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Henkildston perehdyttdminen on tyoturvallisuuslaissa maaritelty (L 23.8.2002/738
Tyo6turvallisuuslaki). Onnistuneen perehdytyksen avulla pystytdédn vahentdméan
tyotapaturmia, saastamaan aikaa ja rahaa, parantamaan laatua seka saadaan jo-
kaiselle tyontekijalle yhteiset tyoskentelytavat. Perehdytys ei ole vain uudelle ty6n-
tekijalle vaan myos vanhoja tyontekijoitd voidaan perehdyttad, jos tyétavat muuttu-
vat, tulee uusia laitteita tai tydnkuva muuttuu taysin. Perehdytys ei ole vain pereh-
dyttajan ja perehtyjan valista vaan koko tydyhteisoé vastaa omalla tasollaan uuden
tyontekijan sopeutumisesta tydymparistoon ja uuteen tybnkuvaansa.

Opinnaytetyon tavoitteena oli paivittdd Valio Oy Seindjoen maitojauhepakkaamon
perehdytyslomakkeet verkossa kaytavaksi koulutukseksi. Aiemmin perehdytys on
tehty paperisten lomakkeiden avulla, jotka siirretdén tyontekijan tietoihin. Koulutuk-
sia muodostettaisiin nelja jokaisesta pakkauslinjasta. Ne sisaltaisivat pakkauksen
aloitustyot, pakkauksen seké lopetusty6t. Koulutusten avulla uusi tyontekija saisi
alustavan kasityksen pakkaamon toiminnoista seka tulevista tyotehtavista. Ver-
kossa olevan koulutuksen ansiosta tyontekijan tietoihin jad merkinta suoritetusta
koulutuksesta.

Verkkokoulutusmateriaalissa hyodynnettiin ennalta opittuja tietoja maitojauhepak-
kaamon paivan kulusta. Taman lisdksi materiaalia kerattiin esimieheltd ja proses-
sinohjaajalta kysymalla seké Valion omista dokumenteista tarkistamalla.

Tuotoksena saatiin verkkokoulutusmateriaalit neljaltd pakkauslinjalta. Koulutukset
sisaltavat aloitusty6t pakkauslinjalla, pakkaajan tytt pakatessa seka lopetustyot.
Materiaali sisdltaa paljon kuvia seké opetusvideoita.
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suus
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The aim of this thesis was to create a new orientation program for the milk powder
packing plant of Valio Ltd Seingjoki. The orientation had earlier been done through
written forms in paper format which the mentor had gone through with the new em-
ployees. Those documents were now scanned and moved to the employees” files.

The new orientations were performed in online format. There were four orientation
courses, one for every packaging machine. The courses included the work phases
before starting the packaging, the packing operation itself and the work phases at
the end of the packing process. With the new orientation training, the files will auto-
matically be transferred to the employees’ files.

The new orientation materials were made based on the information of the daily rou-
tines of the milk powder packing department. In addition to this, material was col-
lected by interviewing the supervisor and the process controller and by reviewing
the earlier documents of Valio.

The work resulted in online orientation courses for four packing lines. The orientation
includes the preparatory tasks on the packing line, packers” duties during the pack-
ing phase and the finishing work. The orientation material contains a lot of pictures
as well as instructional videos.
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1 JOHDANTO

1.1 Tausta

Valio Oy on vuonna 1905 perustettu meijeri ja ruokatalo, jonka tehtavana on luoda

hyvinvointia ja makuelamyksia vastuullisesti. 1950-luvulla valmistui ensimmainen

maitojauhetehdas ja tuote tuli kauppoihin. Seingjoen tehtaan toiminta kaynnistyi

1960-luvulla maitojauheen valmistuksella. Nyt maitojauhetta tehd&éan noin 34 mil-

joonaa kiloa vuodessa ja tyontekijoita tehdas tydllistaa 370.

Uuden tyontekijan tullessa tydpaikalle taytyy hénelle jarjestaa perehdytys. Pereh-
dyttaminen maaratty tyoturvallisuuslaissa 23.8.2002/738 (L 13.1.2006/23. Elintarvi-

kelaki):

Tybnantajan on annettava tyontekijalle riittavat tiedot tytpaikan haitta-
ja vaaratekijoista seka huolehdittava siita, etta tyontekijan ammatillinen
osaaminen ja tybkokemus huomioon ottaen:

1. tyontekija perehdytetaan riittavasti tyohon, tydpaikan tydolosuhtei-
siin, ty0- ja tuotantomenetelmiin, tydssa kaytettaviin tyovalineisiin ja nii-
den oikeaan kayttoon seka turvallisiin tydtapoihin erityisesti ennen uu-
den tyon tai tehtavan aloittamista tai tyotehtavien muuttuessa seké en-
nen uusien tyévalineiden ja tyo- tai tuotantomenetelmien kayttoon otta-
mista;

2. tyontekijalle annetaan opetusta ja ohjausta tyon haittojen ja vaarojen
estamiseksi seké tydsta aiheutuvan turvallisuutta tai terveyttd uhkaa-
van haitan tai vaaran valttamiseksi;

3. tyontekijalle annetaan opetusta ja ohjausta saatd-, puhdistus-,
huolto- ja korjausttiden seka hairio- ja poikkeustilanteiden varalta; ja

4. tyontekijalle annettua opetusta ja ohjausta tdydennetddn tarvitta-
essa.

Perehdytyksessa uudelle tyontekijalle tulee yritys ja sen tydskentelytavat tutuksi.

Myds vanhat tyontekijat tarvitsevat valilla lisdperehdytysta tydtehtavien vaihtuessa



tai tydskentelytapojen muuttuessa. Onnistuneella perehdytyksella valtytaan tyota-

paturmilta seka saéastetaan aikaa ja rahaa.

Talla hetkella Valio Seinajoki maitojauhepakkaamon perehdytys tehdaan perehdy-
tyslomakkeiden avulla. Lomakkeissa on kayty lapi pakkaajan tehtavat pakkauslin-
jalla. Lomakkeisiin merkitaan, koska perehdyttaja on kaynyt kyseisen asian lapi pe-
rehtyjan kanssa. Kun kaikki kohdat on kayty lapi, on nayttd, jonka jalkeen lomakkeet

skannataan ja siirretaan henkilon tietoihin.

