Opinnaytetyo (AMK)
Prosessi- ja materiaalitekniikka, insindori

2019

Kati Raiha

TUOTANNON

PEREHDYTYSPROSESSIN
KEHITTAMINEN

TURKU AMK

TURKU UNIVERSITY OF
APPLIED SCIENCES



OPINNAYTETYO (AMK) | THVISTELMA
TURUN AMMATTIKORKEAKOULU
Prosessi- ja materiaalitekniikka

2019 | 28 sivua, 11 liitesivua

Ohjaaja: Liisa Lehtinen, Turku AMK

Kati Raiha

TUOTANNON PEREHDYTYSPROSESSIN
KEHITTAMINEN

Opinnaytety6 toteutettin suomalaiselle elintarvikealan yritykselle. Tavoitteena oli uudistaa ja
kehittdd paloittelu- osaston tyodntekijoiden perehdytysprosessia. Yritys on juuri siirtdnyt
tuotantonsa uudelle tuotantolaitokselle. Vanhan tehtaan materiaalit seka toimintatavat eivét olleet
soveltuvia uuteen ymparistéon. Yrityksella ei ollut muuta materiaalia tyotehtavien
perehdyttdmisen tueksi kuin vanhat tyonopastuskortit.

Perehdytyksen nykytilannetta Kkartoitettiin ensin haastattelemalla tyonopastajia ja uusia
tydntekijoitd. Haastattelujen perusteella tehtiin muutoksia tyonopastuskortteihin seka tehtiin
prosessikaavio perehdytyksen etenemisesté tueksi tyténopastajille.

Prosessikaavioon laitettiin muistutuksia ja ohjeita tydnopastajille. Ohjeet liittyivat perehdytyksen
etenemiseen ja siihen kaytettavaén aikaan. Uusia tydnopastuskortteja ja perehdytysprosessia
testattin kahden viikon ajan ja niistda kerattin palaute. Saadun palautteen perusteella
tydnopastuskortteja  muunneltiin ja niiden kayttoa ohjeistettiin. Uudet opastuskortit seka
perehdytyskaavio koettiin selkeiksi ja yksinkertaisiksi.
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This thesis project was conducted for a Finnish food industry company. The aim was to improve
and renew the staff orientation system in the cutting department of the facility. The company had
recently transferred its production to the new facility. The materials and the work procedures of
the old facility were not suitable for the new environment. There was no material for the orientation
process of the new workers besides the old guidelines.

First, the current state of the orientation process was studied by interviewing the new workers and
the workers guiding them. Based on the interviews, the old guidelines were updated. A process
chart of the orientation was also created to support the staff members guiding the new workers.

The process chart includes reminders and guidelines for the guiding workers. The guidelines
include instructions about the progression of the orientation and the time to be used in the
process. The new guidelines and orientation process were tested for two weeks in the facility.
The workers gave feedback about the guidelines after the testing period. Based on the feedback,
the guidelines were modified and the use of the guidelines was instructed. The workers deemed
the new guidelines and the process chart simple and easy to understand.
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1 JOHDANTO

Toimeksianto tuli suomalaiselta elintarvikealan yritykselta ja ty6 tehtiin yhdelle heidan
tuotantolaitoksistaan. Opinnaytetydn tavoitteena oli kehittéaa paloittelu-osaston perehdy-
tysprosessia. Ty6ssa uusittiin tydnopastuskortit seké selvennettiin ja ohjeistettiin pereh-

dytysprosessin kulkua perehdytyskaavion avulla.

Yrityksella ei ollut ennestaan materiaalia tyontekijoille perehdytyksen etenemisesta tai
siind huomioon otettavista asioista, joten yhteiset ohjeet ja sdannét puuttuivat. Aihe ko-
ettiin erittain tarkeaksi, koska oli siirrytty uudelle tuotantolaitokselle ja tuotanto itsessaan

saatu pyorimaan, joten aika oli otollinen panostaa tydntekijoiden perehdytykseen.

Perehdytys on laissa méaaritelty ja se on aina tydnantajan vastuulla. Perehdytyksesta
mainitaan muun muassa tyoturvallisuuslaissa ja tydsopimuslaissa. Tyonantajalla on vel-
vollisuus perehdyttda niin uudet kuin vanhatkin tydntekijat joko uusiin tai vanhoihin ty6-
tehtaviin. Yleinen kasitys voi olla, etta perehdytys koskee vain uusia tydntekijoita, mutta
se kuitenkin koskee kaikkia niin uusia kuin esimerkiksi aitiyslomalta palaavia tytnteki-
joita. Tyotehtavien lisdksi perehdytyksessa painotetaan tyoturvallisuutta, ergonomiaa ja
toimintaa hairit- ja vaaratilanteissa. Perehdytyksen ollessa suunniteltua ja ohjeistettua

tydyhteisd ja yritys saa ammattitaitoisia ja motivoituneita tyontekijoita joukkoonsa.

Opinnaytetyo kasittelee perehdytysta, sen maaritelmaa ja suunnittelua. Lainsaadanto on
otettu huomioon ja sieltd poimittu trkeimmat maareet perehdytyksen kannalta. Lopuksi
kasitellaan itse tuotantoprosessia seka HACCP-jarjestelmaa ja kerrotaan tutkimusmene-

telmista, joiden avulla saavutettiin lopputulokset.
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2 PEREHDYTYS

2.1 Maaritelma

Perehdyttamisella tarkoitetaan kaikkea toimintaa, jonka avulla uusi tyontekija saadaan
osaksi tydyhteisda ja organisaatiota seka oppimaan tydtehtavansa. Perehdyttamista tar-
vitaan aina, on henkild sitten taysin uusi yrityksessa tai han on jo ennestaan yrityksen
tydntekija, mutta vaihtaa tyotehtavaansa. Perehdytys vie aina aikaa. Ideaalisessa tilan-
teessa perehdytettédva on nopea oppimaan, jolloin perehdytykseen kaytetty aika tulee
monin verroin takaisin ja siita hyodtyvat kaikki tydyhteisossa. Yleensa perehdytysohjel-

man laatiminen ja seuranta kuuluu henkildstbasiantuntijan tai esimiehen tehtaviin.

Perehdyttdminen on tarkeaa eika sita tule missaén tilanteessa unohtaa. Perehdytyksen
avulla uusi tyontekija oppii tydtehtavansa oikein ja nopeammin kuin ilman perehdytysta.
Perehdytys minimoi virheitd ja nain saéstyy myos aikaa, koska usein virheitd tapahtu-
essa niitéd joudutaan korjaamaan useamman ihmisen voimin. Kaikkia tyoyhteistssa hyo-

dyttaa siis hyva perehdytys.

Hyvan perehdytyksen on myds tarkoitus saada uudelle tyéntekijalla turvallinen olo aloit-
taessaan uudessa tyossa. Turvallisuusriskit myds vahenevat, koska ty6turvallisuus on
iso osa perehdytysta. Uudelle tydntekijalle on kerrottava turvallisuusasioista seka mah-
dollisista riskitekijoista tydpaikalla. Hyva, perusteellinen ja luotettava perehdytys vaikut-

taa myds perehdytettéavan mielialaan.

