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Tiivistelma

Taman tutkimuksen tavoitteena oli kehittda ammattikeittioihin soveltuva arviointimalli, joka yhdistaa prosessien
kehittamisen ja ergonomian nakdkulmat. Taustalla on havainto siitd, etta keittiotyo on fyysisesti ja kognitiivisesti
kuormittavaa, ja vaikka ergonomiaan on kiinnitetty huomiota, parannukset eivat ole juurtuneet osaksi keittididen
arjen prosesseja. Tavoitteena oli luoda malli, joka tukee seka tyon tehokkuutta ettd tyontekijoiden hyvinvointia ja
jonka avulla voidaan tunnistaa ja toteuttaa kehittamistoimia osallistavasti ja resurssitehokkaasti.

Tutkimus toteutettiin kehittamistutkimuksen periaattein, jossa yhdistyvét teoreettinen ja kaytannollinen
kehittaminen. Mallia kehitettiin ja testattiin kolmessa vaiheessa: Haaga-Helian opetuskeittiossa, Turun
yliopistollisen keskussairaalan keskuskeittiossa (Kaarea Oy) ja Mintti-ravintoloiden lounasravintolassa.
Tutkimuksessa hyddynnettiin LAPPI-tydpajoja, joissa tyontekijat osallistuivat prosessien ja materiaalivirtojen
kuvaamiseen ja kehittamiskohteiden tunnistamiseen. Lisaksi kaytettiin TIKKA-menetelmé&a psyykkisen
kuormituksen arviointiin seka erilaisia fyysisen ergonomian mittauksia, kuten Borg-asteikkoa, sykevélianalyysia
ja silméanliikemittausta. Aineisto koostui havainnoista, haastatteluista, fokusryhmisté ja mittausdatan
analyysista.

Tutkimuksen tuloksena syntyi arviointimalli, joka yhdistda prosessikehittdmisen ja ergonomian kolmitasoisesti
siirtyen organisaation makrotasolta mesotasolle ja mikrotasolle. Arviointimallissa myds huomioidaan
ergonomian kolme osa-aluetta: organisatorinen, kognitiivinen ja fyysinen ergonomia. Malli mahdollistaa
kehittamistyon aloittamisen organisaation sisdisin voimin ja tarvittaessa ulkopuolisten asiantuntijoiden
hyodyntamisen tarkemmissa mittauksissa. LAPPI-menetelma osoittautui toimivaksi tavaksi osallistaa
henkilostda ja tunnistaa kehityskohteita. TIKKA-menetelma puolestaan soveltui hyvin keittiotydn psyykkisen
kuormituksen arviointiin. Fyysisen ergonomian mittaukset osoittautuivat kayttokelpoisiksi, mutta vaativat
asiantuntijaosaamista ja huolellista suunnittelua.

Johtopaatoksena todetaan, etté keittidala on jaanyt prosessikehittdmisen katveeseen, ja kehitetty malli auttaa
organisaatioita siirtymaan funktionaalisesta tyonjaosta prosessilahtdiseen ajatteluun. Malli yhdistda top-down-
ja bottom-up-lahestymistavat, mika lisda sitoutumista ja parantaa kehittamistoimien vaikuttavuutta. Malli ei
korvaa olemassa olevia ty6turvallisuuskaytantoja, vaan tdydentaa niita ja tarjoaa keittidalan yrityksille
konkreettisen tydkalun toiminnan ja tydhyvinvoinnin kehittdmiseen. Mallin jatkokehittdminen ja laajempi testaus
erilaisissa keittioymparistoissa on suositeltavaa.



1. Johdanto

Jo pitkdan on tiedetty, ettd hektiseen ammattikeittiotydskentelyyn liittyy suurentunut riski tuki- ja
liikuntaelinsairauksiin (Haukka et al., 2011; Pehkonen et al., 2009; Pehkonen et al., 2007; Haukka et al., 2006) ja
ennen aikaiseen tyokyvyttomyyseldkkeeseen (Pensola et al., 2010). Tama johtuu pitkalti tyon fyysisyydests,
toistuvista liikkeista ja psykososiaalisesta kuormituksesta (Haukka et al., 2011; Pehkonen et al., 2009; Pehkonen
et al., 2009; Pehkonen, 2010). Alan tydvoimapulan, tekijéiden vanhenemisen ja nousevien tuottavuusvaatimusten
vuoksi tehokkuus ja tyontekijoiden hyvinvointi tulevat jatkossa olemaan entistd merkittdvammassa roolissa
(Laamanen, 2015; Kotasaari & Louhevaara, 2009; Virtanen, 2013; Virtanen, 2018).

Tilanne on kylla tunnistettu ja tutkittu (Haukka et al., 2011; Pehkonen et al., 2007; Haukka et al., 2006; Pehkonen,
2010; Carvalho, 2016), mutta huolimatta monipuolisista mittauskaytannoista (Pehkonen et al., 2007; Kee, 2022;
Palm, 2017; Ketola & Laaksonlaita, 2004; Chatzis et al., 2022), erilaisista suosituksista (esim. Tyoterveyslaitos;
Motiva, 2010; Kaukiainen et al., 2006) ja teknisista parannuksista tydymparistoihin ja laitteisiin (Motiva, 2010;
Kaukiainen et al., 2006), tilanne ei ole merkittavasti parantunut. Vaikuttaa siltg, ettd ohjeistuksia noudatetaan
vaihtelevasti eika kaikkia teknisid mahdollisuuksia hyddynneta. Vaikka tehtavatasolla parannukset olisivatkin
mielekkaitd, ei niitd ole saatu istutettua osaksi prosesseja, eika positiivisia vaikutuksia tyoterveyteen ole
saavutettu tavoitellusti. Kun prosessia ei saada muutettua, ajan mittaan tekijat palaavat vanhoihin (huonoihin)
kaytontoihinsa (Martela, 2019; Breyfogle, 2010; Kotter, 1995). Vaikuttaakin siltd, ettd henkiloston sitoutuminen
parannuksiin on jaanyt puutteelliseksi.

Prosessien arvioimista ja kehittdmista on tutkittu paljon (ks. esim. Raninen, 2014; Raninen et al., 2013; Rosemann
& vom Brocke, 2010; vom Brocke & Sinnl, 2011; Hammer, 2010). Ammattikeittididen tuottavuuden kasvua on
myds tutkittu ja pyritty Ioytamaan malleja, jotka tehostaisivat prosesseja tai lisdisivat tyon tuottavuutta (Rauch et
al., 2020; Engelund et al., 2009). Vaikka usein onkin tunnistettu, etta ergonomialla ja tyon kuormittavuudella on
vaikutus tyon tuottavuuteen, ja ettd ergonomia pitda ottaa mukaan tyon tehostamisen suunnitteluun (Carvalho,
2016; Vicente et al., 2024), niin kokonaisvaltaisia malleja, joissa yhdistettéisiin seka ergonomiaan etta tyon
tehostamiseen liittyvat keittiotyon prosessien arvioinnit ei ole laadittu eika tutkittu. Tdman tutkimukset keskeinen
tavoite oli vastata tahan aukkoon luomalla ammattikeittididen prosessi- ja ergonomia-arvioinnin integroiva malli.