1.2 Tavoite

Tyon tavoitteena oli nykyaikaistaa Valio Seingjoki maitojauhepakkaamon perehdy-
tystd luomalla verkkoperehdytyskoulutukset ja paastd eroon paperisista lomak-
keista. Kursseja muodostettiin neljasta pakkauslinjasta. Jokaisen kurssin materiaali
siséltdd samat asiat kuin alkuperaisissa paperisissa lomakkeissa, mutta jokainen
kohta on avattuna tekstina, kuvina seka videoina. Paperisista lomakkeista jaljelle jai

vain nayttdbosuus, joka suoritetaan samalla tavalla kuin aikaisemminkin.
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2 PEREHDYTYS ELINTARVIKETEOLLISUUDESSA

2.1 Perehdyttaminen

Perehdytyksen avulla saadaan uusi tyontekija mahdollisimman nopeasti osaksi yri-
tysté ja tydyhteisod seka oppimaan uusi tydnkuva. Kyseessa voi olla myos yrityksen
sisalla tydbnkuvaa vaihtanut henkild. Kunnollinen ja laadukas perehdytys vaatii ai-
kaa, mutta onnistuessa tyontekija oppii uuden tyénkuvan oikeaoppisesti heti alusta
alkaen. Onnistunut perehdytys myos maksaa itsensa takaisin, kun tyontekija alkaa
itsendistya eika tarvitse enad muun henkilékunnan jatkuvaa tukea ty6ssaén. Nain
uudella tyontekijalla on luottavainen mieli omaan tekemiseensa. (Joki 2018, 111
122))

Perehdytys alkaa heti, kun uusi henkilé astuu yrityksen tiloihin. Alussa on hyva
kayda lapi perehdytyksen sisaltda ja tavoitteita seka aikataulu, jossa asiat taytyisi
oppia. Keskustelussa kaydaan lapi uusi toimenkuva ja se kuinka hanen tulisi hoitaa
kyseinen toimenkuva. Perehdytyksen syvyyteen sekd maardan vaikuttaa henkilon
uusi tydnkuva seka tyosuhteen kesto. Joissain tapauksissa perehdytyksen taytyy
tapahtua nopeasti, joten siihen sisallytetaan vain kaikista oleellisimmat asiat. Myds
henkilon oma tyokokemus ja ammattiosaaminen vaikuttavat perehdytyksen laajuu-
teen. Esimerkiksi naiden syiden takia perehdytyksen laajuus taytyy kayda lapi ta-
pauskohtaisesti. (Joki 2018, 111-122.)

Perehdyttamisen toteutumisen vastuu on esimiehella tai henkilostopaallikolla,
vaikka tyodyhteisoihin olisi erikseen nimetty perehdyttaja. Mikali tybyhteiséssa vali-
taan erikseen perehdyttaja, olisi kyseisella tyontekijalla hyva olla halua ja ammatti-
taitoa suoriutua kyseisesta tarkeasta tehtavasta. Myos varasuunnitelma on hyva
olla olemassa. (Joki 2018, 111-122.)

Pienet keskusteluhetket perehdyttajan ja perehdytettdvan kanssa perehdytyksen ai-
kana seka sen jalkeen ovat hyvid seurantamenetelmia. Tassa paasee keskustele-
maan asioista, joissa olisi viela harjoittelemista tai mik& luonnistuu hyvin. Nain saa-
daan perehdytettavallekin olo, ettd han on tarkea osa yritysta seka perehdytyksella
on merkitysta. (Joki 2018, 111-122.)
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Jokainen ihminen oppii eri tavalla seka jokainen kokee oppimisympariston ja ympa-
rilla olevat ihmiset eri tavalla. Kannustavassa tydymparistossa perehdytettavan on
helpompi oppia uudet asiat kuin sellaisessa, jossa annetaan vain negatiivista pa-
lautetta. Uusien asioiden oppiminen on lapsena helpompaa sen tullessa luontaisena
mielenkiintona kokeilla, epdonnistua ja oppia siitd. Aikuisenakin opitaan usein epa-
onnistumisen kautta. Siihen vaikuttaa myds oma nédkemys oppimisesta sekad omista
tavoista oppia. Perehdyttdja sekd perehdytettava vaikuttavat toisiinsa vastavuori-
sesti. Perehdytettdvan kysyesséa apua, mahdollistaa han perehdyttgjalle tuntea yl-
peyttd omasta osaamisestaan. Tama toimii myos toisinpain. (Kupias & Peltola 2019,
33-35.)

2.2 FErilaisia oppimistapoja

Jokainen ihminen on yksilo ja kaikki kokevat ympéristonsa eri tavalla. Tama vaikut-
taa myos ihmisen oppimistyyleihin. Oppimisella lisatdan omaa tietoa seka kehity-
taan tyontekijana, kuin myds inmisenda. Asiat, jotka henkild kokee itselleen tarkeana,
on helpompi oppia sek& soveltaa tydsséan, kuin ei niin mielekkaat asiat. Myos tata
ominaisuutta pystyy opettelemaan ja monimuotoistamaan. (Kupias & Peltola 2019,
33-35.) Gronforsin (2010, 18) mukaan oppimisen painopiste on siirtynyt opettajalta
enemman oppijalle ja hdnen vastuuseen oppimisestaan. Opettajan rooli keskittyy

sen mukaan enéé lahinna oppimisen edistdmiseen ja yllapitamiseen.

Periteisin opetusmalli on opettamisen malli, jossa opettaja puhuu ja muut kuuntele-
vat. Tassa on tavoitteena valittda paljon tietoa lyhyessa ajassa eika painopiste ole-
kaan enaa oppimisessa. Tiedon soveltaminen jaa oppijalle, joten tiedon oppiminen
tai soveltaminen voi olla vahaistd. Oppimisen mallissa keskitytédn enemman oppi-
jaan seké hénen tarpeisiinsa. Oppijan tarkeimpiad tytkaluja ovat kysymykset, ajat-
telu, tiedon keraaminen ja analysointi. Oppijan taytyy hytdyntaa, soveltaa ja seurata
oppimaansa. Oppijaa tuetaan prosessin aikana, mutta hanen pitaa itse osata hyo-
dyntdd saamansa tuki tarvitsemallaan tavalla. Oppijan mallissa eteneminen voi kui-

tenkin vaikuttaa hitaammalta kuin opettamisen mallissa. (Gronfors 2010, 18-19.)
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70—20-10-malli perustuu siihen, kuinka suuri osa oppimisesta tapahtuu missakin
ymparistossa. Mallissa 70 % tapahtuu itse tyopaikalla ty6ta tehdessa. 20 % oppimi-
sesta tapahtuu toisten seurassa esim. perehdytyksessa, yhteisissa projekteissa tai
mentoroinnissa. 10 % oppimisesta tapahtuu lukemalla tai koulutuksissa. 70-20-10-
malli on kumminkin epatarkka, koska se ei perustu tieteelliseen tutkimukseen seka
vain erittdin pieneen otantaan. Prosenttiosuuksia on erittdin haastavaa erottaa tar-
kasti toisistaan, koska kaikki sulautuvat jonkin verran toisiinsa. (Kupias & Peltola
2019.)