Perehdytys aloitetaan aina henkilon vastaanottamisella, joka sisaltaa tutustumista ja pe-
rehdytysohjelman esittelyd. Perehdytettavan kanssa on hyva keskustella perehdyttami-
sen aikataulusta seka vaiheesta, jossa tyontekijaltd odotetaan itsenaista tydskentelya.
Toimenkuva ja tyontekijan rooli yrityksessa tulee kertoa myos keskustelun yhteydessa.
(Osterberg, 2015)

2.2 Perehdyttamiseen vaikuttavia tekijoita

Perehdyttdmisen laajuuteen vaikuttavia tekijita on tyotehtavat ja tydsuhteen pituus. Jos
tiedetdan, ettd tydsuhde ei tule olemaan pitk&, kuten esimerkiksi sijaisuudet, harjoittelu

tai kesatyd, niin perehdyttamiseen kaytetddn yleensa vahemman aikaa. Perehdytyksen
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tulee silti sisaltaa kaikki oleellinen tieto. Perehdytys tulee jarjestaa myos pitkilta vapailta
palaaville tydntekijoille. Tallaisia voivat esimerkiksi olla tyontekijat, jotka palaavat opis-
kelun tai perhevapaiden jalkeen. Vuodessakin voi tapahtua paljon muutoksia teknii-
kassa, tyotehtavissa ja -ymparistdssa. Tyontekijan ollessa pois tulee hanen olla tietoinen
mahdollisista muutoksista, kun héan palaa takaisin téihin. Perehdyttamisen laajuus riip-
puu talldin tydtehtavista seka henkilosta itsestaan. Naissa tilanteissa perehdytyksen
kesto on yleensa joustavampaa kuin uuden tydntekijan kohdalla, koska yritys ja ympa-

ristd ovat palaavalle tyontekijalle entuudestaan tuttuja.

Laajuuteen vaikuttaa myos henkildn rooli tydpaikalla, osaaminen, tydkokemus ja ikd. Ko-
keneempi tydntekija on tottunut erilaisiin tyétehtaviin ja tydyhteisoihin. Verrattuna nuo-
rempaan, jolla on vdhemman tydkokemusta, kokeneempi on yleensa oma-aloitteisempi
ja aktiivisempi. Nuorella kokemattomalla tyontekijalla perehdyttamisjakso voi kestaa pi-
dempéaéan, koska han tarvitsee tietoa perusasioista lahtien. Tamé on kuitenkin hyvin yk-
sil6llistd, myds nuoremmista tydntekijoista voi l6ytya henkil6ita, jotka ovat nopeita omak-
sumaan uudet tyotehtavat ja tavat. Ammattitaustalla on myds iso rooli perehdyttami-
sessd. Jos tyontekija on tehnyt samantapaisia tyotehtévia ennenkin, hanella on yleiska-
sitys naista tehtavista. Kuitenkin aina tulee muistaa, etta uusi organisaatio tydskentely-
tapoineen ja ihmisineen on aina uusi ja vieras paikka uudelle tyontekijalle.

Jos yritykseen tulee uusi esimies jollekin osastolle, tulee hdnet myds perehdyttda. Hanen
perehdyttamisensa vaatii laajemman perehdyttamisohjelman kuin muille organisaation
tasoille tuleva henkild. Esimiehelle kuten muillekin tyontekijoille on tuotava esiin sidos-
ryhmat, joiden kanssa tulee toimimaan. Esimiehen vastuut, toimintaympadristo, valta alai-
siinsa ja muuhun organisaation on kerrottava tyohon tulevalle henkil6lle. Esimiehelle tu-
lee kertoa muun muassa hanen roolinsa paattksenteossa, perehdyttamisessa, viestin-

néssa ja rekrytoinneissa. (Osterberg, 2015)

2.3 Perehdyttamisen suunnittelu

Perehdyttdmisohjelma kannattaa tehda kerralla perusteellisesti. Myéhemmin se helpot-
taa ohjelman kayttéonottoa ja siitd muodostuu ajan kanssa yleinen toimintatapa. Kuiten-
kaan ei voi tyytya tai ajatella, ettd kerran tehty perehdyttdmisohjelma on aina samanlai-
sena ja muuttumattomana kayttékelpoinen. Kun perehdyttamisohjelma on hyvin suunni-

teltu ja saatu kaytt6on, on sitd helppo paivittaa aina kun se nahdaan tarpeelliseksi.
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Henkildasiantuntija on usein perehdyttdmisohjelman laatija ja han yleensa hoitaakin yri-
tyksen yleisesittelyn. Henkilostdasiantuntija ei kuitenkaan ole paras mahdollinen pereh-
dyttaja tyotehtaviin liittyen. Yksikén esimies tai muut tyontekijat yleensa huolehtivat ty6-
tehtavien opastuksesta. Esimiehen tai henkildstbasiantuntijan tulee sopia asiasta tyon-
tekijoiden kanssa ja valmentaa heita perehdyttgjaksi. Usein tyontekijdille jarjestetaan
tydnopastuskoulutuksia, joka antaa hyvat valmiudet perehdyttaé ja opettaa uusi tytnte-

kija tehtaviinsa. Perehdyttamisohjelma toimii talléin tydntekijoiden muistilistana.

Vastuu perehdyttamisesta on kuitenkin aina esimiehellé tai henkiléstdasiantuntijalla. Hei-
dan tulee miettia etukateen mita tietoja, taitoja seka valmiuksia perehdyttaja tarvitsee
perehdyttamisen tueksi. Perehdyttajalla tulee olla myds mielenkiintoa ja halua perehdyt-
taa uusi tyontekija, koska se vaikuttaa paljon siihen, mita uusi tydntekija ajattelee tyopai-
kasta ja tyodstad yleensa. Kokeneiden tydntekijoiden lisdksi myds uudehko tydntekija on
sopiva perehdyttajaksi, koska hanella on tuoreessa muistissa oma perehdytys. (Oster-
berg, 2015)

Perehdyttdjan tehtava on ohjeistaa ja selkeyttaa tyotehtavia ja ohjata tydntekijaa niin,
ettd tyon jalki on tuottavaa ja laadukasta. Han ohjeistaa ty6turvallisuudesta ja turvallisista
tydtavoista, kannustaa uutta tyontekijaa itsendiseen ongelmanratkaisuun seka antaa ra-
kentavaa palautetta. (Lahden ammattikorkeakoulu 2007) Yllattavia tilanteita voi aina tulla
ja siksi varasuunnitelma esimerkiksi perehdyttdjan sairastumisen varalta on hyva olla.
(Osterberg, 2015)

Seuranta ja arviointi on hyva sisallyttdd perehdyttamiseen. Perehdytettavan kanssa kan-
nattaa kayda lapi tuliko tavoitteet saavutettua, missa on puutteita tai mita tulisi tehda
toisin. Uuden tydntekijan mielipidettd kannattaa my6s kuunnella ja huomioida ne jat-
kossa, joko suunnitelmassa tai perehdyttajan omassa toiminnassa. Palaute ohjaa oppi-
mista ja siksi palautekeskusteluja on hyva kayda aina paivan paatteeksi tai perehdytyk-
sen loputtua. Palautekeskusteluihin on hyva ottaa my6és oma esimies mukaan, jotta ha-
nella on kasitys, miten perehdytys sujuu henkilokohtaisella ja yleiselld tasolla. (Tyotur-
vallisuuskeskus, 2013)
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Opitun varmistaminen
¢ Arvioi taitotaso
Ohjaa palautteella
Rohkaise kysymdaan
Anna tybskennelld yksin
Arviol osaamista
Sovi seurannasta ja
paata opastus

Taidon kokeilu ja harjoittelu
- Anna kokellla
Ohjaa palautteella
Anna kokeilla uudestaan
Anna harjoitella

Mielikuvaharjoittelu
Pyydd selostamaan tyd
Ohjaa palautteella
Anna pelkistetyt sadnnot
Pyyda toistamaan ajatuksissa

Opetus
Pyydd havainnoimaan tehtava
Nayta tyd
Selosta ja perustele, miksi
Anna toimintasaannot

Valmistautuminen
4 Motivoi
Arvioi tietojen ja taitojen taso
Kuvaa tehtava ja/tai tehtdvikokonaisuus
Aseta tavoite ja vilitavoitteet
Kerro opastuksen toimintamalli

Kuva 1. Viiden askeleen menetelma (Tyo6turvallisuuskeskus, 2013).