Kehitettavassa mallissa haluttiin huomioida keittiotyo kokonaisuudessaan. Kehittdminen kohdentuu nykyisellaén
helposti yksittaisiin asioihin (esim. yksittdisiin tyotehtaviin, ks. Tyoterveyslaitos), jolloin riski osaoptimoinnista
kasvaa: jos tehty parannus ei palvele kokonaisuutta, muutoksen pysyvyys on epatodenn&kdinen (Martela, 2019;
Breyfogle, 2010). Nyt kehitetyn mittaus- ja arviointimallin avulla ndkdkulma vaihdettiin tehtavakeskeisesta
laajempaan, prosessikeskeiseen kehittdmiseen: miten tarkastella ammattikeittioita kokonaisuutena siten etta
samanaikaisesti pystytdan tehostamaan prosesseja ja sitouttamaan ihmiset uusin tyévaiheisiin ja tydtapoihin,
digitalisoinnin ja automatisoinnin mahdollisuuksia hyodyntaen. Tutkimuksessa yhdistettiin aiemmista
tutkimuksista sekd muilta toimialoilta saatua tietdmysta

e ammattikeittididen kokonaiskuormittavuuden mittaamisesta

e ammattikeittididen tyotehtdvakohtaisista suosituksista seka laitteiden kayton etta tydtapojen osalta

¢ prosessikehittamiseen liittyvasta mittaamisesta ja prosessien kehittamiskaytanndista, esim. Lean-ajattelua
(Engelund et al., 2009) ja LAPPI-menetelmaa keittioymparistoihin sovellettuna (Raninen, 2014; Raninen et al.,
2013)

¢ muiden alojen (esim. ICT- ja konepajateollisuus) onnistuneet kehittdmismallit



Hankkeessa on luotu ammattikeittididen prosessi- ja ergonomia-arvioinnin integroiva malli, joka on
mahdollisimman objektiivinen (ks. esim. Palm, 2017), ja jonka avulla saadaan luotettavia ja vertailukelpoisia
tuloksia, joita voidaan kehittamiskohteiden valinnan lisaksi kdyttad myos tehdyn kehittdmisen arviointiin ja eri
keittididen vertailuun. Tulosten uutuusarvo on nimenomaan syntyvassa arviointimallissa, joka huomioi seka
toiminnan tehostamisen etta tyon kuormittavuuden véahenemisen.

Viimeistelty hankkeen lopputuloksena syntynyt malli julkaistaan erillisena keittididen johdolle suunnattuna
malliohjeena, johon liitetdan keittidtyon prosessien arviointi- ja kehittdmismallin kdyttosuosituksia.

Téassa raportissa keskitytdan kuvaamaan kehittdmisprosessia ja sen eri osatekijoiden kokeiluita koskevia
tuloksia. Raportissa kuvataan keittiotyon prosessikehittdmisen ja ergonomian yhdistava malli, LAPPI-
menetelman kokeilu, Meso-tason ergonomiaan liittyvéat kokeilut ja modernien ergonomia-arviointien
keittiotyOympdristdssa toteutettujen arviointien tulokset. Kehitystyon tulos, ammattikeittididen prosessi- ja
ergonomia-arvioinnin integroiva arviointimalli, julkaistaan syksyn 2025 aikana erillisena oppaana.



2. Prosessiajattelu ja prosessien kehittaminen

2.1 Prosessiajattelu

Prosessiajattelu viittaa johtamisen ja organisaation kehittdmisen lahestymistapaan, jossa tehtavat, toiminnot ja
aktiviteetit nahdaan toisiinsa liittyvana sarjana tai prosessina eika erillisina tapahtumina tai erillisina tehtavina.
Toisin kuin perinteiset menetelmat, jotka voivat keskittyd kapeasti tuloksiin tai erillisten tehtavien suorittamiseen,
prosessiajattelu sisaltda kokonaisvaltaisen nakdkulman, jossa aktiviteettien keskindiset yhteydet ja niiden
perakkaiset riippuvuudet analysoidaan, ymmarretdan ja optimoidaan (Hammer & Champy, 1993). Tama
menetelma eroaa merkittavasti muista organisaatiotajun muodoista, kuten toiminnallisesta tai
osastokohtaisesta ajattelusta, joissa tehtavat jaetaan tiettyihin yksikoihin tai erikoisaloihin, mika voi johtaa
tehottomuuteen ja toimintojen hajanaisuuteen.

Prosessiajattelu siséltda systeemiteorian periaatteita, jotka korostavat, etta jarjestelma kokonaisuutena on
enemman kuin sen yksittaisten osien summa. Tarkastelemalla tyoprosesseja kokonaisvaltaisina systeemeina
organisaatiot voivat tunnistaa pullonkauloja, paallekkaisyyksid, tarpeettomia monimutkaisuuksia ja
tehottomuuksia, jotka eivat valttamatta tule esiin, kun tehtévia arvioidaan yksittain (Checkland & Scholes, 1999).
Tama kokonaisvaltainen lahestymistapa auttaa organisaatioita saavuttamaan sujuvammat toimintavirrat,
vdhentdamaan hukkaa ja parantamaan tuottavuutta.

Sen sijaan perinteiset menetelmat, kuten osastokohtainen tai toiminnallinen ajattelu, keskittyvét ensisijaisesti
yksittaisiin tehtaviin tai osastokohtaisiin tavoitteisiin kiinnittdmatta riittdvasti huomiota siihen, miten nama
tehtavat liittyvat toisiinsa organisaation rajojen yli. Tdma pirstaloitunut ndkokulma johtaa usein resurssien
optimaalista jakamista, viestinnan katkeamiseen ja paallekkaisiin ponnisteluihin, mika voi lisata tydomaaraa,
aiheuttaa tarpeetonta fyysista rasitusta ja nostaa tyontekijoiden stressitasoa (Womack & Jones, 1996).

Prosessiajattelu on erityisen tehokas tydn tehokkuuden parantamisessa, koska se pystyy virtaviivaistamaan
toimintoja ja poistamaan tarpeettomia tai paallekkaisia vaiheita. Kartoittaessaan prosessit kokonaisuudessaan
organisaatiot saavat nakyvyytta tydnkulkuun, mikd mahdollistaa lisdarvoa tuottamattomien tehtavien
poistamisen ja vapauttaa resursseja keskittym&an suoraan organisaation tavoitteisiin liittyviin toimintoihin.
Tama optimointi vahentaa hukkaa, sdédstaa aikaa ja parantaa merkittavasti toiminnan tehokkuutta (Davenport,
1993).