Oppiminen tapahtuu vuorovaikutuksessa muiden kanssa. Tama vaatii, ettad yhteiso
oppii kommunikoimaan ja toimimaan toisten kanssa. Ajan myota yhteisolle muodos-
tuu oma kieli, ilmaisu, huumori ja tarinat. Keskeisena tavoitteena on tulla kaytannén

osaajaksi eika vain oppijaksi. (Gronfors 2010, 20.)

2.3 Perehdytyksen viisi toimintamallia

Kupiaksen ja Peltolan (2009, 36) mukaan perehdytystyyleja on viisi: vierihoito-,
malli-, laatu-, raataloity seka dialoginen perehdyttaminen. Yleensa perehdyttaminen
alkaa vierihoitoperehdytyksesta, mutta yrityksen kasvaessa halutaan mahdollisesti
standardisoida perehdytysmallit ja siirrytddn malliperehdytykseen. Yrityksen halu-
tessa useamman vanhan tyontekijan perehdyttéavan uutta tyontekijaa tulee kayttéon
laatuperehdytys. Kun yritys saa uuden tyontekijan mukaan vuoropuheluun, on ky-
seessa raataloity perehdytys. Kun on paasty siihen pisteeseen, ettd vuoropuhelu
toimii, koko tiimi uusi tydntekija mukaan lukien hioo perehdytyskokonaisuutta, on

kyseessa dialoginen perehdytys.

2.3.1 Vierihoitoperehdytys

Vierihoitoperehdyttamisessa perehdytettava seuraa perehdyttajaa. Tassa perehty-
minen tapahtuu vahan kerrallaan samalla ty6ta tehden. Tassa pystytaan ottamaan
yksiléiden oppimisen nopeus huomioon ja voidaan muokata perehdytettdvan osaa-
misen mukaan. TAma vaatii, ettéa perehdyttdja osaa tyonsa hyvin ja ottaa perehdy-

tettavan siipiensa huomaan. Mikéli perehdyttdja ei osaa asiaansa ja on epavarma,
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ei han pysty opettamaan perehdytettavaa laadukkaasti. Mallissa ei ole tarkoitus pe-
rehdytettdvan omatoiminen oppiminen. Perehdyttajan taytyy myds tuntea yrityksen
tarpeet, jattdéa omat mielipiteenséd syrjaan ja katsoa asiaa yleisella tasolla. Mikali
perehdyttéja ei osaa asiaansa eiké ole kiinnostunut perehdyttamisesta, perehdytyk-
sen laatu karsii. Vierihoitoperehdytyksen etuina on tietty perehdyttaja seka uudelle

tyontekijalle raataloity ohjelma. (Kupias & Peltola 2009, 36—-37.)

2.3.2 Malliperehdytys

Kun yritys haluaa standardoida perehdytyksen toimintatavan, otetaan kayttdon mal-
liperehdyttdminen. Perehdytysmuoto on hyva prosessi- ja massatuotannossa koska
se lisda prosessin tehokkuutta. Perehdytys on rajattu selkeisiin osioihin ja apuvali-
neind kaytetddn muun muassa muistilistoja ja tulokasoppaita. Mallissa on usein
yleisperehdyttaminen, jonka usein hoitaa yrityksen henkilostéosasto. Yleisperehdy-
tykseen kuuluvat asiat, jotka tehdaan koko yrityksessa samalla tavalla. Loppupe-
rehdytys on jaettu vastuualueisiin. Malliperehdytyksen vaarana on, etta henkildst6-
osaston pitama perehdytys ja tyopisteelld pidettava perehdytys eriytyvat liikaa toi-
sistaan seka perehdytyksen jaykkyys. Joitain vaadittavia tietoja voi jdada uupu-
maan. Perehdytysmallin etuina on taasen tasalaatuisuus, yhtenaistaminen ja tehok-
kuus. (Kupias & Peltola 2009, 37-39.)

2.3.3 Laatuperehdytys

Laatuperehdytyksessa pyritaan parantamaan laatua. Yritys valitsee, kuka ottaa vas-
tuun perehdytyksestd alemmilla tahoilla tydyksikdissa ja tiimeissd. Esimies on
avainasemassa perehdytyksessa, mutta han voi jakaa vastuun tiimisséa valitulle pe-
rehdyttajalle. Perehdytysprosessi kuvataan selkedsti ja sita taytyy noudattaa tar-
kasti. Laatuperehdytyksen vaarana on vastuun jakaminen ja kenen vastuulla pereh-
dytys lopuksi on. Etuna perehdytysmallissa on tiimi, koska uusi tytntekija saa heilta
tukea ja tulee osaksi timia seka perehdytettava voi hydodyntdd omaa osaamistaan.
(Kupias & Peltola 2009, 39-40.)
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2.3.4 Raataloity perehdytys

Raataloidyssa perehdytyksesséd nimenomaan perehdytys pystytdan raataldimaan
jokaisen perehdytettavan tarpeen mukaan. Tahan malliin taytyy valita koordinoija,
joka osaa ottaa perehdytettavan tarpeet huomioon. Kyseinen henkil6 voi olla esi-
merkiksi yksikon johtaja tai henkil®, joka tietda yrityksen perehdyttamistason. Koor-
dinoijan taytyy osata valmistaa oikeanlainen ohjelma, joka tukee perehdytettavaa.
Perehdytys kaydaan lapi jokaisen uuden tulokkaan kanssa seké perehdytyksen ai-
kana kaydaan paljon vuoropuheluita perehdyttdjan ja perehtyjan valilla. Perehdy-
tysté pitaa pysty kehittdmaan seka tydyhteison taytyy olla sitoutunut raataloityyn pe-
rehdytykseen. Raataldidyn perehdytysmallin haittana on se, etté koordinoijan taytyy
osata monipuolisesti eri asioita. Toisena haittapuolena on perehtyjan sitoutuminen,
jos henkild ei jaksa panostaa. Etuina mallissa on perehtyjan kuuntelu. N&in saadaan
hanet tuntemaan olonsa tarkedksi seka pystytaan tukemaan hanen oppimistaan.
(Kupias & Peltola 2009, 40-41.)

2.3.5 Dialoginen perehdyttaminen

Dialoginen perehdyttaminen on tydyhteisen ja uuden tyontekijan yhteissuunnitelma
perehdytyksesta. Usein tallaisessa tilanteessa tulokas tuo mukanaan jotain uutta
yritykseen. Tassa perehdytyksessa molemmat osapuolet oppivat uutta ja opettavat
omaa tietoaan, joten suunnitelma perehdytyksestéa laaditaan yhdessa. Perehdytys-
vaiheessa perehtyjan osaaminen ja sen hyddyntdminen on avainasemassa, mutta
my06s uuden tybpaikan toimintatavat taytyy kayda lapi. Dialoginen perehdytysmalli

koskee usein koko tydyhteis6a. (Kupias & Peltola 2009, 41-42.)