Ylla oleva viiden askeleen menetelma (Kuva 1) on hyva apu perehdytyksessa ja sen
viemisessa eteenpéain. Perehdyttdmisen suunnittelun kokonaisrunko kuitenkin perustuu
siitd, mitk& ovat perehdytyksen tavoitteet eli tydtehtavat ja -vaiheet. Tulee selvittaa kes-
keinen sisaltd eli mitd opastukseen siséllytetdan, mitka asiat kaydaan perusteellisesti
l&pi ja mitka vain pintapuolisesti. Perehdytyksen jaksotus tulee mygs ottaa huomioon,
miten sisaltd jaksotetaan ja jasennelldén loogiseksi kokonaisuudeksi. (Tyoturvallisuus-
keskus, 2013)

Perehdyttdessa usein kuitenkin tarvitaan erilaisia menetelmia ja tytkaluja avuksi. Pereh-
dyttamisesta saadaan hyvin yksinkertaista, jos perehdyttgja vain kertoo uudelle tyonte-
kijalle tyosta ja han kuuntelee. Kuitenkin perehdyttajan tehtavana on auttaa uutta tyon-
tekijaa oppimaan tyotehtavat seka auttaa hanté onnistumaan tydtehtavissaan. Tyonteki-
jan tulee aktiivisesti tydstaa eli harjoitella oppimiaan asioita, mutta aina ei pelkka tyoteh-

tavien tai -vaiheiden kertominen ja kuuntelu riitd. Silloin tarvitaan avuksi jotain muuta.

Kysymykset ovat monipuolinen ja helppo apuvéline, ne voi esittdé joko suullisesti tai kir-

jallisesti. Kysymysten avulla perehdyttdja saa selville uuden tydntekijan ajatuksia,

TURUN AMK:N OPINNAYTETYO | Kati Raiha



11

osaamista ja nédkemyksid. Alussa kysymykset voivat keskittya uuden tyéntekijan aikai-
sempaan osaamiseen ja kokemuksiin. Perehdyttamisen kuluessa kysymyksilla on hyva
ohjata tulokasta miettimaan, miten han on ymmartanyt asiat, jolloin perehdyttaja saa tie-
toa, miten perehdytys etenee. Kysymyksia kannattaa kayttaa apuna tiedon varmistami-
seen, etta onko asia ymmarretty oikein. Kysymykset ovat vuorovaikutteisen perehdytyk-
sen avain. (Kupias & Peltola 2009, 151-153)

Prosessikavelyt eli tuotantokierrokset ovat hyva apu perehdyttamiseen, varsinkin teolli-
suudessa, jolloin on hyva saada hahmotettua kokonaiskuva tehtaan toiminnasta. Kierros
on hyva aloittaa sieltéd mihin ensimmaiseksi saavut t6ihin tullessa. Kierroksella kaydaan
l&pi, miten tdihin tullaan, kulkureitit ja -avaimet, tydajat, tyOvaateasiat ja muut tarkeét
asiat tdissa olemisen kannalta. Kierroksella siirryttdesséa tuotantoon on hyva aloittaa
my0s sielld tuotannon alkupaasta. Nain uusi tydntekija mahdollisesti hahmottaa parem-
min, mita ja miten ty6 tapahtuu. Prosessin eri vaiheista kannattaa kertoa kavelyn aikana
ja palata niihin tarkemmin perehdytyksen aikana, jos tyotehtava sita vaatii. Tuotantokier-
roksen yleensa pitaa perehdyttdja perehdytyksen alkaessa, ellei yritys esimerkiksi jar-
jesta kaikille yhteista kierrosta, jolloin kierroksen voi pitaa henkildstdéasiantuntija tai esi-
mies. (Kupias & Peltola 2009, 157-158)

2.4 Oppiminen

Opimme jatkuvassa vuorovaikutuksessa ymparistbmme kanssa: havainnoimme, kokei-
lemme erilaisia toimintatapoja ja haemme palautetta. Opimme jatkuvasti seka hyodyllisia
ettd haitallisia asioita. Nykyisin oppiminen kasitetdan sosiaaliseksi prosessiksi, jota s&a-
telee ihmisten vélinen vuorovaikutus. Tama merkitsee sit, etta opimme toimimaan, ajat-
telemaan ja tuntemaan yhdessa muiden kanssa. Ammatillinen kehitys on seurausta sel-
laisesta oppimisesta, joka tapahtuu omaksumalla tydmaailman kaytanttja seka ajattelu-
tapoja. Tyonteon lisaksi ihminen oppii myds omasta itsestaan ja omista taidoistaan, ta-

voitteistaan ja toiminnastaan. (Alhanen ym. 2011, 28.)

Esimiehelld, nimetylla perehdyttajalla tai yksittaisen tehtavan opastajalla on téarkeéa rooli
koko tydyhteisdssa ja varsinkin uuden tyontekijan oppimisen edistdjana. Perehdyttajan,
oli han kuka vain, on hyva tutustua omaan kasitykseensa oppimisesta. Hanen tulisi arvi-
oida millaista oppimista han on edistimassa, koska kasitykset oppimisesta vaihtelevat
yksiléittain. (Kupias & Peltola 2009, 114)
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2.4.1 Erilaiset oppijat

Jokainen ihminen on erilainen, silloin myods jokaisella on oma tapansa oppia asioita. Ih-

miset voidaan jakaa eri oppimistyyleihin seuraavanlaisesti:

- konkreettinen kokija
- pohdiskeleva havannoitsija
- abstrakti kasitteellistaja

- osallistuva kokeilija.

Konkreettisella kokijalla on omakohtaista kokemusta ja han oppii parhaiten menemalla
suoraan mukaan uusiin tilanteisiin. Han myds pitaé tarkeana oman oppimisensa kan-
nalta ajatustenvaihtoa ja kokemuksia, niin uusien kuin vanhojenkin tydntekijoiden
kanssa. Hyva, turvallinen ja tasa-arvoinen oppimis- ja tydilmapiiri on hanelle suotuisin
ja edistaa oppimista. Han pitaa tarkeana, ettd on samalla aaltopituudella perehdyttajansa
kanssa, perehdyttdjan kannattaa siis kertoa kokemuksia ja tarinoita omasta tyéelamas-

taan ja kyseisesta tydyhteisosta.

Pohdiskeleva havainnoitsija saattaa tarvita enemman aikaa perehdytykseen kuin muut.
Han on perusteellinen ja katsoo asioita ja tydtehtavia monesta eri nakokulmasta. Pereh-
dyttajan tulee olla varautunut siihen, ettéa pohdiskeleva havainnoitsija vaatii paljon perus-
teluja opetettaville asioilla. Joissain tilanteissa voi olla, ettd uusi tytntekija, joka on poh-
diskeleva, haluaa ensin vain seurata vieresta, kun perehdyttdja tekee tyétaan. Hanta

tulee kuitenkin rohkaista itse tarttumaan tyéhon.