Lisdksi prosessiajattelu on tarkedssa roolissa tydperaisen stressin ja fyysisen rasituksen vdahentdmisessa.
Parantamalla tyonkulkua ja poistamalla pullonkauloja tyontekijat kokevat vahemman turhautumista epéaselvien
vastuiden, toistuvien tehtavien tai prosesseihin liittyvien esteiden vuoksi. Tama selkeys ja sujuvampi toiminta
vahentavat merkittavasti henkista vasymysta ja parantavat tyontekijoiden tyytyvaisyytta, hyvinvointia ja
motivaatiota (Karasek & Theorell, 1990). Selkeampi, hyvin suunniteltu tyonkulku vahentaa epavarmuutta ja
sekaannusta, mika puolestaan vahentaa tyontekijoiden kognitiivista kuormitusta ja stressitasoa.

Fyysisesti prosessiajattelun vaikutus on yhta tarkeda. Prosessiajattelua soveltavat organisaatiot voivat tunnistaa
fyysiset tehottomuudet, kuten tarpeettomat liikkeet, huonot ergonomiset ratkaisut tai toistuvat rasitusta
aiheuttavat tehtavat. Tarkastelemalla néita prosesseja jarjestelmallisesti voidaan toteuttaa ergonomisia
muutoksia ja tydnkulun uudistuksia fyysisten stressitekijoiden vahentamiseksi. Ndma muutokset voivat
vahentaa merkittavasti tyoperaisten tuki- ja liilkuntaelinten sairauksien esiintyvyyttd, mika vahentaa poissaoloja ja
lisda tydvoiman yleista tuottavuutta (Macdonald & Oakman, 2015).



Lisaksi prosessiajattelu helpottaa jatkuvaa parantamista, joka on Lean- ja Six Sigma -menetelmien tunnusmerkki.
Toyotan tuotantojarjestelmasta perdisin olevat Lean-prosessit korostavat jatkuvaa pyrkimysta vahentda hukkaa
(Ohno, 2019). Vastaavasti Six Sigma tarjoaa datapohjaisen kehyksen laadun parantamiseksi tunnistamalla ja
poistamalla systemaattisesti virheiden syyt ja minimoimalla vaihtelevuuden valmistus- ja
liiketoimintaprosesseissa (Cavanagh, Pande & Neuman, 2000). Seka Lean etta Six Sigma perustuvat
prosessiajatteluun tavoitteidensa saavuttamiseksi, mika korostaa kokonaisvaltaisen ndkdkulman merkitysta
organisaation kehittamisessa.

Prosessiajattelun yhteistyoluonne edistda myos viestintaa ja tiimity6ta eri osastojen valilla. Kun prosessit on
madritelty selkedsti ja ymmarretaan koko organisaatiossa, osastojen véalinen yhteistyo paranee, mika johtaa
yhtendisempaén tiimidynamiikkaan ja vdahent&a tyypillisesti tydpaikan stressia lisddvid ihmissuhdekonflikteja
(Argyris, 1993).

Yhteenvetona voidaan todeta, ettd prosessiajattelu on erityisen hyddyllistd, kun tavoitteena on parantaa tyon
tehokkuutta ja vahentaa tyoperaista stressia ja fyysista rasitusta. Sen systeeminen ja kokonaisvaltainen
lahestymistapa eroaa jyrkasti enemman lokeroituneista menetelmista ja mahdollistaa organisaatioille
merkittdvat parannukset toiminnassa ja tyontekijoiden hyvinvoinnissa. Prosessiajattelun avulla organisaatiot
eivat vain saavuta parempaa tuottavuutta ja tuhlauksen vahentamistd, vaan myos luovat terveellisemman ja
kestavamman tyoympariston.

2.1 Prosessien kehittaminen

Tyypillisimmat prosessienkehittdamismenetelmat voidaan jakaa kahteen paatyyppiin: ylhaalta-alas ja alhaalta-yl6s -
menetelmiin. Molemmilla on omat selkeét etunsa. Seuraavaksi tarkastelemme menetelmien suhteellista etua ja
lyhyesti esittelemme kadyttdamamme LAPPI-menetelmén (Raninen & al, 2013), joka on yksi selkeimmin alhaalta-ylés
(bottom-up) -ajattelua edustavista malleista.

Prosessikehityksen alhaalta-ylos -lahestymistavat eroavat perinteisista ylhaalta-alas -menetelmistéa olennaisesti
ensisijaisesti niiden ndkdkulmasta osallistavuuteen, tyontekijoiden sitouttamiseen ja operatiivisen tason
tietdmyksen hyodyntamiseen. Toisin kuin ylhaaltd-alas -menetelmissa, joissa organisaation tavoitteet, prosessit ja
strategiat muotoillaan ja toteutetaan paaasiassa johdon toimesta ilman alemman tason tyontekijdiden laajaa
kuulemista, alhaalta-ylos -lahestymistavoissa etusijalle asetetaan prosesseja paivittain toteuttavien henkildiden
nakemykset, tietdmys ja kdytannon kokemus (Nonaka, Takeuchi & Umemoto 1996).

Naiden kahden menetelméan keskeinen ero on niiden tietoldhteissa ja suunnassa. Ylhaélta-alas -menetelmien
kaytto on tyypillisesti peraisin ylimmasta johdosta tai erikoistuneista suunnitteluyksikoistd, ja niissa korostetaan
strategista yndenmukaisuutta ylimmaén johdon asettamien organisaatiotavoitteiden kanssa. Vaikka tdma takaa
yhdenmukaisuuden laajempien organisaatiostrategioiden kanssa seka tehokkuuden selkeyden ja paatoksenteon
nopeuden kannalta, se aiheuttaa usein riskin, ettd kaytannon haasteet, innovaatiomahdollisuudet ja
ruohonjuuritason operatiiviset ongelmat, jotka ovat eturintamassa tyoskenteleville tydntekijoille hyvin tuttuja,
jaavat huomiotta (Argyris, 1993).

Sita vastoin alhaalta-ylos -menetelmissa pyydetdan aktiivisesti palautetta, ehdotuksia ja innovatiivisia ideoita
suoraan paivittaisissa tehtavissa tydskentelevilta tyontekijoilta ja otetaan ne huomioon. Tama osallistava
lahestymistapa hyddyntda paikallista tietoa ja kannustaa tyontekijoita osallistumaan aktiivisesti prosessien
parantamiseen, mika lisdd omistajuuden tunnetta ja vastuullisuutta. Téllainen vastuullistaminen parantaa
tyypillisesti tyotyytyvaisyyttd, motivaatiota ja tyontekijoiden pysyvyyttd, jotka ovat tekijoita, jotka vaikuttavat
suoraan organisaation suorituskykyyn positiivisesti (Deci & Ryan, 2000).