2.4 Perehdytys verkossa

Nykypéaivana teknologiaa hyddynnetddn melkein jokaisessa asiassa. Teknologian
avulla saadaan uusia opetus- ja perehdytysmuotoja. Perehdytys verkossa ei myos-
kaan valttamatta sitoudu paikkaan ja aikaan vaan se voidaan jarjestaa muutenkin.

Gronforsin (2010, 22) mukaan verkko-oppimista ja siihen tehtyja materiaaleja ei ole
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hyodynnetty tarpeeksi yrityksissa. Ihmiset haluavat oppia asioita mieluummin tois-
ten ihmisten parissa. He voivat kysyéa heti toiselta, onko asia ymmarretty oikein seka

asiasta pystyy kayda keskustelua.
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3 MAITOJAUHEEN VALMISTUSPROSESSI

3.1 Maidon keraily

Maito kerailladan maatiloilta sailibautoihin joka toinen paiva. Maidolle tehdaan jo
tdssa vaiheessa aistinvarainen arviointi eli maatilan tankissa olevaa maitoa haiste-
taan. Maidon taytyy olla alle +6 °C, tosin juuri lypsetty maito saa olla hieman lampi-
mampéaa. Kylmaketju ei saa katketa missaan vaiheessa, kun maitoa siirretaén tilalta
tehtaalle. Maitoauton kuljettaja ottaa jokaiselta tilalta maidosta naytteen, joka tutki-
taan meijerissa. Taman lisdksi otetaan pipettindyte, jonka avulla pysytaan jaljitta-

maan maito tilalle asti. (Valio 2013.)

Rekoissa on yleensa virtausmittari, jonka avulla saadaan kirjattua ylos, paljonko ti-
lalta on maitoa saatu. Kun maito loppuu tilan tankista, lopetettaan maidon pump-
paus heti. Nain estetaan ylimaaraisen ilman sekoittuminen maitoon. Kerailyrekan
tankki on jaettu osiin, jotka taytetddn vuoron perdan. Osittamalla rekka valtetaan
maidon edestakainen loiskuminen. Tama tekee ajamisesta turvallisempaa seka val-

tetddn ilman siirtyminen maitoon. (Tetrapak, [Viitattu 5.9.2020].)

Kerailyrekan tullessa tehtaalle pestaan se ensin ulkopuolelta. Talla pyritddn esta-
maan mikrobien kulkeutuminen. Kun auto on pesty, kuljettaja ajaa kerailyrekan mai-
don vastaanottoon ja tekee maidolle antibioottianalyysin ennen kuorman purkua.
Kuorman maara punnitaan tai mitataan virtausmittarilla. TAman jalkeen kuorma voi-
daan purkaa. Yleisimpia maidon analyyseja tdssa vaiheessa on aistinvarainen arvi-
ointi, eli haju ja maku, maidon hygieenisyys, somaattisten solujen maara, bakteeri-,
proteiini ja rasvapitoisuus seka jaatymispiste. Jaatymispiste testataan, ettei maitoon
ole sekoitettu vetta. Maidon normaali jaatymispiste on - 0,54 °C - (- 0,59) °C. Jokai-

sen purun jalkeen sdilio pestdaan sisapuolelta. (Tetrapak, [Viitattu 5.9.2020].)
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3.2 Maitojauheen valmistus

Maitojauheen valmistus yksinkertaistettuna on haihdutus, kuivaus, bag filterit, hie-
nojauheen palautus, siirto jauhepakkaamon siiloon ja pakkaus. Maito separoidaan,

vakioidaan, pastoroidaan ja homogenoidaan ennen kuivausta.

Maito siirretaan putkia pitkin haihturille, jossa siitd haihdutetaan noin puolet vedesta
ja maidon kuiva-ainepitoisuus nousee. Taman veden haihdutuksen ansiosta saas-
tetd&n huomattavasti energiaa kuivaustorniin verrattuna. Haihdutus tehdaan alipai-
neessa, etteivat maidossa olevat proteiinit denaturoidu. Alipaineessa veden kiehu-
mispiste on alhaisempi. Maksimi haihdutuslampétila ensimmaisessa vaiheessa on
68—75 °C. Lampdkasittely vaikuttaa suuresti lopputuotteeseen, koska maito on erit-
tain lampoherkkd materiaali. Mikali proteiinit pdéasevéat denaturoitumaan, aiheuttaa
se jauheen varjaantymista. Liian korkeassa lampotilassa myos jauheen liukenevuus
huononee. Esihaihdutus on paljon egolokisempi veden haihdutusmenetelma, kuin
tornihaihdutus. Esihaihdutus parantaa myos tuotteen sailyvyytta vahentamalla tuot-
teessa olevia mikrobeja seka kasittelyn seurauksena lisdéntyvien antioksidanttien
ansiosta. Antioksidantit hidastavat rasvan hapettumista. Tata maitotiivistetta kutsu-
taan milkiksi. Tiivisteen kuiva-ainepitoisuus on noussut jo 40-50 %. (GEA [Viitattu
5.9.2020].) Kuivauksesta syntyva hoyry uudelleen tiivistetaan. Tahan on kaksi me-
netelmaa: mekaaninen hoyrynpuristin ja lampohoyrynpuristin. (Tetrapak, [Viitattu
5.9.2020].)

Kuivauksessa kaytettavan ilman taytyy olla kuumaa ja kuivaa, ettad se voi imea it-
seensa kosteuden maidosta seka ilman taytyy liikkua partikkeleiden ymparilla. Jos
ilma ei liiku maitopartikkeleiden ymparilla, ei se paase eroon kerdytyneesta kos-
teudestaan, joten maito ei kuivu. Eli kuuma kuiva ilma tulee kosketuksiin maidon
kanssa. llma imee maidon kosteutta, jonka jalkeen kostea ilma taytyy ohjata pois.
Tilalle tulee uutta kuumaa ilmaa ja tata prosessia jatketaan niin kauan, kun on saa-
vutettu haluttu kosteuspitoisuus. Mikali kuivaimeen johdetaan kosteaa ilmaa, kestaa
kuivaus kauemmin, koska ilmassa on jo valmiiksi kosteutta mukana. (Tetrapak, [Vii-
tattu 5.9.2020].)