Abstrakti kasitteellistédja oppii kasitteellistdmisella ja yleistamalla asioita. Hanelle sopii
parhaiten luentomainen perehdytystilanne, koska han haluaa perehtya kunnolla pereh-
dyttamismateriaalin, mikali sellainen on saatavilla. Han on kiinnostunut teorioista ja mal-
leista, jolloin kokee saavansa naista enemman irti kuin menemalla tekeméaan ty6ta ilman

ennakkomateriaalia.

Osallistuva kokeilija oppii parhaiten aktiivisen toiminnan kautta. Han oppii siis parhaiten
kaytannossa eli tekemalla ja harjoittelemalla tyétehtavidén. Jos perehdytys sisaltaa pal-
jon teoriaa tyotehtavista ja on hidasta, se tekee osallistuvan kokeilijan karsimattomaksi.
Héan on abstraktin kasitteellistdjan vastakohta. Mik&li mahdollista niin paras tulos oppi-

misesta saadaan, kun hanet sijoitetaan tydtehtaviin mahdollisimman nopeasti, jolloin han
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paasee tydhon kiinni ja soveltaa oppimiaan asioita tekemisen kautta. (Kupias & Peltola
2009, 123-124)
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3 TUTKIMUSMENETELMAT

Tutkimusmenetelmét jaetaan maarallisiin (kvantitatiivisiin) ja laadullisiin (kvalitatiivisiin)
menetelmiin. Lomakekysely tai strukturoitu lomakehaastattelu ovat tyypillisimméat maa-

ralliset menetelmét. Laadullisia menetelmia ovat teema-, avoin ja ryhmahaastattelu.

Méaarallistd menetelmaa kaytetaan yleensa silloin, kun halutaan testata jonkin teorian
paikkansa pitavyytta. Teoriasta tehdaan vaittamia ja oletuksia, joita kaytetaan kyselyn
luonnissa ja joihin halutaan vastaus kyselyssd. Teoria pitda tuntea hyvin ennen kuin
maarallistd menetelmaa voidaan kayttaa. Tama tarkoittaa siis sita, ettd kysymysten pe-
rusteella mitataan pitddko teoria paikkansa, eika kysymyksia silloin voi keksia itse. Tassa
menetelmassa kyselyn tekija on taysin erillinen henkilé eika koskaan tapaa kyselyyn

vastaajia.

Laadullinen menetelma kuvaa ja tutkii oikeaa elamaa. Tutkimuksen kohde on tarkasti
valittu, josta halutaan lisdé tietoa. Laadullisessa menetelmassa tutkija on lahella tutkitta-
via ihmisia tai tilanteita, seka hén saattaa osallistua heidan toimintaansa tai tyéhon.
Tassa tapauksessa tutkija tekee omia tulkintojaan, joiden kuitenkin on oltava perustel-
tuja. (Ojasalo ym. 2009, 93-94)

3.1 Tutkimushaastattelu

Haastattelu sopii moniin kehittamistehtaviin, silla haastatteluilla saadaan nopeasti kera-
tyksi syvallistakin tietoa kehittdmisen kohteesta. N&in ollen haastattelu on kaytetyimpia
tiedonkeruumenetelmia. Haastattelu on menetelména hyva valinta, kun yksil6a halutaan
korostaa tutkimustilanteen subjektina, jolloin hénelle annetaan mahdollisuus tuoda esille
hanta itsedan koskevia asioita. Tallaisissa tilanteissa yksilot pystyvat tuomaan asiat
esille vapaasti ja antavat uusia nakokulmia aiheeseen eri tavalla kuin esimerkiksi kyse-
lylomakkeessa. Valittaessa haastattelua aineistonkeruumenetelmaksi tulee pohtia sita,

minkalainen haastattelu sopii kyseisen tiedon hankintaan. (Ojasalo ym. 2009, 95)

Haastattelun etuina voidaan pitaa sita, etta haastateltavalla on mahdollisuus tuoda esille
itsedan koskevia asioita ja mielipiteitd mahdollisimman vapaasti. Yleensa ennakkoon on
tiedossa, ettd tutkittava aihe tuottaa paljon ja monipuolisia vastauksia, suuntaan ja toi-

seen. Haastattelussa halutaan selventdd ja syventdaa vastauksia, jolloin pyydetddn

TURUN AMK:N OPINNAYTETYO | Kati Raiha



15

perusteluja ja kaytetddn lisakysymyksia. Myds arkoja ja vaikeita asioita voidaan tutkia,
kuitenkin tutkijat ovat olleet sita mielta, ettd lomakehaastattelu olisi tihan sopivampi vaih-

toehto. Talldin vastaaja jaisi mahdollisesti tdysin anonyymiksi.

Tutkimushaastattelun haittoina voidaan pitda haastattelijan kokemattomuutta. Haastat-
telijan rooliin astuessa olisi hyva olla kokemusta samanlaisesta tilanteesta, mutta myos
kokematonkin haastattelija voi pitdd haastatteluita. Haastateltavien etsiminen, haastat-
telun sopiminen ja sen toteutus vievat aikaa. Haastatteluaineiston litterointi eli purkami-
nen on myds hidasta. Haastattelu sisdltda myds monia virhelahteitd. Virheitd aiheutuu
niin haastattelijastakin kuin haastateltavistakin. Esimerkiksi haastateltava voi antaa so-
siaalisesti suotavia vastauksia, joka heikentaa luotettavuutta, koska niiden todenperai-

syydesta ei ole tietoa. (Hirsjarvi & Hurme 2011, 34-35)

3.2 Ryhméhaastattelu

Ryhmahaastattelussa osallistujia on yleensa 6-12 henkea. Ryhmahaastattelun eli fokus-
ryhmamenetelman etu on se, ettd ryhmassa oleva dynamiikka vie asioita uusille tasoille.
Yksi haastattelutilaisuus kestda yleensa 1-3 tuntia. Aikaa kannattaa varata reilusti, jotta
aihealueet pystytaan kdymaan mahdollisimman laajasti lapi. Ryhmahaastattelu sopii ti-
lanteisiin, joissa aihepiirista ei ole tietoa tai tieto on epamaaraista.

Haastattelija toimii ryhmanvetdjana ja ohjaa keskustelua, jotta aihepiirit kaydaan lapi.
Tukena voi kayttaa esimerkiksi teemalistaa. Organisaation ulkopuolinen haastattelija on
usein neutraalimpi vetaja, jolloin haastateltavat voivat tuntea olonsa vapautuneeksi, mika
on suotavaa. Haastattelijoita voi olla useampi, esimerkiksi kaksi. Useampi haastattelija
Voi onnistua luomaan rennon ilmapiirin ja tehdé keskustelusta monipuolisemman kuin
yksi haastattelija. Toisesta haastattelijasta on etua mygs siing, etté toinen voi kirjata ylos

kaytyja asioita, kun toinen vie keskustelua eteenpain.

