaa
tuotetta, tehddanko pelkka laadunvaihdos vai kasitellaanko linjalla jotain
todella sotkevaa tuotetta, kuten suklaatuotteita. Reseptivariaatioita voi
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olla pelkan huuhtelun tai desinfioinnin sisdltavasta reseptista normaaliin
reseptiin, laadunvaihtoreseptiin ja tehopesuihin. Jokainen resepti on pe-
rusperiaatteiltaan samanlainen. Pesureseptit koostuvat vaihtelevasti
ndista pesuvaiheista: alkuhuuhde, emas, valihuuhde, happo, loppuhuuhde
ja desinfiointi (Tetra Pak 2003, 425.)

Pesureseptit, joilla puhdistetaan likaista linjaa, alkavat aina huuhtelulla.
Linja huuhdellaan alkuhuuhteella, joka on paaasiassa loppuhuuhteesta tal-
teen otettua toisiovetta. Alkuhuuhteella poistetaan linjasta isoimmat tuo-
tejaamat. Huuhteita, joissa on tuotejaamia, kerataan talteen, jolloin tuo-
tehavikki ja jatevesikuorma pienenevat. Hyva huuhtelu myds tehostaa pe-
sua, kun pesuliuokset eivat sotkeennu turhaan. (Tetra Pak 2003, 422.)

Emaksella linjoista pestaan orgaaniset aineet, kuten proteiinit ja rasvat.
Hyvan pesutuloksen varmistamiseksi tulee emaksisen pesuliuoksen olla
vahintdaan 70-asteista. (Tetra Pak 2003, 423.) Emasvaihe on pesureseptin
vakiovaihe, eli sita kdytetdaan aina tuotannon jalkeisissa pesuissa (Marshall,
Goff & Hartel 2003, 330.)

Valihuuhtelu tehdaan samasta sailiosta kuin alkuhuuhde. Valihuuhdetta
kdytetdaan pesuresepteissa, joissa on kdytdssa emas ja happo. Valihuuh-
teella estetdadan hapon ja emadksen sekoittuminen eli epatoivottujen kemi-
allisten reaktioiden syntyminen. (Tetra Pak 2003, 425.)

Happopesuilla puhdistetaan laitteet saostumista. Happopesuja ei tarvitse
tehda yhta usein kuin emadspesuja, mutta tasaisin valiajoin kyllakin. Hap-
popesuliuoksen lampétila on yleensa 68 — 70-asteista.

Loppuhuuhtelulla varmistetaan, etta laitteistoon tai putkistoon ei jaa pe-
suliemia. Loppuhuuhteena kadytetdan aina puhdasta vetta. Loppuhuuh-
detta voidaan palauttaa alkuhuuhdesailiodon kaytettavaksi alku- ja vali-
huuhteena. (Tetra Pak 2003, 423.)

Linja voidaan pesun jalkeen vield desinfioida. Desinfiointi voidaan tehda
ennen tuotantoa tai heti pesun jalkeen. Mikali desinfiointi tehdaan pesun
jalkeen, huuhdotaan desinfiointiaine vaikutusajan jalkeen pois, etta tuo-
tantolaitteiston pintamateriaalit eivat karsi. (Tetra Pak 2003, 421.)

3.3 Pesuparametrit

Kiertopesun tarkeimmat parametrit ovat pesuliuosten konsentraatiot, nii-
den lampdtilat, pesukierron virtausnopeus ja pesuvaiheiden kesto. Naiden
toteutumista mitataan paluulinjaan sijoitetuilla johtokyky-, lampétila- ja
virtausmittareilla. Lisdksi pesuliuossailidissa on pH- ja lampdtilamittarit,
jotta tiedetdan pesuliuoksen olevan lahtiessa jo reseptin mukaista. (Mar-
shall ym. 2003, 332.)
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Pesuvaiheen kesto lahtee liikkeelle siitd, kun paluulinjan mittareissa tayt-
tyvat sdaddetyt parametrit (esimerkiksi lampétila 70 °C). Vaiheen kesto on
taysin pesukohdekohtainen. Vaiheiden pituudet pyritadan optimoimaan si-
ten, ettd pesu tuottaa puhdasta jalked hukkaamatta turhaan energiaa, ai-
kaa ja pesuaineita tai vetta. (Tetra Pak 2003, 423.)

Lampotilaa mitataan pesukeskuksen sailidissa, pesupaluulinjassa ja mah-
dollisesti pesukohteissakin. Lampétila on pesun tehokkuuden kannalta hy-
vin kriittinen parametri ja esimerkiksi emasliuoksen l[ampétilan nosto pa-
rantaa suoraan pesuliuoksen pesutehoa. Alkuhuuhteenkin tulee olla Iam-
minta, jotta tuotejaamat eivat jahmety. Liika lampo on kuitenkin haitaksi,
silla maitoproteiinit saattavat koaguloitua pesukohteiden sisapinnoille.
(Tetra Pak 2003, 422.)

Kiertopesuissa virtausnopeudet korvaavat mekaanisen harjaamisen, silla
riittdvan kovat virtaukset luovat pesukiertoon turbulenssia. The Internati-
onal Dairy Federation (IDF) on saatanyt, etta kiertopesujen virtausnopeu-
den tulee olla vdhintdan 1,5 m/s, jotta pesu on varmasti riittavan tehokas.
(Marshall ym. 2003, 332.)

Pesuliuosten konsentraation on oltava riittava, jotta pesuliuoksella on mi-
taan vaikutusta likaan. Konsentraatio optimoidaan yleensa raakaliuosten
toimittajien suositusten pohjalta. Konsentraatiota seurataan tankkien pH-
mittareilla ja automatiikka annostelee sdilioon sopivassa suhteessa raaka-
liuosta ja vettd. Pesun parametrina konsentraatio nakyy siten, etta jos sai-
liossa ei ole oikea konsentraatio pesuliuoksella, ei pesuvaihe kaynnisty en-
nen kuin automaatio on saanut liuoksen vakevyyden tavoitteen mu-
kaiseksi. Paluulinjan johtokykymittaus taas seuraa sitd, missa vaiheessa pe-
suliuos on vaihtunut vedeksi tai toisinpain. Johtokyvyn mittaus ohjaa pa-
luuventtiileitd kerdamaan puhtaat pesuliuokset talteen niiden 1aht6sailioi-
hin tai vedelld laimentuneet liuokset neutralointisdilioon. (Lelieveld ym.
2005, 431.)

4 OSAAVA HENKILOKUNTA

Koneiden ja automaation ohella pesukeskuksessa ja sen parissa tyoskente-
levat ihmiset. Tyontekijoiden ammattitaito kasvaa tyovuosien ja kokemuk-
sen myo6ta, mutta oppimista voidaan tehostaa koulutuksella ja nopeuttaa
tyoohjeilla. Turengin jaatelotehtaan uuden pesukeskuksen kayttajat ovat
samoja tyontekijoitd, jotka ovat tydskennelleet jo vuosia vanhan pesukes-
kuksen ja jaatelotehtaan kiertopesujen parissa. Operatiivisessa kayttoon-
otossa pyrittiin rakentamaan kattava ohjeistus ja antamaan riittava koulu-
tus, jotta uuden pesukeskuksen tuomat muutokset tulivat kaikkien pesu-
jen kanssa tekemisissa olevien tyontekijoiden tietoon.
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Operatiiviseen kayttéonottoon kuului kattavien tydohjeiden luonti pe-
suista huolehtiville operaattoreille kuuluvista tyétehtavista. Tyéohjeiden
on tarkoitus tukea tyontekoa tai auttaa tyotehtavien opettelemisessa. Nii-
den avulla ehkaistdan myods turhaa, prosessille hairiota aiheuttavaa variaa-
tiota, joka johtuu jokaisen omasta tavasta suoriutua tyotehtavasta. Tyooh-
jeella pyritaan kuvaamaan tyotehtava kronologisessa jarjestyksessd, selke-
asti ja kuvilla havainnoiden. (Lelieveld ym. 2005, 349.)

Hyvalla tydohjeella on mahdollista perehdyttaa tyontekijoita tydtehtaviin,
kunhan tyéohje on johdonmukainen ja riittavan tarkka. Hyvilla tyéohjeilla
pystytaan varmistamaan, etta kayttoonoton jalkeenkin pesukeskus pyorii
ja tulevat kayttdjat osaavat sita kayttaa.

Tybohjeen kirjoittamiseen tulee aina osallistua useampi tyéntekija, joiden
tybaluetta ohje koskee. Jotta tydohjeiden implementointi onnistuu, tulee
ohjeiden olla kayttadjien itsensa tekemia. On vaikea saada tyontekijaa si-
toutumaan tyoohjeen noudattamiseen, mikali sen tekee joku tyétehtavan
ulkopuolinen eika tyon suorittaja padse ohjeisiin itse vaikuttamaan. Kun
tyontekijat itse rakentavat tydohjeensa, valtetdadan mahdolliset vastakkain-
asettelut, joita syntyisi tilanteessa, jossa tyétehtavien ulkopuolinen kirjoit-
taa tyoohjeet valmiiksi. (Lelieveld ym. 2005, 358.)

Tybohjeiden kirjoittaminen vaatii tyon tuntemusta. Tyontekijoiden tulee
saada aikaa tutustua tyotehtaviinsa, jotta he saavat riittdvan tietotaidon ja
ymmarryksen rakentaa looginen ty6ohje. Tydohjeen kirjoittamiseen tulee
paneutua, joten sekin vie oman aikansa. Ajan puute on kuitenkin usein te-
ollisuudessa haasteena. (Lelieveld ym. 2005, 358.)

Valmiit tydohjeet tulee tarkastaa. Ideaalitilanteessa tarkastaja on eri kuin
tyoohjeen kirjoittaja. Tarkastuksen voi suorittaa myos joku, jolla on vahai-
sempi tietamys tyonkuvasta. Han |dhinna tarkistaa, etta tyoohje on selkes,
ymmarrettava ja luettava. (Lelieveld ym. 2005, 354.)

Kirjallisuudessa on ehdotuksia aiheista, joista pesukeskuksen operaattorei-
den on mahdollista kirjoittaa tyoohjeita. Ohjeita voidaan kirjoittaa muun
muassa kemikaalien varastoinnille ja havittamiselle, pesuohjelmien tarkis-
tamiselle seka ajan ja lampoétilan suhteesta pesuaineen vaikutukseen (Mar-
shall ym. 2003, 339). Operatiivisen kayttoonoton kannalta kuitenkin tar-
keimmiksi tydohjeiksi nahtiin kaytannon tyohon, kuten nayttékuvien luke-
miseen ja pesujen pyorittamisen tyoohjeet. Kuvassa 2 (s. 13) on esimerk-
kikuva, minka tyyppisia ohjeita operaattorit rakensivat nayttokuvien kayt-
t6a varten.
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5 TURENGIN VANHA PESUKESKUS

Turengin ohje pesun kaynnistamiseen
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Punainainen vari
kertoo etta on aika
valita reseptista
happopesu (nro 2)
Vihrea tarkoittaa etta
voi pesta pelkan
emaspesun (nro 1).

Reseptin numero ja
pesuaika
tallentuvat.
Aikalaskuri ilmoittaa
laskennallisen ajan
reseptista, tama ei
valttamatta ole
sama kuin
todellinen pesuaika,
vaan silla on
tarkoitus antaa
arvio kayttajalle.

Turengin jaatelotehdas on vanha ja perinteikds tehdas Janakkalan yti-
messd. Osa koneista ja laitteista sekd pinnoista ovat edelleen alkuperaisia,
vanha pesukeskus mukaan lukien. Tehdas on rakennettu vuonna 1962.
(Pingviini 2017.) Vanhalla pesukeskuksella oli ikda yli 50 vuotta, joten sai-
liot, laitteistot ja tilat eivat olleet endaa kokonaisuudessaan ajantasaisia,
vaikka niita ajan kuluessa oli paikattu ja paivitetty.

Suomen Nestlé Oy osti Turengin jadtelétehtaan vuonna 2004 (Pingviini
2017). Nestlélla oli omat vaatimuksensa pesukeskuksen rakenteelle ja tur-
vallisuudelle, eikd Turengin jaatelotehtaan vanha pesukeskus (kuva 3, s.

14) tayttanyt niita.
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Kuva 3. Yleiskuva vanhan pesukeskuksen tiloista

Isoin ongelma vanhassa pesukeskuksessa oli sen tuomissa turvallisuusris-
keissa pesukeskuksessa tydskenteleville tyontekijdille. llmastointi van-
hassa pesukeskuksessa oli jo riittamaton. llma oli lammin ja tunkkainen.
Jos huoneilmaan vapautui kemikaalihdyryja, ilmastointi ei poistanut niita
riittdvan nopeasti.

Vanhat putket ja sdiliot saattoivat vuotaa nesteita, joista tyontekija ei aina
voinut varmistua, onko se vetta, emasliuosta tai kenties happoliuosta. Ha-
tasuihku ja ensiaputarvikkeet sijaitsivat pesukeskuksen tiloissa, mutta ras-
kaan oven takana, eika riskipaikkojen ldhettyviltd kuten kuuluu.

Tilat olivat ahtaat ja pesukeskuksessa liikkuminen hankalaa, silla kynnykset
olivat korkeita, oviaukot matalia ja ovet raskaita. Huoltoja tehtdessa liikku-
minen oli entistd vaikeampaa, silla huolto saattoi edellyttaa putkien ylitta-
mistd, korkealle kiipedmistd ja ahtautumista pieniin valeihin, kuten ku-
vassa 4 (s. 15).
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Kuva 4. Esimerkkikuva pesukeskuksen ahtaista tiloista

Uuden pesukeskuksen rakentamista puolsi myos vanhan pesukeskuksen
rakenteet. Seinat olivat korroosiosta haperot (kuva 5), putket vuotivat ja
ruostetta |6ytyi laitteistosta ja putkista (kuva 6, s. 16).

Kuva 5. Korroosiovaurio vanhan pesukeskuksen seindssa
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Kuva 6. Ruostetta vanhan pesukeskuksen laitteissa

Pesukeskus oli hyvin ahdas, eikd sinne mahtunut riittavan isoja pesuliu-
ossdilidita entisten tilalle (kuva 7). Vanhat pesuliuossailiét olivat riittamat-
tdmat jo tuotannon pesuihin. Tuotannon linjoja oli lisatty ajan mittaan,
mutta pesukeskus oli jaanyt kapasiteetiltaan 1970-luvulle. Tuotannonkin
putkituksissa oli edelleen paikkoja, joissa pesuliuokset ja jaatelémassa liik-
kuivat yhden venttiilin padssa toisistaan. Tama aiheutti riskin mahdollisista
kemikaalivuodoista tuotteeseen, joita tosin laatuosasto monitoroi aktiivi-
sesti.

Kuva 7. Vanhan pesukeskuksen pesuliuossailiot

Uhkia oli siis useita. Henkiloston terveyden ja turvallisuuden vaaliminen oli
erikoisjarjestelyjen ja tyontekijéiden oman varovaisuuden varassa eika sil-
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tikaan pystytty takaamaan riittavan turvallisia tydolosuhteita. Vanhat put-
kitukset tuotannossa eivat olleet kaikki vuotovarmistettuja ja pelkona oli
kemikaalivuoto tuotteen puolelle. Lisdksi pesukeskuksen huono kunto ja
rapistuminen ennakoivat jo mahdollista pesukeskuksen hajoamista, jolloin
jaatelontuotanto olisi seisahtanut kiertopesujen loppuessa.