Kuivausnopeuteen vaikuttaa my0s partikkelikoko. Partikkelit kuivuvat ensin pin-
nasta ja sen jalkeen kuivuminen alkaa partikkelin sisalta. Mitéa isompi partikkeli, sita
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pidempi siirtymamatka vedella on partikkelin pinnalle. Tamakin hidastaa prosessia.
(Tetrapak, [Viitattu 5.9.2020].)

Kuivausmenetelmia on kaksi: sumutuskuivaus ja valssikuivaus. Sumutuskuivauk-
sessa milkki, eli maitotiiviste, sumutetaan pienina pisaroina kuivaustornin ylapaasta.
Pisaroihin johdetaan kuumaa ilmaa, joka kuivaa maitotiivisteen jauheeksi pisaroiden
leijuessa spiraalissa alaspain. Valssikuivauksessa maitotiiviste johdetaan kahden
kuuman pydrivan valssin lapi. Kuivauslampdatiloilla pystytaan vaikuttamaan jauheen
laatuun. (Tetrapak, [Viitattu 5.9.2020].)

Valssikuivauksessa kaytetaan matalampia lampdétiloja seka pystytaan kuivaamaan
suurempiviskositeettisia tuotteita. Kuivaus tapahtuu suurilla leveydeltaan 1-6 metrin
ja halkaisijaltaan 0,6—3 metrin pydrivilla valsseilla, joihin johdetaan hdyrya lammit-
tamaan valsseja. Maidossa oleva vesi hoyrystyy ja se imetaan pois. Tata hoyrya
uudelleen kaytetaan muissa kuivausprosessin vaiheissa. Nykyaikaisilla valsseilla
pystytddn sailyttaman tuotteen alkuperdinen maku, vari seka ravintoarvo. Mikali
valssien pinnan lampétila on lilan korkea, alkavat maidon proteiinit denaturoitua,
mika aiheuttaa varjaantymista. Talla menetelmalla pystytddn parantamaan maidon
vedensidontakykyda. (Tetrapak, [Viitattu 5.9.2020].)

Sumutuskuivaus on todettu parhaimmaksi menetelmaksi maidon kuivaukseen. Su-
mutuskuivaus on hyva, kun laatustandardit ovat korkealla, kuten maitojauheissa ja
vauvan ruoissa. Laatustandardeihin kuuluu muun muassa partikkelikoko, kosteus-
pitoisuus ja jauheen tilavuus. Kuivaus aloitetaan sumuttamalla kuivaustornin yla-
osassa olevalla sumuttajalla maitotiiviste pieniksi pisaroiksi. Kuuma ilma tulee kos-
ketuksiin naiden pisaroiden kanssa ja veden haihtuminen alkaa. Kuiva jauhe siirre-
taan heti kuivaustornista pois. Kaikista pienimmat jauhepartikkelit eivat paase las-
keutumaan pohjalle ilmavirran takia vaan imeytyvat pélynpoistoon. Tasta hiukkaset
kulkeutuvat badfilttereille, jossa ne keratdén talteen ja siirretddn muun jauheen mu-
kaan. Bagfilter on kuiduista tehtyjd suodatuspusseja. Pusseja on eri osioissa useita
perakkain. Jauhetta kerddntyy pusseihin ja jokaiseen osioon tulee vuoron perdan
nopea puhallus, joka siirtda jauhetta eteenpdin. (Tetrapak, [Viitattu 5.9.2020].)
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3.3 HACCP

3.3.1 Yleista

HACCP on osa elintarvikelakia (23/2006). Elintarvikelaki velvoittaa elintarvikealan
toimijan laatimaan ja toteuttamaan omavalvontajarjestelmaa. HACCP on lyhenne
Hazard Analysis and Critical Control Point. Tahan kuluu vaarojen arviointi seka kriit-
tiset hallintapisteet. Se on osa elintarvikelaitosten omavalvontasuunnitelmaa.
HACCP:lla taataan elintarvikkeiden turvallisuus seuraamalla terveytta vaarantavien
fysikaalisten, kemiallisten ja biologisten vaarojen hallintaa. Tah&n kuuluu valmistus-
ketjun seuranta aina raaka-aineesta asiakkaalle asti. (Ruokavirasto 2018.) Biologi-
silla vaaroilla tarkoitetaan bakteereita ja mikrobeja, luonnollisia toksiineja seka loi-
sia. Kemiallisia vaaroja ovat lisdaineet, allergeenit seka tarkoituksettomasti lisatyt
kemikaalit, kuten pesuainejdamat. Fyysisia vaaroja ovat esimerkiksi laitteistosta ir-

ronnut metalli, lasi, puu, muovi. (Surak & Wilson 2014.)

Elintarvikelaitoksissa taytyy olla valittuna yksi tai useampi, jotka laativat HACCP-
ohjelman. Mikali mahdollista, toimijan tulisi muodostaa HACCP-ryhma, jossa henki-
|6ill& on asiantuntemusta elintarvikehygieniasta, puhtaana- ja kunnossapidosta, laa-
dunvalvonnasta, tuotantoprosesseista seka kyseisen tuotteen valmistuksesta. Tar-

vittaessa voi kayttaa myos ulkopuolisia asiantuntijoita. (Ruokavirasto 2018.)

Myds elintarvikehuoneistossa tyoskenteleville tayty jarjestda riittdva koulutus
HACCP:hen liittyen. Naista koulutuksista vastaa elintarvikealan toimija sek& hanen

taytyy pitdéa kirjaa jarjestetyista koulutuksista. (Ruokavirasto 2018.)

Tuotteen

HACCP-ryhman Tuotteen kayttajien ja Vuokaavion Vuokaavion
kokoaminen kuvaus kayttétavan laatiminen varmistaminen

kuvaus

Kuvio 1. HACCP-ohjelman laatimista edeltavat askeleet. LAhde: Ruokavirasto
2018.

HACCP-periaatteita on seitseman: vaarojen arviointi, kriittisten hallintapisteiden

maarittdAminen, Kriittisten rajojen maarittaminen, kriittisten hallintapisteiden seuran-
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takaytantojen laatiminen, korjaavien toimenpiteiden maarittdminen, todentamiskay-
tantdjen laatiminen ja HACCP-ohjelman validointi, HACCP-Asiakirjat ja tallenteet.
(Ruokavirasto 2018.)

Erilaisia hallintakeinoja ovat esimerkiksi kuumennus, jaahdytys, pH:n lasku tai eri-
laiset vaatimukset raaka-aineen hankintaan. Tahan kuuluu myés pakkausmerkin-
nat, hygieeniset tydtavat seka tuotantotilan lampdtilan saataminen. Mikali jossain
tuotannon vaiheessa on merkittava riski elintarviketurvallisuuden kannalta, eika sille
l0ydeta hallintakeinoa, taytyy tuotetta tai sen valmistusprosessia muuttaa. (Ruoka-
virasto 2018.) Maitojauheen ollessa erittéin hyva kasvualusta mikrobeille saades-
saan kosteutta, taytyy valmistusprosessia seurata tarkasti ja muuttaa haitalliset ty6-

tavat ja prosessimenetelmat.