Fokusryhmamenetelmaa kaytettaessa asetetaan ensin tavoitteet eli maaritellaan mita
tietoa halutaan saada. Seuraavaksi maaritetddn, minka tyyppisia osallistujia ryhmaan
halutaan ja millaiset henkilét ovat hyédyllisia tavoitteiden saavuttamisen kannalta. Fo-
kusryhmat voivat olla sisaisia tai ulkoisia. Sisaiset fokusryhmat voivat olla esimerkiksi
tyontekijoiden fokusryhmat, johdon fokusryhmaét tai sekaryhmat, joihin osallistuu sekéa
tyontekijoita etta johtoa. Ulkoisen fokusryhman toimintaperiaate on samanlainen, mutta

osallistujat ovat yrityksen nykyisia tai potentiaalisia asiakkaita tai kumppaneita.
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Haastattelut on hyva kayda yrityksen tilojen ulkopuolella, jos mahdollista. Talldin haas-
tattelussa vallitsee vapautunut ilmapiiri ja keskeytyksien mahdollisuus pienenee. Kes-
kustelut yleenséd nauhoitetaan ja jalkikateen kirjoitetaan auki. Ryhmanvetaja tekee lo-

puksi tulkinnat kaydysta keskustelusta. (Ojasalo ym. 2009, 100-101)

3.3 Kysely

Kysely on yksi eniten kaytetyista tiedonkeruumenetelmista. Kysely on nopea ja tehokas,
koska sen avulla voidaan kysya suurelta joukolta ihmisia monia asioita. Perusvaatimus
kyselyn kaytolle on, ettd aiempaa tietoa on olemassa riittdvasti tutkittavasta ilmiosta.
(Ojasalo ym. 2009, 108-109)

Kyselylomaketta suunniteltaessa kannattaa perehtya tutkittavaan aiheeseen ja siihen liit-
tyvaan kirjallisuuteen. Kehittamistydn tavoite on lomakkeen perustana, siihen laitetaan
vain ja ainoastaan kaikki tarpeelliset kysymykset tavoitteiden saavuttamiseksi. Tyon ta-
voite tulee olla siis selvilla ennen lomakkeen suunnittelua, jotta kaikki oleellinen tieto

saadaan kerattya.

Kyselylomakkeen ulkoasun selkeys on tarkeda vastaajalle seka tiedonkeradjalle. Kysely
ei saa olla liian pitk&, koska silloin se on lilan raskas vastaajalle eika vastaukset valtta-
matta ole laadukkaita tai viimeisiin kysymyksiin ei enaa jakseta vastata. Vastaamiseen

tulisi kayttaa enimmillaén 15-20 minuuttia.
Kyselya ja kysymyksia tehdessa on hyva muistaa seuraavat asiat:

- selvyys ja yksiselitteiset kysymykset.

- tarkat ja lyhyet kysymykset.

- kysy vain yhta asiaa kerrallaan. Ei kaksoismerkityksia.
- suosi monivalintavaihtoehtoja.

- harkitse kysymysten maaraa ja jarjestysta.

- tarkista sanojen valinta ja kayttd. Kayta kieltd, jota vastaaja ymmartaa.

Lomake kannattaa aloittaa helpommilla kysymyksilla ja siirtyd vaikeampiin. Kyselya laa-
tiessa tulee ottaa huomioon, laaditaanko siihen valmiit vastausvaihtoehdot vai kayte-
taanko avoimia kysymyksid. Avoimia kysymyksid kannattaa kayttaa silloin, kuin vastaa-
jajoukko ei ole suuri ja heidat tiedetdan aktiivisiksi ja helposti kantaa ottaviksi vastaajiksi.
(Ojasalo ym. 2009, 115-117)
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4 TYOLAINSAADANTO

Tyonteko ja sen oppiminen on tarkeitd ja siksi niita tulee suojella erittdin hyvin. Lainsaa-
danndssa on useita viittauksia ja maarayksia tyontekijan perehdyttdmiseen. Erityisesti
siella painotetaan, etta tydnantajalla on vastuu perehdyttamisesta. Perehdyttamista ka-
sittelevat erityisesti tydsopimuslaki, tydturvallisuuslaki ja laki yhteistoiminnasta yrityk-

Sissa.

Lainsaadanto on tehty tydntekijan suojaksi seka sen avulla on tarkoitus auttaa tyonteki-
jaa sopeutumaan tydelamaa. Tyonlainsdadantéd voi verrata liikennesaantdihin, ensin
taytyy tuntea saanndt, jotta niitéa voidaan noudattaa. Hyvin hoidettu ja suunniteltu pereh-

dyttaminen tuo myos yritykselle mainetta tydnantajamarkkinoilla.

Taihin tullessa tyontekija on perehdytettava ja opastettava tyéhén. Hanelle tulee antaa
tietoja tybpaikan haitta- ja vaaratekijoista. Tyoelamassa ollut tydntekija pystyy arvioi-
maan ja havaitsemaan itse haitta- ja vaaratekijat, mutta ne on kuitenkin aina varmistet-

tava perehdytyksen alussa.

Ty6turvallisuus on térkeé osa perehdytysta eika sita tule unohtaa. Tydntekijalla tulee olla
riittdvat tiedot, miten toimia vaaratilanteissa. Turvallinen tydpaikka sisaltdé paljon asioita
eika se ole vain oikein opastettua tyévalineiden kayttéa. Ergonomia on mygs téarkea asia

joka alalla. Turvallisten tydasentojen myota riski sairaslomiin pienentyy.

Riskitekijat ja k&ytannot on syyta kartoittaa vahintaan vuosittain ja varmistettava, etta ne
otetaan huomioon perehdyttdmisessa. Riskitekijat tulee myos priorisoida, yleensa tar-
keintd on opastaa ensin konkreettisiin, turvallisuuteen liittyviin asioihin kuten tyovalinei-

siin ja varauloskaynteihin. (Kupias & Peltola 2009, 20-25)

4.1 Ty6suojelu

Tybnantajan velvollisuutena on antaa tyontekijalle tiedot tydpaikan haitta- ja vaarateki-
joistd. TyOnantajan on my6s huolehdittava siita, etta tyontekijan tytkokemus ja ammatil-

linen osaaminen otetaan huomioon, jolloin tyontekija:

- perehdytetaan riittavasti tydhon, tyo- ja tuotantomenetelmiin, tydpaikan tyoolo-

suhteisiin, tyévalineisiin seka tyotapoihin erityisesti silloin jos kyseessa on uusi
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ty0 tai tydtehtava seka ennen uusien tuotantomenetelmien tai tyévalineiden kayt-
téonottoa

- saa ohjausta ja opetusta tyon haittojen ja vaarojen ehkaisemiseksi

- saa ohjausta ja opetusta hairio- ja poikkeustilanteiden varalta sek& huolto- ja puh-
distustoiden varalta

- saatarvittaessataydentavaa ohjausta ja opetusta (Ty6turvallisuuslaki 738/2002).

4.2 Ergonomia

TyOpisteen rakenteet ja tyovalineet on mitoitettava, valittava ja sijoitettava tyon luonne ja
tyontekijan edellytykset huomioon ottaen ergonomisesti. TyOntekijalle ja hénen ter-
veydelleen ei saa aiheutua vaarallista tai haitallista kuormitusta. Seuraavat asiat on myods

otettava huomioon:

- tyontekijalla on oltava riittavasti tilaa tydskentelyyn ja mahdollisuus tydasennon
vaihteluun

- tybn keventaminen apuvalinein

- kasin tehtavat nostot ja siirrot oltava mahdollisimman turvallisia

- toistoista aiheutuvaa rasitusta on valtettava.