Uuden pesukeskuksen rakentamiselle oli iso tarve. Rapistuneiden raken-
teiden entisointi olisi ollut jokseenkin mahdotonta, kuten myds ilmastoin-
nin saaminen riittavalle tasolle. Vanhan pesukeskuksen tilat olivat niin pie-
net, etta sinne ei kunnostuksen jalkeenkdaan mahdu isompia pesuliuossai-
lioita. Uuden pesukeskuksen rakentamista puolsi myos se, etta uutta ra-
kennettaessa, vanha pesukeskus voi toimia aivan loppuun asti asti eika
tuotantoon tule pitkaa seisokkia. Jos uuden pesukeskuksen rakentamisen
sijaan olisi paadytty uudistamaan vanhaa, olisi tuotannon seisokki voinut
venya neljan kuukauden mittaiseksi. Uuden pesukeskuksen kayttoonot-
toon meni kaksi viikkoa.

6 OPERATIVISEN KAYTTOONOTTORYHMAN RAKENNE

Projektiryhma jakautui karkeasti kahteen: tekniseen ryhmaan ja operatii-
viseen kdyttéonottoryhmaan. Jalkimmainen keskittyi operatiivisiin toimiin
ja tekninen ryhma rakennuksen pystyttamiseen seka putkistojen, sailioi-
den ja instrumenttien asennuksiin. Todellisuudessa tehtavat lomittuivat,
vaikka vastuut olikin karkeasti jaettu. Viikoittaisessa projektikokouksessa
ndiden ryhmien edustajat tapasivat ja huolehtivat tiedonkulusta projekti-
ryhmaldisten valilla.

Operatiivisen kayttoonottoryhman vetdjana toimivat tuotannon vuo-
roesimies ja opinnaytetyon tekija. Vuoroesimies edusti ryhmdassa tuotan-
non nakdkulmaa. Vuoroesimies mahdollisti tuotannon resursseja projekti-
ryhman kayttéon. Han oli myds hyva kommunikaatiokanava tuotannon ja
kayttoonottoryhman valilla. Minun roolinani oli sdaanndllisesti pitdaa pala-
vereita kdayttéonottoryhman kanssa ja ohjata kayttéonoton suunnittelua.

Operatiiviseen kayttoonottoryhmaan kuuluivat kolme pesukeskuksen paa-
operaattoria, jotka valikoituivat ryhmaan oman kiinnostuksensa perus-
teella ja oma-aloitteisella asenteellaan. He halusivat paasta vaikuttamaan
tuleviin ty6oloihinsa seka korjaamaan vanhan pesukeskuksen puutteet ja
heikkoudet. Heiddan kokemuksensa auttoivat tekemaan uudesta pesukes-
kuksesta kayttajaystavallisemman, turvallisemman ja kaytannéllisemman.
Operaattorien omia tyotehtavia kevennettiin ja jaettiin toisille tyonteki-
joille, jotta projektille vapautui aikaa.

Ryhmaan kuului myds massaosaston esimies. Massaosastolla tarkoitetaan
tassa yhteydessa jaatelon puolivalmisteen eli jadteldmassan valmistavaa
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osastoa. Massaosasto on padivittdin hyvin paljon pesujen kanssa tekemi-
sissd ja massaosaston esimies toi arvokkaan tietotaitonsa ryhmaan.

Esimiehistostda mukana oli myds pesuvuoron esimies. Pesuvuoroksi kutsu-
taan henkil6ita, jotka tyoskentelevat tyovuorossa, jonka tehtdva on puh-
distaa tuotannon laitteistot ja ymparistd ennen seuraavan paivan tuotan-
toa. Pesuvuoron esimies oli myos tiiviisti teknisen ryhman mukana ja ha-
nellad oli paljon teknista nakemysta projektiin annettavaksi.

Ryhmaa taydennettiin vield laatuosaston jasenelld. Laadun edustajan teh-
tavana oli tarkastella projektia laatundakdkulmasta muita vahvemmin. Han
antoi ryhmalle myds oman tietamyksensa muun muassa hyvan hygienian
alueen ja omavalvonnan vaatimuksista. Laadun edustaja varmisti labora-
torion resurssit validointivaiheeseen, jolloin hygieniandytteita suunnitel-
tiin otettavan tehostetusti.

Ryhmaan kuului myos SHE-osaston (Safety, Health ja Environment) edus-
taja. SHE-henkilon tehtdavana on tarkastella projektia erityisesti turvalli-
suus- ja ymparistonakokulmista. SHE-edustaja huolehti muun muassa ura-
koitsijoiden turvallisuusperehdytyksesta. Projektin alussa SHE-puolelta oli
kiinnitetty yksi henkild projektiin vakituisesti. Valitettavasti ennen kayt-
toonottoa tama henkild siirtyi toisiin tyotehtaviin, jolloin projektiryhma
menetti tarkedn osa-alueen osaajan. SHE-osastolta tarjottiin edelleen silti
tukea, vaikkei vakituista projektiryhmaldistda saatu kiinnitetyksi. Lisaksi
aiempi SHE-tuki oli tehnyt hyvaa pohjaty6td muun muassa evaluoimalla
uuden pesukeskuksen turvallisuusnakdkohtia ja ymparistovaikutuksia seka
luomalla projektille turvallisuuskaytantod ja turvallisuusperehdytyspoh-
jan.

Laatu- ja turvallisuusasiat olivat myos koko projektiryhman vastuulla. Mo-
nipuolinen rakenne projektiryhmassa todettiin hyddylliseksi kayttéonot-
toon valmistauduttaessa ja kayttoonoton aikana. Yhdeksdan vakinaisen
kayttoonottoryhmaldisen lisdksi pyydettiin satunnaisesti konsultaatiota
ryhman ulkopuolisilta. Tarvetta ryhman laajentamiselle ei kuitenkaan ol-
lut, silla pienen ja tiiviin ryhman nahtiin edistavan suunnittelua paremmin
kuin laajemman ryhman, jossa tehtavat olisivat hajautetummat.

Isoin tyokuorma oli operaattoreilla, jotka validoivat vanhat pesut, osallis-
tuivat uuden pesukeskuksen suunnitteluun, kayttéonoton suunnitteluun
seka kayttéonoton ja koulutuksen toteuttamiseen.

7 PROJEKTIN ONNISTUMINEN JA TAVOITTEET

Vanhanaikainen ajattelumalli maarittaa projektin onnistuneeksi, mikali
projektin tuote toimii projektin paattyessa. Nakokulma on hyvin kapea-
alainen ja Kerzner (1987) laajentaakin projektin onnistumisen arviointia
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kattamaan muun muassa projektin aikataulun ja budjetin toteutumisen.
Nadiden lisaksi projektissa syntyvan tuotteen tulee tayttaa vaadittu laatu-
taso, projekti ei saa poiketa alun perin maaritetysta laajuudestaan projek-
tin aikana hyvaksyttyja poikkeuksia lukuun ottamatta eika projekti saa va-
hingoittaa yrityksen arvoja. Projektin laajuuden muutoksista Kerzner
(1987) mainitsee, etta projekti voidaan laskea onnistuneeksi, vaikka muu-
toksia projektin laajuudessa tehtaisiinkin, kunhan muutokset eivat johdu
huonosta esisuunnittelusta vaan reagoinnista projektin edetessa. Onnistu-
nut projekti paattyy loppuanalysointiin, joka dokumentoidaan kattavasti.

Jenna Lehtimden (2010) mukaan Andersen (2006) kertoo, ettd kokonais-
valtainen projektin onnistuminen koostuu projektinhallinnan, tuotteen
seka tiedon luomisen ja levittamisen onnistumisesta. Projektinhallinnan
onnistumista kuvaavat tavoitteet ajan, kustannusten ja tuotteen, tyon ja
prosessien laadun suhteen. Tuotteen katsotaan olevan onnistunut, kun se
vastaa odotuksia ja tdyttda tilaajan vaatimukset ja tarpeen. (Lehtimaki
2010.)

Kovin moni projekti ei ole niin menestyksekas, etta se onnistuisi jokaisella
osa-alueella. Jokainen projekti on omanlaisensa, jolloin onnistumisen maa-
rittdvat tavoitteetkin ovat projektikohtaisia. Ajateltaessa mustavalkoisesti
vain projektille asetettujen tavoitteiden toteutumista, voi silti tulla eteen
tilanne, jossa projektin onnistumisesta ollaan useampaa mielta. Esimer-
kiksi tyon tilaaja voi olla tyytyvdinen projektin tulokseen, kun taas projek-
tinvetdja nakee projektinhallinnan tavoitteiden saavuttamisessa puutteita.
On myo6s mahdollista, etta projektin tuote ei pitkalla tahtdimelld vastan-
nutkaan yrityksen tarpeita, jolloin virhe on tapahtunut jo projektin maari-
tyksessa. Talloin kokonaisvaltaisesti arvioituna projekti ei olekaan onnistu-
nut. (Lehtimaki 2010.)

Projektin onnistumisen arvioiminen on haastavaa. Kokonaisvaltainen arvi-
ointi kattaa useita nakokulmia ja laajoja asiakokonaisuuksia. Tavoitteet
ovat helpoin onnistumisen mittari.

Projektin onnistumisen arvioinnin mahdollistaa tavoitteiden asettaminen
projektin alussa. Projektiryhma maarittaa projektin tarkeimmat tavoitteet
ja niiden tulee olla kaikkien tiedossa. Tavoitteiden maaran on hyva olla
kohtuullinen, silla silloin ne on helpompi muistaa ja priorisoida. Liian mo-
neen tavoitteeseen kerralla keskittyminen saattaa harhauttaa projektiryh-
man priorisoimaan vaarin ja tekemaan projektin kannalta heikkoja valin-
toja. Selkeat, yksinkertaisesti muotoillut tavoitteet ohjaavat projektin kul-
kua.

Suurten linjojen lisdksi on hyva maarittaa valitavoitteita. Valitavoitteiden
saavuttaminen tuo onnistumisen tunnetta ja motivoi projektiryhmaa. Va-
litavoitteet myos kertovat, eteneekd projekti halutusti ja ollaanko paase-
massa paatavoitteisiin. Yhtena valitavoitteena Turengin projektille oli kayt-
tédnoton onnistuminen.
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Tavoitteet madritettiin myds operatiiviselle kdyttéonotolle. Operatiivinen
kdyttoonotto on osa isoa pesukeskus-projektia, joten kdyttdonoton tavoit-
teet mukailivat paljolti projektin paatavoitteita. Kayttoonoton tavoitteiden
avulla pystyttiin seuraamaan, kuinka hyvin kayttoonottoryhma etenee ja
my6hemmin arvioimaan kayttéonoton onnistumista tata opinnaytetyota
varten.

Aikataulussa pysyminen oli yksi koko projektin paatavoitteita. Tasta luon-
nollisesti seurasi se, etta kayttoonoton aikataulussa pysyminen oli yksi pro-
jektin valitavoitteista. Kayttédnoton aikataululle oli selkea tavoite: Tuo-
tanto piti saada kayntiin viikolla 48. Kayttéonottoryhma laati taman tavoit-
teen pohjalta kayttoonottoviikoille aikataulun, jota kasitelldan luvussa 8.
Aikataulutavoitteeseen linkittyi myds kayttédnottosuunnitelma, johon
maaritettiin kayttéonottoviikkoja edeltavat tavoitteet, kayttoonottoviik-
kojen aikaiset tavoitteet ja kayttéonottoviikkojen jalkeiset tavoitteet.

Ty6turvallisuus on Turengin tehtaan tarkein arvo ja myoés uuden pesukes-
kuksen rakentamisen aloittamista ajanut perustelu. Koko projektin kattava
”"Nolla tapaturmaa”-tavoite oli myds kayttoonottoryhman tavoite kayt-
toonottoviikoille. Turvallisuustavoite otettiin kaikessa suunnittelussa huo-
mioon, varsinkin kayttéonottotestien suunnitelmaa tehtdessa. Turvalli-
suustavoitteen saavuttamiseen nahtiin isona apuna hyva tiedottaminen
projektin vaikutuksista ja etenemisesta muulle tehtaan vaelle.

Operatiivisen kayttoonoton spesifisempi tavoite oli osaavat operaattorit.
Pesukeskuksen toiminnan varmistamiseksi tarvitaan osaavat tekijat. Tyon-
tekijoiden kayttéonoton jalkeisen osaamisen takaa onnistuneesti toteutu-
nut koulutussuunnitelma ja mahdollisimman valmiit tydohjeet.

Pesukeskuksen toimivuuden ja pesujen laadun varmistamiseksi kayttoon-
ottoryhma asetti tavoitteeksi validoida jokaisen pesukohteen ensimmai-
sen pesun kdyttoonoton jalkeen. Kayttoonoton laatutavoitteena olivat
puhtaat pesukohteet pestdessd ne ensimmadisen kerran tuotannon jal-
keen. Tuotannon kadynnistaminen kayttoonottoviikkojen jalkeen toisi ker-
ralla useita kymmenia pesuja validoitavaksi, joten tavoite oli hyvin tyolas.

Validointi koostuu puhtausnaytteiden otosta ja pesun kulun seurannasta.
Naista jalkimmainen voidaan toteuttaa jalkeenpain, mutta naytteidenotto
on tehtdva heti pesun jalkeen. Puhtausndytteet kertovat, ettd pesutulos
on tuotannon kannalta riittavan laadukas. Pesun kulun seuranta tarkaste-
taan myéhemmin, kun validointiruuhka purkautuu vahitellen. Validointia
kasitelldan tassa opinnaytetydssa tarkemmin luvussa 9.5.
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8 KAYTTOONOTON AIKATAULU

Opinndytetyota vahvimmin ajava ja rajaava tekija oli projektin aikataulu:
Uusi pesukeskus otetaan kayttédn marraskuussa 2016. Aikataulu oli
sovittu projektin aloitusvaiheessa ja ndin ollen huomioitu muun muassa
tuotannon suunnittelussa. Tuotanto on riippuvainen pesukeskuksen toi-
minnasta ja tuotannon ja sen tyontekijoiden tdiden suunnittelu perustui
projektille asetettuun aikatauluun. Aikataulun luoma paine edellytti hyvaa
suunnittelua kaikista kayttoonoton tehtavista ja koulutuksista, jotta myo-
hastyminen valtettaisiin. Projektin lahestyessa kayttédnottoa, operatiivi-
nen kayttoonottoryhma kulutti useita palaveritunteja kayttéénoton suun-
nitteluun.

Kayttéonoton valmistelua tehtiin aivan kayttéonottoon asti. Projektin ai-
kataulun mukaisesti asennuksia, ohjelmointeja, I/O-testeja ja pesukeskuk-
sen vesitesteja tehtiin mahdollisuuksien mukaan ennen viikkoa 46. Kayt-
toonotto-operaattorit osallistuivat naihin valmisteluihin mahdollisimman
paljon oppiakseen itse ja antaakseen omaa ndakemystaan heille tutusta tyo-
alueesta. Viikkojen 46 ja 47 oli suunniteltu olevan tuotannottomia ja tallGin
oli suunniteltu tehtavaksi pesulinjojen ja -kohteiden vesi- ja pesutestauk-
set. Viikolle 48 tuotannon oli suunniteltu kdynnistyvan. Samalla viikolla
aloitettiin myos pesujen validointi.

Useita henkil6ita osallistui operatiivisen kayttéonoton aikataulun suunnit-
telemiseen. N&in pyrittiin varmistamaan useamman nakékulman huomi-
ointi, jolloin pienennettiin kapean nakdkulman tuomaa riskia aikataulun
epaonnistumiselle. Kayttoonottoviikkojen aikataulua suunniteltiin ensin
yhdessa kayttéonottoryhman kanssa. Sen jalkeen sita tarkasteltiin tuotan-
nonsuunnittelijan kanssa, projektin teknisen ryhman kanssa ja ulkopuolis-
ten automaatioinsindorien kanssa. Aikataulun vaikuttimet ja vaikutukset
saatiin ndin paremmin evaluoitua.

Aikatauluun vaikutti viikon 48 tuotanto-ohjelma. Tuotannonsuunnittelijan
kanssa neuvoteltiin, ettd ensimmaiselld tuotannollisella viikolla ei ole ilta-
vuoroa ollenkaan. Tama vaati tuotannon tyéntekijoiden tehtavien suunnit-
telua. Nadin kuitenkin viikon 48 illasta jdi viela aikaa testata ja validoida pe-
suja rauhassa. Viikolla 48 myds ohjelmatoimittajan automaatioinsindorit
olivat viela kaytettavissa, mika oli pesutestauksien kannalta tarkeaa.