3.3.2 Critical Control Point

Critical Control Point, lyhennettynd CCP, tarkoittaa kriittistéa hallintapistettd. Taméa
kuuluu HACCP-periaatteeseen 2, kriittisten hallintapisteiden maarittaminen.
CCP:ssa on maariteltyna tuotantoprosessin kohdat, joita pystytdan ohjaamaan vaa-
ran poistamiseksi tai pystytdan minimoida vaaran esiintyminen. Naita kohtia voi olla
koko raaka-aineen matkalla pellosta poytaan. Elintarvikekasittelyssa olevat kriittiset
kohdat eivat ole kaikki kriittisia hallintapisteita. (Ruokavirasto 2018.) Erilaisia CCP-
kohtia on muun muassa raa’at materiaalit, kuumennukset, jadhdytykset, pakkaus,
metallinilmaisimet, lapivalaisulaitteet, varastoinnit ja kuljetukset. Jokaiselle Kkriitti-

selle pisteelle maaritellaan kriittiset raja-arvot (Surak 2014).

Kriittisen hallintapisteen ja hallintapisteen voi erotella kysymalla itseltaan "menetta-
essani taman kohdan hallinnan, onko sen jalkeen uusi hallintapiste, jolla voidaan
hallita kohtaa?”. Jos tdhan kysymykseen vastaa kylla, on kyseessa hallintapiste. Jos
kysymykseen vastaa ei, kysytaan seuraavaksi "Menettaessani taman kohdan hal-
linnan, voiko seuraukset aiheuttaa sairastumisen tai loukkaantumisen?”. Kuviossa
2 on malli, kuinka CCP-kohdat voidaan maarittaa. (Surak 2014.)

Maitojauheen valmistuksen ollessa erittdin suljettu prosessi, taytyy tuoteturvalli-

suutta varmentaa erilaisilla metallinilmaisimilla, l1apivalaisulaitteilla, rejektiventtiileilla
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sekd magneeteilla. Nama kohdat ovat tuotannossa CCP-kohtia. Naiden avulla pys-

tytddn varmentamaan turvallisten tuotteiden valitys asiakkaille seka kuluttajille.

Esiintyyko estava Muuta prosessivai-

hallintakeino? heita tai tuotetta

& s

Kylla Ei

l

Onko askeleen hallinta tarkea

L Kylla

turvallisuuden kannalta?

!

Ei

v

Ei CCP

v

Onko askel suunniteltu poistamaan tai va-

Kyllia

hentamaan vaaraa sallitulle tasolle?

Voiko kontaminaatio havaitulla vaa-

ralla jaada hyvaksytylle alueelle vai

kohoaako vaara rajojen yli?

! !

Kylla Ei

Ei CCP

v

Voiko mydhempi askel poistaa tunnistetun

vaaran tai vahentaa vaaraa hyvaksyttavalle 1 —»| Ei CCP

tasolle?

v
Kylla —*| EiCCP

Kuvio 2. CCP-pisteiden maarittelyn apuna kaytettava vuokaavio. Lahde Surak
2014.

CCP-pisteet taytyy maarittaa ja dokumentoida selkeasti. Taulukossa 1 on malli,
kuinka CCP-dokumentin voi tehd&a. CCP-kohtien numerointi auttaa dokumenttien
taydennyksessa seka tarkastuksia tehdesséa. Taulukossa 1 mainittu PRP tarkoittaa

tukiohjelmaa, jonka avulla pystytaan hallitsemaan tuotantoprosessin riskeja.



Taulukko 1. CCP-kohtien dokumentointi. Lahde Surak 2014
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4 PEREHDYTYSKOULUTUSTEN LUOMINEN

Perehdytyskoulutukset luotiin Valio Oy Seingjoen maitojauhepakkaamoon. Maito-
jauhepakkaamossa on kayttssa kolme pakkauslinjaa seka maitojauhetehtaan valit-
tomassa laheisyydessa yksi pakkauslinja. Pakkauslinjat on jaettu kahteen pikkuséak-
kilinjaan ja kahteen suursakkilinjaan. Pikkusakkilinjoilla yleisimmat pakkauskoot
ovat 15 kg, 20 kg ja 25 kg. Toinen pakkauslinja on varattu kokonaan laktoosittomille
jauheille. Suursakkilinjoista toisella yleisimmat pakkauskoot ovat 700 kg ja 1000 kg.
Toisella suursékkilinjalla pakkauskoot ovat 400 kg ja 700 kg. Jalkimmaisella pak-

kauslinjalla pakataan laktoosittomat ja instantoidut jauheet.

4.1 Perehdytyksen laht6tilanne

Ennen tyon aloitusta jauhepakkaamon perehdytyslomakkeet olivat Word-pohjai-
sena tiedostona. Naihin oli listattuna asiat, jotka perehdyttajan taytyi kdyda pereh-
dytettavan kanssa lapi. Ne sisélsivat mm. turvalliset ja oikeat tyttavat, tilat seka
pakkauslinjan tarkeimmaét asiat. Lomakkeiden lopussa oli nayttbosio. Lomakkeessa
olevat asiat kaytiin lapi perehdyttgjan toimesta samaan aikaan, kun perehdytettavaa
opastettiin pakkauskoneelle. Kun asia oli kayty suullisesti |api seka naytetty kaytan-
ndssa, kuitattiin asia kaydyksi merkkaamalla lomakkeisiin molempien nimikirjaimet

seka paivaméaara, koska asia on kayty lapi.

Kun lomake oli tdynna ja perehdytettava mielestansé osasi vaaditut asiat, oli naytto.
Naytdéssa hanen taytyi osata esimerkiksi koneen kaynnistys, naytteenotto seka
CCP-pisteet ja hairidtilanteessa toimiminen. Kun lomakkeet olivat tdynna ja naytot
suoritettuna hyvaksytysti, allekirjoitettiin lomakkeet. TaAydennetyt lomakkeet skan-
nattiin tietokoneelle ja esimies siirsi ne henkilon tietoihin. Nain henkildn tiedoista

|Oytyy tosite siitd, ettd asiat on kayty lapi.



24

4.2 Perehdytysmateriaalin tydostaminen

Ty6 aloitettiin kaymalla 1api senhetkiset perehdytyslomakkeet. Viimeisimmat muu-
tokset oli tehty 2019 syksylla. Yhdesta pakkauslinjasta ei ollut perehdytyslomaketta

ollenkaan.