Tarkempia sdannoksia tydolosuhteisiin, tydvalineisiin, koneisiin ja muihin laitteisiin voi-

daan antaa valtioneuvoston asetuksella. (Ty6turvallisuuslaki 738/2002)
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5 ELINTARVIKETURVALLISUUS JA OMAVALVONTA

Elintarvikealan tyontekijoilla tulee olla tiedossa riskit, jotka liittyvat elintarvikkeisiin. Tyon-
tekijoiltéa vaaditaan usein hygieniapassia. Hygieniapassilla pyritddn varmistamaan, etta
tydntekijoilla on elintarvikehygienian perusasiat tiedossa seka se on luotu edistaméaéan
elintarviketurvallisuutta. Jos uudella tyontekijalla ei ole hygieniapassia ja tydnantaja sen

vaatii niin yleensa yritys jarjestaa passin suorituksen.

Tyo6paikat ovat kuitenkin erilaisia ja jokaisessa on omat riskinsa tuotannon eri vaiheissa.
Osana perehdytykseen kuuluu, ettd uusi tydntekija on tietoinen tuotannon eri vaiheiden
riskeistd, miten niitd ehkaistdédn ja miten toimitaan niita havaittaessa. Elintarviketeolli-
suudessa ollaan usein tekemisissa helposti pilaantuvien tuotteiden kanssa. Joten on tar-

kedé, ettd uusi tyontekija on saanut riittdvan perehdytyksen tyotehtaviin.

Jotta kaikki riskitekijat olisivat tiedossa niin yrityksella tulee olla omavalvontasuunni-
telma. Omavalvontasuunnitelman ja HACCP-jarjestelman avulla kartoitetaan kaikki riskit
mit& tuotantoketjuun kuuluu. Naiden pohjalta luodaan myos ty6-, hygienia- ja laatuohjeet,
joihin uusi tyontekija on perehdytettava. Jokaisella tydntekijalla tulee olla nama asiat hal-

lussa, jotta riskit niin tydpaikalla kuin kuluttajalla saataisiin minimoitua.

5.1 Elintarvikelainsaadanto

Elintarvikelain tarkoitus on varmistaa elintarvikkeiden hyva terveydellinen ja muu maa-
raysten mukainen laatu. Tarkoituksena on varmistaa, etta tieto elintarvikkeista pitaa paik-
kansa eika johdata kuluttajaa harhaan. Laki suojaa kuluttajaa niin taloudellisilta tappioilta
kuin muiden elintarvikkeiden mahdollisesti aiheuttamilta terveysvaaroilta. Laki turvaa ja
varmistaa korkealaatuisen elintarvikevalvonnan ja elintarvikkeiden jaljitettavyyden. (Elin-
tarvikelaki 23/2006)

Omavalvonta perustuu suunniteltuun oman toiminnan kirjanpitoon ja jatkuvaan selvilla
oloon toiminnasta ja sen riskeista. Omavalvonnalla tarkoitetaan jarjestelmaé, jolla elin-
tarvikealan toimija varmistaa, etta alkutuotantopaikka, elintarvike ja huoneisto seka siella

tapahtuva toiminta tayttaa vaatimukset. (Hollo 2008, 114)

Elintarvikealan toimijalla on oltava aina oikeat ja riittdvat tiedot tuottamastaan, jalosta-

mastaan ja jakelemastaan elintarvikkeesta. Toimijan on tunnettava elintarvikkeeseen
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liittyvat terveysvaarat. Toimijalla on oltava kirjallinen suunnitelma omavalvonnasta eli
omavalvontasuunnitelma ja toimijan on noudatettava sita seka pidettava kirjaa sen to-
teuttamisesta. Omavalvontasuunnitelma on myos pidettava ajan tasalla. (Elintarvikelaki
23/2006)

5.2 HACCP

Nimi HACCP tulee sanoista Hazard Analysis and Critical Control Points, vaarojen arvi-
ointi ja kriittiset hallintapisteet. HACCP on riskienhallintamenetelma, jonka avulla toimin-
nasta etsitdan kohdat, mihin sisaltyy terveysriski ja naista valitaan kriittiset hallintapis-
teet. Kriittisin& hallintapisteina ovat yleensa sellaiset tyo- tai kasittelyvaiheet, joista riskit
voidaan todeta ja niiden eteneminen on pysaytettavissa. Menettely vaatii monipuolista
tuntemusta raaka-aineista, elintarvikkeiden kasittelysta, tuotteista ja jakeluketjusta. Ta-
man vuoksi, kun HACCP- ohjelmaa aletaan suunnittelemaan, tulee ensimmaiseksi koota
HACCP- ryhma. Ryhma koostuu asiantuntijoista, jotka voivat olla joko yrityksen sisélta
tai ulkopuolelta. Ohjelma laaditaan vuokaaviota hyoddyksi kéyttden ja siind edetdaan
HACCP- periaatteiden mukaisesti.

Tuotteista tai tuoteryhmista laaditaan yksityiskohtaiset kuvaukset, joista kay ilmi, mika
tuote on, kenelle tuote on tarkoitettu, miten sita kaytetdan seka tiedot tuotteen raaka-
aineista, koostumuksesta, valmistuksesta, pakkauksesta ja jakelusta. Jokaisen tuotteen
tai tuoteryhman kasittelyyn ja valmistamiseen liittyvat tyovaiheet kuvataan vuokaavion
avulla. Kaavioon lisatdan tuoteturvallisuuden kannalta tarkeita kohtia, kuten lampétiloja

tai viippymaaikoja. (Ruokavirasto, 2018)

Jarjestelm&@ muodostuu menettelyllisesta rakenteesta ja laadullisista periaatteista, joita
on seitseméan. Menettelyn tulee olla rakentunut siten, etté elintarvikkeiden siséllolliset ja
laadulliset ominaisuudet ovat jatkuvasti tiedossa ja tarvittaessa parannustoimien koh-

teena. Periaatteet ovat seuraavat:

- tunnistetaan vaarat, jotka on torjuttava, poistettava tai saatetta hyvaksyttavélle
tasolle

- maaritetaén kriittiset valvontapisteet vaiheessa tai vaiheissa, jossa tai joissa val-
vonta on tarke&a vaaran torjumiseksi, poistamiseksi tai saattamiseksi hyvaksyt-

tavalle tasolle
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- maaritellaéan tunnistettujen vaarojen torjumista, poistamista tai vahentamista var-
ten kriittisten valvontapisteiden kriittiset rajat, joilla erotetaan

- laaditaan kriittisten valvontapisteiden seurantamenettelyt ja pannaan ne taytan-
téon

- toteutetaan korjaavia toimenpiteitd, jos seuranta osoittaa, etta kriittinen valvonta-
piste ei ole hallinnassa

- laaditaan menettelytapoja, joita on toteutettava saanndllisin valiajoin, edella tar-
koitettujen toimenpiteiden tehokkuuden tarkistamiseksi

- laaditaan elintarvikeyrityksen koon ja luonteen mukaisesti asiakirjoja ja pidetaan
kirjaa sen osoittamiseksi, ettd edella olevia toimenpiteitd sovelletaan. (Hollo
2008, 103-104)
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6 BROILERIN TEURASTUSPROSESSI

Broilerintuotanto perustuu tehokkuuteen ja nopeuteen eli tuotanto tapahtuu “all in, all out”
- periaatteella. Untuvikot tuodaan kerralla kasvatustiloille ja parvi lahtee kerralla teuras-
tettavaksi, jolloin broilerin elama untuvikosta puolentoista kilon linnuksi kestaa 35 - 39
vuorokautta. Tuotantotilat pestaan, desinfioidaan ja kuivatetaan ennen seuraavaa eraa.

