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Elintarvikealan toimija on vastuussa toimittamiensa tuotteiden laadusta ja turvallisuu-
desta [1]. Laadun ja tuoteturvallisuuden hallintaan ja valvontaan on olemassa monia
eri tapoja, joista osaa kasiteltiin tassa insindoritydssa. Insinoorityon tavoitteena oli ku-
vata elintarvikeyrityksen tuoteturvallisuus- ja laatuvaatimukset seka kuvata kolmen
kehitysprojektin kulku ja tulokset. Projekteihin kuului tehtaan maustamis-, pakkaus- ja
pesualueen kaytettavyyden kehittaminen, sdanndllisten laatukierrosten raportoinnin
kehittaminen seka tehtaan tuotannon tyontekijoiden laatukulttuurin kehittaminen.

Maustamis-, pakkaus- ja pesualue on tehtaan yhden linjan tyoskentelyalue, jossa
haasteena oli tilanpuute. Alueelle tehtiin laajennus kaatamalla seina ja ottamalla
kayttoon muusta kaytosta poistuneita tiloja seka uusittiin tarvikkeiden sailytystilat.
Kuukausittaisten koko tehtaan kasittavien laatukierrosten raportointia kehitettiin luo-
malla raporttipohjat sahkoiseen jarjestelmaan, jossa toimenpiteita voidaan lahettaa
suoraan valituille henkildille ja esimerkiksi littdmaan kuvia selityksen liséksi. Tuote-
turvallisuuskulttuurilla tarkoitetaan tassa tyossa elintarvikkeiden laatuun ja tuotetur-
vallisuuteen liittyvia asenteita ja kayttaytymista. Kulttuuria kehitettiin laatu- ja tuotetur-
vallisuuskoulutuksissa, joissa paaosassa oli tyontekijoiden pohdinta ja keskustelu
siita, mitad on laatu ja tuoteturvallisuus yleisesti seka minka he kokevat tydssaan vai-
kuttavan laatuun tai tuoteturvallisuuteen.

Kehitysprojektien tulokset nakyvat konkreettisesti tehtaan eri toiminnoissa, projektien
vaikutusalueilla. Maustamis-, pakkaus- ja pesualueen jarjestyksen ja kaytettavyyden
parantuminen helpottaa ja tehostaa tydoskentelya alueella. Laatukierrosten raportoin-
nin kehittaminen tehostaa osallistujien ajankayttda ja parantaa toimenpiteiden kasit-
telynopeutta. Myos laatukierrosten tulosten seuraaminen onnistuu jarjestelmasta
aiempaa paremmin, jolloin poikkeavat trendit huomataan helpommin. Laatu- ja tuote-
turvallisuuskoulutuksen odotetaan saavan tyontekijat havainnoimaan ymparistdéaan ja
tehtaviaan aktiivisemmin. Laatukulttuurin kehittaminen jatkuu viela tulevaisuudessa
suunnitellusti.

Avainsanat: laatu, tuoteturvallisuus, laatukulttuuri
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The food business operator is responsible for the quality and safety of the products it
supplies [1]. There are several ways to manage and control quality and product
safety, some of which were studied in this thesis. The aim of this thesis was to de-
scribe food safety and quality requirements of the company and to describe the pro-
gress and results of three development projects. The projects included the develop-
ment of usability of the factory's seasoning, packing and washing area, the develop-
ment of reporting on monthly quality rounds, and the development of a quality culture
in the factory

The seasoning, packaging and washing area is a working area in the factory, where
the challenge was lack of space. This area was expanded by demolishing a wall and
putting into use other decommissioned facilities, as well as renovating equipment
storage facilities. Reporting of monthly quality rounds covering the entire plant was
developed by creating report templates in an electronic system where measures can
be sent directly to selected people and where, for example, images can be attached
in addition to the explanation. In this thesis, product safety culture refers to attitudes
and behaviors related to food quality and product safety. The culture was developed
through quality and product safety training, which focused on employees' reflection
and discussion on what quality and product safety in general are and what they per-
ceive as affecting quality or product safety in their work.

The results of the development projects are concretely visible in the various functions
of the factory, in the areas affected by the projects. Improving the order and usability
of the seasoning, packaging and washing area will make working in this area easier
and more efficient. The development of reporting on quality rounds will increase effi-
ciency of participants' time and improve processing speed of operations. The results
of the quality rounds are also monitored better than before, which makes it easier to
notice deviating trends. Quality and product safety training is expected to make em-
ployees more active in perceiving their environment and tasks. Development of a
quality culture will continue as planned in the future.

Keywords: quality, product safety, quality culture
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Lyhenteet

BRCGS:

CCP:

GFSI:

GMP:

HACCP:

PDCA:

RASFF:

British Retail Consortium Global Standard. Maailmanlaajuinen elin-
tarviketurvallisuusstandardi. Elintarvikealalla kaytetaan usein lyhy-

empaa muotoa BRC.

Critical Control Point. Kriittinen hallintapiste, esimerkiksi metallinil-

maisin.

Global Food Safety Initiative. Aloite elintarviketurvallisuuden hallin-
tajarjestelmien kehittamiseksi sen varmistamiseksi, etta elintarvike-

laitokset kasittelevat kuluttajille turvallisia elintarvikkeita.

Good Manufacturing Practice. Hyvat tuotantotavat.

Hazard Analysis and Critical Control Points. Vaarojen arviointi ja kriit-

tiset hallintapisteet.

Plan-Do-Check-Act. Suunnittele-Toteuta-Arvioi-Toimi-menettely, jo-
hon ISO 28000 -standardi perustuu.

Rapid Alert System for Food and Feed. Elintarvikkeiden ja rehujen

nopea halytysjarjestelma.



1 Johdanto

Euroopan parlamentin ja neuvoston asetus elintarvikehygieniasta maarittelee,
etta ensisijainen vastuu elintarvikkeen turvallisuudesta on elintarvikealan toimi-
jalla ja turvallisuus on varmistettava koko elintarvikeketjussa alkutuotannosta
lahtien [1]. Elintarvikeketjussa voi olla useampi toimija ennen lopullista elintar-
vikkeen kuluttajaa ja talloin jokainen toimija varmistaa elintarvikkeen turvallisuu-
den omalta osaltaan. Elintarviketurvallisuuden toteutumista valvotaan yrityksen
sisaisella omavalvonnalla seka viranomaisvalvonnalla. Korkea laatu ja tuotetur-
vallisuus ovat tavoitteena jokaisella vastuullisella elintarviketeollisuuden toimi-
jalla. Tassa tyossa kasiteltiin miten tuoteturvallisuuskulttuuria voi kehittaa, jatku-
vasti parantaa ja mitata. Elintarvikealan toimijalla on velvollisuus myods huolehtia

tydntekijoiden tarvittavasta koulutuksesta elintarvikehygieniaan. [2, s. 1.]

Insindorityd sisalsi kolme kehitysprojektia, jotka liittyivat tehtaan tuoteturvallisuu-
den kehittamiseen, tydskentelyn tehostamiseen ja laatukulttuurin kehittamiseen.
Taman insinoorityon aihe muodostui kohdeyrityksessa kaytannon tyon ja tar-
peen havaitsemisen kautta. Yrityksessa havaittiin tarve kehittaa ja selkeyttaa
tiettyja laatuun ja tuoteturvallisuuteen liittyvia toimia. Kehitysprojektien vaikutus-
alue oli lopulta useampi prosessi ja koko tehtaan henkilosto tavalla tai toisella.
Kohdeyritys kuuluu osuuskuntaan, joka on yksi Pohjoismaiden suurimmista elin-
tarviketeollisuuden konserneista. Elintarviketehtaalta tuotteita menee vientiin
ympari maailman kymmeniin maihin. Suomessa yrityksella on lahes 200 tydnte-
kijaa ja yksi tehdas. Tehtaassa on kolme tuotantolinjaa ja tuotanto on kaynnissa

vuorokauden ympari samanaikaisesti kahdella tai kolmella linjalla.

Taman insindorityon tavoitteena oli selvittaa elintarviketurvallisuuden vaatimuk-
set tehdasymparistdssa ja kehittaa tuoteturvallisuuskulttuuria. Tydssa dokumen-
toitiin elintarviketehtaan tuoteturvallisuuden kehitysprojektien toteutus seka ana-
lysoitiin niiden onnistumista eri nakdkulmista, kuten allergeenien hallinta, laatu

ja tehokkuus.



2 Kohdeyritys ja sen tuotantoprosessit

Yritys valmistaa leipomotuotteita seka oman brandin alla etta valmistuttamisena
kotimaahan ja vientiin. Tuotantolinjoja on kolme: L1, L2 ja L3, joista yksi jakau-
tuu myohempana prosessissa paistamisen jalkeen kahteen osaan L3a ja L3b

erityyppisten tuotteiden takia.