Lomakkeet kaytiin [&pi ja katsottiin uuteen materiaaliin sisallytettavat asiat. Uudessa
materiaalissa paatettiin keskittya itse pakkauslinjoihin ja niiden kaytt66n perehtymi-
seen. Materiaalit sisaltaisivat pakkauslinjojen esittelyn, jossa kerrottaisiin yleisesti
pakkauskoneesta, pakkauskoot seka lyhyesti pakkaajan tyostd pakkauskoneella.
Tasta siirryttaisiin aloitustdihin, jotka taytyy tehda ennen pakkauksen aloittamista,

pakkaajan tyot pakkauksen aikana sekéa pakkauksen lopetuksessa ja sen jalkeen.

Materiaalia kerataan laajimmasta pakkauskoneesta, jolla myds pakataan suurin osa
tuotteista. Opinnaytetyontekija on ollut kyseisessad maitojauhepakkaamossa toissé
vuodesta 2016 lahtien, joten tietoa paivan kulusta I6ytyi jo valmiiksi. Materiaalia alet-

tiin kirjoittaa Power Pointiin.

Jokainen ihminen oppii eri tavalla, joten tekstin lisaksi materiaali sisaltda paljon vi-
deoita seka kuvia tuotannosta seka toimintatavoista. Jokaiselta pakkauslinjalta ku-
vattiin uudet opetusvideot seka kuvat. Ennen videoiden kuvaamista kaytiin kuvatta-
van kanssa lapi kuvattavat videot seka mita niiden pitaa sisaltaa. Tahan kuului muun
muassa kuvattava toiminto, hygienia seka ty6turvallisuus. Videoista ndkee, kuinka
tyo tehd&én tuotannossa oikeaoppisesti.

Sitéd mukaa, kun videoita saatiin kuvattua, ne siirrettiin tietokoneelle. Videot muo-
kattiin lisddmalla selittavat tekstit, korostamalla hygieniaa ja tyoturvallisuutta vaati-
via kohtia. Jokaisen opetusvideon taytyi olla myds Valion standardien mukaiset eli
siséltda esimerkiksi Valion logot. Myds kuvattavalta taytyi pyytaa kirjallinen suostu-
mus kuvaamiseen. Taytyi myos pitaa huoli, ettei videot l&ahteneet leviamaan yrityk-

sen ulkopuolelle.

Kun materiaalit kuvineen ja videoineen saatiin koottua, kaytiin ne tyon antajan
kanssa lapi. Materiaaliin lisattin pienid huomioita seka korjailtiin joitain sanoja
enemman ammattisanastoa vastaavaksi. Kun hyvaksyntéa saatiin esimiehelta, alet-

tiin materiaalia siitamaan Gimlet Composer nimiselle verkkokoulutussivustolle.
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Gimlet Composer on verkkotytkalu erilaisten koulutusten luomiseen. Koulutukseen
pystyy lisaamaan tekstimateriaalin lisaksi kuvia, videoita, aanta, lisatietolaatikoita ja
diaesityksia seka erilaisia hot spot- kohtia, eli kun hiiren vie kohdan paélle, avautuu
siité lisaa tekstia. Materiaaleihin pystyy lisddmaan erilaisia testeja, kuten monivalin-
takysymyksia, avoimia kysymyksid, joihin koulutuksen tekija voi vastata itse tai ar-

vioita esimerkiksi kurssin palautekysely.

Materiaalit siirrettiin Gimlet Composeriin, jonka jalkeen materiaali kaytiin viela uu-
demman kerran lapi tydnantajan kanssa. Materiaalien ollessa julkaisua vaille val-
miit, tuli tuotannossa muutos. Tama vaikutti kolmeen linjaan. Kun muutoksen tapah-
tumisesta oli sovittu, oli yksi muutoksen tekijoista vield kesadlomalla. Tama siirsi jul-
kaisua muutamalla viikolla. Kyseisestd muutoksesta taytyi ensin tehda tydohje seka
opastaa se tyontekij6ille. Taman jalkeen asia taytyi korjata pakkauslinjoille seké ot-
taa uudet kuvat menettelytavasta. Kun hyvaksynta julkaisulle saatiin, kéavi viela tyo-

tiimin oma perehdyttaja materiaalin lapi. Taméan jalkeen materiaali julkaistiin.

Tama sama prosessi kuviosta 3 kaytiin lapi jokaisen pakkauskoneen materiaalin
kanssa. Kun kaikki materiaalit oli julkaistu, l&hetettiin maitojauhetehtaan ohjausryh-
malle viestia julkaisusta. Ohjausryhmééan kuuluu esimiehia, tuotantopaallikké seka

asiantuntijoita. Heita pyydettiin menemaan materiaalia lapi ja antamaan palautetta.

L Materiaalin L Kuvien ja
Materiaalin e Kuvien ja . .
- lapikaynti . - videoiden
kerdys - videoiden kuvaus
esimiehen kanssa muokkaus
Materlgalln slirta Koulutuksen Viimeiset .
Gimlet e Julkaisu
. lapikaynti muokkaukset
Composeriin

Kuvio 3. Verkkokoulutuksen muodostusprosessi.

4.3 Kurssien sisalto

Kurssien sisaltdo lahti perusteista eli pakkauslinjan pakkaus- ja lavakoosta Tasta

edetaan pakkaajan tyonkuvaan kullakin pakkauslinjalla sek& mista osista pakkaus-
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linja koostuu. Koska 1-pakkauslinja (kuva 3) on laajin, myds materiaalia kertyi eni-
ten. Kolme muuta pakkauslinjaa ovat 2-pakkauslinja (kuva 4), suursakkilinja (kuva
5) ja kellarisuursékkilinja (kuva 6). 1l-pakkauslinjan materiaalit 16ytyvat liitteesta 1,
2-pakkauslinjan materiaalit 10ytyvat liitteesta 2, suursékin materiaalit 16ytyvat liit-

teesta 3 ja kellarisuursakin materiaalit 16ytyvat liitteesta 4.

Alkuesittelyn jalkeen edetdan aloitustoihin, eli mita pakkaajan taytyy tehda aloitta-
essaan pakkauksen. Tahan siséltyy paivan pakkaussuunnitelman luku, siitd tietojen
sisaistaminen, niiden kaytto pakkauksessa sekd miten pakkaaja tayttda suunnitel-
maa pakkauksen edetessa. Tasta edetdaan pakkauksen ajon kaynnistamiseen seka

tukijarjestelmien kayttoon. Naista kerrotaan tarkeimmat asiat seka naytetdan vide-

oilla, miten jarjestelmat toimivat.