Yksi alhaalta-yl6s suuntautuvien lahestymistapojen merkittdvimmista eduista on niiden luontainen kyky tunnistaa
kaytannon ongelmia ja luovia ratkaisuja, jotka johto saattaisi muuten jattda huomiotta. Operatiivisella tasolla



tyoskentelevat tyontekijat kohtaavat usein ongelmia tai tehottomuutta, joita ylempi johto ei néde, koska he joutuvat
paivittdin tekemisiin organisaation prosessien toteuttamiseen liittyvien monimutkaisten, rajoittavien ja hankalien
tekijoiden kanssa. Heidan laheisyytensa operatiiviseen toimintaan antaa heille yksityiskohtaista tietoa
mahdollisista parannuksista, mika johtaa usein inkrementaalisiin innovaatioihin, jotka parantavat merkittavasti
tehokkuutta, tuottavuutta ja tyotyytyvaisyytta (von Hippel, 2010).

Nonakan ja kumppaneiden (1996) tutkimus organisaation tiedon luomisesta korostaa, ettd alhaalta ylospain
suuntautuvat lahestymistavat ovat erityisen tehokkaita hiljaisen tiedon - tyontekijoihin syvalle juurtuneiden
taitojen, ideoiden ja kokemusten — hyédyntamisessa, silla naita on vaikea ilmaista selkedsti. Oikein hyddynnettyna
tama hiljainen tieto on rikas lahde innovaatioille ja jatkuvalle parantamiselle.

Lisdksi alhaalta-ylos suuntautuvat lahestymistavat edistavat usein jatkuvan parantamisen kulttuuria, jossa
organisaation kaikki tyontekijat osallistuvat aktiivisesti asteittaisiin parannuksiin. Tallainen kulttuurinen
suuntautuminen eroaa merkittavasti ylhaalta-alas lahestymistavoista, joissa muutokset yleensa toteutetaan
saannollisesti erillisten johtamistoimenpiteiden avulla, mika voi joskus kohdata vastustusta tyontekijoiden
osallistumisen tai ymmarryksen puutteen vuoksi (Imai, 1986). Yhtena yleisena syyna vastustukseen on
osoittautunut olevan myds operatiivisen tason tyontekijoiden kokemukseen perustuvat nakemys siité, etta
ehdotetuilla uudistuksilla ei ole saavutettavissa haluttuja parannuksia.

Lisaksi alhaalta-ylos -menetelmat voivat johtaa prosessien parempaan yhdenmukaistamiseen tydntekijoiden
todellisten tarpeiden ja kykyjen kanssa, mika lisda onnistuneen ja kestavan toteutuksen todennakgisyytta.
Operatiivisen tason tyontekijat, joille annetaan mahdollisuus muokata tyoprosessejaan, tuntevat luonnollisesti
suurempaa omistajuutta ja sitoutumista ehdotettuihin muutoksiin, mikd vahentaa vastustusta ja helpottaa
siirtymista (Kotter, 1996).

On kuitenkin tarkeda tunnistaa, etta alhaalta-ylos -menetelmat tuovat mukanaan myds erityisia haasteita. Nama
menetelmat vaativat huomattavaa aikainvestointia, tehokkaita viestintédkanavia ja joustavia mekanismeja erilaisten
nakemysten hallintaan, mika voi joskus hidastaa paatoksentekoprosesseja ja johtaa epdjohdonmukaisuuksiin, ellei
niita hallita tehokkaasti. Lisdksi alhaalta-ylos -lahestymistavat edellyttavat palautetta ja ideoita tukevaa
organisaatiokulttuuria ja rakenteita, joissa tyontekijoiden panosta arvostetaan aidosti, mika ei valttamatta ole
yleista kaikissa organisaatiokonteksteissa (Beer & Nohria, 2000).

Empiiriset tutkimukset korostavat alhaalta-ylos -lahestymistapojen merkittavaa innovaatiopotentiaalia. Von
Hippelin (2010) kayttajalahtoista innovaatiota koskeva tutkimus osoittaa, ettd monet merkittavat innovaatiot ovat
perdisin kayttajilta ja tyontekijoilta eika organisaation tutkimus- ja kehitysosastoilta tai johdolta. Vastaavasti
Toyota Production System, jota pidetdaan usein esimerkkina operatiivisesta erinomaisuudesta, hyddyntaa
nimenomaisesti alhaalta ylospéin suuntautuvia prosesseja tyontekijalahtoisten jatkuvien parantamisohjelmien
kautta, mikd mahdollistaa merkittavia askelittaisia innovaatioita ja tehokkuuden parannuksia (Liker, 2004).

Téassa tyossa kayttamamme LAPPI-menetelma on suomalainen alhaalta-ylos prosessienkehittamismenetelma
(Raninen et al, 2013), jonka kehittdminen on tapahtunut noin 25v aikana Jyvéskylén yliopistossa, Kuopion
yliopistossa ja Ita-Suomen yliopistossa seka nykyiselldaan aktiivisesti kdytettyna myos Turun
ammattikorkeakoulussa, Haaga-Helia ammattikorkeakoulussa ja XAMK-ammattikorkeakoulussa.

LAPPI-menetelman erikoispiirteena on pidettava sen tietoisesti tavoiteltua epamuodollisuutta. Menetelmassa ei
ole kdytossa maaramuotoista lomakepohjaa tai joukkoa kysymyksia. LAPPI-menetelmén epamuodollisuus on
samalla sen vahvuus, etté heikkous (Raninen, 2014).

LAPPI-menetelm3, jatkossa pelkkda menetelma, perustuu ensisijaisesti sujuvasanaisen ja mielellaan kokeneen
mediaattorin vetamiin mallinnustydpajoihin, joissa operatiivisen tason tyontekijoiden kanssa tdydennetdan
perinteistd tietovirtamatriisia, jossa "tieto"-virroiksi tulkitaan myds materiaalivirrat. Menetelman erikoispiirteena
voidaan pitda sita, ettd roolien madarittelya ei oteta laatukasikirjasta tai virallisista tyonkuvista. Roolit maaritellaan
yhdessa keskustellen operatiivisen tason tyontekijoiden kanssa. (Raninen et al, 2013)



2.2 Prosessien digitalisointi

Tiivistden voidaan sanoa etta digitalisointi on prosessien tehostamista ohjelmistojen ja sovellusten avulla.
Kyseessa ei kuitenkaan ole pelkka ohjelmiston hankinta, vaan yleensa digitalisaatio on osa prosessien
kehittdmista, kuten turhien manuaalisten kasittelyvaiheiden poistamista ja toiminnan sujuvoittamista
automaattisen tietojenkasittelyn avulla. Digitalisoinnin tavoitteena on yleensa tehostaa ja sujuvoittaa tyots,
mutta keskidssa pitédisi aina olla ihminen, ja digitalisoinnin paatavoitteet voidaankin nimeta
tarkeysjarjestyksessé seuraavasti (Kauppinen et al, 2023)

1. Tekemista helpottavat tyokalut tyontekijoille
2. Tehokkaammat ja sujuvammat prosessit
3. Parempi data paatoksenteon tueksi

Kaantden tuon listan voi esittada siten ettd huonot tydkalut johtavat helposti huonoihin prosessikaytantoihin ja
epaluotettavaan dataan.