Eri linjojen ja tuotteiden prosessit ovat paapiirteittain samankaltaiset, mutta riip-
puen tuotteen ominaisuuksista prosesseissa on eroavaisuuksia. Prosessi alkaa
raaka-aineiden vastaanotosta ja varastoinnista. Raaka-aineilla on omat varas-
tointipaikat, allergeenit ja kylmassa sailytettavat erikseen. Taikinan valmistus al-
kaa raaka-aineiden sekoittamisella sekoittajassa, josta taikina valutetaan taiki-
narenkaaseen esinostatukseen. Esinostatuksen jalkeen taikinasta muodoste-
taan taikinamatto kuljettimille ja sen paalle tulee tuotteesta riippuen mahdolli-
sesti erilaisia ripotteita. Linjan L3 taikina paloitellaan lopulliseen muotoonsa
muotilla tassa vaiheessa. Taikinamatto kulkee nostatukseen ja paistoon, jonka
jalkeen tulee jaahdytys. L1 ja L2 sahataan paloiksi lopulliseen muotoonsa tassa
vaiheessa. Taman jalkeen tuotteet kulkevat pakkauslaitteille. Ennen pakkausta
L3b:n tuotteet maustetaan. Pakkaamisen jalkeen tuotteet pakataan lavoille ja
varastoidaan. Kuvassa 1 tehtaan yksinkertaistettu valmistusprosessi raaka-ai-

neiden vastaanotosta lopputuotteiden varastointiin.



Raako-aineiden vastaoanotto

v

Taikinan valmistus

v

Esinostatus

v

Taikinomaton muodostus

v

Ripottelu (L2, L3a & L3b)

v

Muotti (L3o & L3R)

v

Mostatus

v

Paisto

v

Jaahdytys

v

Sahaus (L1 & L2)

v

Maustaminen (L3b)

v

Pakkaus

v

Loavaus

v

Varastointi

Kuva 1. Kohdeyrityksen tuotantoprosessi raaka-aineiden vastaanotosta loppu-
tuotteiden varastointiin.



Tuoteresepteja on noin 20. Tuotanto on jatkuvatoimista, jossa lopputuotetta tuo-
tetaan syottamalla raaka-aineita prosessiin jatkuvasti. Jatkuvatoiminen tuotanto-
prosessi keskeytyy esimerkiksi reseptinvaihdon tai valipesun ajaksi. Tuotanto-
prosessin aikana voidaan muuttaa esimerkiksi pakkausformaattia ilman, etta

tuotantoa keskeytetaan alkupaassa.

Tyoskentely tapahtuu viidessa vuorossa vuorokauden ympari. Yhdessa vuo-
rossa on noin 25 tuotannon tyontekijaa. Tuotannon alkupaassa taikinanteosta
paistoon on tydntekijoita noin 8, pakkaamossa noin 14, lavaamossa ja varas-

tossa 1-3.

Lisaksi tehtaassa tyoskentelee ulkoistettu kunnossapito seka siivous- ja puhtaa-
napito. Siivous oman tydvoiman ja siivousliikkeen valilla on jaettu niin, etta tuo-
tannon tyontekijat tekevat paivittaista yllapitoa siivoamalla joitakin tuotantolait-
teita ja niiden ymparistéa ajon aikana ja tuotannon lopetuksen yhteydessa. Sii-
vousliikkeen vastuulla on yleiset alueet ja osa esimerkiksi allergeenisiivouksista

seka harvemmin tehtavia siivouksia esimerkiksi ylarakenteiden siivoukset.

3 Elintarvikelaitoksen tuoteturvallisuus- ja laatuvaatimukset

Tuoteturvallisuus- ja laatuvaatimuksiin kuuluvat muun muassa

o tuotantohygienia
o allergeenihallinta
o vierasesinehallinta

. turvalliset raaka-aineet.

Tassa raportissa kuvataan projektiin liittyvat keskeisimmat vaatimukset kuten

lainsaadannon asettamat vaatimukset seka standardit.

Elintarvike on mikrobiologisesti turvallinen, kun se ja sen raaka-aineet on val-
mistettu, kuljetettu ja sailytetty hygieenisissa olosuhteissa. Kemiallisesti turvalli-
nen elintarvike tarkoittaa, etta siina ei ole myrkkyja tai torjunta-ainejaamia. Elin-
tarvikkeesta ei tule 10ytya vierasesineita tai ilmoittamattomia allergeeneja ja



elintarvike on pakattu sille kuuluvaan pakkaukseen, jossa on asianmukaiset

pakkausmerkinnat. [3.]

3.1 Lainsaadanto

Elintarvikelainsdadannolla tarkoitetaan lakeja, asetuksia ja maarayksia, jotka
koskevat elintarvikkeita ja niiden turvallisuutta [4]. Lainsaadannon tavoitteena
on varmistaa kuluttajan turvallisuus. Elintarvikelakia sovelletaan muun muassa
elintarvikkeisiin, elintarvikekontaktimateriaaleihin ja elintarvikevalvontaan kai-
kissa elintarvikkeiden ja niiden kontaktimateriaalien tuotanto-, jalostus- ja jakelu-

vaiheissa. [5.]

3.1.1 Oiva-jarjestelma

Oiva on Ruokaviraston yllapitama elintarvikevalvonnan tarkastusjarjestelma.
Jarjestelman tarkoituksena on seurata lain noudattamista. Tarkastettavia aihe-
piireja ovat muun muassa tilat ja valineet, henkilokunnan toiminta, puhtaus, al-
lergeenihallinta ja elintarvikkeista annettavat tiedot. Heikoin arvosana maarittaa
koko tarkastuksen arvosanan. Arvosanoja on nelja ja ne kuvataan hymiolla
seka sanallisella arviolla: oivallinen, hyva, korjattavaa ja huono. Parhaimman ar-
vosanan saavuttaa noudattamalla lainsdadantoéa. [6, s. 54-55.] Kuvassa 2 Oiva-

arvosanojen asteikko.



Kuva 2. Oiva-asteikko (Lupa kuvan kayttdon on saatu Ruokavirastolta) [7].

Tarkastuksia jarjestetaan elintarviketoiminnalle kunnan valvontasuunnitelman
mukaisesti esimerkiksi kerran vuodessa. Valvonta- ja tarkastustiedot seka Oiva-
raportti ovat julkisia, ja ne ovat kuluttajan saatavilla seka toimipaikassa etta net-

tisivuilla.

3.1.2 Hygieniapassi

Euroopan parlamentin ja neuvoston asetus elintarvikehygieniasta maarittelee,
etta elintarvikealan toimijalla on velvollisuus huolehtia tyontekijoiden perehdy-
tyksesta, opastuksesta ja tarvittavasta koulutuksesta elintarvikehygieniaan.

Suomessa taman asetuksen my6ta on kehitetty hygieniapassi. [2, s. 1.]

Hygieniapassi on osoitus elintarvikehygieenisesta perusosaamisesta. Tyonte-
kija tarvitsee hygieniapassin, jos han tyoskentelee elintarvikehuoneistossa ja
kasittelee pakkaamattomia helposti pilaantuvia elintarvikkeita. Elintarvikehuo-

neistolla tarkoitetaan esimerkiksi ravintolaa, elintarvikemyymalaa, leipomoa tai



elintarviketehdasta. Helposti pilaantuvia elintarvikkeita ovat esimerkiksi maito,
liha ja kala. Hygieniapassin saa osallistumalla Ruokaviraston hyvaksyman hy-
gieniapassitestaajan jarjestamaan testiin, jossa on 40 elintarviketurvallisuuteen
liittyvaa kysymysta. 40 kysymyksesta 34:aan on vastattava oikein. Useat elintar-
vikealan tyonantajat vaativat hygieniapassin, vaikka yrityksessa ei kasiteltaisi

helposti pilaantuvia elintarvikkeita. [8.]

3.2 Jaljitettavyys ja takaisinveto

Jaljitettavyydella tarkoitetaan mahdollisuutta jaljittaa ja seurata kutakin elintarvi-
ketta tai raaka-ainetta kaikissa tuotanto-, jalostus- ja jakeluvaiheessa. Tuotanto,
jalostus ja jakelu kattaa kaikki vaiheet alkutuotannosta varastointiin, kuljetuk-
seen, myyntiin ja loppukuluttajalle saattamiseen. [4.] Jaljitettavyys on tarkea osa
tuotantoprosessin turvallisuuden varmistamista, jos havaitaan vaara esimerkiksi
jossakin prosessin vaiheessa tai raaka-aineessa. Jaljitettavyys mahdollistaa ku-
luttajalle vaarallisten elintarvikkeiden lIoytamisen ja poistamisen markkinoilta.
Jaljitettavyystarve voi littya esimerkiksi raaka-ainetta koskevaan vaaraan, jolloin
tuotantolaitoksen tehtdvana on jaljittaa kaikki tuote-erat, joihin kyseista raaka-

ainetta on kaytetty, ja se, mihin kyseista tuote-eraa on myyty.