Tama vahentaa tautien leviamista.

Kasvattamoon voidaan ottaa 20 000 - 40 000 lintua, kaikkiaan lintuja voi olla tilalla sa-
maan aikaan 150 000. Kasvatuksen alussa untuvikoilla on runsaasti tilaa, loppuvaihees-

sa tila kay vahiin, mutta ne pystyvat kuitenkin liikkumaan vapaasti.

Broilerien saavuttaessa teuraspainonsa suoritetaan tyhjennysoperaatio ja lastaaminen.
Broilerit lastataan kuljetuslaatikoihin broileripuimurilla, joka ohjaa linnut laatikoihin.
Broile-rien siirtdminen pyritddn tekemaan rauhallisesti ja hdmarassa, jotta linnut eivét
stres-saannu tai joudu olemaan epasuotuisissa oloissa. Jos linnut ovat stressaantuneita,
se yleensa pilaa lihan. Kuljetuslaatikot siirretdan kuljetusautoon, josta ne lahtevat teu-
rasta-molle. (Remes ym. 2013, 106-110)

6.1 Teurastus

Teurastamon odotustilassa on sininen valo, jonka on tarkoitus rauhoittaa elaimia. Kulje-
tuslaatikoista broilerit siirretddn hihnalle, joka kuljettaa ne tainnutustunneliin, jossa ne
tainnutetaan hiilidioksidilla. Tainnutuksen jalkeen broilerit nostetaan jaloista kuljettimille
roikkumaan, josta ne siirtyvat viiltokoneelle, joka tekee viillon kaulavaltimoon. Viilto tar-
kastetaan, ettd se on onnistunut, muussa tapauksessa viilto voidaan tehda kasin veitsel-
I&. Broilerit kiertavat valutusaltaan ylla, jonka jalkeen ne siirtyvat kalttauskoneeseen.
Broilereille tehddén kuumevesikasittely, jotta hdyhenet irtoavat kynimékoneessa hel-

pommin. Hoyhenet irtoavat pydrivien rullien ja vesisuihkun avulla.

Lihantarkastaja tekee silmamaaraisen tarkastuksen broilereille jos tarkastaja havaitsee
jotain poikkeavaa linnussa, se nostetaan pois hihnalta. Siséelimet ja paa poistetaan ko-
neellisesti, jonka jalkeen broileri siirtyy jadhdytysradalle. Hygieniasyista osastoilla on

omat koukut, jolloin ennen jadhdytysrataa broileri kulkee radanvaihtajan kautta. Liha
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jaahdytetaan nopeasti alle +4°C:een, jossa sen lampétilan tulisi pysya prosessin loppuun

asti.

6.2 Paloittelu

Broilerit siirtyvat paloitteluun, joka tapahtuu vaiheittain kattoradalla olevien leikkureiden
avulla. Paloitellut broilerit siirtyvéat pakkaamoon erilaisia hihnoja pitkin, riippuen kaytto-
tarkoituksesta. Pakkaamon jalkeen tuotteet siirtyvat lahettamo6on, josta niiden on tarkoi-

tus jatkaa matkaansa saman paivan aikana kuin ne on teurastettu.

Teurastus ja paloittelu ovat hyvin automatisoituja ja nopeatahtisia prosesseja. Suurissa
teurastamoissa voidaan teurastaa jopa 120 000 broileria vuorokaudessa. Automatisoitu
prosessi on mahdollista, koska broilerit ovat tasakokoisia. Siipikarjan tuotantoketju on
Suomessa hygieenista ja hyvin valvottua, jonka takia salmonella [16ydoksia on erittain
harvoin. (Remes ym. 2013, 182)
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7 KEHITYSTYON TOTEUTUS

Tyon alkaessa ainoana lahdemateriaalina sen hetkisesta perehdytyksesta oli vanhat
tydnopastuskortit. Alussa selvitettiin, ettéa miten olisi jarkeva lahtea kartoittamaan pereh-
dytyksen ongelmakohtia. Erilaisia tutkimusmenetelmia selvitettédessa, ryhméahaastattelu
osoittautui sopivimmaksi, koska siind pystytaan pienessakin ryhmassa kaymaan perus-
teellisemmin asioita lapi kuin esimerkiksi kyselyssa. Otannaksi paatettiin ottaa molem-
mista vuoroista nelja tyontekijaa, jotka ovat toimineet tydnopastajina seka nelja uutta
tyontekijdd. Ryhméhaastatteluita oli siis nelja ja jokaiselle rynmalle oli varattu aikaa yksi

tunti.

Ryhmahaastatteluiden avulla kartoitettiin perehdytyksen nykytilannetta ja etsittiin ongel-
makohtia, joita tulisi kehittad. Etukateen laaditulla kysymyslistalla vietiin haastattelua
eteenpdin. Haastattelun yhteenveto |10ytyy liitteesta 1. Haastatteluissa tuli ilmi useita epa-
kohtia muun muassa, siitd miten yhteiset ohjeet puuttuvat, opastuskortit ovat raskaat
tayttaa seka tukea ja ohjausta haluttin enemman. Ohjauksen tarve tuli esille varsinkin
tilanteessa, jossa tyontekija opastaa uutta tyontekijaa ensimmaistad kertaa. Varsinkin
tassa tilanteessa pidettiin tarke&na, etté olisi ohjeita, mita asioita opastuksessa kaydaan
l&pi, missa jarjestyksessa ja milla aikataululla.

Haastatteluita kaytettiin apuna uusia tyénopastuskortteja suunniteltaessa ja perehdytys-
kaaviota luodessa. Vanhoista tydnopastuskorteista otettiin ainoastaan tydvaiheet eri tyo-
pisteilla mukaan uusiin opastuskortteihin. Perehdytyskaaviosta haluttiin luoda selkea ko-

konaisuus, jota olisi helppo seurata.

Tyonopastuskortteja sekd perehdytyksen vuokaaviota testattiin kahden viikon ajan, joka
on normaali opastusaika uusille tyontekijdille. Testaus tapahtui aamu- ja iltavuorossa.
Testaukseen osallistui nelja opastajaa ja nelja uutta tydntekijaa. Palaute kerattiin opas-
tusjaksojen jalkeen. Seka opastuskorteista, ettad perehdytysprosessista kerattiin palaute,

jonka perusteella niita kehitettiin. Myds esimiesten mielipiteet otettiin huomioon.
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8 TULOKSET

8.1 Uusien ja palaavien tyontekijoiden perehdytysprosessi

Perehdytysprosessista tehtiin vuokaavio (Liite 2 ja 3), jotta sek& opastajien ettd uusien
tyontekijoiden olisi helpompi hahmottaa perehdytyksen kulku. Perehdytysprosessista
tehtiin kaksi eri versiota. Toinen prosessi on uusille tyontekijéille, jossa perehdytyksen
kesto on kaksi viikkoa. Palaavien tyontekijoiden prosessi on lyhyempi ja kestaa 2-3 pai-
vaa. Perehdytysprosessi on luotu molemmille kohderyhmille peruskierron ja -tyétehta-
vien perusteella, muut tuotannon aputy6t opetetaan mydhemmin tytkokemuksen karttu-
essa. Palaavilla tydntekijoilla tarkoitetaan aitiyslomalta, vuorotteluvapaalta tai opintova-
paalta palaavia tyontekijoitd, seka sesonki- ja kesatyontekijoita, joista useat ovat olleet

monena vuotena samassa tyotehtavassa.