Hyvat digitaaliset tyokalut eivat lisaa kognitiivista kuormitusta, vaan vahentavat sita esimerkiksi muistamalla ja
muistuttamalla asioita joita tahan asti on pitédnyt muistaa ulkoa, vahentamalla erilaisten tietovirtojen ja -kanavien
maaraa, nopeuttamalla tiedon |6ytamistd, tekemalla analyyseja ja yhteenvetoja automaattisesti, lahettamalla
automaattisia halytyksia tai muita viesteja asetettujen maaritysten mukaisesti. Hyva tietojarjestelma on tyota
merkittavasti helpottava ja tehostava apulainen, huono tietojarjestelma on ylimaarainen taakka kaiken muun
tyon paalle.

Jotta digitalisointi onnistuisi, on myds huomioitava jo edellisessa luvussakin mainittu muutoksenhallinta: uudet
tyokalut, tydtavat ja kdytannot vaativat seka koulutusta, aikaa etté sitoutumista. Sitoutumiseen vaikuttaa kuinka
paljon kohderyhma on ollut mukana muutoksen suunnittelussa ja toteuttamisessa, mutta jos uudet tyokalut eivat
aidosti sujuvoita tydontekemista, sitoutumista ei kdytannossa synny, vaikka aikaa ja koulutusta kaytettaisiin
kuinka paljon.



3. Keittiotyon ergonomia

Ergonomia tutkii ja kehittda ihmisen ja toimintajarjestelméan muiden osatekijoiden vuorovaikutusta
tarkoituksenaan optimoida ihmisen hyvinvoinnin ja toimintajarjestelman suorituskyky. Ergonomia voidaan jakaa
kolmeen osa-alueeseen: fyysiseen, kognitiiviseen ja organisatoriseen ergonomiaan (IEA 2024).

3.1 Fyysinen ergonomia

Fyysinen ergonomia keskittyy tyon vaatiman fyysisen aktiivisuuden tarkasteluun ihmisen anatomisten,
antropometristen, fysiologisten ja biomekaanisten tekijoiden ndkokulmasta (Karwowski, 2012). Talloin
ohjaudutaan tarkastelemaan, suunnittelemaan ja kehittdamaan esimerkiksi fyysista ja virtuaalista tydymparisto3,
tyopisteiden rakenteita, tyovalineita ja tydmenetelmia ihmisen fyysisiin ominaisuuksiin sopiviksi.

Aikaisemman tutkimuksen perusteella keittityon yleiset fyysisen ergonomian haasteet liittyvét raskaisiin
nostoihin ja taakkojen siirtamiseen, toistuviin liikkeisiin, epasuotuisiin tydasentoihin ja meluun (Tyoterveyslaitos,
Tyd6turvallisuuskeskus).

Keittiotyon prosessin monissa kohdissa kasitelldan raskaita tavaroita ja materiaaleja kuten tukku-, maito- ja
juomalaatikoita sekéa raaka-ainesdkkeja. Esimerkiksi tavaratoimituksen siirtdminen varasto- ja kylmasailytykseen
ja sielta eteenpain ruoanvalmistukseen edellyttda taakkojen nostamista eri korkeudelta ja eri korkeuksille.
Tavaran siirtéminen toimitustiloista erilaisilla pintamateriaaleilla varustettuja ja jopa kaltevia pintoja pitkin
keittion sailytystiloihin edellyttaa erilaisten rullakoiden ja siirtolavojen tyontamista ja vetamists, tai vastaavasti
rullakon vauhdin jarruttamista. Usein siirrettavan tavaran muotoilussa ei ole kiinnitetty huomiota tarttumista
helpottaviin ratkaisuihin (vrt. tarjoilulinjastojen lampimé&n ruoan GN-astiat). Lisaksi ruoanvalmistuksessa,
esillepanossa ja poiskorjaamisessa kasitellaan tarvikepakkausten ohella painavia taakkoja, kuten kattioilta tai
tarjoiluasioita.

Ruokatuotantoon siséltyy samana toistuvia liikkeita esimerkiksi pilkkomiseen tai sekoittamiseen liittyen.
Toistuvia liikkeitd on myds astiahuollon tehtavissa esimerkiksi, kun tyhjennetéan ja lajitellaan likaisia asioita
tiskikoneeseen.

Keittiotyo on kasilla tekemista ja katseen suuntaamista tyostettdvaan kohteeseen. Kasilta edellyttavat liikkeet
voivat olla kohtuullista voimaa vaativia, jolloin tytason on hyva olla kyynartason alapuolella. Vartalon etupuolella
tapahtuvat laajahkot kasittelyliikkeet yhdistettyna tarkan nakemisen vaatimukseen johtavat usein siihen, etta
tyoskennelldan paa ja selké eteenpain kumartuneena pitkigkin aikoja, mika lisaa tuki- ja liikuntaelinten
kuormitusta. Keittidtyota tehdaan seisten, usein silloinkin, kun istuminen olisi mahdollista. Tydssé ollaan
"jalkojen paalld” suurin osa ajasta. Monessakaan tyopoydéassa ei ole sdddettavia tasoja tai jos on niita ei kayteta.
Lisaksi keittion valaistusolosuhteet vaihtelevat osastoittain. Esimerkiksi varastojen tydvalaistus on yleisesti
heikko johtuen siitd, ettd korkeat hyllyt ja tavarat peittavat yleisvaloa.

Seka suur- ettd pienkeittidissa on runsaasti meluhaittaa; keittiokoneet ja -laitteet, kuten astianpesukoneet
aiheuttavat merkittavaa melua. Muita satunnaista meluhaittaa aiheuttavia tyotilanteita ovat tukkukuormien
purku, monitoimiuunien ovien avaus, huudahdukset, puhelindédnet ja kahvikoneiden hoyrysuhaukset.



3.2 Kognitiivinen ergonomia

Kansainvélisen ergonomiayhdistyksen (IEA, 2024) mukaan kognitiivisen ergonomian kasite liittyy ihmisen
mentaalisten vaatimusten huomioon ottamiseen toiminnan suunnittelussa. Kognitiivinen ergonomia suuntautuu
tyon kognitiiviseen eli tiedolliseen puoleen, kuten havaitsemisen, muistamisen, oppimisen, kielellisten toimintojen ja
paatoksenteon vaatimuksiin seka arvioimaan tydolosuhteiden kognitiivista kuormittavuutta. Nykytyossa
kognitiivisen ergonomian arvioinnit suuntautuvat mm. tietotulvan, hairiiden ja keskeytysten selvittdmiseen
(Kalakoski ym., 2022). Keittityo on monimutkaista ja vaatii jatkuvaa tarkkaavaisuutta, muistamista ja
paatoksentekoa (Ismail ym., 2021). Keittiotyon kognitiivisten vaatimusten arviointi ja optimointi on tarkeaa
keittiotyoymparistojen kehittamiseksi tyontekijoiden henkista hyvinvointia ja tehokkuutta tukeviksi.