Jaljitettavyytta ja takaisinvetoja voidaan testata ja harjoitella tekemalla sisaisia
jaljitysharjoituksia (ennakkoon ilmoittamalla tai ilmoittamatta). Koska tositilan-
netta ei voi ennakoida ja se voi koskea mita tahansa raaka-ainetta, tuotetta tai
prosessin vaihetta, harjoitus pidetaan hyvin kattavana. Jaljitys voidaan tehda
raaka-aineesta tuotteisiin (eteenpain jaljittaminen) tai tuotteesta raaka-ainee-
seen (taaksepain jaljittaminen). Jaljitettavyystestin suorittamiselle ei ole Suo-
men tai EU:n lainsdadanndssa aikarajaa, mutta esimerkiksi BRC-standardi vaa-
tii, etta jaljitettavyystesti on suoritettu neljan tunnin kuluessa. [9, s. 75.] Selvitet-

tavia asioita voivat olla muun muassa

. resepti
o raaka-aineet, mukaan lukien niiden vastaanotto- ja eratiedot
. tuotannon aikaiset mittaukset ja kirjaukset

. vierasesinehallinta, suunnitelma ja toimenpiteet



o laitteiden kalibrointitodistukset
o toimitukset

o asiakkaat

o tuotespesifikaatio

o naytteenottosuunnitelma.

Takaisinveto eli tuotteiden keraaminen pois markkinoilta voidaan joutua teke-
maan, jos elintarvikkeessa havaitaan vaara. Takaisinvedoksi luetaan sellainen
toimenpide, jossa maaraystenvastainen elintarvike on jo lahtenyt valmistajalta
seuraavalle toimijalle ja sen paatyminen lopulliselle kuluttajalle pyritaan esta-
maan keraamalla elintarvikkeet pois markkinoilta. Syy voi liittya esimerkiksi mik-
robiologiaan, allergeeneihin, torjunta-ainejaamiin, pakkausmerkintdihin tai kon-

taktimateriaaleihin. [10.]

Vuonna 2020 takaisinvetoja tehtiin Suomessa 267 kappaletta, joista etyleeniok-
sidipitoisuuksista johtuvat takaisinvedot (45 tapausta) nousi erityisesti esille.
Etyleenioksidi on torjunta-aine, joka on ollut kaytossa erityisesti Intiassa seesa-
minsiementen pesussa mikrobiologisista virheista. Elintarvikkeen sisaltamien il-
moittamattomien allergeenien takaisinvetotapauksia vuonna 2020 oli 38. [11.]
Vuonna 2021 takaisinvetoja tehtiin Suomessa ennatysmaara, 309 tapausta.
Myds vuonna 2021 etyleenioksidi aiheutti mittavia takaisinvetoja nousten suu-
rimmaksi yksittaiseksi syyksi (72 tapausta, 23 % kaikista takaisinvedoista). Elin-
tarvikkeen sisaltamien ilmoittamattomien allergeenien takaisinvetotapauksia
vuonna 2021 oli 29. [12.]

Takaisinvetojen maara on ollut kasvussa jo kuusi vuotta. Kirjaamistapaa on tas-
mennetty ajan kuluessa, joten luvut eivat ole taysin vertailukelpoisia. Elintarvike-
alan toimija on vastuussa markkinoille saattamiensa elintarvikkeiden turvallisuu-
desta, joten omavalvontaa kehitetaan jatkuvasti ja se on vaikuttanut siihen, etta
virheet huomataan helpommin. Osin myds taman takia takaisinvetoja tehdaan
enemman. Lukumaaran kasvun perusteella ei siis voi suoraan olettaa, etta ku-
luttajien turvallisuus on vaarantunut useammin kuin aiemmin. Kuvassa 3 takai-

sinvetojen maarat vuosina 2012-2021.



Takaisinvetojen m&arat vuosina 2012-2021
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Kuva 3. Takaisinvetojen maarat vuosina 2012-2021 [13].

3.3 Allergeenien hallinta

Allergeeni on ainesosa, joka voi aiheuttaa allergiasta tai yliherkkyydesta johtu-
via allergia- tai yliherkkyysreaktioita. Reaktio voi olla henkilosta ja allergiaa ai-
heuttavasta ainesosasta riippuen lieva tai jopa hengenvaarallinen. EU:ssa tun-

nistettuja allergeeneja ovat

o gluteenia sisaltavat viljat

o ayriaiset ja ayriaistuotteet

o kananmunat ja munatuotteet

o kalat ja kalatuotteet

o maapahkinat ja maapahkinatuotteet

o soijapavut ja soijapaputuotteet

o maito ja maitotuotteet (laktoosi mukaan lukien)
. pahkinat ja pahkinatuotteet

o selleri ja sellerituotteet

. sinappi ja sinappituotteet

o seesaminsiemenet ja seesaminsiementuotteet
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o rikkidioksidi ja sulfiitit, jos niiden pitoisuudet ovat yli 10 mg/kg tai 10
mg/l kokonaisrikkidioksidiksi laskettuna

o lupiinit ja lupiinituotteet

o nilvidiset ja nilvidistuotteet [14].

Allergeenien tulee erottua selkeasti pakkausmerkinndissa. Suomessa yleisin
korostustapa on allergeenin lihavointi merkinndissa. Elintarvikealan toimijalla on
vastuu valvoa valmistamiensa elintarvikkeiden vaatimustenmukaisuutta. Kulut-
tajan vastuulle jaa pakkausmerkintoihin tutustuminen ja tarvittaessa lisatietojen

kysyminen valmistajalta. [14.]

Allergeenin siirtyminen tahattomasti elintarvikkeeseen eli ristikontaminaatio voi
tapahtua esimerkiksi, kasien, tydvalineiden tai samassa tilassa tapahtuvien toi-
menpiteiden valityksella. Allergeenien hallintatoimenpiteitd on useita koko tuo-
tantoprosessin aikana raaka-aineiden valinnasta aina pakkaamiseen ja varas-
tointiin. Allergeenia sisaltavat raaka-aineet ja tuotteet voidaan varastoida erik-
seen. Raaka-aineen valinnassa tulee ottaa huomioon myaos niiden mahdollinen
ristikontaminaatio jo raaka-aineen alkutuotanto- tai valmistuspaikassa. Tuottei-
den ajojarjestyksella voidaan hallita allergeenien ristikontaminaatioriskia ja valt-
taa ylimaaraisia allergeenipesuja: allergeenia sisaltava tuote voidaan valmistaa
viimeisena. Hyvilla tuotantotavoilla (GMP; Good Manufacturing Practice) huo-
lehditaan tuotannon aikaisesta hygieniasta myds allergeenien suhteen. Hyvista
tuotantotavoista huolimatta allergeenin ristikontaminaatio voi joskus kuitenkin
tapahtua, ja talldin pakkauksessa voidaan ilmoittaa allergeeniriskistd Saattaa si-

séltda -merkinnalla.

Vientiyrityksena on otettava huomioon myos toimitusmaiden allergeenit, jotka

poikkeavat EU:n allergeeneista. Esimerkiksi tomaatti on allergeeni Etela-Kore-
assa [15]. Etela-Korea on yksi kohdeyrityksen vientimaista, joten tama tulee ot-
taa huomioon esimerkiksi ajojarjestyksella. Jos perakkaisten tuotteiden tuotan-
toajossa valmistetaan tuotteita Etela-Koreaan, tomaattia sisaltava tuote ajetaan
viimeisena. Talloin tomaattijagdmia ei paady muihin tuotteisiin ja valtytaan aikaa

vievalta allergeenisiivoukselta.
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3.4 Toimintaa ohjaavat standardit kohdeyrityksessa

Sertifiointi turvallisuusstandardien mukaan on tydkalu korkean tuoteturvallisuu-
den yllapitamiseksi ja kehittamiseksi. Se on myds puolueeton osoitus asiakkaille
tuoteturvallisuuden hallinnasta ja lisaa kilpailukykya. Joskus myos sertifiointi on
vaatimus asiakkailta. Kohdeyritys on sertifioitu vastaamaan BRCGS ja ISO

28000 -standardien vaatimuksia.

3.4.1 BRCGS

BRCGS (British Retail Consortium Global Standard, puhekielessd BRC-stan-
dardi) on elintarvikkeiden turvallisuutta koskeva maailmanlaajuinen tuoteturvalli-
suusstandardi. Sitd on ensimmaisen kerran aloitettu kehittdmaan vuonna 1998
ja sita kehitetaan edelleen jatkuvasti; talla hetkella on menossa 8. julkaisu. [16.]
Alun perin BRC-standardi luotiin isobritannialaisten vahittaiskauppiaiden avuksi
lakisaateisten velvoitteiden tayttamiseen. Tuolloin Ison-Britannian lain mukaan
vahittaiskauppiailla oli velvollisuus ryhtya varotoimiin ja noudattaa asianmu-
kaista huolellisuutta hairion tai laiminlyonnin valttdmiseksi. [17, s. 5.] Uusi jul-
kaisu on taman raportin kirjoitushetkella tekeilld, ja se julkaistaan elokuussa
2022. Julkaisun ja kayttéonoton valilla tulee olla siirtymaaika, joten sertifiointi

uutta versiota vastaan alkaa auditoinneissa helmikuusta 2023 alkaen. [18.]