Tekninen ryhma kommentoi kayttéonottoaikataulua asennusten nakokul-
masta eli mitd saadaan mihinkin mennessa valmiiksi. Kayttéonottoryhma
esitteli tuotanto-ohjelmaan perustuvat prioriteettinsa myos asentajille,
jotta asennukset saatettiin priorisoida. Yhteisymmarryksessa sovittiin pe-
sukohteiden tarkeysjarjestyksesta ja pesulinjojen asennusten tuomista ra-
joituksista testiviikkojen alkupuolella. Lisdksi tekninen puoli oli mukana
kdyttoonoton testauksessa, joten heidan tuli tietda, millaisella aikataululla
kdyttoonottoryhma on suunnitellut edettavan.
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8.1 Kayttéonottoviikkojen aikataulu
Aikataulu (kuva 8) rakennettiin ideaaliperiaatteella. Viikon 46 maanantai ja
tiistai kaytettiin tyoohjeiden kirjoittamiseen, reseptien luomiseen ja muu-
hun tyohon, joka oli saatava kahden viikon aikana mahdollisimman val-
miiksi. Tama siksi, etta edeltdavan viikonlopun aikana vanha pesukeskus
ajettiin alas ja viimeiset asennukset suoritettiin, minka jalkeen vanha pe-
sukeskus ei ollut enda kaytettavissa ja uusi oli valmis testattavaksi.
Keskiviikolle viikolla 46 suunniteltiin pesujen testauksen aloitus. Testaus
aloitettaan pesulinja 1:sta ja sen helpoimmasta pesusta. Pesulinja 1 oli
alusta alkaen valittu niin sanotuksi pilottilinjaksi. Se oli karkilinja asennuk-
sille ja testauksille. Kaikki opit, jotka 1. pesulinjan kokoamisesta saatiin,
siirrettiin muille pesulinjoille. Helpoimmaksi ja ensimmaisena testattavaksi
pesuksi valittiin kohteita, jotka olivat yksinkertaisia rakenteeltaan. Mita va-
hemman instrumentteja pesureitin varrella on, sitda helpompi pesun kulkua
ja automaation toimintaa on seurata ja sitd nopeammin virheet ovat 16y-
dettdvissa.
klo vko 46 ma | ti ke to pe |
Pesulinja Prioriteetti pesujarjestys Pesulinja Prioriteetti pesujarjestys Pesulinja Prioriteetti pesujarjestys
8 PL1 sailiopesut PL2 putkistopesut  |PL2 séiliopesuja: PL3 putkisto PL3 sailiopesuja:
9 ohjelman ajaminen ohjelman ajaminen |Ennastussailiét P2S6-7  [ohjelman ajaminen|J1S4 ja J1S3
10 MS19 VK2 MT2(s1,2,3) MT3 ajolinjat MS34-> (L8 ajot)
11 PL1 séiliopesuja MT1 <-MS33 (L12 ajot)
12 Lounas ryhmé 2 t6ihin Lounas ryhma 2 toihin Lounas
13 PL 2 séiliépesu PL1 pesuja: PL3 séilidpesut  |PL2 putkistopesuja: PL4 putkistopesut |PL3 putkistopesuja:
14 ohjelma ajaminen  [K2S1, K2S1 ohjelman ajaminen |VK2 MT1-2 (kaikki sylinteritjohjelman ajaminen |Massanvalmistusputkisto
15 K1S2 milkkisailic MS19 -> MS08 MS33 tai 34 VK10,VK11 MT60 putkisto  |VK8MT3
16 VK11 konttiasema (uusi)
17 MS34->
18 <-MS33
19
klo vko 47 ma ti | ke | to | pe |
Pesulinja prioriteetti Pesulinja prioriteetti | |Prioriteetti | |Prioriteetti |
8 PL4 sailiopesu [PL3 putkistopesuja PL6 sailiopesu  [PL5 putkistopesuja: Pastoori MS 41-44 Kayttajien koulutusta eli pesujen
9 ohjelman MT2 tulolinjat,tukit,ajo ohjelman Kermalinja VK15 MT3 kéynnistamista ja monitoroimista
10 ajaminen MS64 |MT3MT4 tulot, tukit ajaminen MS27 |MT1 Tulot,tukit,ajo VK8 MT4 kaytannossa. Samalla viimeistaan kaikki
11 L8 konttiasema,VK8MT3 palautusmassa pesulinjat samanaikaisesti kaytossa
12 Lounas Lounas ryhma 2 toihin Lounas ryhmaé 2 téihin Lounas ryhma 2 téihin (todellinen tilanne).
13 PL5 Huuhdelinja PL6 putkistopesu |Vast.oton edustaputket sulatusrumpu VK 8,11,12,15,4 VARA
14 putkistopesu |PL4 sailiopesuja ohjelman L19 konttiasema
15 ohjelman vesisailio K2S4 ajaminen L2 |Tayttolinjan puhallus MT4 ajolinjat
16 Kurrilinja <-MS64 konttiasema
17
18 MS27 ->
19
Kuva 8. Kayttoonottoviikkojen lopullinen aikataulusuunnitelma

Aikataulu koki suunnittelun eri vaiheissa useita muutoksia. Aluksi raken-
nettiin yleissuunnitelma kayttoonottoviikoille (Kuva 8). Aikataulu oli kui-
tenkin liian yleisella tasolla ja toimikin 1ahinna luonnoksena lopulliselle ai-
kataulusuunnitelmalle (kuva 9, s. 23). Ensimmaisessa versiossa ei riittavasti
kuvattu, mitd pesuja testataan minakin pdivana. Aikataulu sisalsi |ahinna
yleisesti paivan ohjelman. Lopullisessa aikataulussa kuvattiin tauot, ope-
raattorien tyOajat ja pdivan suunnitellut pesut jaettuna tyotunneille.
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vko Maanantai Tiistai Keskiviikko i Perjantai |
Massan loput pesut (mitsun alla)
eli vastaanotto

Automatiikka alkaa valmistua |Automatiikka viimeistdan
Vesitestien aloittelua illalla? [valmis
Aloitus massan pesut prio 1

Automatiikka kesken
Pesukeskus puhallukset vko
vesikierratystesti ok vko 457

46 (ei mitsun alla clevia pesuja) |vesitestit ja pesut Tuotannon pesujen aloittelua
massa muut prior 1 pesut prior 1(1 ja 2 tankisto)
Tybaika |Kaikkitulee klo 7-8 ryhmi 1 alkaen klo 7 Ryhmat porrastaen tdihin Ryhmat porrastaen toihin Katsotaan tilanne

ryhmi 2 alkaen klo 10-12
Tuotannon pesut prior 1 Tuotannon pesut prior 1 Tuotanto prior.2 (mitsun alla)
Linja2 (mitsun alla) Linja 19 Linja 15 ja Linja 12

47 Mahdollisesti Linja 1 (prior 2) |Mahdollisesti Linja 8 (prior 2) |ndiden vesitestit, mahd pesut |Massa prior 2 valmis
Tuotanto prior 2
Linja 10 ja Linja 11

Tydaika |Kaikkitulee klo 7-8 ryhma 1 alkaen klo 7 Ryhmit porrastaen tdihin Ryhmat porrastaen téihin Kouluttajat tulee klo 7-8
ryhmd 2 alkaen klo 10-12 Muut riippuen pitikd aikatauly

Kuva 9. Ensimmadinen versio kayttoonottoviikkojen aikataulusta

Lopullinen aikataulu perustui pesujen priorisoinnille. Pesut laitettiin tar-
keysjarjestykseen ja sen mukaan edettaisiin. Aikataulun pyrkimyksena oli
saada testattua pesulinja per paiva. Tama ei tarkoittanut sita, etta kaikki
vhden pesulinjan pesut testataan pdivassa, vaan ettd jokaisena aamuna
testataan seuraavan pesulinjan helpoin pesu. Pesulinjalla ilmenevien vir-
heiden korjaus nopeuttaisi testien etenemistd, kun pesulinjan toiminnalli-
set virheet oli korjattu pois estamasta pesulinjan muiden kohteiden tes-
tausta. Aamupadivista varattiin ensimmaisen pesun testaukseen useampi
tunti aikaa nimenomaan mahdollisten automaatio- tai asennusvirheiden
korjaamista varten. Virheita saattaisi tietysti ilmaantua pesukohdekohtai-
sestikin, mutta yhden pesukohteen virheet eivat todennakoisesti estd mui-
den pesulinjan kohteiden testausta.

Aikataulun tiedostettiin alusta asti olevan optimistinen. Asennus- ja auto-
maatiovirheiden maaraa oli vaikea ennakkoon ennustaa, mutta pyrittiin
laatimaan joustava aikataulusuunnitelma. Aikataulun odotettiin elavan to-
dellisen tilanteen mukaan ja sen ryhma hyvaksyi. Paatettiin, ettd seuraa-
van paivan tehtavat sovitaan vasta edellisena iltana, jolloin sailytetdaan pa-
ras reagointiaika todelliseen tilanteeseen.

Aikataulusuunnitelma piti sisallaan my6s kahdeksan tunnin ty6ajan kaytén
ja operaattorien tyotehtavat. Kayttoonottoryhma tuli viikon 46 maanan-
taina ja tiistaina t6ihin aamuvuoroon. Keskiviikosta eteenpain ryhma jaet-
tiin kahtia. Toiset tulivat aamuvuoroon ja toiset puolen paivan aikoihin toi-
hin. Ndin toimien ei kenenkaan tarvinnut tehda pitkia paivia seka varmis-
tettiin, ettd aina tarvittaessa on operaattori paikalla, jolloin pesuja voitiin
testata koko paivan ajan.

Automaatioinsinddrien paivien pituuteen ei valitettavasti pystytty varau-
tumaan, silla heita oli vain kaksi ja kdayttoonotolle varatut kaksi tuotanno-
tonta viikkoa olivat hyvin rajallinen resurssi. Automaatioinsindorit olivat
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tehtaan ulkopuolista vakead, jotka oli kiinnitetty tahan projektiin. Kayttoon-
oton aikataulua suunniteltaessa katsottiin kuitenkin, ettda loppupdivaan
voitiin jattaa operaattorien kesken testattavaksi sellaisia pesuja, jotka oli-
vat samankaltaisia kuin aamupaivisin testatut kohteet. Esimerkiksi, kun aa-
mupdivasta testattaisiin sdilidpesu, voitaisiin testissa ilmenneet virheet
korjata muistakin saman pesulinjan sailiopesuista. Silloin periaatteessa
muut sailidpesut oletettavasti menisivat ongelmitta lapi, eika niiden tes-
taus vaadi automaatioinsinddrien paikallaoloa.

Talla operaattorien itsendisellda pesuohjelmien testaamisella pyrittiin va-
pauttamaan automaatioinsindorien tydaikaa niille ohjelmatestauksille,
joissa heita todella tarvittiin ja pitdmaan heidan tydaikansa kohtuullisina.
Itsendisen testaamisen aikana saattoi silti ilmeta yllattaviakin ongelmia oh-
jelmissa, vaikka pesukohteet olivat tyypiltaan identtisida. Operaattorien so-
vittiin kirjaavan ylés mahdollisimman tarkasti, millainen ongelma itsenai-
sen testauksen aikana ilmeni seka tilanne, jossa virhe syntyi, jotta se pys-
tyttiin mahdollisesti luomaan uudelleen automaatioinsinddrien lasna ol-
lessa.

Kayttéonottoviikkojen aikataulua suunniteltaessa tiedostettiin se, etta
suunnitelma oli vahvasti ideaalinen. Testattavia pesuja oli 101 kappaletta
ja osalle niista varattiin useampi tunti aikaa. Jokaisen pesulinjan ensimmai-
selle pesukohteelle suunniteltiin useampaa tuntia aikaa ja loput pesut py-
rittiin jakamaan priorisoinnin myo6ta tasaisesti kahdeksalle tydpaivalle.

Kokonaisen pesukeskuksen kayttéonotto on kuitenkin massiivinen projekti
ja kaksi viikkoa eli kymmenen kahdeksantuntista tyopaivaa on kdytanndssa
lyhyt aika. Kayttoonottoryhmassa jokainen varautui henkisesti pitkiin pai-
viin ja viikonlopputoihin. Ylitdiden mahdollisuus oli myos projektiryhman
ja yrityksen johtotason hyvaksyma. Lisaksi kdayttédnottoryhman kanssa so-
vittiin, ettd mikali aikataulu jaa jalkeen odottamattomien ongelmien takia,
aikataulun sijaan siirryttaisiin pesujen prioriteettilistaan ja edettaisiin sen
mukaan. Prioriteettilistalla pyrittiin varmistamaan, ettd tuotanto lahti
kayntiin viikon 48 maanantaina. Viikko 48 jatettiin kaytanndssa varavii-
koksi, jolloin testattiin iltavuorossa ne pesut, jotka mahdollisesti jaivat
kayttoonottoviikoilla testaamatta.

8.2 Pesureseptien priorisointi

Yhdessa operaattorien kanssa pesut priorisoitiin aikataulun rakentamista
varten. Testattavia pesuja oli yhteensa 101 kappaletta ja pesulinjoja kuusi.
Teknisen osaston ohjeistus oli, ettd ensimmaisena testattiin pilottipesulin-
jana pesulinja yksi. Lisdtoiveena heilta esitettiin, ettad jokaiselta pesulinjalta
operaattorit valitsivat jonkin helpohkon pesukohteen ensimmaisena tes-
tattavaksi. Taman pohjalta rakennettiin pesujen prioriteettilista (kuva 10,
s. 25), johon oli jaettu eri pesulinjat ja niiden pesut.
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Kuva 10. Pesutestien prioriteettilista
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Prioriteettilistalle merkittiin erikseen jokaiselle pesulinjalle niiden ”pilotti-
pesu” eli pesu, joka testattiin ensimmaisena (kuva 11). Lisdksi operaattorit
priorisoivat muut pesut ja niiden testauksen perustuen viikon 48 suunni-
teltuun tuotantoon. Tuotannonsuunnittelun kanssa oli alustavasti sovittu,
ettd kaikki tuotantolinjat eivat ole kdytdssa ensimmaiselld tuotantoviikolla,
jolloin niiden pesuja voitiin testata ensimmaisen tuotantoviikon aikana. Ta-
voitteena oli tietysti, ettad kdyttoonottoviikkojen aikana ehdittaisiin testata
kaikki pesut, mutta prioriteettilistan oli tarkoitus myo6s toimia varasuunni-
telmana, mikali aika loppuikin kesken.

1 Ajossa ensimmaisend

2 Ajossatoizena
3 Tarvitaan testipesu

1

Ehdotus pesusta pesulinjan testaamiseen

Ei prioriteettia

Kuva 11. Pesujen priorisoinnin varikoodaus

Prioriteettilistalla priorisoitiin tarkeimmiksi pesukohteet, joita ensimmai-
sena tarvittiin tuotannossa. Niiden jalkeen priorisoitiin loput pesut testat-
taviksi. Osalle kohteista ei valttamatta ollut tarvetta tuotannossa kovin
pian, joten niiden pesut jaivat listalla 3-prioriteetille. Kuvassa 11 numerot
1, 2 ja 3 kertoo suoraan kohteiden priorisoimisesta. Harvemmin pestavat
kohteet jadivat listan viimeiseksi ilman prioriteettia. Osa listan pesuista nos-
tettiin korkeammalle prioriteetille, jos oli useita niiden kanssa samankal-
taisia pesukohteita. Kun yksi sailio testattiin ensimmaisten pesujen jou-
kossa, pystyivat operaattorit myohemmin testaamaan keskendan muut
sailiot samalta pesulinjalta.