Kuva 1. 1-pakkauslinja.
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Kun pakkauslinjan valmistelu on saatu tehtya, edetaan kuittauksiin ja niiden tekemi-
seen. Kun pakkauslinja on saatu kaynnistettya, kaydaan lapi naytteenotto seka sen

merkitys lopputuotteen kannalta. Taman jalkeen kaydaan lapi mita pakkaajan taytyy

tehda pakkauslinjan pakkauksen aikana.

Kuva 2. 2-pakkauslinja.

Pakkauksen ollessa loppumaisillaan, kdydaan lapi lopetukseen liittyvat toiminnot.
Tahan kuuluu itse pakkauksen lopetus seka lopputy6t. Lopputdihin kuuluu erilaisia
kirjauksia ja tarkistuksia. Kurssin lopussa on testi seka palauteosio. Kurssin lapaise-
miseksi taytyy perehtyjan lapaista kurssissa olevat monivalintatestit. Naiden lapai-
semiseen vaaditaan 75 % oikeita vastauksia. Mikéali testia ei paase lapaise, saa sen
suorittaa uudelleen saman tien.

Kun perehtyjé on suorittanut koulutuksen, jaa siitd automaattisesti merkinta henkilon
tietoihin. Taman jalkeen perehdytettavd paasee testaamaan kaytannossa, kuinka

hyvin asiat jaivat mieleen.
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Kuva 3. Suursakkipakkauslinja.

4.4 Palautteet

Ensimmaisen pakkauslinjan palautetta kaytiin lapi tuotantopéallikon kanssa. Han oli
huomannut materiaalissa yhden virheen, joka korjattiin saman tien materiaaleihin
oikein. Kaytiin myods lapi, miksi joissain kuvissa oli eri pakkauslinjan kuvia. Tama
johtui siita, etta joitain kuvia on kierratetty materiaaleissa. Videot selkeyttivat tyon-
kulkua, mutta tyon kulun jarjestysté olisi voinut painottaa enemman. Myds yhdesta
tenttikysymyksesta oli tullut palautetta, ettéd vastaus olisi vaarin. Vastaus ei kummin-
kaan ollut vaarin vaan tentin tekija ei ollut huomioinut kaikkea materiaalissa olevia
kohtia, vaikkakin kohta olisi ollut tarke&. Myos lisakysymyksia olisi voinut Kirjoittaa.
Toisen pakkauslinjan materiaalissa olisi voinut kayda yleisimpid ongelmakohtia Iapi.
Kolmannen pakkauslinjan videot selkeyttivat tyon kulkua. Naytteenoton yhdesté osi-
osta olisi voinut tehda tarkemman videon. Neljannen pakkauslinjan kohdalla liséttiin
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huomioita mikrobiologisista riskeistd, koska hygieniaa oli korostettu muissa koh-

dissa paljon. Taman lisaksi lopetustdihin tehtiin tarkennus.

Kuva 4. Kellarilinja.
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5 JOHTOPAATOKSET

Materiaalit olivat kattava katsaus pakkaajien ja pakkauslinjojen yleistoimintaan. Nai-
den avulla uusi tyontekija padsee jo hieman tutustumaan maitojauhepakkaamon
toimintaan. Materiaalin meni lapi yksi uusi tyontekija, joka koki saavansa hyotya

niistd. Kun koko tiimi on kaynyt koulutukset lapi, yhtenaistyvat toiminnot edelleen.

Haastavinta tyon tekemisessa oli aikataulun hallitseminen. Ty0 aloitettiin kesdloma-
kauden alkutekijdilld, joten kaikki videomateriaali tdytyi saada kuvattua ennen ku-
vattavan loman alkua. Téhan mennessé ei kumminkaan ollut kaikki teoriamateriaalit
kerattyna kasaan. Videoiden kuvausta vaikeutti my®s tuotannon suunnittelu. Kah-
della pakkauslinjalla pakataan vain kolmen viikon valein ja ndma viikot ovat usein

kiireisia.

Aikataulutukseen vaikutti my6s Gimlet Composerin kayttd. Kyseisille sivuille oli vain
yhdet tunnukset, joita kaytti useampi tehtaan tyontekija. Tunnuksia pystyi kaytta-
maan vain yksi kerrallaan. Mikali joku oli jo kirjautunut tunnuksille, pystyi toinen hen-
kilo kirlaamaan hanet ulos. Myds, jos sivustolta ei muistanut kirjautua ulos ja sulki
vain selaimen, naytti sivusta seuraavalla kirjautumiskerralla jonkun olevan kirjautu-
neena. Tahan saatiin muutos pyytamalla kaikkia kirjaamaan kalenteriinsa ajankoh-

dat viikkoa aikaisemmin, kuin tarvitsisi sovellusta.

Gimlet Composer seka videonmuokkausohjelma olivat molemmat uusia opinnayte-
tyon tekijalle. Koulutusten luominen sovellukseen ja teoriamateriaalin siirto oli help-
poa. Pienen koulutuksen jalkeen alkoi erilaisten lisatietolaatikoiden, kuvien ja vide-
oiden lisdaminen onnistua. Videonmuokkauksestakaan tekijalla ei ollut mitdan ko-
kemusta, joten siinakin l&hdettiin kokeilemalla liikkeelle. Videoiden taytyi olla oikean
kokoisia, ettd ne mahtuivat koulutussovelluksen diaan. Videoiden alkuun ja loppuun
lisattiin Valion logot. Nayttovideoita tehdessa taytyi kiinnittda erityistd huomiota hii-
ren liikkeisiin. Ne eivat saaneet olla liian nopeita tai haparoivia. Sopivan nopeuden
oppimiseen meni oma aikansa. Nayttovideoita taytyi kuvata tuotannon tahdissa,

koska videot siséltdvat muun muassa ajon kaynnistyksen ja lopetuksen.

Tyo6ta voisi jatkaa jo palautteissa ilmi tulleella tavalla, eli paneutua yksityiskohtai-

semmin pakkauslinjojen hairidihin ja kuinka niiden kanssa tulisi toimia. Naita pitaisi
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tyostaa yhteistydssa kunnossapidon kanssa. Perehdytyksen nékdkulmasta voisi
suunnitella uuden tydntekijan ensimmaisen viikon. Tahan voisi sisallyttaa mité kaik-
kea perehdytettava seka perehdyttaja kavisi ensimmaisten paivien aikana lapi. Siina
voisi olla suunniteltuna, missa valissa verkkokoulutuksia kaydaan seka missa vai-
heessa tyontekija aloittaisi harjoittelun pakkaamossa. Tahan vaikuttaisi myoés se,

millainen tuotannon suunnittelu on.
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