BRC-sertifiointi kattaa seuraavat osa-alueet:

o ylimman johdon sitoutuminen

o elintarviketurvallisuussuunnitelma — HACCP

o elintarviketurvallisuus ja laadunhallintajarjestelma
. tehtaan standardit

o tuotteen valvonta

o prosessinhallinta

o henkilosto [9, s. 4].

Sertifiointiin kuuluu sdanndlliset auditoinnit vuosittain, joissa varmistetaan vaati-

musten tayttyminen. Auditoinnista annetaan arvosana havaittujen poikkeamien
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maaran ja tyypin perusteella. Arvosanat ovat AA, A, B, C ja D. Jos arvosana on
C tai D, uusinta-auditointi on suoritettava puolivuosittain. Sertifikaatin edellytyk-
sena on poikkeamien sulkeminen 28 paivan kuluessa. [9, s. 9, 24] Poikkeama-

tyyppeja on kolme: vahainen, merkittava ja kriittinen. Vahainen tarkoittaa pienta
poikkeamaa vaatimuksista tai vaatimusta ei ole taysin taytetty. Merkittava poik-
keama aiheuttaa huomattavan epailyksen elintarvikkeen vaatimustenmukaisuu-
desta. Kriittinen poikkeama on suora elintarvikkeen turvallisuuteen tai lakivaati-
muksiin liittyva ongelma. Taulukossa 1 esitetty, mihin arvosanaan erityyppiset

poikkeamat ja niiden maarat johtavat. Yksikin kriittinen poikkeama tai yli 2 mer-

kittdvaa poikkeamaa estaa sertifioinnin. [19.]

Taulukko 1. Poikkeamien tyyppi, lukumaara ja arvosana [19].

Merkittavia Vahaisia
poikkeamia | poikkeamia | ATVOSana
0 0-5 AA
0 6—10 A
0 11-16 B

1 0-10 B
0 17-24 C

1 11-16 C
2 0-10 C
0 25-30 D

1 17-24 D
2 11-16 D

Ennalta ilmoittamaton auditointi joka kolmas vuosi on BRC:n tuore vaatimus.
Auditoija saapuu tehtaalle ja suorittaa auditoinnin siita ennalta ilmoittamatta. En-
nalta ilmoittamattomasta auditoinnista arvosanaan tulee plussymboli, esimer-
kiksi A+. Auditoinnin kulku on muuten tavanomainen, mutta ajankohtaa ei ole

sovittu etukateen.
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3.4.2 1SO 28000

ISO 2800 on toimitusketjun turvallisuuden hallintaa koskeva standardi. Tassa
yhteydessa turvallisuudella tarkoitetaan toimitusketjun suojautumiskykya tahal-
lista ja luvatonta toimintaa vastaan. ISO 28000 on kansainvalinen standardi,
joka on luotu vastaamaan teollisuuden vaatimuksia turvallisuuden hallintaan.

Standardi perustuu PDCA-menettelyyn:

o Plan, suunnittele. Asetetaan tavoitteet ja luodaan prosessit, jotka
ovat tarpeellisia organisaation turvallisuuspolitiikan tulosten saavut-
tamisessa.

o Do, toteuta. Toteutetaan prosessit.

o Check, arvioi. Seurataan ja mitataan prosesseja, verrataan niita tur-
vallisuuspolitikkaan, paamaariin, tavoitteisiin, lakisaateisiin ja muihin
vaatimuksiin seka raportoidaan tuloksista.

o Act, toimi. Toimitaan parantaakseen jatkuvasti turvallisuuden hallin-
tajarjestelman toimintakykya. [20.]

ISO 28000 -standardi auttaa yllapitamaan ja kehittamaan yritysturvallisuuden
hallintajarjestelmaa ja osoittamaan tuotteiden vaatimustenmukaisuuden. Kol-
mannen osapuolen sertifioidessa jarjestelman yritys voi osoittaa myoétavaikutta-
vansa merkittavasti toimitusketjun turvallisuuteen. Yrityksen on tunnistettava ja
arvioitava turvallisuusriskit. Riskeja voivat olla esimerkiksi toimintahairiot, ilki-
valta, kriminaalitoiminta, luonnonilmidt, saantdjen laiminlyonti, tahallinen vahin-
gon aiheuttaminen maineelle tai brandille, tietoturva, yrityksen hallinnan ulko-
puolella olevat tekijat ja toiminnan jatkuvuuteen liittyva uhka. Tunnistettuaan ris-
kit yrityksen tulee luoda prosessi riskien hallintaan, seuraamiseen ja raportoin-
tiin. [20; 21.]

4 Tuoteturvallisuuden kehitysprojektit elintarviketehtaassa

Elintarvikeyrityksessa toteutettiin kolme kehitysprojektia, joiden tavoitteena oli
parantaa tuoteturvallisuutta ja myos edesauttaa sen seuraamista. Projektit ka-
sittivat maustamis-, pakkaus- ja pesualueen kaytettavyyden kehittamisen, saan-
nodllisten laatukierrosten raportoinnin kehittamisen seka tehtaan laatukulttuurin

kehittamisen.
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4.1 Tuotantolinjan maustamis-, pakkaus- ja pesualueen kehittaminen

Kehitystyon kohteena oli L3b-linjan maustamis-, pakkaus- ja pesualue. Tassa
prosessin vaiheessa tuotteeseen lisataan oOljya ja mausteseosta. Linjalla paka-
taan allergeenien ja tuoteturvallisuuden nakokulmasta kolmea erityyppista tuo-
tetta: tuotteita, jotka sisaltavat ilmoitettavista allergeeneista vain viljaa, tuotteita,
jotka sisaltavat viljan lisaksi allergeenia A ja tuotteita, jotka sisaltavat viljan li-
saksi allergeenia B. Yksi tuotteista sisaltaa viljan ja allergeeni B:n lisaksi to-
maattia, joka on EU:n ulkopuolella kohdeyrityksen vientimaassa, Etela-Kore-
assa luokiteltu allergeeniksi. Allergeenien tunnistaminen ja hallinta huolellisesti

alueella on siis valttamatonta ristikontaminaation valttamiseksi.

Viljaa ei kasitella tehtaassa allergeenina, koska kaikki tehtaan tuotteet sisaltavat
viljaa, joten tasta nakokulmasta ristikontaminaation vaaraa ei ole. Kohdeyrityk-
sessa on varikoodauskaytanto siivous- ja tyovalineille. Tuotekontaktissa oleviin
kohteisiin kaytetaan tyo- ja siivousvalineissa vihreaa varia. Allergeenityo- ja sii-
vousvalineiden vari on keltainen. Lattioille ja likaisille kohteille, jotka eivat ole

tuotekontaktissa, kaytetdan punaisia siivous- ja tyovalineita.

4.1.1 Tavoite ja lahtdtilanne

Ennen projektin aloittamista alueella sailytettiin kaikkia alueella tarvittavia tyo- ja
siivousvalineitd, mutta tilanpuutteen vuoksi sailyttaminen asianmukaisesti oli

haastavaa. Eri tuotteille tarkoitetuille siivous- ja tyévalineille ei ollut omia merkit-
tyja paikkoja ja niita sailytettiin siella, mihin ne sattuivat mahtumaan. Alueen lat-
tia oli usein liukas ja likainen mausteseoksen ja 6ljyn sotkuisuuden seka proses-

sin luonteen vuoksi. Lattian liukkaus aiheutti selvan tyoturvallisuusriskin.

Tavoitteena oli parantaa alueen toimivuutta, jarjestysta ja tehokkuutta seka
edesauttaa tyo- ja tuoteturvallisuutta. Suurin haaste alueella oli tilanpuute ja ah-
taus, joten projektin aluksi myos laajennettiin kaytdssa olevaa tilaa. Lisaa tilaa

saatiin kayttdédn kunnossapidon kaytosta poistuneesta verstaasta ja
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toimistohuoneesta. Kunnossapidon toimisto- ja verstastiloja keskitettiin omana

projektinaan toisaalle tehtaalla.

Kuvassa 4 on tyhjennetty entinen kunnossapidon toimistohuone, joka muutettiin

myOohemmin maustamis-, pakkaus- ja pesualueen tarvike- ja tydvalinehuo-

neeksi. Huoneen koko on noin 10 mZ2.

Kuva 4. Tyhjennetty kunnossapidon toimistohuone, josta tehtiin tarvikkeiden ja
tyovalineiden sailytystila.

Pesualuetta laajennettiin purkamalla seina ja ottamalla kayttoon seinan takana
sijainneen kunnossapidon verstaan tilat, jotka siirtyivat muihin tiloihin. Kuvassa

5 katkoviivalla merkitty kohta, josta seina purettiin.
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Kuva 5. Alueen laajennusvaihe. Katkoviivalla osoitettu purettu seina.