Osa pesuista kuului toisen, vanhemman kayttojarjestelman alle, ja niiden
testaamisen odotettiin ennakkoon olevan haastavampaa. Aikataulullisesti



26

niille varattiin enemman aikaa, mutta priorisoinnissa ne huomioitiin sa-
moin kuin muut eli tuotantosuunnitelman mukaisesti.

8.3 Aikataulun riskienarviointi

Hyvaan suunnitteluun kuuluu ennakoiva riskienarviointi. Jokainen kayt-
toonotto on omanlaisensa ja jokainen projekti kohtaa omat haasteensa,
mutta niiden ennakointi suunnitelmissa parantaa mahdollisuuksia onnis-
tua.

Aikataulun suunnittelussa isoimpana riskina nahtiin testauksessa ilmene-
vat ennakoimattomat ongelmat ja niiden aiheuttamat viivastymiset. Tata
riskia suunniteltiin pienennettavaksi testaamalla ohjelmien eri osa-alueita
sen mukaan, mika asennuksilta pystyttiin. Riskienarvioinnissa todettiin kui-
tenkin, ettda ennakoimattomat ongelmat voivat kasvaa niin suuriksi, etta
tuotannon kaynnistyminen viikolla 48 vaarantuisi. Operaattorien kanssa
kaytiin 1api, etta tuotannon ajallaan kdynnistymisen vaarantuessa joka pe-
sukohde joudutaan pesemaan manuaalisesti tuotannon mahdollista-
miseksi. Ndin ollen riski tuotannon viivastymisesta laskettiin pieneksi.

Toisena riskind mahdolliselle aikataulusta mydhastymiselle nahtiin viivas-
tyvat asennustyot ja niiden takia myohastyvat instrumenttien 1/O-testauk-
set. Mikali laitteet eivat olisi paikoillaan ja pesulinjat valmiit, ei testauksia
pystytd aloittamaan. Tahan kayttoonottoryhma varautui siten, etta ohjel-
matestit sovittiin aloitettavaksi aina heti, kun jokin pesureitti valmistui.
Hyva kommunikaatio kdyttoonottoryhman ja teknisen osaston vililld oli
tassa ensiarvoisen tarkeaa. Asennuksista johtuvaa myohastymisen riskia
pyrittiin ennakoivasti pienentamadan myds siten, etta teknisen osaston vas-
taavalle ilmoitettiin, mitka kohteet olivat ensimmaisena suunniteltu tes-
tattaviksi.

Riskienarvioinnin suoritti kayttoonottoryhma. Taman riskienarvioinnin
kautta pystyttiin lupaamaan, etta tavoite —tuotannon aloittaminen viikolla
48 — saavutettaisiin todennakoisesti.

9 KAYTTOONOTTOSUUNNITELMA

Uuden pesukeskuksen kayttéonottoa varten tehtaalta varattiin kaksi tuo-
tannotonta viikkoa. Kahden tuotannottoman viikon jalkeen kaynnistyi osa
linjoista ja tuotannon myo6ta kaynnistyi myos uuden pesukeskuksen pesu-
jen validointi. Kahdella kayttéonottoviikolla suunniteltiin suoritettavaksi
pesuohjelmien testaus edellisessa luvussa kuvatun aikataulun mukaisesti.
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Operatiivisen kayttoonottoryhman tehtdviin kuuluivat pesuohjelmien
luonti ja testaus yhdessa automaatioinsinddrien kanssa ja pesujen vali-
dointi. Ndiden osalta luotiin kayttédnottosuunnitelma kayttédnottoryh-
man kanssa, jotta kaikille oli selvaa, kuinka kayttéonottoviikoilla toimitaan.
Suunnitelma kaytiin vield ryhman kanssa lapi kdayttoonottoa edeltavalla vii-
kolla.

Kayttéonoton onnistumisen kannalta tarkeaksi tekijaksi nahtiin kayttoon-
ottoryhman tyorauhan sailyttaminen. Pesuohjelmien pyorittaminen ja val-
vonta tapahtuivat massaosaston valvomossa, jolloin tyérauhaan oli tie-
dossa jo hyvat edellytykset. Ryhman kesken sovittiin, etta valvomossa py-
ritdan keskustelemaan vain kayttoonoton kriittisista vaiheista ja mikali tar-
vitsi aikaa muulle keskustelulle, se hoidettiin valvomon ovien ulkopuolella.
Erityisesti automaatioinsinddrien, joiden tarvitsi keskittya ongelmanratkai-
suun, haluttiin saavan riittava rauha ja hiljaisuus.

Ensimmainen tuotannoton viikko oli yleisesti tehtaan muiden tyontekijoi-
den lomaviikko, joten sen uskottiin myos tuovan tyorauhaa. Seuraavalla
viikolla suurin osa tuotannon vaesta oli kuitenkin jo tehtaalla paikalla. Jotta
tyorauhan taso sailyi, sovittiin, etta projektin ulkopuolisten henkildiden
padsy valvomoon rajataan. Ihmisten tahaton uteliaisuus projektia kohtaan
tiedostettiin, mutta sita pyrittiin lieventamaan pitamalla hyvissa ajoin en-
nen kayttoonottoa tiedotustilaisuus projektin kulusta ja uuden pesukes-
kuksen tuomista muutoksista.

9.1 Reseptien luonti

Kayttoonottoviikoilla oli tarkoitus testata pesujen toimintaa. Jotta kaksi
viikkoa riittdisi pesujen testaamiseen, pesureseptit suunniteltiin luotavaksi
etukdteen. Pesureseptit pesuvaiheineen perustuivat ldhes identtisesti
vasta validoituihin, vanhan pesukeskuksen pesuresepteihin. Operaattorit
olivat kasvattaneet osaamistaan pesuresepteistd ja pesujen toiminnasta,
validoimalla vanhan pesukeskuksen pesut. Taman tason uskottiin riittavan
myos alkuvaiheessa uudessa pesukeskuksessa. Ammattitaitoaan kayttaen
operaattorit osin myos muokkasivat pesureseptien vaiheiden pituuksia,
mikali tiesivat pesulinjan merkittavasti muuttuneen.

Operaattorit maarittivat myos yhdessa ohjelman rakentajan kanssa pesu-
jen parametrit ja niiden rajat. Lampdtila- ja virtausrajat tulivat ohjelmien
suunnittelijan suosituksista ja pesuliuosten konsentraatio pesuainetoimit-
tajien ja laitetoimittajien suosituksista. Operaattorit tunsivat parhaiten pe-
sukohteiden mahdolliset rajoitteet ja osasivat tuoda ne mukaan reseptien
parametrien suunnitteluun.

Sameusmittarit olivat uusia antureita pesukeskuksessa. Vanhassa pesukes-
kuksessa tuotannon huuhteiden keruu oli aikaan perustuvaa, kun taas uu-
dessa pesukeskuksessa huuhteiden keruuta haluttiin mitata sameusmitta-
rilla. Sameusmittarin rajat maaritettiin valmistamalla maitovesiseos, jossa
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kuiva-aine oli tavoitellun huuhteen keruun alarajalla. Seoksen sameus mi-
tattiin pesulinjaan asennettavilla antureilla ja arvo maaritettiin pesuresep-
tien huuhteidenkeruun sameuden parametrin alarajaksi.

9.2 Ohjelmatestit

Reseptien luonnin lisdksi ennen kayttoonottoviikkoa oli tarkoitus tehda
suurin osa ohjelmatesteistd. Ohjelmatesteissd pesuohjelma ajetaan kui-
vana lapi eli ilman linjastossa liikkuvia pesunesteitd. Ndin nahdaan, etta
ohjelmassa ei ole virheita ja ettd ohjelman ja linjan instrumenttien valinen
viestinta toimii. Ohjelmatestissa nahdaan myds, etta nayttdjen kuvat toi-
mivat ja nayttavat toden mukaisesti esimerkiksi sen, onko venttiili auki vai
kiinni.

Pesuohjelman testaamiseksi tulee pesulinjojen olla mahdollisimman val-
miita ja uusien venttiilien ja muiden laitteiden olla jo asennettuina. Tama
ei tietenkaan taysin ollut mahdollista, joten kayttoonottoviikoillekin jatet-
tiin aikaa ohjelmatesteille. Kayttoonottoviikkojen tehostamista varten kui-
tenkin mahdollisimman monen pesuohjelman testaaminen oli hyodyllista.
Operaattorit pyrkivat olemaan mahdollisimman paljon mukana ohjelma-
testeissd oppiakseen itse ja auttaakseen ohjelman rakentajaa tarkistamalla
pesureittia paikan paalla seuraamalla, toimivatko toimilaitteet siten kuin
ohjelma ilmoittaa.

Ohjelmatestien mahdollistamiseksi massaosaston jaatelomassan valmis-
tukset suunniteltiin niin, ettd jonain paivana massoja valmistettiin niin pal-
jon etukateen, etta tulevana paivana ei massoja tarvinnut valmistaa ollen-
kaan. Normaalisti massan valmistusta oli pdivittain. Talla suunnittelulla
mahdollistettiin ohjelmatestit, kun linjat olivat vapaat ja puhtaat edes yh-
tena arkipaivana viikossa.

9.3 Vesitestit

Vesitesteissa todennetaan asennusten pitavyys ja vuodottomuus. Vesites-
teissd ndhdaan myos toimilaitteiden toimintaa, mutta ensisijaisesti niilla
varmistetaan pesureseptien testaamisen turvallisuus. Vesitestien jalkeen
linjoihin ajetaan pesuliuoksia eikd siind vaiheessa enda vuotoja saa esiin-
tya.

Vesitesteja varten luotiin huuhtelureseptit, joissa on pelkkd huuhtelu-
vaihe. Huuhteluvaiheen pituus maaritettiin ylipitkaksi, jotta testaaminen
saatiin rauhassa tehtya. Huuhtelureseptia pyoritettiin ja samalla kierrettiin
kentalla katsomassa pesulinja lavitse, etta toimilaitteet toimivat ohjelman
mukaisesti eika hitsaussaumoista tihku vesi. Operaattorit avustivat testaa-
jia.
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Vesitesteja pyrittiin tekemaan sita mukaa, kun pesulinjoja saatiin valmiiksi.
Pesukeskuksen vesitestit suunniteltiin tehtavaksi pesulinjoista erillaan. Uu-
den pesukeskuksen ollessa yha eriytettyna muusta tuotannosta, se pystyt-
tiin testaamaan omillaan normaalituotannon pyoriessa. Pesulinjojen ja -
kohteiden testaaminen tdytyi suunnitella erikseen. Koska vaihto vanhasta
pesukeskuksesta uuteen suunniteltiin tapahtuvaksi yhden viikonlopun ai-
kana juuri ennen kayttoonottoviikkoja, pystyttiin vesitesteja suunnittele-
maan vasta ihan kayttéonottoviikkojen alkuun.

9.4 Pesureseptitestit

Ohjelmatestien ja vuototestien jalkeen voidaan pesulinjoja testata jo oi-
keilla pesuliuoksilla. Pesun kulun toimivuus saatiin testattua huomatta-
vasti normaalia lyhemmilla vaiheilla varustetuilla pesuresepteilla. Normaa-
listi kiertopesut kestavat tunnista kahteen. Kun testattavia pesukohteita
oli yli sata, ei jokaista kohden voitu kdyttaa tuntia. Tata testausta varten
operaattorit rakensivat etukateen pesureseptit, joissa pesuvaiheiden kes-
tot olivat normaalia selvasti lyhemmat. Vaiheista tehtiin maksimissaan
muutaman minuutin pituisia. Riitti, ettd pesuvaiheiden edetessa todettiin
pesureittien avautuvan ja sulkeutuvan seka toimilaitteiden toimivan ohjel-
man mukaisesti. Testipesut poistettiin reseptivalikosta kayttoonoton jal-
keen.

Pesuresepteja testattaessa pesuvaiheiden kulkua tuli seurata seka naytto-
kuvasta etta kentdlta. Nayttokuvasta katsottiin, ettd pesun kdynnistyessa
oikea linja avautuu, aloitusehdot tayttyvat ja resepti lahtee py6rimaan. Re-
septin kulkiessa seurattiin venttiilien avautumista ja sulkeutumista, para-
metrien tayttymistd ja reseptin toteutumista. Pesun aikana yksi operaat-
toreista kiersi pesulinjan |api ja tarkisti, etta laitteet toimivat kuten piti. Pe-
sureseptejd testattaessa nahtiin myos asennettujen anturien toiminta.
Kun anturit toimivat oikein, operaattorit pystyvat kayttéonoton jalkeen,
normaalipesujen aikana seuraamaan pesun tehokkuutta virtausmittarin
avulla ja linjan puhdistumista sameusmittarin avulla.

Kayttoonotossa mukana olevien operaattorien kanssa sovittiin, ettd pesu-
reseptien testauksessa ilmaantuvat virheet ja ongelmat kirjataan ylos ja ra-
portoidaan automaatioinsindoreille. Nama pyrkivat sitten korjaamaan 16y-
tyneet virheet. Mikali kohteissa loytyi fyysisesti korjattavaa, tekniselta
osastolta yritettiin saada mahdollisimman pian apu paikalle korjaamaan.
Kaikki pesukohteet pyrittiin testaamaan kadyttoonottoviikoilla tai ensim-
maisen tuotannollisen viikon aikana, silld automaatioinsindorit olivat vain
sen aikaa paikalla ja kdytettavissa.

Testipesujen onnistuneen pyorittdmisen jalkeen suunniteltiin kaikki koh-
teet pestdvan puhtaiksi todellisilla pesuresepteilld, jotta linjastot olivat
puhtaat ennen tuotantoa. Kaikkia pesukohteita ei tarvinnut kuitenkaan
mahduttaa kayttoonottoviikoilla pestaviksi, sillda kohteista osalle oli vasta
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mydhemmin tarvetta tuotannossa. Peseminen kannatti jattaa tuotantovii-
koille, jotta pesuaikaa vapautui tarkeille kohteille.

9.5 Validointi

Kun pesureitit ja -ohjelmat on saatu testattua, voidaan aloittaa pesujen va-
lidointi. Validoinnilla varmistetaan, ettd pesu on riittdvan tehokas puhdis-
tamaan kohteen. Validoinnin avulla voidaan myds optimoida pesuja, mikali
reseptissa on korjattavaa tai pesuvaiheiden pituudet ovat liian pitkia. Liian
pitkilla pesuvaiheilla kulutetaan turhaan aikaa ja resursseja jo puhdistu-
neen kohteen pesemiseen.

Validointi tehdaan aina likaisen linjan pesulle. Validoinnissa seurataan toi-
mivien antureiden avulla pesun virtaustehoa, lampdtilaa, johtokykya ja sa-
meutta. Esimerkiksi kun paluulinjassa johtokyky nousee riittavasti, on pe-
suliuoksen pitoisuus hyva varmasti pesukohteessakin. Silloin pesun kierra-
tysvaihe alkaa. Kierratysvaiheiden kestojen tulee olla niin pitkia, etta pesu-
kohde varmasti puhdistuu ja venttiilien lipsutukset ehtivat toteutua. Vent-
tiilien lipsutuksilla tarkoitetaan viemariin ohjaavien venttiilien pesemista
avaamalla ne lyhyesti joka pesuvaiheessa. Nadin valtetaan mahdolliset bak-
teeripesdkkeet naissa tyhjennysventtiileissa.

Pesujen kulun seuranta reaaliaikaisesti ei aina ole mahdollista. Kun pesua
ei ole seurattu sen pyoriessa, validoija tarkistaa pesun reseptin todellisen
toteutumisen myohemmin PHD-ohjelmasta. PHD tallentaa jokaisen pesun
kulun ja sisaltaa antureiden informaation ja lisaksi toimilaitteiden toimin-
nan viestit. PHD-raportin lapikdymalla validoija voi rauhassa keskittya pe-
sun kulun arvioimiseen ajan kanssa.