Yleisia kognitiivisen ergonomian teemoja keittiotyossa ovat

1. Tietotulva: Keittiotyossa kasitellaan suuria maaria tietoa, kuten reseptejg, tilauksia ja aikatauluja, mika voi johtaa
kognitiiviseen kuormitukseen (Ismail ym., 2021).

2. Hairiot ja keskeytykset: Keittioymparistdssa on usein hairiotekijoitd, kuten melua ja kiireisia tyotovereita, jotka
voivat hairita keskittymista ja paatoksentekoa.

3. Monitehtavaisyys: Keittidtyontekijat joutuvat usein suorittamaan useita tehtavia samanaikaisesti, mika lisaa
kognitiivista kuormitusta ja voi johtaa virheisiin.

3.3 Organisatorinen ergonomia

Organisatorinen ergonomia kohdistuu tyérakenteiden, tydprosessien, tydkokonaisuuksien ja tyOaikajarjestelyjen
arviointiin ja suunnitteluun seké tuotannon, toiminnan laadun ja yhteistyon kehittamiseen (IEA, 2024).

Keittidalan erityispiirteet ohjaavat tyontekijaresurssien mitoittamista, tydvuorojen suunnittelua ja
tyokokonaisuuksien maarittelya Esimerkiksi ravintoloiden keittidissa sesonkiluontoisuus maarittaa tyota. Tyodajat
ohjatuvat muiden loma-aikoihin, iltoihin ja viikonloppuihin. Sesonkiaikana voidaan tehda pitkia tydvuoroja ja
vastaavasti sesongin ulkopuolella ty6 voi olla patkittdista. Organisatorisen ergonomian teemoihin kuuluu
esimerkiksi tydaikapankin kaytto.

3.4 Ergonomian tarkastelun tasot

Ergonomisessa tarkastelussa ja kehittdmisessa keskeista on ihmisen ja jarjestelméan vuorovaikutus. Sita voidaan
tarkastella eri tasoilla. Tallaista eri tasoihin keskittymista kutsutaan mikro- ja makroergonomiaksi (Bridger, 2009).
Mikroergonomia keskittyy ihmiseen, joka kayttaa tyovalineita tai tuotteita ja suorittaa yksittaisia tehtavia.
Mikroergonomiassa keskitytaan tyotehtavien suunnitteluun, tyétehtavien suorittamiseen liittyvan tyétilan
suunnitteluun, ja tehtdvan suorittamiseen kaytettavien esineiden suunnitteluun tai valintaan (Bridger, 2009).

Makroergonomiassa puolestaan tarkastellaan ihmistd osana organisaatioiden, alueiden tai tyoelaman
toimintatapoja. Makroergonomia kohdistuu tydorganisaatioiden ja tydpaikkojen suunnitteluun,
teknologiavalintoihin ja tiedonkulkuun koko jarjestelman tasolla (Bridger, 2009). Makroergonomiaa kaytetaan
joskus myds synonyymina organisatoiselle ergonomialle (Karwowski, 2012).

Mikro- ja makroergonomian vélissa olevaa meso-tasoa kaytetaan, kun tarkastellaan ihmista osana teknista
prosessia, ymparistoa tai organisaatiota (Dul ym., 2012). Kun makrotaso ulottuu yksil6d ymparoivaan fyysiseen
ymparistoon, tiimiin ja organisaatioon ja mikrotaso vastaavasti kasittaa fyysiset tai psykologiset prosessit yksilon
kayttaytymisessd, meso-tasossa on kyse yksilon ja organisaatiotason valissé olevista tekijoista (Carayon, 2009).



4. Toimialakuvaus

Ammattikeittioihin luetaan julkissektorin suurkeittiot, yksityissektorin pikaruoka- ja ruokaravintolakeittict seka
kolmannen sektorin toimijoiden keittiot. Suurkeittididen laajaan konseptikirjoon kuuluu aina ruokatehtaista
kompakteihin hienojen ruokaravintoloiden keittidihin. Suuret julkisen sektorin ruokapalveluorganisaatiot kuten
hyvinvointialueiden suurkeittiot voidaan jakaa keskus-, valmistus- ja jakelukeittiGihin ja keittiot taas pienempiin
osastoihin ja yksikoihin.

Toimialan kirjo ulottuu suurivolyymisista sairaalakeittidista pieniin lounasravintoloihin ja catering-yrityksiin.
Keittiotoiminta on keskeinen osa ruokahuollon arvoketjua, jossa yhdistyvat tuotanto-, palvelu- ja
logistiikkatoiminnot. Laajimmillaan ammattikeittion kokonaisuuteen kuuluu raaka-aineiden alkutuotantoa ja
ruokien esivalmistusta, ruoka-aineiden, jalosteiden ja materiaalien kuljettamista ja varastoimista joko suoraan tai
tukkukauppojen kautta tuotantokeittioon seka monivaiheiset ruoantuotanto- ja palveluprosessit.

Ammattikeittididen toiminta perustuu jarjestelmalliseen tyon organisointiin, jossa hyddynnetaan paaasiassa
perinteistd, funktionaalista toimintamallia. Esimerkiksi sairaalakeittidissa ruoanvalmistus tapahtuu keskitetysti,
ja valmiit ateriat kuljetetaan jakelukeittioihin tai osastoille. Tama vaatii tarkkaa aikataulutusta ja toimivaa
yhteisty6ta eri yksikoiden valilla. Yleensa tydkokonaisuudet jaetaan selkedsti eri vaiheisiin, kuten suunnittelu,
esivalmistus, kypsennys, tarjoilu, astiahuolto ja siivous. TyGpisteet ja -roolit maaraytyvat nadiden vaiheiden
mukaan, ja tyontekijat osallistuvat usein useisiin eri tehtéviin. Tdma edellyttdd moniosaamista, joustavuutta ja
kykya siirtya tyotehtavasta toiseen sujuvasti.

Ergonomian nakdkulmasta ammattikeittictyd on fyysisesti kuormittavaa. Ty0 siséltda runsaasti seisomista,
kavelya, nostamista, kantamista ja toistuvia liikkeitd. Tydasennot vaihtelevat, ja tyo tehdaan paaosin kasin, usein
hienomotorisin liikesarjoin. Erilaisia tyopisteitd — kuten varastot, valmistuspisteet, jakolinjastot ja tiskialueet — on
useita, ja niiden valilla liikutaan jatkuvasti. Tyo on harvoin istumaty6t3, ja tietotyd on keskitetty lahinna
esihenkil6- ja hallintotasolle.