4.1.2 Tilojen muutokset ja kayttoonotto

Maustamis-, pakkaus- ja pesualueen lattia uusittiin Findur AM -akryylimassapin-
noitteella parantamaan tyéturvallisuutta ja helpottamaan puhtaanapitoa. Alu-
eelle hankittiin pesukone parantamaan, helpottamaan ja nopeuttamaan siivous-
ja tyovalineiden puhdistusta. Pesukoneen viereen asennettiin hyllyt siivous- ja
tyovalineiden kuivaamiseen ja sailyttamiseen. Hyllyja varikoodattiin varillisilla

teipeilld, jotka laitettiin hyllyjen reunoihin.

Kuvassa 6 ylimman hyllyn vasen reuna on merkitty vihreiden siivous- ja tyovali-
neiden sailytykseen ja ylhaalta katsottuna toinen hyllyrivi keltaisten, eli allergee-
nisiivous- ja tyovalineiden sailytykseen. Ristikontaminaatiovaaraa hyllylla saily-
tettavissa valineissa ei ole, silla hyllylla sailytetdan ainoastaan pestyja valineita.
Loput hyllyt on tarkoitettu laitteiden osille, valineille ja tyokaluille, joita ei ole vari-
koodattu.



Kuva 6. Laajennetulla ja uudistetulla pesualueella on pesukone ja hyllyt siivous-
ja tyovalineiden kuivaamiseen ja sailyttamiseen.

Siivous- ja tyovalineet on tarkoitus siirtdéa pesukoneesta suoraan hyllyille kuivu-
maan ja sailyttaa hyllyilla, kunnes niitd seuraavaksi tarvitaan. Pesukorit (ku-
vassa 6 sinisia ja harmaita vasemmassa laidassa), joissa pestaan pienempia
siivous- ja tyOvalineita, voi nostaa suoraan pesukoneesta hyllylle. Nain valtytaan
tarvikkeiden siirtelemiselta useita kertoja. Hyllyjen varikoodaus auttaa muista-

maan tavaroiden oikeat paikat ja edesauttaa jarjestyksen yllapitamista.

Kaytosta poistunut kunnossapidon toimistohuoneena ollut tila uudistettiin maus-
tamis-, pakkaus- ja siivousalueen tarvikkeiden ja tyovalineiden sailytykseen.
Huoneeseen tuotiin kaksi kaappia ja hylly. Huoneessa on lisaksi tilaa, jos myo6-
hemmin tarvitsee lisata esimerkiksi hyllyja tai jos siivousliikkeen tarvitsee sailyt-

taa alueella siivousvaunuja.

Alueelle asennettiin myos kenkapesuri, jotta tydkengat voi puhdistaa aina alu-
eelta lahtiessaan, kun tuotanto on kaynnissa ja lattia ei ole puhdas. Kenkape-
suri sijoitettiin alueen poistumisreitille niin, etta oljy ja mauste ei levia alueelta

muualle ja kengat saa pestya ennen muille alueille siirtymista.
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4.2 Laatukierrosten raportoinnin kehittaminen

Saannollisilla laatukierroksilla seurataan tehdasymparistda tuoteturvallisuuden
nakokulmasta. Laatukierroksilla varmistetaan, etta elintarvikkeita tuotetaan tur-
vallisessa ymparistossa lainsdadanto ja standardit huomioiden. Laatukierroksilla

kaydaan kuukausittain lapi kaikki tehtaan alueet ja arvioidaan

o kiinteiston, rakenteiden, koneiden ja laitteiden kunto
o hygienia, siisteys ja jarjestys

o jatehuolto

o tuhoelainhavainnot

o kemikaalien hallinta

o yleinen turvallisuus.

Tehdas on jaettu kuuteen pienempaan alueeseen, esimerkiksi pakkaamo, va-
rasto, jne., jolloin kierroksia on kuusi kuukaudessa. Yhdesta alueesta muodos-
tuu yksi laatukierros ja -raportti. Jokainen kuudesta alueesta kierretaan kuukau-
sittain. Laatukierroksen sujuvoittamiseksi raporttipohjaan on merkitty kierretta-

vat tilat siina jarjestyksessa, jossa kierros kulkee.

Laatukierroksella ovat mukana laatuinsinoorin lisaksi mm. kierrettavan alueen
esimies, tuotannon ja kunnossapidon tyontekijoita seka siivousliikkeen esimies.
Kierroksella raporttiin kirjataan havaintoja seka toimenpiteita vaativia tehtavia
seka seurataan aiemmilla kierroksilla tehtyjen havaintojen ja toimenpiteiden
edistymista. Toimenpiteet, esimerkiksi siivoustilaus tai tarvittava kunnossapito-
tyd, osoitetaan siivousliikkeen tai kunnossapidon esimiehille. Raporttiin kirjataan
my0s kierroksen ajankohta seka osallistujien nimet. Ennen raportoinnin kehitys-
projektia raportit tallennettiin Teamsiin Excelina. Edellisen kuukauden laatukier-
rosraportti toimii seuraavan kierroksen pohjana, jotta pystytaan seuraamaan

my0Os aiemmin tehtyja havaintoja.
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4.2.1 Tavoite ja lahtotilanne

Laatukierrosten kehittamisen tavoitteena on raportoinnin nopeuttaminen, sel-
keyttaminen ja tehostaminen, toimenpiteiden vastuuttaminen tuotannon esimie-
hille, kunnossapidolle ja siivousliikkeelle seka tulosten ja trendien seuraamisen
kehittaminen. Laatukierrokset haluttiin siirtaa raportoitavaksi Excelista sahkoi-

seen riskienhallintajarjestelmaan.

Ennen projektin aloittamista laatukierrosraportit olivat Excel-muodossa. Excel-
raportti tulostettiin kierrokselle mukaan ja sita tadydennettiin kierroksella kynalla
ja laatukierroksen paatteeksi raportti kirjoitettiin puhtaaksi sahkoiseen muotoon
Exceliin. Raportti siis kirjoitettiin kaytannossa kahteen kertaan kasin ja tietoko-
neella, ja tama vei turhaa aikaa. Excel-raportit tallennettiin Teamsiin, jossa se
oli saatavilla tarvittaville sidosryhmille, esimerkiksi siivousliikkeen esimies ja
kunnossapidon tyonjohto. Uuden kuukauden alkaessa edellisen kuun raportti
kopioitiin seuraavan kuun pohjaksi. Kuvassa 7 esimerkki vanhasta raportointi-

mallista.

N1 . . . by GP‘Q
Arvioitava tila A B C [} Havaitut poikkeamat a@ &

Kiinteiston ja rakenteiden
yleinen kunto sis valaisimien
kuvut

Kiinteiston ja rakenteiden
yleinen siisteys

Tila1 Koneiden ja laitteiden kunto

pvm
Koneiden ja laitteiden yleisilme, Havainto 1
jdrjestys ja siisteys

pvm

Havainto 2
Tyovdlineiden ja -tarvikkeiden

stilytys ja kunto

TULOKSET Alue 1 Alue 2 Alue 3 Alue 4 Alue 5 Alue n

Kuva 7. Vanhan Excel-laatukierrosraportin esimerkki.
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Vanhassa Excel-raportissa oli erilaisia havaintokategorioita jokaisen tilan koh-
dalla: kiinteisto ja rakenteet, koneet ja laitteet, tuhoelainhavainnot, tyovalineet,
siisteys yms. Tama koettiin raportoinnissa turhaksi ja haastavaksi, silla havainto
ei aina kuulu mihinkaan naista kategorioista tai yksi havainto voi kuulua useam-
paan kategoriaan. Lisaksi havainnosta itsestaan kay ilmi, mita asia koskee, mita
sille tulisi tehda, ja havainto osoitetaan yhdelle tai useammalle taholle (kohde-
yritys, kunnossapito tai siivousliike). Todettiin, ettd uudessa raportointimallissa
tata kategorisointia ei enaa tarvita ja sen poistaminen selkeyttaisi raportin yleis-

iimetta.

Kokonaisvaltainen laatukierrosten kehittaminen koettiin tarpeelliseksi ja alettiin
etsimaan vaihtoehtoja laatukierrosten hallintaan. Muiden yrityksen tehtaiden
kayttamia jarjestelmia laatukierrosten raportointiin kartoitettiin ja tietoa etsittiin

mya0s internetista.

4.2.2 Rego HSEQ -jarjestelmaan siirtyminen

Qreform Oy:n Rego HSEQ -jarjestelma paadyttiin valitsemaan laatukierrosten
uudeksi raportointijarjestelmaksi siksi, etta se tulisi todennakdisesti vastaamaan
hyvin kuvattuun tavoitteeseen laatukierrosten raportoinnin kehittamisesta. Li-
saksi valintaan vaikutti myos tiedossa olevat jarjestelman kayton laajentamis-
mahdollisuudet. Tulevaisuudessa on tavoitteena saada myds muita paperisia
raportteja ja dokumentteja sahkdiseen muotoon, ja Rego HSEQ -jarjestelmassa
on useita muita moduuleja kayttoonotettavaksi kohdeyrityksen prosesseissa.
Koettiin hyodylliseksi ottaa huomioon myds tulevaisuuden aikeet, jolloin jo siina

vaiheessa tutuksi tullutta jarjestelmaa voitaisiin hyddyntaa muuallakin.