Validoitaessa pesuja pesukohteen puhtaus todennetaan pesun jalkeen vi-
suaalisesti seka ottamalla ndytteet mikrobiologisen puhtauden maaritta-
miseksi. Visuaalisesti tarkistetaan ne pesukohteet, jotka eivat ole taysin
suljettuja. Esimerkiksi tankit voidaan visuaalisesti tarkastaa kannen kautta
ja mahdollista apuvaloa kayttaen. Visuaalisessa tarkastuksessa pesukohde
katsellaan lapi etsien mahdollisia peseytymattomia kohtia. Lisaksi validoija
kdyttaa hajuaistiaan etsien mahdollisia poikkeavia hajuja tuotejaamista.
Visuaalisen puhtaustarkistuksen lisdksi otetaan sivelynaytteet. Sivelynayt-
teet otetaan 10x10cm alueelta pesukohteen sisalta (Tetra Pak, 429). Sive-
lyndyte mitataan ATP-luminometrilla. Hyvaksyttava tulos on alle 15 RLU.
Visuaalinen tarkistus ja sivelyndytteet pyritdan ottamaan aina mahdolli-
suuksien mukaan sellaisista paikoista, jotka ovat vaikeasti peseytyvia (mut-
kat, kulmat ja saumauskohdat).

Validointia varten pesukohteesta otetaan loppuhuuhteesta vesindyte mik-
robiologista analyysia varten. Naytteesta viljellaan Escherichia coli. Linja on
puhdas, kun viljelyn tulos on negatiivinen. Loppuhuuhdenayte voi olla ai-
noa validoitavan pesun jalkeen otettava nayte, mikali pesukohde ja sen pe-
sulinja ovat taysin suljettuja eika visuaaliselle tarkastukselle tai sivelylle ole
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mahdollisuutta. Loppuhuuhtelundytteesta testataan myds mahdolliset ke-
mikaalijadmat mittaamalla ndytteen pH. Puhtaalla huuhteluvedella tulee
pH:n olla Idhelld neutraalia. Mikali pesuliuosjaamia 16ytyy, on huuhteluai-
kaa pidennettava.

Vanhan pesukeskuksen kaikki pesut validoitiin viisi kertaa. Validointi teh-
tiin aina kaikkein likaavimpien tuotteiden valmistuksen jalkeen, jotta nah-
tiin pesun taso haastavimmissakin tilanteissa. Validoitaessa pesuja ne
myo6s optimoitiin, jotta karkeat epdakohdat saatiin kuntoon. Validoidut pe-
sureseptit toimivat pohjana uuden pesukeskuksen resepteille.

Turengin jaatelotehtaan sisdinen periaatepaatds on, ettd pesulinjojen
muutosten myota validointi tulee uusia kolme kertaa jokaista muutoksen
kokevaa pesukohdetta kohden. Uusintavalidoinnin naytteenottoina riitta-
vat ATP-luminometrimittaukset niista kohteista, joissa se on mahdollista.
Muista otetaan loppuhuuhdenaytteet. Tahan pohjautuen kayttéonotto-
ryhma suunnitteli validoinnin. Uusi pesukeskus rakennettiin edeltdjaansa
tehokkaammaksi. Uusi pesukeskus sijoitettiin kerrosta ylemmas kuin
vanha, samaan kerrokseen tuotantolaitteiston kanssa. Talld muutoksella
saatiin aikaan tehokkaammat virtaukset ja sita myoten tehokkaampi pesu.
Taman pohjalta voitiin olettaa, ettd muutos on validoitavissa kevennetyn
validoinnin kautta. Koska uusi pesukeskus otettiin kdayttéon vanhoilla, op-
timoiduilla pesuresepteilld, tiedettiin olettaa pesujen tehon olevan vahin-
taankin riittavat.

Uuden pesukeskuksen validointi suunniteltiin suoritettavaksi siten, etta jo-
kainen pesu validoidaan ensimmaisen kerran, kun pesukohde ensimmai-
sen kerran likaantuu. Seuraavat kaksi validointia tehddaan hankalasti sotke-
vien tuotantojen jalkeen. Kevennetyssa validoinnissa puhtauden tarkasta-
miseksi sovittiin riittdvan sivelynaytteiden otto ja visuaalinen tarkastus.
Huuhtelundytteitda sovittiin  otettavan satunnaisesti, jotta ATP-
luminometrin toiminta varmistetaan. Kemikaalijaamien varmistukselle ei
nahty tarvetta, silla johtokykyanturien toiminnan varmistamisen jalkeen
niiden avulla pystytdan seuraamaan pesuliuosten poistumista pesulinjasta.

Operaattorit pohtivat etukateen ATP-mittausten naytteidenottopaikat en-
nen kayttoéonottoviikoille siirtymista. Jokaiselle pesukohteelle mietittiin
yksi naytteenottopaikka. Naytteenottopaikoiksi haluttiin pesulinjoista koh-
tia, joissa oli mahdollisesti heikoin virtaus, isoin putki tai muuten aihetta
epailla pesun tehon riittavyytta. Suurelta osin naytteenottopaikat vastasi-
vat vanhan pesukeskuksen validoinnin aikaisia. Naytteenottopaikkojen
kertaaminen yhtenaisti operaattorien nakemysta.

9.6 Kayttéoonoton riskienarviointi

Kayttéonotto on projektin kriittinen hetki, joten sen sisaltamia riskeja ar-
vioitiin useita kertoja. Useimpiin riskeihin pyrittiin myos ennakoivasti val-
mistautumaan tai ehkdisemaan niiden syntymista.
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Kayttoonotossa testataan ohjelmatesteilld instrumenttien toimivuutta ja
vesitesteilld pesulinjojen vuotovarmuutta. Silti on mahdollista, etta ajetta-
essa pesuliuoksia pesureitteihin jostain vuotaa tai jokin laite ei toimi toivo-
tusti. Pesukohteita ja pesureitteja oli ympari tehdasta. Nain ollen oli mah-
dollista, etta yllattava vuoto saattoi vaarantaa tyontekijoiden turvallisuu-
den. Tama riski pieneni silla, ettd ensimmaisella kayttoonottoviikolla pro-
jektin ulkopuoliset henkilot eivat ole tehdasalueella juuri ollenkaan. Seu-
raavallakin viikolla kaikki ovat kontrolloidusti paikalla, silla tydénantaja jar-
jesti tuotannon vaelle koulutuksia tiloissa, jotka olivat kaukana pesukoh-
teista. Silti oli tarkeaa, etta testauksissa mukana olevat operaattorit tiedos-
tivat mahdollisen vaaran ja tarvittaessa eristivat pesukohteita ja vuoto-
paikkoja tai kulkiessaan kentalla ohjeistivat projektin ulkopuolista vikea
varovaisuuteen.

Haasteensa loi myos tiukka kayttéonottoaikataulu. Kaksi viikkoa kaytt6on-
oton testauksille oli mahdollista vain ideaalitilanteessa, jossa ongelmat oli-
sivat harvassa ja helposti ratkaistavissa. Realistisesti ongelmia ennakoiden
varauduttiin testausten jatkamiseen vield ensimmaiselld tuotannollisella
viikollakin. Alun perin tuotantoa suunniteltiin kayttéonoton jalkeisella vii-
kolla tehtavaksi useammalla linjalla ja kahdessa vuorossa. Tama arvioitiin
kayttoonottoryhmassa kestamattomaksi haasteeksi, silla kaksivuoroinen
tuotanto lykkaisi pesutestaukset yolla tehtaviksi ja useampi linja puoles-
taan vaatii useamman pesun valmistumista kahden kayttoonottoviikon ai-
kana. Selkeilla perusteilla neuvoteltiin ensimmainen tuotannon viikko al-
kamaan vain puolella linjoista, jolloin aikataulun viivastyessa keskityttaisiin
tuotantosuunnitelman ohjaamana vain niihin muutamiin linjoihin, jotka
kdynnistyvat ensimmaisina. Lisaksi saatiin neuvoteltua tuotanto ensimmai-
selle viikolle vain aamuvuoroon, jolloin pesujen testaus saatiin toteutettua
kohtuulliseen ajankohtaan.

Uuden pesukeskuksen pesureseptit tuli kaikki luoda etukateen ja viela la-
data automaatiojarjestelmaan, jotta oli pesuja, joita pestad. Reseptien
luonti ja lataaminen olivat kayttoonottoryhman operaattorien tehtavia.
Reseptien lataamiseen oli kuitenkin vain yksi kone ja kuten aiemmin to-
dettu, pesukohteita oli yli sata ja jokaiselle tuli useampia pesuresepteja.
Ty6kuorma nahtiin valtavana. Uuteen pesukeskukseen siirryttdaessa oli lu-
vattu, ettd useammalle koneelle ladataan ohjelma reseptien luontia var-
ten, mutta pyynndista huolimatta, sita ei ehditty tehda ennen kayttoonot-
toa. Tatd aikataulua hidastavaa riskia ei siis saatu ennakoinnista huolimatta
poistettua. Resepteja saatiin valmiiksi yhden koneen maaraamalla tahdilla.

Kayttéonottoviikoilla aikataulua ja tyon laatua rajaava tekija oli automaa-
tioinsindorien tydaika. Kolme ulkopuolista automaatioinsinoéria olivat on-
gelmanratkaisun ja testauksen onnistumisen ydin. Vaikka heidan tiedettiin
olevan hyvin sitoutuneita projektiin, tydpdivien venyminen suhteettoman
pitkiksi kayttoonottoviikkojen aikana vaikuttaa heidan tyon laatuun. Pitkia
pdivia ei valitettavasti pystytty valttamaan, mutta operaattorien vahvalla
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tuella testaamisessa pyrittiin vapauttamaan heidan aikaansa mahdollisim-
man paljon ongelmanratkaisulle.

Ongelmia saattaa kdyttoonottoviikoilla syntya ohjelmien lisdaksi myos toi-
milaitteiden toiminnassa tai pesulinjoissa. Naita korjaamaan oli varvattyna
muutama projektin asennuksissa alusta alkaen mukana ollut ulkopuolinen
urakoitsija ja muutama tehtaan kunnossapidon tyontekija. Mikali kaikki
asennukset saadaan viimeisteltya ensimmaisen kayttédnottoviikon alku-
puolella, resurssit riittavat todennakoisesti kattamaan kayttéonoton tes-
tauksissa ilmenevien ongelmien korjaukset.

Kayttéonottoviikkojen jalkeen alkavan validoinnin suurin kuormitus syntyy
ndytteenotosta, silla pesuja tulee pyérimaan useita yhtaikaa. Pesujen jal-
keen operaattorin aika kuluu naytteita ottamassa. Eritoten, kun tuotanto
kaynnistyy kayttoonottoviikkojen jalkeen, ensimmaisia pesuja tulee ker-
ralla huomattavia maaria. Tata kuormitusta keventamaan resursoitiin mas-
saosaston muista tyontekijoista apua naytteenottoon. Pesun validoinnin
suorittavat operaattorit, mutta naytteenotossa voi avustaa henkild, joka
tuntee pesukohteen ja osaa ottaa naytteen turvallisesti.

Validoinnin tydkalu on pesujen kulun tallentava PHD-ohjelma. Jotta PHD:ta
voitiin kayttaa pesujen validoimiseen, taytyi sielta l6ytya kaikki pesulinjo-
jen ja -kohteiden toimilaitteet, anturit ja muut instrumentit. PHD rekisteroi
pesun kulun ja laitteiden toiminnan ja anturien viestit sen aikana. Pesulin-
jojen muutosten ja kokonaan uuden pesukeskuksen rakentamisen myo6ta
PHD:lle kertyy paljon paivitettdavaa. Pdivittamisen osaa vain yksi henkild.
Kayttoonottoryhmassa tiedostettiin, etta validoinnin alkamisen takaa-
miseksi, taytyi PHD:n olla ajan tasalla ennen kdyttéonottoviikon alkamista.
PHD-ohjelman paivittamisen osaava henkild oli kiinnitetty projektin vas-
tuutehtaviin, jolloin hanellad oli hyvin vdahan aikaa muihin tehtaviin, kuten
PHD:n paivittdmiseen. Tasta tietoisina kayttdonottoryhmasta kaytiin vuo-
rollaan aktiivisesti muistuttamassa PHD:n paivittdmisen tarkeydesta siita
vastaavalle henkilélle.

10 KOULUTUSSUUNNITELMA

Kayttéonoton onnistumisen tae on koneiden ja laitteiden lisaksi ihmisten
kyvykkyys ja tietotaito. Operatiivisessa kayttoonotossa tama tarkoittaa
operaattorien tietdmysta prosessista, ohjelmien kaytosta ja muutoksista
vanhaan. Kayttoonottoryhma koostuu puoleksi itse operaattoreista. Kun
he ovat mukana projektissa mahdollisimman alusta asti, paasevat he vai-
kuttamaan omaan tychonsa ja oppivat siind ohessa.

Pesujen kanssa tekemisissa on myo6s muita tyontekijoita. Padoperaattorien
lisdksi massaosaston valvomon vaki kdaynnistaa ja valvoo pesuja. Linjanval-
vojat ovat tekemisissa linjakohtaisten pesujen kanssa. Kunnossapidon vaki



34

tekee huoltoja ja korjauksia pesulinjoihin ja -toimilaitteisiin. Kaikkien nai-
den henkil6iden osaamisen kasvattaminen on huomioitava koulutussuun-
nitelmaa (kuva 12) tehtdessa.

Tunnit | Osallistujat|
Koulutuksen aihe Koulutettavat Koulultaja Sijainti J a
(h) (Ikm) 26.9. | 27.9. | 28.9. | 29.9. | 30.9. | 1.10.
Pesujen validointi Jazkko Karapalo 1 Riaija Ally, Juha-Matti Koskinen |V alwomo viikat 45-50 205270
Tekninen ozaaminen Jazkko Karapalo FAT-ruhms 1.8 2016 202-T0
Tomi Saarakkala: vleinen osuus
[yhdess5)
u kesk Linjanualusiat Raija &lly: massaosaston wki
usi pesukeskus, pesureseptit, - - iri
pecuraitimutokest, perehdutys uutean |massarvalmistaiat, | 6 joulu. 13 [J""a'”c"“c‘ pesukeskusiniat] - (Koulutushuokkal o0 11 50gg e -20%-70%
) aakko karapala: Walwomo
aluseseen pesuvucrolaiset X
pesuvuorolaiset [Valvomo-
pesukeskus-linjat)
Juha-Matti Koskinen:
Reseptikka Riaia Ally. duha- Kirsi Kuusinen (UHT Yalia) HTWalic s -20-T0%
matti Koskinen Turengin meijeri

Kuva 12. Osa koulutussuunnitelmasta

Koulutussuunnitelma rakentui tehtaan yleisesti kdyttaman Excel-mallin
pohjalle. Suunnitelmaan sisallytettiin koulutuksen aihe, koulutettavat,
kouluttaja(t), koulutuksen sijainti ja ajankohta sekd koulutustapa. Koulu-
tustavan merkitsemiseen kaytettiin tehtaan tapaa merkita koulutustapa.
Merkinnailla 10, 20 ja 70 tarkoitetaan kolmea erilaista tapaa oppia: 10 pro-
senttia oppimisesta tulee tapahtua luentojen tai lukemisen kautta, 20 pro-
senttia oppimisesta tulee tapahtua perehdyttamisen kautta kollegan neu-
voessa ja loput 70 prosenttia oppimisesta tulee tapahtua itse tekemalla.
Itseopiskelun aikanakin pitdaa asian osaavan kollegan olla kaytettavissa
opiskelun tukena.

10.1 Operaattorien koulutus

Padoperaattorit ovat mukana projektissa. Jokaisella on projektin lisaksi
omat tyotehtdvansa, mutta jokainen on projektin mittaan irrottautunut
niista kiitettavalla tavalla edistdadkseen pesukeskusprojektia. Padoperaat-
torit kuuluvat kayttéonottoryhmaan, mutta kertovat nakemyksensa ja
edistavat projektia myos muilla osa-alueilla kiintedssa yhteistydssa tekni-
sen puolen kanssa.