Tutkimuksen tapauskohteet — Turun yliopistollisen keskussairaalan keskuskeittio ja yksityinen lounasravintola -
kuvastavat alan laajaa kirjoa. Sairaalakeittiossa tuotetaan jopa 700 ateriaa paivass4, ja toiminta perustuu
keskitettyyn jakeluun. Ty® on rytmitettya ja volyymiltaan suurta. Lounasravintolassa taas korostuvat
asiakaspalvelu, sesonkivaihtelut ja nopeatempoisuus. Molemmissa kohteissa tyon fyysinen ja kognitiivinen
kuormittavuus on merkittava, ja ergonomiset haasteet liittyvat erityisesti tydpisteiden suunnitteluun,
tyovalineiden sijoitteluun ja tyon rytmitykseen.
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5. Tutkimuksen toteutus

5.1 Menetelma ja tutkimuksen kulku

Ammattikeittididen prosessi- ja ergonomia-arvioinnin integroivan arviointimallin kehittdmisessa kaytettiin
monimenetelmallisten kehittdmistutkimusten orientaatiota (Edelson, 2002 ja 2006), jossa kehittdminen ja
tutkiminen yhdistyvat teoreettisia ja kokeellisia vaiheita siséltdvassa syklisessa prosessissa. Integroivan mallin
kehittaminen eteni kuuden vaiheen kautta sisaltden kolme iteraatiokierrosta (Kuva 1), tutkijoiden kehittdmaén
mallin kokeilu opetuskeittiossa, uuden malliversion kokeilu kahdessa ammattikeittiossa ja seuraavan
kehittyneen mallin kasittely kahdessa fokusryhmassa).

1. Ensinna tutkijat kokosivat olemassa olevat prosessikehittémisen ja ergonomiamenetelmien kuvaukset ja
arvioivat niiden soveltuvuutta keittiotyon kontekstiin. Sen perusteella muodostettiin ensimmainen versio
arviointimallista ja sen eri vaiheiden toteutuksesta.

2. Toiseksi suunniteltua pilottimallia testattiin Haaga-Helian opetuskeittiossa toimivien opettajien ja opiskelijoiden
kanssa. Saadun palautteen perusteella kehitettiin seuraava malli.

3. Kolmannessa vaiheessa kehitetyn mallin toimivuutta arvoitiin kahdessa pilottikeittiossa, Kaareassa ja Mintti-
ravintoloissa. Tassa vaiheessa myds pilotoitiin yksityiskohteisesti LAPPI-tyopajan toimivuutta nostaa esille
keittiotoimijoiden kokemuksia ja keittioprosessien kehitystarpeita. Taman liséksi testattiin kuormittavaksi
tunnistettujen keittioprosessien ergonomian arviointitapoja, joissa kaytettiin olemassa olevia kuormituksen
arviointimenettelyja (TIKKA) seka kehittymassa olevia ergonomian digitaalisia arviointimenettelyja. Niista tutkittiin
erityisesti sitd, miten digitaaliset menettelytavat voidaan vieda keittiokontekstiin ja miten arviointimenettely
onnistuu osana normaaleja keittiotyon arkiprosesseja.

4. Edellisten aviheiden perusteella laadittiin ammattikeittididen kayttoon tarkoitettu prosessikuvaus
prosessikehittdmisen ja ergonomia-asiat integroivasta arviointimenettelysta. Samalla laadittiin myds Lappi-
tydpajan ohjeistus ja kuvaukset ergonomian digitaalisista arvioitimenettelyista ja niiden toimivuudesta.

5. Viidennessa vaiheessa jarjestettiin kaksi fokusryhmag, jossa toisessa ergonomia-asiantuntijat ja toisessa
keittidasiantuntijat arvioivat ja esittivat kehitysehdotuksiaan liittyen suunniteltuun arviointi- ja kehitysprosessiin,
Lappi-menetelman kayttoon (makroergonomia), TIKKA ja muiden yleismenettelyjen toimivuuteen (arviointi meso -
tasolla) seka kehittyméssa olevien digitaalisten arviointimenettelyjen edelleen kehittdmiseen (mikroergonomia).

6. Kuudennessa vaiheessa muotoiltiin prosessikehittamisen ja ergonomian integroivan mallin tdssa raportissa
kuvattava versio, joka julkaistaan siten, etta sitd voidaan kayttdaa perustana keittiotyon kehittdmisessa.
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1. Tutkijatydpajat
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Kokeilut
opetuskeittitssd

Mallin 1. versio

2. TutkijatyOpajat

v

Kokeilut
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Mallin 2. versio

3. Tutkijatydpajat
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Mallin 3. versio
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Mallin kiyttd ja
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Kuva 1. Tutkimuksen kulku
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5.2 Tiedonkeruu ja aineisto

Tapauspilotit valittiin harkintaan perustuen. Haaga-Helian ammattikorkeakoulun Haagan opetuskeittion
lounastuotanto valittiin ensimmaisten kokeilujen ymparistoksi sen saavutettavuuden vuoksi: kokeiluihin
tottuneille opetuskeittion ohjaaijille, henkilostdlle ja opiskelijoille voitiin perustellulla tavalla kuvata hankkeen ja
sen sisadltamien kokeiluiden tavoitteita ja merkitysta ja motivoida heita kehittavaan palautteen antamiseen.

Ammattikeittidista kokeilun toiseen iteraatiokierrokseen valittiin Kaarea Oy:n Turun yliopistollisessa sairaalassa
toimiva Varsinais-Suomen hyvinvointialuetta palveleva paakeittio. Kaarea Oy in in-house-yhtio, jonka omistavat
Turun kaupunki, Varsinais-Suomen hyvinvointialue, Paraisten ja Uudenkaupungin kaupungit seka Auran kunta.
Kaarea valmistaa sairaala-, hoiva-, koulu-, paivakoti- ja henkilostoaterioita kesiméarin 60 000 paivassa ja sen
toimintatavat ja prosessit edustavat téllaista suurtuotantoa. Tutkimusajankohtamme aikana keskistetyssa
jakelussa aterioita tehtiin 650-700 eli vuosittainen annosmaara on 237 250—-255 000 ateriaa vuodessa.
Keskitetysséa jakelussa valmiit ateriat asetellaan jakolinjastolla tarjottimille, ja ne kuljetetaan kylma-kuuma-
vaunuissa osastoille. Keskuskeittiossa on 60 vakinaista ja kymmenen -aikaista tyontekijaa.

Paakeittion johdon ehdotuksesta kokeiluympéristoksi valittiin astiahuolto-osasto, joka kasittelee kaikki
osastoilta tulevat astiat. Astiahuollossa tyoskentelee paivittdin 12 tyontekijaa. Kaikkiaan astiahuollossa on
yhteensa n. 20 henkiloa. Osa tyontekijoista keittiossé, ja he kykenevat tekemaan tyéta monella osastolla ollen
valilla myos astiahuollossa. Kokonaisuudessaan keittiohenkilostéa on 60 vakituista tyontekijaa ja 10 osa-
aikaista.