Jarjestelmassa voi tayttaa raporttia puhelimella tai tabletilla suoraan sahkdiseen
muotoon. Myds kuvien liittaminen havainnoista onnistuu. Havaituista riskeista
pystyy maarittelemaan vastuutuksen ja toimenpiteen suoraan jarjestelman
kautta, ja toimenpiteen voi lahettdd myos henkildille, jotka eivat ole kirjautuneet

jarjestelman kayttajiksi.
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Kayttddnotto aloitettiin kartoittamalla sahkopostitse ja palavereissa Qreformin
edustajien kanssa nykyinen raportointitapa, sen hyodyt ja haitat seka saavutet-
tavat tavoitteet ja tarpeet uudessa jarjestelmassa. Lisaksi keskusteltiin, minka-

laista dataa tai trendeja olisi tarkoitus seurata.

Aloituspalaverissa Qreformin edustajien kanssa kaytiin tarkemmin 1api laatukier-
rosten kulku ja raportointi. Tarpeiden perusteella laatukierrosten tekemiseen
Rego HSEQ -jarjestelmasta valittiin kayttoonotettavaksi Riskienhallinta-moduuli.
Aloituspalaverin jalkeen Qreformille toimitettiin vanha laatukierrosraportti seka
materiaalit laatukierrosten alueista ja raportille kerattavista tiedoista. Qreformin
edustajat loivat annettujen tietojen perusteella laatukierrosten raporttipohjat jar-

jestelmaan ja ne saatiin kommentoitavaksi muokkausta varten.

Aiemmin mainitut havaintokategoriat kuvattiin raporttipohjaan vain raportin al-
kuun, ei jokaisen tilan kohdalle. Tilan alle valittiin kolme kohtaa: Arviointi, Toi-
menpiteet ja Huomiot. Arviointiluokat ovat O (Ei koske), 1 (Huomautettavaa) ja 2
(Ei huomautettavaa). Arviointiluokkaa 0 voidaan kayttaa esimerkiksi, jos kysei-
seen tilaan ei ollut paasya kyseisella laatukierroksella. Arviointiluokkaa 1 voi-
daan kayttaa, kun tilassa on toimenpiteita vaativia tehtavia tai huomioita. Arvi-
ointiluokkaa 2 voidaan kayttaa, kun tilassa on kaikki kunnossa. Kuvassa 8 laatu-
kierrosraportin esimerkki, jossa nakyy alueen nimi, havainnoitavat asiat ja tilat,

joihin arvioinnit ja toimenpiteet kohdistetaan.
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Laatukierros- Alue X -~

Kierroksella havainnoidaan mm.:

» Kiinteiston, rakenteiden, koneiden ja laitteiden kunto
= Hygienia, siisteys ja jarjestys

» Jatehuolto

+* Tuhoeldinhavainnot

+» Kemikaalien hallinta

*Yleinen turvallisuus

Alue X, Tila 1 O

Arviointi

0 - Ei koske 1 - Huomautettavaa 2 - Ei huomautettavaa

Toimenpiteet

Luo uusi

Huomiot

Alue X, Tila 2 @

Arviointi

0 - Ei koske 1 - Huomautettavaa 2 - Ei huomautettavaa

Toimenpiteet

Luo wusi

Huomiot

Kuva 8. Esimerkki uudesta laatukierrosraportista.

Raporttipohjien rakentaminen uuteen jarjestelmaan aloitettiin Qreformin edusta-
jien kanssa yhdella alueella. Alueeksi valittiin valmistuspaahan kuuluvat toimiti-
lat, joihin kuuluu esimerkiksi siilosto ja raaka-ainevarastot. Kun ensimmainen
alue saatiin jarjestelmaan, sita testattiin testikierroksella, jotta mahdolliset ongel-
mat voitaisiin huomata ja korjata ennen kuin kaikki raporttipohjat on luotu jarjes-
telmaan. Ensimmaisen alueen testikierroksella lahetettiin toimenpiteita myos eri

vastuutahoille, jotta voitiin aloittaa osallistujien perehdyttaminen jarjestelman
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kayttdon. Vastuutahot eli esimerkiksi valmistuspaan, pakkaamon ja varaston
esimiehet, kunnossapidon esimiehet ja siivousliikkeen esimies perehdytettiin
jarjestelman kayttoon yksi asiakokonaisuus kerrallaan Teams-palavereissa.
Kayttajien kommentteja ja kysymyksia kerattiin ja vietiin eteenpain Qreformille

jatkokehittamista varten ja kayttoonoton helpottamiseksi.

Ennen lopullista kayttdonottoa vanhoista Excel-raporteista siirrettiin havainnot
uuteen jarjestelmaan, ikaan kuin tehtiin laatukierros, jossa raportoitiin vanhoja,
aiemmin tehtyja havaintoja ja toimenpiteita. Laatukierroksille osallistuvien osa-
puolten kanssa kaytiin 1api yhteiset toimintamallit. Sovittiin myos, etta kKiireelli-
sille, merkittaville tyo- tai tuoteturvallisuusriskin aiheuttaville toille voidaan kirjata

maaraaika suoraan jarjestelmassa kirjauksen yhteydessa.

Kunnossapidon ja siivousliikkeen vastuuhenkilot kirjaavat Rego-jarjestelman
kautta tulevat tyo- ja siivoustilaukset omiin jarjestelmiinsa esimerkiksi lisatilaus-
ten laskutusta varten. Omien jarjestelmiensa kautta he voivat myds osoittaa toi-

menpiteet tehtavaksi tietylle ajankohdalle tai henkildlle.

4.3 Laatukulttuurin kehittaminen elintarviketuotannossa

Laatukulttuurilla tarkoitetaan tassa tyossa elintarvikkeiden laatuun ja tuoteturval-
lisuuteen liittyvia asenteita ja kayttaytymista. Laatukulttuuria yllapitamalla voi-
daan tukea lainsaadannon ja standardien mukaista toimintaa seka varmistaa
elintarvikkeiden laatu ja jaljitettavyys. Kun tyontekija ajattelee aktiivisesti ole-
vansa yksi tarkea osa turvallisten ja laadukkaiden tuotteiden valmistamista, han
ymmartaa myos dokumentoinnin tarkeyden. Tarkea osa esimerkiksi jaljitetta-
vyytta on dokumenttien yllapito ja hallinta, jotta pystytaan osoittamaan mihin

raaka-aineita on kaytetty tai tuotteita myyty. [22.]

4.3.1 Tavoite ja lahtotilanne

Tavoitteena on muokata tehtaan tuotantotyontekijoiden toimintaan mukaan

luonnolliseksi osaksi ajatus turvallisten ja laadukkaiden tuotteiden
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valmistamisesta. Tyontekijalla tulisi olla tunne siita, etta omalla ty6lla on merki-
tys koko toimitusketjussa. Esimerkiksi tyoturvallisuuskulttuurissa on paasty jo
pitkalle ja se ajatellaan yhteiseksi asiaksi ja silla saralla on kehitytty hyvin; tyota-
paturmien maara on vahentynyt ja tydympariston tyoturvallisuushavainnot kas-
vaneet. Koettiin, etta jos oikein ja saantdojen mukaan toimimisen taustalla on
ajatus turvallisista ja laadukkaista tuotteista, tarvittavat toimenpiteet muistettai-

siin tehda huolellisesti, ajatuksella ja rauhassa.

Ulkoisissa auditoinneissa tai tarkastuksissa, kuten BRC- ja ISO 28000 -auditoin-
nit seka Oiva-tarkastus, kohdeyritys on menestynyt erinomaisesti. Tuoteturvalli-
suuteen vaikuttavaa riskia laatukulttuuriin liittyen ei ole siis havaittu, mutta jatku-
van parantamisen ja kehittymisen kannalta laatukulttuuriin panostaminen tukee
jatkuvuutta. Toimenpiteet paivittaistydssa eivat kuitenkaan aina lahde laatukult-
tuurista: halusta ja tavoitteesta varmistaa turvallisten ja laadukkaiden elintarvik-

keiden valmistaminen.

Huomattiin, etta jos tyontekija ei ymmarra miksi jokin tehtava on tarkea, se saat-
taa unohtua helpommin tai poikkeamiin ei reagoida. Tyontekijoiden kanssa kes-
kusteltiin yhdessa, miksi eri toimenpiteita tehdaan, ja miksi tehtyjen toimenpitei-
den dokumentointi huolellisesti on tarkeaa. Lisaksi keskusteltiin, miksi juuri tietty
tydpiste tai toimenpide ja siita mahdollisesti kirjattu raportti tai muu vastaava do-

kumentti on tarkea kokonaiskuvassa.