10.1.1 Osaamismatriisi

Jotta operaattorien koulutustarve saatiin maaritettya, tehtiin yhdessa hei-
dan kanssaan osaamismatriisi (kuva 13, s. 35). Osaamismatriisi on tehtaan
tapa kartoittaa tyontekijoiden osaamista ja koulutustarpeita. Pesukeskuk-
sen tyontekijoille ei ennestdan tallaista ollut, joten matriisi rakennettiin
tyhjasta. Matriisiin sisallytettiin kaikki tehtavat, mitd operaattorien tehta-
viin on kuulunut vanhan pesukeskuksen aikaan ja mitad uusia tehtavia tuli
uuden pesukeskuksen myota.
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Kuva 13. Osa osaamismatriisista

Osamatriisin sisdlté on yksinkertaisuudessaan eri kategorioihin jaettuja
tyotehtavia ja osaamista, joka kuuluu tyontekijan toimialueeseen. Taidot
pisteytetdan alku- ja nykytilanteessa ja annetaan jokaiselle tyontekijalle
henkilokohtaiset tavoitetasot, joille kyvyt tulee kehittda. Pisteytys tehdaan
kuvan 14 mukaisesti. Nykytilanteen pisteytys on sama kuin alkutilanteen,
kun matriisi tdytetdan ensimmaisen kerran. Matriisi on kuitenkin elava tyo-
kalu, jonne voi tyotehtavia lisata, mikali tyontekijalle tulee uusia vastuu-
alueita. Lisaksi nykytilanne-saraketta tulee paivittaa, kun tydntekija oppii
enemman. Kun nykytilanne vastaa tavoitetta, voidaan sanoa, etta tyonte-
kijalle ei ole ty6tehtdavaan enaa koulutustarvetta, ellei tydonkuva oleellisesti

muutu.
TAITOTASO:
Tydntekija | Tydntekija Tydntekija kykenee Tydntekijd kykenee | Tydnteki]
el ymmarra | ymmartaa tydskentelemaan tydskentelemain A wvoi
teariaa tearian standardoiduissa standardoimattomis | kouluttaa
olosuhteissa. Han 53 olosuhteissa. muita
suoriutuu tehtavasta Han suariutuu
jonkun avustaessa. tehtavasta vksin.
1 2 3 4 ]

Kuva 14. Osaamismatriisin pisteytys avattuna
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Kun tydntekijan osaaminen ei vield vastaa tavoitetta, on tydntekijalla kou-
lutustarvetta. Osaamismatriisi luotiin, jotta operaattorit padsivat arvioi-
maan omaa osaamistaan ja perustelemaan koulutustarpeitaan. Se oli kou-
lutussuunnitelman tydkalu, mutta jadnee toivottavasti myos arkipaivai-
seen kayttoon projektin paattyessa.

10.1.2 Reseptieditorin kaytto

Pesukeskusprojektiin kuuluu uuden pesureseptieditorin hankinta ja asen-
nus. Editorin sanotaan olevan edeltdajaansa napparampi ja reseptit ovat
helpommin muokattavissa. Uudelle editorille my6s padsee milta tahansa
paatteelta toisin kuin vanhalle, jota pystyi muokkaamaan vain yhdelta teh-
taan paatteelta. Reseptieditorin kayttoon padoperaattorit saavat asennuk-
sen myota kayttajakoulutuksen.

Viereiselld Valion UHT-tehtaalla kdaytetdaan samaa reseptieditoria. Hyvassa
yhteisty6ssa viereisen yrityksen kanssa sovittiin, etta padoperaattorit kay-
vat UHT-tehtaalla tutustumassa reseptieditorin kayttéon ja saavat siten li-
satietoa ja ohjeita pesureseptien rakentamisesta editoria jo pidempaan
kayttaneelta tyontekijalta. Koulutus on noin tunnin mittainen ja tapahtuu
Valion UHT-tehtaalla. Yhteistyo jatkuu myds jatkossa eli kouluttava tyon-
tekija on tavoitettavissa editorin kaytosta syntyvien kysymysten suhteen
myohemminkin. UHT-tehtaalta saadaan siis hyvaa tukea kayttoéonoton jal-
keenkin.

10.1.3 Pesujen validointi

Kaksi padoperaattoria ovat validoineet vanhan pesukeskuksen pesut aivan
projektin alkupuolella. Vanhan pesukeskuksen validoinnit aloitettiin loka-
kuussa 2015. Samat henkil6t validoivat myos uuden pesukeskuksen pesut,
kun tuotanto lahtee kayntiin. He kouluttavat lisdksi ryhman kolmannen
operaattorin pesuja validoimaan, jotta resurssit riittavat hoitamaan kaik-
kien pesujen validointia. Validointikoulutus tapahtuu kdyttoonottoviikkoja
seuraavien tuotantoviikkojen aikana perehdytyksena tyén ohella.

10.1.4 Teknisen osaamisen kasvattaminen

Kayttoonottoryhman operaattorit tyoskentelevat jatkossakin pesujen ja
uuden pesukeskuksen parissa. Projektiin osallistumisen myo6ta heidan kaik-
kien tekninen ymmarrys on parantunut ja tekninen osaaminen tata myota
kasvanut. Osaamismatriisin tavoitteita luotaessa paatettiin, etta projekti-
tyon ohessa opitun lisdksi yksi operaattoreista sai vahvempaa perehdy-
tysta teknisiin toihin, kuten pesukeskuksen venttiilien huoltoon ja kalib-
roimiseen. Koulutettavan henkilon valintaan vaikutti operaattorin oma in-
nokkuus aiheeseen ja muiden suositukset.
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Teknista osaamistaan kasvattava operaattori osallistui oma-aloitteisesti ja
aktiivisesti asennuksiin ja sai koulutusta asennusta suorittavilta tyonteki-
jOilta. Oppiminen jai suurilta osin operaattorin oman aktiivisuuden varaan,
jolloin motivaatio oppia oli tarkea edesauttaja.

Ainoana koulutuksenomaisena voitaneen kutsua sitd, kun ryhma projektin
jasenia lahti etukateistestaamaan uudet laitteet laitevalmistajan tehtaalle.
Kayttéonottoryhma suositteli valitun operaattorin osallistumista naihin
tehtaan ulkopuolisiin testeihin ja hanet otettiin matkalle mukaan. Matkalla
operaattori paasi nakemaan uuden pesukeskuksen instrumentteja etuka-
teen ja testaamaan niita.

10.2 Kayttoonottokoulutus

Kayttéonottotestausten jalkeen jarjestetaan kaikille pesujen kanssa teke-
misissa oleville henkildille kdayttéonottokoulutus. Taman koulutuksen jar-
jestaa kayttoonottoryhma. Koulutuspaiva suunniteltiin toisen kayttéonot-
toviikon perjantaille. Perjantai on viimeinen tehtaan seisokkipdiva ennen
tuotannon kaynnistymista uudella pesukeskuksella. Tehtaalla on seisokin
lisdksi kaynnissa koulutusviikko, joten tydntekijat ovat tavoitettavissa ja
varattavissa koulutukseen. Koulutukseen osallistuvat tehtaan pesuvuoron
tyontekijat, massaosaston tydntekijat ja linjanvalvojat, jotka valvojat jaa-
telon valmistuslinjojen pesuja.

Koulutuksen pitavat kayttoonotto-operaattorit yhdessa pesuvuoron esi-
miehen kanssa. Nain vahvistuu operaattorien oma oppiminen, kun he kou-
luttavat toisia. Heilld on myos nakemysta koulutettavien henkildiden toi-
menkuvasta ja siitd, miten nama henkilot ovat tekemisissa pesukeskuksen
kanssa. Pesuvuoron esimies koulutti uudesta pesukeskuksesta, resepteista
ja pesujen seurannasta, jotta teoriatason ymmarrys oli kaikilla sama.

Yhteisen teoriaosuuden jalkeen koulutettava ryhma jaetaan kolmeen ja jo-
kainen kadyttoonotto-operaattori ottaa yhden ryhmista vedettavakseen.
Ryhmille esitelldadn paikan paalld uusi pesukeskus, kdaydaan tutustumassa
pesulinjojen muutoksiin ja tutustutaan valvomossa nayttojen aarella pesu-
jen kulkuun ja niiden ohjaamiseen. Valvomossa opetetaan pesujen ohjaa-
mista kaytannon kautta, silla perjantaina pestddan maanantain tuotantoa
varten ensimmaiset oikeat pesut. Ryhmia kierratetaan kolmessa eri pai-
kassa eri aikoihin, jolloin esimerkiksi valvomoon ei tule ruuhkaa, kun vain
kolmasosa koulutettavista on sielld kerrallaan. Pienemmilla ryhmilla var-
mistetaan myo6s parempi oppiminen, kun jokainen paasee kuulo- ja nako-
etdisyydelle ja ehtii kokeilemaan valvomon uusia nayttokuvia. Koulutuk-
seen on varattu kokonainen tyopaiva, mutta oletettavasti koulutus ei vie
koko paivaa.
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10.3 Kunnossapidon koulutus

Kunnossapidosta perehdytetdaan kaksi nimettya tyontekijaa uuteen pesu-
keskukseen. Nimetyista henkildista toinen on mekaanikko ja toinen sahko-
asentaja. He osallistuvat edellisessa kappaleessa esiteltyyn kayttéonotto-
koulutuspdivaan perjantaina. Tall6in he paasevat myos kiertdmaan uu-
dessa pesukeskuksessa opastuksen kera, tutustuvat pesureittien muutok-
siin seka nakevat kayttopaatteen ja perusteet siitd, kuinka sita kaytetaan.
Heille pyritadn saamaan perusymmarrys tehtaan pesuista ja pesutoimin-
noista.

Uusien toimilaitteiden huoltokoulutus jarjestetdaan kayttéonoton jalkeen.
Kunnossapitoon jaa yksi ylimaarainen venttiili, joka on samaa mallia kuin
venttiilit uudessa pesukeskuksessa. Projekti-insindori perehdyttaa nimetyt
henkil6t venttiilin toimintaan, huoltoon ja kayttoon.

10.4 Ohjeiden luonti

Uuden pesukeskuksen tyoohjeiden kirjoittaminen on yksi kayttéonotto-
ryhman tehtavista. Hyvilla ohjeilla voidaan paremmin perehdyttdaa pesu-
keskuksen kanssa tyoskentelevia toimimaan my6s uudessa pesukeskuk-
sessa. Hyvan tydohjeen rakentaminen vaatii aikaa ja tyotehtavan tunte-
musta, joten ohjeiden kirjoittaminen kuuluu kayttéonotto-operaattoreille.

Aikataulullisesti kdyttd- ja toimintaohjeiden kirjoittaminen suunniteltiin
kayttéonottoviikkojen ensimmaisille pdiville, jolloin oletettavasti ei vield
operaattoreilla ole liian paljon tekemista. Testausten oli suunniteltu alka-
van vasta ensimmaisen viikon puolivalissa. Ohjeiden rakentamista varten
tarvittiin valmiita nayttokuvia, joita ei aikaisemmin ollut saatavilla. Tyéoh-
jeiden kirjoittamista suunniteltiin tehtdvan kayttéonoton lomassa, kun ai-
kaa oli ja ohjeiden valmistuminen suunniteltiin kdayttéonottoviikkojen jal-
keen mahdollisimman pian. Uusien tyoohjeiden laatimisen lisdksi myos jo
olemassa olevat, pesujen osalta hieman muuttuvat, ohjeet paivitettiin.

Kayttoonottoryhmadssa rajattiin tarkeimmiksi, ja pesukeskuksen kayton
kannalta olennaisimmiksi ohjeiksi, ohjeet uusista ohjelmanaytdista ja eri
pesuresepteistd seka ohjeet niiden valinnasta. Muista tehtavista on jo oh-
jeet, mutta niiden osalta sovittiin, ettd operaattorit katsovat ne viela lapi
ja paivittavat ne tarpeen vaatiessa.

11 TIEDOTUS JA KOMMUNIKOINTI

Tyoturvallisuuslain (23.8.2002/738) mukaan rakennushankkeen tilaaja eli
padasiallinen tydnantaja on velvoitettu varmistamaan, etta rakennustoista
ei aiheudu vaaraa tydmaalla tyoskentelevien lisdaksi hankkeen ulkopuolisil-
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lekaan, mutta sen laheisyydessa tydskenteleville tyontekijoille. Uutta pe-
sukeskusta varten rakennettiin tehtaalle lisdsiipi, jonne pesukeskus sijoi-
tettiin. Erillinen siipi mahdollisti muun tehtaan vaen kulun rajaamisen pois
tydmaalta. Vanhan pesukeskuksen muutokset ja purku seka tehtaalle teh-
tavat muutokset tapahtuivat kuitenkin tuotannon lomassa, jolloin projek-
tin ulkopuolisten tyontekijoiden tyoturvallisuus pyrittiin ottamaan huomi-
oon tydaluetta rajaamalla ja tiedottamalla tehtaan vakea aina kulloisesta-
kin muutoksesta.

Kayttéonottoryhmassa arvioitiin, ettda kayttoonottoviikkojen lahestyessa
oli tehtaalla herannyt useilla tyontekij6illa kysymyksia, uteliaisuutta ja
mahdollisesti myos pelkoja uuden pesukeskuksen kaynnistyksen suhteen.
Todettiin, etta oli hyva pitaa yleisluontoinen infotilaisuus kaikille tehtaan
tyontekijoille projektin etenemisesta, vaikutuksista, sen tuomista muutok-
sista ja kayttoonotosta. Aikataulullisesti sopivaksi tilaisuudeksi valikoitui
tehtaan yhteinen tyoturvallisuuspaiva. Tyoturvallisuuspadivana koko teh-
taan vaki osallistui yhteiseen tekemiseen ja pesukeskuksen projektin lyhyt
esittely saatiin mahtumaan paivan agendaan. Esittelyn pitivat pesuvuoron
esimies ja yksi projektin operaattoreista.

Projektin sisdginen kommunikointi operatiivisen kadyttéonottoryhman
osalta jaettiin kahteen osaan. Projektin paaryhman kanssa kokoonnuttiin
kerran viikossa. Kokoukseen osallistuivat projektin vetdjan lisaksi teknisen
osaston edustus ja operatiivisen kdyttdonottoryhman edustus. Naissa ko-
kouksissa kaytiin lapi projektin etenemista, tuotiin esille ongelmia ja prio-
risoitiin tehtavia. Tama kokous oli hyva mahdollisuus keskustella asioista,
jotka lomittuivat kdyttoonottoryhman ja teknisen ryhman vilille.

Paivaa ennen projektipalaveria pidettiin viikoittainen kdayttéonottoryhman
palaveri. Tassa palaverissa seurattiin tehtdvien etenemistd, kaytiin lapi
kayttéonottoryhman kohtaamia ongelmia, tehtiin riskienarviointia ja nos-
tettiin asioita vietavaksi seuraavan pdivan projektipalaveriin. Palaverin ve-
tovastuu oli opinnaytetyon tekijalla.

Operatiivisen kayttéonottoryhman valilla kommunikointi tapahtui myos
paljon vapaamuotoisemmin. Ryhman sisalla oli hyva henki ja kun jotain tie-
dotettavaa tai kysyttavaa nousi mieleen, ryhman sisalla oltiin aktiivisesti
yhteydessa toisiin ryhman jaseniin. Lisaksi kayttoonottoviikoilla sovittiin
vield pidettavan suullisen tiedonsiirron lisaksi kirjanpitoa testatuista pe-
suista ja ilmenneista vioista.

12 TULOKSET

Taman projektin arvioinnissa ja opinnaytetyon tuloksina tarkastellaan
kayttoonotolle maaritettyjen tavoitteiden toteutumista. Mikali tavoitteet
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eivat toteutuneet tai toteutuivat vain osittain, arvioidaan syitd, jotka johti-
vat silhen. Onnistumiseen johtaneita syita kasitelldadn, mikali ne olivat kayt-
toonoton suunnitelmista poikkeavia.