Vuokaaviossa on eritelty paivat ja tyopisteet. Kaavion mukaan perehdytys alkaa tuotan-
tokierroksella ja hygienia-, laatu- seka tyo6turvallisuusohjeisiin tutustumalla. Vuokaavi-
0ssa on ohjeita ja huomioita, muun muassa, milloin opastuskortit tulee tayttaa ja montako
paivaa tyopisteen opetteluun tulee kayttaa. Perehdytyskaavion loppuun on merkattu aika
palautekeskustelulle, jossa arvioidaan mahdollisen lisdopetuksen tarve.

Perehdytysprosessia kuvaavat vuokaaviot on suunniteltu opastajien tueksi. Erittain tar-
ke&na tata pidettiin varsinkin ensimmaista kertaa opastaville tydntekijoille. Perehdytyk-
sen kulusta ei ole aiemmin ollut ohjeita ja vuokaavion haluttiinkin olevan ohjeena ja tu-
kena opastajille. Ohjeiden ollessa yhtenéisia ja kaikkien saatavilla, perehdytys on jarjes-

telmallistd ja tasalaatuista.

8.2 Tydnopastuskortit

Vanhat tyonopastuskortit koettiin raskaiksi tayttaa eivatka ne soveltuneet enédé uuteen
ymparistoon. Niista haluttin myds yksinkertaisemmat ja helpot tayttaa. Suurista allekir-
joitus maarista luovuttiin ja uudet kortit tytetaan rasti ruutuun - menetelmalla. Korteissa
oli myds paljon toistoa. Hygienia- ja ty6turvallisuusosio toistui jatkuvasti eri tyopisteiden
opastuskorteissa, vaikka ndméa ohjeet eivat missaan vaiheessa muutu tyétehtavan tai

tyopisteen vaihtuessa. Perustydnkierto opetetaan jokaiselle, joten opastuskortit uusittiin
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naiden tydtehtavien perusteella. Tyonopastuskortit [6ytyvat liitteestéd 4. Tydtehtavat olivat

suurimmalta osin samoja kuin vanhoissakin opastuskorteissa.

Hygienia- ja tytturvallisuusasioita haluttiin painottaa enemman, joten ne otettiin eril-
liseksi kokonaisuudeksi opastuskortteihin. Ne kaydaan lapi heti perehdytyksen alussa
ennen itse ty6tehtaviin siirtymista. Seka tydnopastajat etta uudet tyontekijat olivat mai-
ninneet haastatteluissa, etta hygienia, tyovalineet ja tyoturvallisuus jaivat usein taka-
alalle opastuksessa. Tyo6turvallisuusasioissa tuli ilmi, etta varsinkin tulipalon tai ammoni-
akkivuodon sattuessa ei valttamatta tiedetty miten kuuluu toimia. Ohjeet hatétilanteisiin
on olemassa ja saatavilla, mutta perehdyttdessa nama unohdetaan yleensa kayda lapi.
Uusissa opastuskorteissa on mainittu turvallisuuteen liittyvia asioita kulkureiteista er-

gonomiaan.

Hygieniasioissa haluttiin nostaa esille tarkemmin esimerkiksi suojavarusteiden kayttd,
sulkuhuoneessa toiminen ja tydvalineiden pesu. Jalkipalautteena korttien testaamisen
jalkeen tuli vield ilmi, etta tyovalineet halutaan lisdtéd mukaan erillisena, koska usein oh-
jeet saattavat menna perehdytystilanteessa ohi tai vaihtoehtoisesti ei muisteta kertoa.
Kortit toimivat myds muistilistana opastajalle, koska niihin on siséllytetty kaikki oleellinen

tieto, joka tulisi kayda lapi aina perehdytettdessa uutta tyontekijaa.

Tyontekijan osaamisen arviointia pidetaan tarkeana tydkaluna niin esimiehelle kuin itse
tydntekijallekin, joten arviointi haluttiin liittdd uutena asiana tydnopastuskortteihin. Pereh-
dytyksen paatteeksi kaydaan arviointikeskustelu esimiehen, opastajan ja uuden tytnte-
kijan kanssa, jolloin arvioidaan myds mahdollinen lisdopastuksen tarve. Tybnopastus-
korttien ensimmaisella sivulla on ohjeet tahan. Tydnopastuskorttien viimeisella sivulla
oleva osaamisen ja tydsuorituksen arviointi tehddan ainoastaan vakituiseen- tai pidem-
piaikaiseen maaraaikaiseen tydsuhteeseen tuleville. Arviointi on silloin tyéntekijan ja esi-

miehen valilla kaytava keskustelu. Tata arviointia ei tehda sesonki- tai kesatyontekijoille.
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9 LOPPUPAATELMAT

Aihe oli itselleni mielenkiintoinen ja toivoinkin saavani aiheen, jossa paasee kehittamaan
uutta ja olemaan yhteyksissa niin esimiesten kuin tyontekijdidenkin kanssa. Tyota teh-
dessa sain tukea ja ohjausta yrityksen puolelta ja sain vapaasti ehdottaa omia mielipitei-

tani ja kehitysehdotuksia, jotka otettiin hyvin vastaan.

Ryhmahaastattelua suunnitellessani pohdin olisiko kysely ollut kuitenkin varmempi keino
saada vastauksia esittamiini kysymyksiin. Kuitenkin olen tyytyvainen paatyessani ryh-
mahaastatteluun, koska sen vastaanotto oli erittdin hyva tyontekijdiden puolelta. Mielipi-

teita ja palautetta tuli runsaasti, osa meni valilla myds ohi opinnaytetyon aiheesta.

Perehdytys ja tydnopastus on laaja aihe, josta I6ytyy paljon kirjallisuutta, joten oleellisten
asioiden valitseminen tekstiin oli ajoittain hankalaa, koska materiaalia 16ytyy valtavasti
niin sahkdisesti kuin kirjojen ja tutkimusten muodossakin. Erilaisista tutkimusmenetel-
mista 16ytyy myds paljon kirjallisuutta, joten tarkeaa oli hahmottaa mikéa oli oleellista tyon

kannalta.

Tyon tavoitteet saavutettiin eli luotiin uudet tyénopastuskortit ja perehdytyskaavio. Tyon-
opastuskortit jalkautettiin viikolla 17 tyontekijoille. Opastajien kanssa kaytiin 1&pi uudet
kortit, mitd muutoksia oli tullut entisiin ja miten kortit taytetddn. Vastaanotto oli hyva ja
innostunut. Ensimmaiset kesatyontekijat aloittavat toukokuun alussa, jolloin uudet mate-
riaalit otetaan viimeistaan kayttoon. Kesan jalkeen yritys kerda palautetta materiaaleista,

joita tarpeen tullen tullaan edelleen kehittamaan.

Voidaan todeta, etta opinnaytetydsta on ollut hyotya yritykselle, koska saatiin yhtenaiset
ohjeet ja materiaalit perehdytykseen. Perehdytyksen onnistumisella on aina suuri paino-
arvo yritykselle tyénantaja, koska sana kiirii muille hyvasta ja suunnitellusta perehdytyk-
sestd. Perehdytyksen suunnitelmallisuus saastad myos aikaa ja rahaa. Naiden tyon-

opastuskorttien pohjalta yritys aikoo my6s uusia muiden osastojen perehdytysta.
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