4.3.2 Laatu- ja tuoteturvallisuuskoulutus

Tuotannon tyontekijoille, yhdelle vuorolle kerrallaan pidettiin koko paivan koulu-
tustilaisuus. Koulutuspaivan aihealueina olivat laadun ja tuoteturvallisuuden li-
saksi mm. turvallisuus ja terveys, yritysturvallisuus, tuotanto, edellisen vuoden
tulos, kuluvan vuoden tavoitteet, yhteistyon ja tydelamataitojen kehittaminen
seka yleiset ajankohtaiset asiat. Koulutuspaivassa kouluttajina toimi useita yri-
tyksen toimihenkil6ita, kuten toimitusjohtaja, tehtaanjohtaja ja operatiivinen joh-

taja. Laadun ja tuoteturvallisuuden osuus koulutuksesta oli noin 1,5 tuntia ja
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koulutusosuuden jarjestivat laatuosaston toimihenkilot: laatuinsindori ja laatu-

paallikko.

Koulutuspaivassa paadyttiin hyddyntamaan laajan koulutusmateriaalin sijaan
keskustelevaa ja osallistavaa menetelmaa. Kirjallinen koulutusmateriaali pidet-
tiin hyvin kevyena, enemman keskustelua ja koulutuksen kulkua ohjaavana.
Koulutuksen tavoitteena oli saada tyontekijat ajattelemaan ja ymmartamaan
mita tarkoitetaan laadulla ja tuoteturvallisuudella seka mitka toimenpiteet juuri
heidan tyossaan liittyvat laatuun ja tuoteturvallisuuteen seka mita dokumentteja
ja miksi toimenpiteista laaditaan. Lisaksi haluttiin tietoa, jos joku on epaselvaa

aiheeseen liittyen tai miksi jotakin tehdaan.

Ensimmaisena aiheena oli pohtia mika mielletaan laadukkaaksi elintarvikkeeksi.
Koulutusmateriaalin otettiin kuvia esimerkkituotteista monista eri kategorioista,
ei ainoastaan kohdeyrityksen omista tuotteista. Kysymysta pohdittiin ensin yk-
sin, sitten pientyhmissa, jossa vastaukset koottiin yhdelle paperille ja esiteltiin
muille ryhmille. Lopuksi kaytiin lapi, miten internetissa laatu on maaritelty. To-
dettiin, etta laatu on laaja kasite ja sille ei valttamatta ole tarkkaa maaritelmaa,
esimerkiksi ISO 9001 -laatustandardi sanoo laadun tarkoittavan missa maarin

kohteen luontaiset ominaisuudet tayttavat vaatimukset.

Toisena aiheena oli pohtia, millainen on turvallinen tuote. Esimerkkeina kaytet-
tiin samoja elintarvikkeita, kuin ensimmaisessa pohdintatehtavassa. Pohdin-
nassa kaytettiin samaa runkoa kuin aiemmin: ensin pohdinta yksin, sitten ryh-
missa ja lopuksi lapikaynti. Lopuksi katsottiin mita internet maarittelee tuotetur-
vallisuuden olevan, ja todettiin, ettd maaritelmia ei niin helposti I6ydetty. Kun ha-
kua tarkennettiin elintarviketurvallisuudeksi, tuloksia I6ytyy enemman. Esimer-
kiksi kansainvalinen elintarvikevalvonnan ohjeita ja suosituksia julkaiseva Co-
dex Alimentarius maarittelee, etta elintarviketurvallisuus on varmistus siita, etta
elintarvike ei aiheuta haittaa kuluttajalle, kun se valmistetaan ja/tai syddaan sen

kayttotarkoituksen mukaisesti [23, s. 5].
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Viimeiseksi keskityttiin enemman kohdeyrityksen tehtaaseen ja tuotteisiin. Esi-
merkkituotteeksi valittiin yksi linja ja linjalta yksi tuote. Esimerkiksi haluttiin ottaa
yksi tuote, jotta tyontekijat voisivat pohtia juuri kyseisen tuotteen tuotantoa ja
pystyisivat mahdollisesti miettimaan annettua tehtavaa tarkemmin. Tyontekijoille
annettiin tehtavaksi ensin itsenaisesti, sitten pienryhmissa miettia mita sellaista
omiin tyotehtaviin kuuluu, mitka liittyvat laatuun tai tuoteturvallisuuteen. Pohdin-
nassa mietittiin tyopaivan kulkua ja tyotehtavia, kun esimerkkituote on tuotan-
nossa. Pohdintojen jalkeen esiteltiin yksinkertaistettu vuokaavio (aiemmin tassa
raportissa, kuva 1) tuotantoprosessista, johon oli keratty laatuosaston tyonteki-
joilta eli laatuinsinoorilta ja laatupaallikolta tulleet ajatukset mita missakin pro-
sessin vaiheessa liittyy laatuun tai tuoteturvallisuuteen ja yleiset asiat koko pro-

sessin aikana, esimerkiksi puhtaat tyOvaatteet tai tuholaistorjunta.

Laatuinsindori ja -paallikko olivat tyytyvaisia koulutuksen kulkuun ja sen aikana
kaytyyn keskusteluun. Koulutusmateriaalin lisaksi myos pienryhmien vastaukset
ja osallistujalistat eri koulutuskerroilta tallennettiin osana koulutuksen dokumen-
tointia mm. auditointia varten. Esimerkiksi BRC-auditoinneissa saatetaan kayda
lapi koulutuksia, joten koulutusmateriaalit, koulutuksessa lapikaydyt asiat ja

osallistujalistat tulee olla saatavilla.

5 Tulokset ja niiden tarkastelu

Kehitysprojektien vaikutusalue oli lopulta useampi prosessi ja projektien aikana
pystyttiin ottamaan hyvin huomioon eri toimintojen tarpeet ja nakemykset. Kehi-
tysprojekteissa pystyttiin saamaan konkreettisia parannuksia tehtaan tuotetur-

vallisuuskulttuuriin.

5.1 Tuotantolinjan maustamis-, pakkaus- ja pesualueen kehittaminen

Tuotantolinjan maustamis-, pakkaus- ja siivousalueen kehitysprojektin tuloksia
voi melko helposti arvioida seuraamalla alueen jarjestysta ja keraamalla kom-
mentteja kaytettavyydesta tyontekijoilta, jotka tyoskentelevat alueella. Alueen

jarjestyksesta tuotannon aikana ja sen jalkeen voi helposti nahda laitetaanko
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pestyt siivous- ja tydvalineet omille paikoilleen vai ovatko valineiden sailytyspai-
kat epaselvat tai kaytossa todettu epasopiviksi. Jarjestysta pohdittiin usean pak-
kaamon vuorovastaavan kanssa, jotta myos kayttajien toiveet ja kokemat haas-
teet voitiin ottaa heti alussa huomioon. Alueesta saatiin toimiva kokonaisuus,
jossa kaikki tarvittava on siististi Iahella ja saatavilla. Ennen projektia tila oli ah-
das ja tarvikkeiden sailytys epaloogista ja hankalaa. Kun tilaa oli laajennettu,
uusi alue oli viela pitkaan kaytossa ilman, etta tyo- ja siivousvalineiden sailytys-
paikkoja oli viela mietitty. Uudistettu aluekin oli siis sekava ennen projektin lo-
pullista viimeistelya. Tuloksissa yllatti se, kuinka helposti ja pienilla jarjestelyilla
alue saatiin nopeasti jarjestykseen ja valineille mietittya sopivat sailytyspaikat.
Odotetusti, kun valineille on omat selkeasti merkityt paikat ja tila on suunniteltu
kayttotarkoitukseensa, alue pysyy jarjestyksessa. Kuitenkin esimerkiksi lean-
ajattelun mukaisesti toiminta taytyy standardoida ja sita tulee yllapitaa jatku-

vasti, jotta lopputulos on pysyva ja ei lipsu takaisin epajarjestykseen [24].

Maustamis-, pakkaus- ja siivousalueen kehitysprojektin edesauttaa allergeenien
ristikontaminaatioriskin hallitsemista seka tuoteturvallisuuden yllapitamista ja
kehittamista. Vaikka pakkauksissa olisikin merkinta Saattaa siséltda allergeenia
X, valmistajan on silti tehtava kaikki voitavat toimenpiteet allergeenien kontami-
naation estamiseksi [25]. Kun siivous- ja tydvalineet ja niiden sailytyspaikat vari-
koodattiin, riski kayttaa vaaria valineita pienentyi. Oikeat siivous- ja tyovalineet
loytyvat helpommin ja kayton jalkeen ne myds paatyvat omille paikoilleen, kun
tila on suunniteltu niin, etta valineilla on omat paikat ja tarpeeksi tilaa sailytyk-

selle. Kuvassa 9 laajennetun pesualueen siivous- ja tydvalineiden sailytys.
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Kuva 9. Laajennetun pesualueen uudistettu jarjestys. Kuvassa tarvikkeiden pai-
kat tuotannon lopetuksen ja siivousten jalkeen.

Kuvassa 10 nakyma pesukoneen ja hyllyjen oikealla puolella, jossa sailytetaan
mm. lattian siivousvalineita ja annosteluvaa’an osia. Sisennyksen saa peitettya

muoviverhoilla.