Projektin tuote valmistui ja otettiin kdyttoon ajallaan. Uusi pesukeskus
taytti sille asetetut turvallisuus- ja laatukriteerit. Liitteessa 1 kuva uuden
pesukeskuksen tiloista.

12.1 Aikataulu

Kayttéonottoviikon aikataulun tiedettiin etukdteen olevan idealistinen ja
riskienarvioinnissa luotiin varasuunnitelma etukateen. Aikataulusuunnitel-
massa ei ollut juuri korjaamiselle varaa, mikali joltain paivalta myohastyt-
taisiin yllattavien ongelmien vuoksi. Kertaluonteisten projektien jannite
[6ytyy juuri siita, etta kaikkea ei voi ennustaa ja niin kavi tassakin projek-
tissa.

Aikataulusuunnitelmassa kahdelle kdayttoonottoviikolle jatettiin ensimmai-
sen viikon alkupuolelle hieman ilmaa tayttamalla ensimmaiset paivat yleis-
luontoisilla tehtavilla pesutestien sijaan. Talla yritettiin antaa aikaa mah-
dollisille viikonlopun aikana syntyneille ongelmille, kun vanha pesukeskus
poistettiin kdaytosta ja uuden pesukeskuksen viimeisetkin liitdnnat saatet-
tiin paatokseen.

Ongelmia kuitenkin ilmeni yllattavan paljon, eikd kahden paivan jousto riit-
tanyt kompensoimaan niiden ratkaisemiseen kulunutta aikaa. Testeja
myoOhdstytti muun muassa pesukeskuksen vesitesteissa esiintyneet vuo-
dot, joiden syyksi lopulta selventyi anturit, jotka olivat hieman liian pienet
pesiinsd nahden. Kun vuotojen syy |6ytyi, pystyttiin ongelma korjaamaan
tilapadisesti. Tilapainen ratkaisu mahdollisti testaamisen ja tuotannon pe-
sujen pesemisen, kunnes uudet anturit saadaan tehtaalle.

Toinen pesuohjelmien testien aloittamista siirtavistd ongelmista oli neut-
ralointisailion tyhjennyksen riittdmattémyys. Neutralointisdilioon ohjau-
tuu alkuhuuhdetta lukuun ottamatta kaikista pesuvaiheista pesuliuoksia.
Sailion kapasiteetti oli laskettu riittavaksi, mutta tyhjennys oli odotettua
tehottomampi. Talloin sailio tayttyi nopeasti, eika pesuja voitu pyorittaa.
Tamakin ongelma saatiin tilapaisella ratkaisulla korjattua niin, etta testit
saatiin ajettua eika tuotannon pesujen pyorittaminen hairiintynyt. Lopulli-
nen ratkaisu jai odottamaan vanhan pesukeskuksen tilojen kunnostamisen
valmistumista, jolloin neutralointisdilion tyhjennyskin ohjattaisiin tehok-
kaamman pumpun kautta viemariin.

Ongelmia oli myds ohjelma-puolella. Alkuun ohjelmatestauksien aloitta-
mista myohastytti se, etta reseptit eivat siirtyneet reseptieditorilta pesuja
pyorittavan ohjelman kayttoon. Myohemmin ohjelma ei lukenut siirrettyja
resepteja. Namakin ongelmat onneksi saatiin ratkaistua ja ohjelmatestit,
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vesitestit sekd pesutestit paastiin aloittamaan kayttéonottoviikkojen ai-
kana.

Aikataulullisesti mydhastyttiin lopulta viikolla, silla suunnitellut testit paas-
tiin aloittamaan vasta toisen kayttéonottoviikon puolessa valissa. llmaan-
tuneet ongelmat ja myohastyneet testit johtivat raskaisiin ylitoihin. Lisaksi
osa kayttoonottoryhmasta tuli tuotannon aloitusta edeltavalla viikonlo-
pulla toihin, jotta tuotanto ei myohastynyt.

Kayttéonotossa saavutettiin kuitenkin aikataulullinen tavoite. Tavoitteeksi
oli asetettu, etta kayttéonottoa seuraavaa tuotannon aloitusta ei jouduta
myo6hastyttamaan. Ongelmista ja niiden aiheuttamasta viivastyksesta huo-
limatta pesukeskuksen testit saatiin sellaiseen kuntoon, ettd tuotanto
paastiin aloittamaan tavoiteaikataulun mukaisesti. Tuotannon kaynnisty-
essa pesujen testaukset olivat viela kesken. Kayttoonottoryhma toteutti ai-
kataulun varasuunnitelmaa, jossa testit tehtiin ensin niilla pesuilla, joita
tarvittiin ensimmaisen viikon tuotannon pyorittamiseen. Kun testit paas-
tiin aloittamaan toisen kayttéonottoviikon lopulla, kdayttédnottoryhma eli
ikaan kuin kadesta suuhun eli tuotannolle tarpeellisten pesujen testaukset
saatiin valmiiksi paivaa ennen kuin niita oikeasti kaytettiin linjojen pesua
varten.

Aikataulullisesti voidaan siis katsoa, etta kayttoonottoryhma paasi tavoit-
teeseensa. Suunnitellun aikataulun toteutuminen sen sijaan kohtasi paljon
haasteita eika lopulta toteutunut aikomusten mukaisesti.

12.2 Riskienhallinta ja tiedottaminen

Kayttoonottoryhman tavoitteena oli pesujen testaamisen aikainen tyotur-
vallisuuden yllapito sellaisella tasolla, ettd yhtdaan tapaturmaa ei satu.
Tama tavoite saavutettiin sekd kayttéonoton ettd koko projektin osalta.

Kayttéonottoryhman suunnitteluvaiheessa jatkuva riskienarviointi onnis-
tui ja mahdollisiin vaaratilanteisiin oli osattu varautua etukateen. Ryhman
sisdinen kommunikointi oli vapaata, jolloin keskustelu ja haastaminen oli-
vat avointa myds turvallisuusnakokulmissa.

Luultavasti myos hyva tiedottaminen projektin vaiheista ja kdayttéonoton
aiheuttamista turvallisuusriskeista kasvatti tdaman tavoitteen onnistu-
mista. Informoitu tehtaan vaki tiesi kayttéonoton ajankohdan ja sen vai-
kutukset. Taman myota kayttoonottoryhman jasenten oli helpompi ohjeis-
taa tehtaan vdkea valttamaan testialueita ilman turhia kyselyita.

Ryhman sisdisessa tiedottamisessa epdonnistuttiin hieman. Tuotannon
kdynnistyttya ja pesutestien ollessa vield kesken jai palaute tuotannolta
viemattd. Kovimman stressin aikaan, kun pesuja ei ehditty validoimaan
tuotannon jalkeen, kaikkien keskittyessa pesujen onnistuneeseen testaa-
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miseen, olisivat operaattorit kaivanneet palautetta pesujen puhtaustulok-
sista. Heidan oma aikansa ei riittanyt kattavaan ndytteenottoon tai nayt-
teenoton ohjeistamiseen. Tasta seurasi, ettd vaikka pesujen tehokkuuteen
luotettiin, operaattorit olivat silti huolissaan pesukohteiden puhtaudesta.
Tuotannon rutiinindytteissa ei kuitenkaan ollut minkdanlaista indikaatiota
siitd, etta pesut eivat puhdista tarpeeksi. Tama viesti jdi viematta operaat-
toreille, jotka tekivat tyota paineen alla ja tarvitsivat helpotusta edes yh-
teen huolistaan. Nain olisi saatu hieman purettua ylimaaraista stressia,
jota kayttoonottoryhmalle oli kertynyt jo huomattavasti.

12.3 Operaattorien koulutus ja ohjeistus

Padoperaattorit oppivat projektin myota paljon uutta ja syvensivat projek-
tia edeltanytta ammattitaitoaan pesujen suhteen. He muun muassa vali-
doivat vanhan pesukeskuksen pesut, listasivat vanhojen pesureseptien
seka -linjojen viat projektia varten, paivittivat Pl-kaavioita, tarkastivat uu-
den pesukeskuksen ohjelmakuvauksia ja olivat mukana ohjelmanayttojen
kehittamisessa. Padoperaattorien mielipidetta kysyttiin ja kuunneltiin teh-
tdessa paatoksia muun muassa pesulinjoista, -resepteista tai ohjelmanay-
toista. Heidan onnistunut sitouttaminen ja motivoiminen oppimaan lahti-
vat siita, etta he paasivat itse vaikuttamaan tulevaan tyéhonsa.

Koulutussuunnitelman mukaisesti padoperaattorit saivat perehdytyksen
reseptieditorin kayttoon. Naapuritehtaan tuki kadvi paikan paalla opasta-
massa ja hanesta saatiin tuki myos jatkossa syntyvia kysymyksia varten.
Ennen kdyttoOnottoa padoperaattorit tapasivat viela reseptieditorin myy-
jan, jota varten koottiin lista epdselviksi jadneista asioista ja syntyneista
kysymyksista. Nain operaattorit pystyivat vield tdydentamaan oppejaan re-
septieditorin kaytosta.

Validointiperehdytys tapahtui suunnitellusti ensimmaisten tuotantoviikko-
jen aikana. Validointikoulutuksen saanut kolmas paaoperaattori pystyi tu-
kemaan kahta muuta validoinnin toteuttamisessa.

Projektin myota operaattorit saavuttivat uuden pesukeskuksen ohjelmien,
kdayton ja ongelmanratkaisun suhteen sellaisen taitotason, etta pystyivat
kouluttamaan muita. Kayttoonottoviikkojen lopussa he pitivat kattavan
koulutuksen tyotovereilleen ja jatkoivat taman jalkeen tuotannossa heidan
tukenaan. P3ddoperaattorien onnistuneesta osaamistason kasvamisesta
kertoi, ettd vaikka pesuja ei vield pystytty kayttdjien koulutuksessa esitte-
lemaan testien keskenerdisyyden vuoksi, he onnistuivat silti opettamaan
muita kayttajia teoriassa ja esittelemalla uusia nayttokuvia.

Ohjeiden osalta ei taysin paasty tavoitteisiin. Linjanvalvojien ohjeistukset
seka ohjeet pesureseptin valinnasta ja nimeamisesta paivitettiin. Tarkem-
pia tydohjeita ei ehditty testien ruuhkautumisen takia aloittamaan ennen
tuotantoa. Lisdksi, kun ne myéhemmin aloitettiin, niitd ei saatu kerralla
valmiiksi, kun ohjelmakuvat eivat olleet viela taysin valmiita eika pesujen
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pyorittaminen tdysin stabiilia. Ohjeet kuitenkin valmistuivat pikkuhiljaa ja
silld valin projektissa mukana olleet operaattorit pyrkivat tukemaan muita
operaattoreita uuden pesukeskuksen pesujen kanssa. Tyoohjeiden kirjoit-
tamisen kannalta padoperaattorien tuntemus tyotehtavastaan oli kylla riit-
tavalla tasolla, mutta aikaa ei ollut riittavasti, silla pesukeskuksessa ja sen
ohjelmissa oli normaalikdyttoad haittaavia ongelmia pitkalle kdyttoonoton
jalkeen.

12.4 Validointi

Kayttéonottoryhman tavoitteena oli suorittaa jokaiselle pesulle ensimmai-
nen validointi, kun pesu ensimmaisen kerran puhdisti likaantunutta linjaa
kayttoonoton jalkeen. Kayttédnoton aikataulun mydhastyessa viikolla, ai-
kataulullinen tavoite priorisoitiin korkeammalle, jolloin validointi jai tuo-
tannon alkaessa odottamaan kayttéonotto-operaattoreilta vapautuvaa
tybaikaa. Pesujen testaus vei kaiken ajan ensimmaisilla tuotantoviikoilla,
joten nadytteidenotto jai tekematta. Lisaksi pesujen kulkua seuraava oh-
jelma PHD ei toiminut odotetusti heti alkuun, joten pesujen kulun arviointi
jalkikateen ei ollut mahdollista.

Validointi aloitettiin huomattavasti suunniteltua myohemmin, eika sen
kanssa pidetty enda niin kiiretta tai koettu suurta painetta, silla pesujen
riittdva tehokkuus oli todistettu puhtailla linjandytteilla. Validoinnin arvo
oli endaa pesureseptien optimoinnissa, joten validointia toteutettiin sita
mukaa, kun pesulinjoja saatiin korjattua hadiriottomiksi. Tassa tilanteessa
operaattoreilla ei ollut enda projektin vuoksi rutiinitdista vapautettua ai-
kaa kdytettdvissadn, vaan validointi suunniteltiin tehtdavaksi muiden tyo-
tehtavien lomassa.

13 JOHTOPAATOKSET JA POHDINTA

Taman opinnaytetyon tuloksissa kaytiin |api operatiivisen kayttoonoton ta-
voitteet ja niiden toteutuminen. Johtopaatoksissa tuloksia tarkastelemalla
arvioidaan operatiivisen kdayttodnoton onnistumista.

Onnistumisen arvioinnin jalkeen pyritddan tunnistamaan kriittiset menes-
tystekijat. Kriittiset menestystekijat ovat niitd osa-alueita, jotka tunniste-
taan projektin tavoitteiden saavuttamiseen johtaviksi toiminnoiksi (Bo-
ynton & Zmud 1984, 17-27). Jalkeenpain projektia analysoimalla voidaan
loytaa tavoitteiden toteutumista tukeneet toimet. Toisaalta, kriittisia me-
nestystekijoita voidaan l6ytdaa myos analysoimalla epdonnistuneita tavoit-
teita ja tavoitteista jdamiseen johtaneita syitd. Naistd voidaan johtaa toi-
met, joilla olisi varmistettu myos epaonnistuneiden tavoitteiden saavutta-
minen.
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Menestystekijoiden tunnistamisen jalkeen johtopdatoksiin kirjataan pro-
jektin palaute. Palautteessa kirjataan operatiivisen kdyttédnoton opit tule-
via projekteja varten. Lisdksi projektin palautteeseen sisallytetdan pesu-
keskuksen operatiivisen kayttéonoton menestystekijoista jalostetut, yleis-
luonteisemmat toimet, joilla yritys pystyy tukemaan tulevaisuuden projek-
tien onnistumista.

13.1 Onnistumisen arviointi

Projektin onnistumisen arviointia taytyy peilata tavoitteiden kautta. Pro-
jektille maaritettyjen paatavoitteiden toteutuminen kuvaa kokonaisuudes-
saan projektin onnistumista. Hyvalla projektilla on maaritettyna myds va-
litavoitteita, joiden saavuttaminen indikoi koko projektin tavoitteiden tayt-
tymista. Valitavoitteet voivat myos jaada saavuttamatta, vaikka projekti
katsotaankin kokonaisuudessaan onnistuneeksi.

Operatiivinen kayttéonottoryhma asetti omalle osuudelleen nelja projek-
tia tukevaa tavoitetta. Ensimmainen tavoite oli aikatauluttaa uuden pesu-
keskuksen pesujen testaukset niin, etta tuotanto voi kdynnistya viikolla 48,
kahden viikon tehdasseisokin jalkeen. Toinen tavoite oli tyoturvallisuuden
tason sadilyttaminen kayttéonoton testien ajan niin korkeana, etta yhta-
kdan tapaturmaa ei satu. Kolmas tavoite oli kouluttaa projektissa mukana
olevat operaattorit asiantuntijatasolle ja perehdyttdaa projektin ulkopuo-
lelle jaavat, pesujen kanssa tekemisissa olevat, muut tyontekijat. Tahan
kuului myds tydohjeiden valmistuminen ajallaan. Neljas tavoite kuvasi pro-
jektin tuotteen eli uuden pesukeskuksen toimintaa. Tavoitteena oli vali-
doinnin aloittaminen yhtaaikaisesti tuotannon kanssa. Validointi oli tarkoi-
tus tehda kerran jokaiselle pesureseptille, kun kohde likaantuu ensimmai-
sen kerran.

Aikataulullinen tavoite saavutettiin, silla tuotanto saatiin kdyntiin suunni-
tellusti. Sen sijaan suunniteltu testiaikataulu ei toteutunut vaan testeja
suoritettiin sitd mukaa, kun kohteita oli tulossa tuotantoon. Noin puoliva-
lissa ensimmaista tuotannollista viikkoa kayttoonottoryhma paasi testeis-
saan paivan tuotantoa edelle eli he olivat testanneet jo pesut niilta linjoilta,
joita tuotanto kaytti parina seuraavana paivana. Taman tavoitteen saavut-
taminen vaati paljon joustamista ja ylit6ita sen jalkeen, kun tuloksissa kir-
jatut ongelmat myohastyttivat testien aloittamista.

Ty6turvallisuustavoitteeseen paastiin seka kayttoonoton etta koko projek-
tin osalta. Kayttéonoton aikana onnistuttiin valttamaan tapaturmat niin
projektin jasenten kuin tehtaan muiden tyontekijoiden osalta.

Kolmannen tavoitteen osalta saavutettiin koulutus- ja perehdyttamista-
voitteet. Kayttéonottoryhmaan kuuluneet kolme padoperaattoria saivat
pitkdn projektin ajalta kattavan tietotaidon pesukeskuksen ja -reseptien
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teoriasta ja oppivat uuden pesukeskuksen tuomat muutokset ja niiden vai-
kutukset. Lisdksi he padsivat vaikuttamaan oman tydalueensa kehittami-
seen.

Talla tietotaidolla padoperaattorit pystyivat perehdyttamaan muut pesu-
jen kanssa tekemisissa olevat tyontekijat, mika oli osa koulutuksen tavoit-
teesta. Perehdytys ei sisallollisesti toteutunut, kuten oli suunniteltu. Pesu-
testien ollessa kesken nayttdkuvia pystyttiin vain esittelemaan ja teoria se-
littamaan kuivaharjoitteluna. Kdytannon opetus jai odottamaan sitd, etta
tyontekijat tyotehtavissaan laittavat pesuja paalle tai seuraavat niiden kul-
kua.

Koulutustavoitteista tydohjeiden kirjoittamisen osalta jaatiin tavoitteesta.
Olemassa olleita ohjeita paivitettiin, mutta uusien tekemiseen ei aika riit-
tanyt. Tyoohjeiden kirjoittaminen jai odottamaan stabiilimpia ja standar-
doidumpia tydolosuhteita.

Validoinnin tavoitetta ei saavutettu. Pesujen validointia ei ehditty myohas-
tyneesta ja ruuhkautuneesta testitilanteesta johtuen aloittamaan ajallaan.
Kayttéonottoryhman riskienarviointi tdssa kohtaa priorisoi testaamisen.
Riskienarvioinnissa myods luotettiin pesujen tehon riittdvan vanhojen re-
septien pohjalta. Operaattorien projektin myota kasvanut ammattitaito
nakyi tassa riskienarvioinnissa. Pesut olivat puhtaita, mika varmistui jalki-
kateen linjanaytteilla. Riskeina olivat epapuhtaat linjanaytteet ja sitd myo-
ten mahdollisten tuote-erien vapautuksen estyminen. Tama riski olisi val-
tetty validoinnin toteutumisella alkuperdisen suunnitelman mukaisesti.

Neljasta operatiivisen kdyttoonoton tavoitteista kaksi saavutettiin, yksi
saavutettiin suurimmalta osin ja yksi jai taysin saavuttamatta. Operatiivi-
nen kayttoonotto ei tavoitteista katsottuna onnistunut taysin, vaan paljon
jai parannettavaa. Tavoitteita jouduttiin kiireessa priorisoimaan ja osasta
oli tingittava, mika aiheutti stressia tiukassa tilanteessa. Ajan vahyys lisasi
kdyttoonottoryhman stressia. Lisaksi perehdytyksen teoriapainotteisuus ja
ohjeiden keskenerdisyys aiheuttivat projektin ulkopuolisissa operaatto-
reissa epailya ja muutosvastarintaa enemman kuin oli odotettu. Testien
myo6hastyminen jatti lisaksi useita ongelmia pesuohjelmiin odottamaan so-
pivaa hetkea korjaamiselle. Naista nakokulmista katsottuna kayttéonottoa
ei pidetty kovin onnistuneena. Tuote, eli uusi pesukeskus, saatiin kuitenkin
ajallaan kdyntiin ja toimimaan toivotulla tasolla.

Uuden pesukeskuksen kayton helppoutta monitoroitiin pari kuukautta
kayttoonoton jalkeen. Ongelmien ja pikkuvikojen maarasta johtuen kayton
todettiin olevan ndin alussa vield vaikeampaa kuin vanhan. Padoperaatto-
rit pitivat kuitenkin yha muun tyonsa ohella kirjaa vioista ja ongelmista
seka vaativat niiden korjaamista. Stressi oli selvasti kuitenkin vahentynyt,
koska pesut puhdistivat riittavalla tasolla eika tuotannossa ollut ongelmia
puhtaudessa. Lisdksi muutosvastarinta uusien pesuohjelmien kaytosta oli
pienentynyt kayttéonottoryhman operaattorien tukiessa muita kayttajia.
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13.2 Kriittiset menestystekijat

Aikataulullisesti operatiivinen kayttoonotto onnistui tavoitteessaan. Kayt-
toonottoviikkojen kulun aikatauluttamiseen ja suunnittelemiseen operatii-
vinen kayttoonottoryhma kaytti paljon aikaa, mutta odottamattomia on-
gelmia ei osattu ennustaa ja kdyttoonottoryhman suunnittelema testiaika-
taulu myohastyi viikolla. Tavoitteeseen paasyn mahdollisti kuitenkin ope-
ratiivisen kayttéonottoryhman onnistunut riskienarviointi, jonka ansiosta
ryhmalla oli vara-aikataulusuunnitelma olemassa.

Riskienarvioinnissa ryhma otti pessimistisen asenteen aikataululle ja heit-
taytyi kuvittelemaan tilannetta, jossa odottamattomat ongelmat johtavat
suunnitellun aikataulun epdonnistumiseen. Ryhma muodosti riskienarvi-
oinnin kautta listan tehtavia, joilla suunnitellun aikataulun epaonnistumi-
sen vaikutuksia pyrittiin pienentdmaan. Toteutuneita tehtavia olivat tuo-
tannonsuunnittelun ohjaus niin, etta ensimmaisella tuotantoviikolla linjoja
oli mahdollisimman vahan ajossa eika iltavuorossa ajettu ollenkaan. Lisaksi
ryhma kavi lapi yhdessa, milla prioriteetilla toimitaan, mikali testeissa jaa-
daan aikataulusta jalkeen. Testien priorisointia ohjaamaan sovittiin ensim-
maisen tuotannollisen viikon ajosuunnitelma, joka vahvistui lopulliseksi
suunnitelmaksi toisen kayttoonottoviikon aikana. Selkea varasuunnitelma
ja henkinen varautuminen kiireeseen johtivat operatiivisen kayttéonotto-
ryhman loogiseen ja paamaaratietoiseen toimintaan kaikkein polttavim-
malla hetkella.

Tyoturvallisuuden tavoitteen saavuttamista analysoitaessa kytkeytyy ris-
kienarviointi edellisen lailla onnistumiseen. Kayttéonottoryhman pessimis-
tinen heittdaytyminen siihen ajatukseen, mika kaikki voi kayttéénoton ai-
kana aiheuttaa riskeja turvallisuudelle, toi turvallisuutta parantavia tehta-
vid ja valppautta kayttéonottoviikoille. Turvallisuutta kayttoonottoviikoilla
parantaneeksi toimeksi on huomioitava myos hyva tiedottaminen projek-
tista ja kayttoonoton vaikutuksista etukateen koko tehtaan vaelle. Talla
onnistuttiin lisédmaan myos projektin ulkopuolisten valppautta testien
turvallisuusriskien osalta.

Projektiryhman sisdinen kommunikointi oli aktiivista. Sovittujen palaverien
lisdksi ryhmaldiset kommunikoivat keskendan uusimmat paivitykset ja tie-
dot projektin etenemisesta. Mikali ryhman sisalla herasi kysymyksia, jaet-
tiin vastausten selvityksen vastuut ja selvitetyt vastaukset jaettiin pikimmi-
ten kaikkien kanssa. Kommunikointi kaikin puolin oli vaivatonta ja ryhman
itsensa nakoista. Ongelmista ja stressista uskallettiin puhua, silla kayttoon-
ottoryhman ilmapiiri pysyi avoimena lapi projektin.

Osaamisen tavoitteen saavuttamista selvimmin tuki projektissa alusta asti
mukana olleet operaattorit. Mukaan otetut operaattorit olivat motivoitu-
neita ja saivat lisdpontta tekemiseen padasemalla vaikuttamaan projektin
tuotteen muotoutumiseen. Operaattoreille vapautettiin muista toista ai-
kaa perehtya projektiin ja heidan panostaan arvostettiin riittavasti niin,
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ettd se valittyi heillekin. Projektissa mukana ollessaan heidan muutosvas-
tarintansa oli lahes olematonta, mika auttoi myds muita tyontekijoita so-
peutumaan uuteen pesukeskukseen.

Validointitavoitteen epaonnistuminen johtui suunnitellun kaytté6nottoai-
kataulun myohastymisestd. Tama taas johtui useista kdyttoonottoviikoilla
ilmenneista ongelmista. Jokainen projekti kohtaa ongelmia, jotka hidasta-
vat projektin etenemista. Iso osa ongelmista pystytaan etukateen hahmot-
tamaan hyvalla riskienarvioinnilla ja ndin niihin pystytaan mahdollisesti va-
rautumaan ennen kuin ne edes hidastavat projektia. Projektin riskienarvi-
oinnin pitaa silti sisaltdaa odottamattomiin ongelmiin varautuminen. Kaik-
kia ongelmia ei pystyta ennustamaan eika kaikkiin pystyta varautumaan.

Kayttéonottoviikoilla tormattiin useisiin ongelmiin, jotka olisi voitu havaita
aikaisemminkin. Pesukeskuksen vaaran kokoisista antureista johtuneet
vuodot olisi huomattu aiemmin, mikali pesukeskuksen vesitestit eivat olisi
olleet my6hassa. Neutralointisdilion tyhjennyspumpun riittamattémyys oli
yllattava ja ennustamaton vika. Reseptien siirron ja ohjelman reseptien lu-
kuongelmat olisi voitu todeta testaamalla ne jo huomattavasti ennen kuin
ne asennettiin tehtaalle. Valitettavasti tama testaaminen ei ollut mahdol-
lista.

Toisaalta, yksi lisdviikko kayttéonotolle olisi antanut aikaa sille, etta jotain
jaa huomioimatta ja ongelmia ilmenee. Kaksi viikkoa tdman kokoluokan
kayttoonotolle vaatii tilanteen, jossa kaikki menee putkeen taydellisyytta
hipoen. Kayttoonottoryhmassa tunnistettiin tiukka aikataulu ja se, etta kel-
|3an ei ollut kokemusta tallaisesta maarasta testeja nain lyhyen ajan sisalla.
Lyhyen kayttoonottoajan tuomia riskeja pyrittiin ehkdisemaan riskienarvi-
oinnissa ja hyvalla suunnittelulla.

Lisaviikkojen hankkiminen tuotannon seisottamisella ei ole kuitenkaan
tehtaan nakokulmasta se kannattavin vaihtoehto. Tuotteita taytyy tuottaa
ja tyontekijoille pitda olla toita tehtavaksi. Tama johtaa analyysin siihen,
ettd taman kayttoonoton aikataulusuunnitelman parempaa toteutumista
olisi tukenut kattavampi testaaminen huomattavasti ennen kayttéonotto-
viikkoja. Riskienarviointi olisi voinut tukea tata havaintoa, mikali kayttoon-
ottoryhma olisi osannut tassa arvioida riskeja ndin kattavasti.

Operatiivisen kayttéonoton ehka tarkein menestystekija 16ytyy kuitenkin
ryhman rakenteesta. Operatiivisesta kayttéonotosta huolehtiva ryhma oli
riittdvan monipuolinen niin, ettd ryhma sisalsi jonkun jokaiselta kaytto6on-
ottoa tukevalta tehtaan osastolta. Asioihin saatiin useampia nakékulmia ja
erityisesti riskienarvioinnissa siita oli hyotya.

13.3 Projektin palaute

Uuden pesukeskuksen operatiivisen kdayttdonoton onnistumista analysoi-
taessa voidaan tunnistaa yleisluontoisemmin kriittisia menestystekijoita
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myo0s tulevien projektien operatiivisen kayttéonoton onnistumisen varmis-
tamiseksi. Nama menestystekijat eritelldan taulukossa 1. Erittelyssa nime-
taan kriittinen menestystekija ja kuvataan, kuinka menestystekija saadaan
tukemaan projektin onnistumista. Kaiken kaikkiaan taman projektin poh-
jalta nousee viisi tarkeda onnistumista tukevaa tekijaa.

Taulukko 1. Kriittiset menestystekijat operatiiviselle kayttéonotolle

Kriittinen menestystekija

Projektin epaonnistuminen on to-
denndkoistd, kun...

Projektin onnistuminen on todenna-
koista, kun...

1. Kayttoonottoryhman
rakenne

Ryhma on liian yksipuolinen.
Ryhman jasenet eivat tunne pro-
jektin osa-aluetta eivatka saa tukea
oppimiseen.

Ryhma on monipuolinen asiantuntija-
ryhma.

Ryhman jasenet ovat motivoituneita
projektin suhteen.

2. Jatkuva riskienarviointi

Riskienarviointia ei pdiviteta riitta-
van usein.

Riskienarvioinnissa ei huomioida
kattavasti eri ndkokulmia vaan se
jaa liian suppeaksi.

Riskienarviointi on ajan tasalla projek-
tin etenemisen kanssa.
Riskienarviointiin osallistuu monialai-
nen ryhma.

Riskienarviointi kattaa kaikki projektin
tavoitteisiin vaikuttavat osa-alueet

3. Aikataulusuunnitelma

Aikataulusuunnitelma on liian opti-
mistinen.

Aikataulusuunnitelmaa ei arvioida
koko projektiryhman kanssa.

Aikataulussa varaudutaan riskienarvi-
oinnin ilmentamiin ongelmiin ja ongel-
miin, joita riskienarvioinnissa ei osata
ennustaa.

Aikataulusuunnitelmaan paasee vai-
kuttamaan jokainen projektissa mu-
kana oleva.

4. Tuotteen tulevat ope-
raattorit

Projektin tuote kehitetaan ja testa-
taan tyotehtavan ulkopuolisten te-
kijoiden toimesta.

Tuotteen padoperaattorit saavat
vain perehdytyksen tuotteen kayt-
toon.

Projektin tuotetta kehittdmassa ja tes-
taamassa ovat mukana ne, joiden tyon-
kuvaan tulee kuulumaan tuotteen
kdyttaminen projektin paatyttya.
Operaattorit saavuttavat asiantuntija-
tason projektin tuotteen suhteen.

5. Kommunikointi

Kommunikointisuunnitelma ei kata
kaikkia projektin kanssa tekemi-
sissa olevia.
Kommunikointisuunnitelma ei ole
kaikkien projektiryhmalaisten tie-
dossa.

Projektin kommunikointi on lapindky-
vaa.

Kommunikointisuunnitelma on koko
projektiryhman yhteinen ja ndkdinen.
Projektiryhman ilmapiiri on avoin.

Naihin menestystekijoihin keskittymalla voidaan tukea projektin tavoittei-
den saavuttamista ja sitd myoten projektin onnistumista. Ei riitd, ettd pro-
jekti huomioi viidesta menestystekijasta vain osan. Kaikki viisi tulee sisal-
lyttda projektiin mahdollisimman kattavasti.
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