Kuva 10. Pesualueen oikeassa reunassa sisennys, jonka voi peittaa verhoilla.
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Kuvassa 11 aiemmin kunnossapidon toimistohuoneena ollut tila, joka uudistet-
tiin maustamis-, pakkaus- ja siivousalueen tarvikkeiden ja tydvalineiden sailytyk-
seen. Huoneeseen tuotiin kaksi kaappia ja hylly. Huoneessa on lisaksi tilaa, jos
myohemmin tarvitsee lisata esimerkiksi hyllyja tai, jos siivousliikkeen tarvitsee

sailyttaa alueella siivousvaunuja.

Kuva 11. Alueen tarvikkeiden ja tyévalineiden sailytystilaksi muunnettu huone.
Huone oli aiemmin kunnossapidon toimistohuone.
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5.2 Laatukierrosten raportoinnin kehittaminen

Laatukierrosten kehittamisen tavoitteena oli raportoinnin nopeuttaminen, sel-
keyttaminen ja tehostaminen, toimenpiteiden vastuuttaminen tuotannon esimie-
hille, kunnossapidolle ja siivousliikkeelle seka tulosten ja trendien seuraamisen
kehittdminen. Siirtdminen sahkoiseen Rego-jarjestelmaan vastasi hyvin kuvat-
tuun tavoitteeseen ja projekti onnistui odotetusti. Tulosten ja trendien seuraami-
nen tehostui huomattavasti, jarjestelma antaa kattavasti tietoa ja trendeja saa
rajattua monella eri tapaa tarpeen mukaan. Toimenpiteiden vastuuhenkilot koki-
vat myos helpoksi sahkopostilla tulevat toimenpideilmoitukset, silla ne voi kirjata
tyotilaukseksi ja tehtavaksi tyontekijalle ja kuitata tehdyksi ilman kirjautumista
jarjestelmaan. Yrityksen aiemmasta Excel-raportointimallista ei saanut selville
tuloksia tai yhteenvetoa, joten muutos aiempaan on odotetusti hyodyllinen kai-

kille osapuolille.

Kuvassa 12 yhteenveto, jonka saa suodatettua esimerkiksi kaikille tehdyille laa-

tukierroksille, yhdelle kuukaudelle tai tietyn alueen laatukierroksille.
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LOMAKKEIDEN YHTEENVETO

akaumat
0 - Ei koske

@ ' - Huomautettavaa

Bl --E huoma%e—tﬁ“ﬂuaomautettavaa: 6 (27.27%) —

0 - Ei koske: 1 (4.55%)

1 - Huomautettavaa: 15 (68.18%)

Ei aloitettu

B Valmis Valmis: 22 (15.94%)

Ei aloitettu: 116 (84.06%)

Kuva 12. Lomakkeiden yhteenvetokaaviot, joissa jakauma valitun kohteen arvi-
oinneista seka lomakkeiden tila valmiiksi merkityista ja aloittamattomista toi-
menpiteista.

Paakayttaja eli laatuinsinddri nakee kaikkien toimenpiteiden tilanteen ja yleisku-
van alueiden kierroksista. Tama helpottaa kommunikointia ja raportointia eteen-
pain, kun on luotettava ja selkea kuva yleisesta tilanteesta tehtaalla. Myos aluei-
den ja toimenpiteiden vastuuhenkilot ovat olleet tyytyvaisia jarjestelmaan. Vas-
tuuhenkilot nakevat jarjestelmasta heille osoitetut tehtavat alueittain. Tama oli
toivottu ominaisuus ja toimii kuten ajateltiin. Kuvassa 13 toimenpidekooste,
jossa on mahdollisuus suodattaa toimenpiteita esimerkiksi henkilon tai ajankoh-

dan mukaan.
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Toimenpidekooste $
Haku

Henkila

Hae nimea x v
Hakuw
Yhsikkd

Valitse x
Turvallisuusalue

-

Ajalta

1.01.2022 - 31.03.2022
Tila = Kaikk Mydhassa Kesken

Toimenpidekooste

KESKEN

VALMIS

MYOHASSA

Kuva 13. Toimenpidekooste, jossa mahdollisuus rajata tietoja esimerkiksi henki-
I6n tai ajankohdan mukaan. Alla nakyy kooste toimenpiteista valitun rajauksen
mukaan.

5.3 Laatukulttuurin kehittaminen elintarviketuotannossa

Laatukulttuurin kehittdmisen tavoitteena oli saada tehtaan tuotantotydntekijoille
jokapaivaiseen toimintaan mukaan luonnolliseksi osaksi tyota ajatus siita, etta
monet toimenpiteet ovat osa turvallisten ja laadukkaiden tuotteiden valmista-
mista. Laatuosaston jarjestama koulutus heratti odotettavasti jonkin verran kes-
kustelua, mika olikin toivottavaa. Ajatusten kirjaaminen paperille oli myos hyva
keino saada tietoa, miten tyontekijat talla hetkella ajattelevat tyostaan laadun ja

tuoteturvallisuuden parissa.
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Huomattiin, etta laatu ja tuoteturvallisuus oli hankala erottaa toisistaan, ja koulu-
tuksen aikana pohdittiinkin yhdessa, onko niita edes tarpeellista erottaa. Todet-
tiin ettd kuvaukset eroavat hieman toisistaan, vaikka niita yleensa kasitellaan
yhdessa. Laadukas on positiivisia asioita, tuoteturvallinen maaritellaan enem-
man sen kautta mita tuote ei ole, jos se on turvallinen, kuten ei sisalla vierasesi-
neita tai ilmoittamattomia allergeeneja tai siina ei ole mikrobiologista riskia. Ky-
symysten asettelu: ensin kysyttiin mita on laadukas, sitten mita on tuoteturvalli-
nen, aiheutti hammennysta ja koulutuksen jarjestajat olettivatkin nain tapahtu-

van.

Tyontekijoille oli haastavaa myos miettia oman tyon tyotehtavia, jotka liittyvat
laatuun ja tuoteturvallisuuteen. Tamakin oli odotettua, silla oman tyon tavan-
omaisten rutiinien miettiminen ja niiden kirjaaminen paperille voi tuntua haasta-
valta. Kulttuurin kehittaminen on pitka projekti, joka lahti hyvin kayntiin vuoden
ensimmaisesta koulutuspaivasta ja jatkuu tulevien kuukausien aikana. Vuoden
ensimmaisen koulutuksen perusteella laatuosaston mielesta voidaan olettaa,

etta tavoitteisiin paastiin ja koulutus oli onnistunut.

6 Paatelmat

Taman insindorityon tavoitteena oli selvittaa elintarviketurvallisuuden vaatimuk-
set tehdasymparistdssa ja kehittaa tasta nakdokulmasta tuoteturvallisuuskulttuu-
ria. Kaikkien osaprojektien osalta paastiin tavoitteisiin, joskin voitiin odotetusti

todeta, etta kehitystyo jatkuu edelleen ja seuraavat askeleet ovatkin jo tiedossa.

Tuotantolinjan maustamis-, pakkaus- ja pesualueelle tehdyn kokonaisvaltaisen
uudistuksen myota alueen toimivuus parantui odotusten mukaisesti. Tilan laa-
jentamisella ja jarjestyksen parantamisella pystyttiin vaikuttamaan positiivisesti
tehokkuuteen ja tuoteturvallisuuteen. Siivous- ja tydvalineet on merkitty parem-
min ja saatavilla helpommin. Valineille on merkityt omat paikat ja kaytossa ole-
vaa varikoodausta on hyédynnetty myos hyllyjen merkitsemisessa. Osa laittei-
den osista on hankalasti sailytettavia koon tai muodon takia ja vaatii viela jatko-

kehitysta. Suunnitelmat naiden osien sailyttamiseen on jo tehty.
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Rego-jarjestelman kaytto laatukierrosten raportoinnissa vastaa hyvin projektissa
asetettuun tavoitteeseen. Laatukierrosraportin tekeminen on sujuvaa, toimenpi-
teiden etenemista pystyy seuraamaan helposti ja eri alueiden kehitystrendit na-
kyvat suoraan jarjestelmasta. Jatkokehitys laatukierrosten osalta on viela kayn-
nissa ja jatkuu kevaan 2022 aikana. Kaytettavyytta parannetaan ja esimerkiksi
arviointeihin lisataan kohdat merkittavéa tyéturvallisuusriski ja merkittédvéa tuote-
turvallisuusriski, jolloin voidaan paremmin viestia kiireellisesta toimenpiteesta.
Rego-jarjestelma valittiin laatukierrosten raportointiin, silla jarjestelmassa on
useita muitakin moduuleja hyodynnettavaksi muissa tehtaan prosesseissa.
Muita moduuleja voidaan hyodyntaa tehtaan prosesseihin ja niiden raportoinnin

viemiseksi sahkdiseen muotoon.

Laatukulttuurin kehittdminen on pitkajanteista tyota, ja vuoden ensimmainen

koulutuspaiva oli yksi osa sita. Koulutuksessa nousi hyvaa keskustelua ja kysy-
myksia laatuosastolla eri aiheiden ymparilla, mika on merkki koulutuksen onnis-
tumisesta, todelliset vaikutukset nakyvat kuitenkin jatkossa kaytannon tyosken-

telyssa. Tulevien koulutuspaivien suunnittelu on seuraava askel.
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