Toiseksi pilottiymparistoksi valittiin vantaalainen Minttiravintoloihin kuuluvat Tammiston lounasravintola, jossa
kay paivittain n. 350 lounastajaa ja Pikkutammi, jossa asiakkaita kay n. 200 péivassa. Catering-tilaisuuksia on
noin 150—200 vuodessa eli n. kolme viikossa. Sesonkiaikana, esimerkiksi pikkujouluna, voi olla jopa 10
tilaisuutta viikossa. Tammistossa tyoskentelee kuusi henkil6ad ja Pikkutammessa kolme henkil6a.

Iteraation kolmas vaihe perustui fokusryhmatyoskentelyyn siten, etta toiseen ryhmé&an koottiin ergonomia-
asiantuntijoita siten, ettd he edustivat kattavasti ergonomiaosaamista mikrotasolta makroergonomiaan seka
ergonomian tutkimus- ettd kaytannon kehittdmisen osaamista. Toinen fokusryhma edusti keittiotyon ja sen
johtamisen ja koulutuksen asiantuntemusta. Ryhma koostui keittiomestareista, keittidalan lehtoreista ja muista
keittiotyon asiantuntijoista.

5.3 Tiedonkeruumenetelmat

Kokeiluista kerétiin tietoa ensinna havainnoimalla toimintaa esimerkiksi LAPPI-tyOpajoissa siten, ettd pajaan
osallistui vetdjan lisdksi useampi tutkija, jotka kirjasivat havaintoja tydpajojen osallistavuudesta,
keskusteluteemoista ja menetelman patevyydesta rohkaista kdytannon toimijoita nostamaan esille prosessin
kannalta oleellisia tekijoita. Samoin erilaisiin ergonomian arviointeihin ja mittauksiin osa tutkijoista osallistui
havainnoijan roolissa. LAPPI-tyopajakeskusteluja ei nauhoitettu sen vuoksi, ettéd se olisi voinut vdahentaa kaydyn
keskustelun avoimuutta.

Toiseksi tietoa kerattiin haastatellen tydpajoihin seka erilasiin ergonomian arviointeihin ja mittauksiin
osallistuneita tyontekijoita ja tarvittaessa heidan esimiehidan. Esimerkiksi opetuskeittiossa toimineet opiskelijat
ja heidan opettajansa osallistuivat kokeilupaivan jalkeen TIKKA-menetelman tai Borg 10-asteikon toimivuutta
arvioineeseen ryhmahaastatteluun.
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Ergonomia-arviointien toimivuutta arvioitiin myos nk. tutkijapaneeleissa, joissa ergonomia-arviointeja tydpaikoilla
tekevat projektiryhmaan kuuluvat tutkijat keskustelivat ja arvioivat havaintoihinsa perustuen kokeillun menettelyn
patevyyttd saada esille keittiotyon kuormitustekijoita ja ergonomista kehittdmista vaativia tyon, toimintatapojen,
tyotilojen ja tydvalineiden piirteita. Projektiryhman keittiotyon asiantuntijat osallistuivat myos néihin paneeleihin
arvioiden kokeilussa olleita menetelmig, niiden osuvuutta ja patevyyttd nimenomaan keittiotyon nakokulmasta.

Kolmanneksi prosessiarvioinnin ja ergonomian yhdistavaa arviointiprosessia ja siihen sisaltyvia menetelmia
arvioitiin kahdessa fokusryhméahaastattelussa. Fokusryhméahaastattelut nauhoitettiin ja litteroitiin.

Tiedonkeruumenetelmaét on kuvattu suhteessa tutkimustehtaviin taulukossa 1. Kunkin menetelmén painoarvoa
tutkimustehtavaan vastaamisessa on havainnollistettu rastein: yksi rasti kuvaa pienta ja kolme rastia
merkittdvaa osuutta tietolahteena.

Taulukko 1. Tutkimustehtavat ja tiedonkeruumenetelmat

Havainnointi
pilotoinnin Haastattelu
aikana

Tutkijapaneelit/ Fokusryhma-
arviointipalaverit haastattelu

Prosessikehittamisen ja
ergonomian yhdistavan
mallin ymmarrettavyys ja
palvelevuus

X XXX

Lappi menetelman

toimivuus "bottom-up”

prosessi-kehittamisen ja XXX X XXX XXX
makroergonomian

kehittamisen valineena

Meso-tason ergonomian
arviointimenetelmien

e XX XX XX
osuvuus keittion sisdisten
prosessien arvioinnissa
Modernien ergonomian
arviointimenettelyjen
XXX XX XX XXX

toteutettavuus "kentalla”
osana keittioprosesseja

5.4 Aineisto

Aineisto koostui tutkijoiden tekemista kenttdolosuhteissa kootuista muistiinpanoista; keittiokdyntien yhteydessa
kootuista erilaisista keittiotyota ja sen prosesseja kuvaavista dokumenteista, kuten sdannoista, tydvuorojen
suunnittelulistoista, tydohjeista, tydsuojelutarkastuksista jne., kohdekeittididen tycta koskevista valokuvista ja
videonauhoituksista seka keittiotyon vaatimusten kartoituksista; tutkijapaneeleiden muistioista,
fokusryhmahaastatteluiden litteraateista seka tdsmallisissa mittauksissa kootusta monimuotoisesta datasta.
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Aineistoa kaytettiin ensinna keittiotyon kontekstin ja piirteiden ymmartamiseen siten, etta voitiin perustellusti
koota nimenomaan keittiotyohon soveltuva prosessi- ja ergonomia-arvioinnin menetelma. Tata varten aineiston
analyysia toteutettiin erityisesti tutkijapaneeleissa, jossa suurta datamaaraa pelkistettiin ja ryhmiteltiin
tutkijoiden yhteistyona (tutkijatriangulaatio) keittiotyon ilmitiden ja niihin vastaavien prosessiarviointien ja
ergonomiamenettelyjen maarittelemiseksi.

Téllainen laadullinen ja yhteistoiminnallisen aineiston analyysitapa jatkui lapi kolmen iteraatiokierroksen.
Jokaisessa iteraatiossa kertyi myds aineistoa kokeillun toimivuudesta ja palvelevuudesta tutkijapaneelin
kasiteltavaksi. Toimivuutta kuvaavaa materiaalia pelkistettiin ja ryhmiteltiin esimerkiksi kdytannon
sovellettavuutta tukeviin ja sita hankaloittaviin luokkiin. Aineiston analyysin tuloksena voidaan esittaa
ensimmainen prosessi- ja ergonomia-arvioinnin integroiva malli.

5.5 Tietosuoja ja tutkimusetiikka

Tutkimuksella, KeProK - Ammattikeittioiden ergonomiapohjainen prosessikehittamisen malli, on myonteinen
eettinen ennakkoarviointilausunto 354/13.02.01/2024 Paakaupunkiseudun ammattikorkeakoulujen
ihmistieteelliselta eettiselta toimikunnalta. Pseudonymisoidut hankkeessa keratyt tiedot sailytetdan Haaga-
Helian palvelimella, jonne paésee vain Haaga-Helian antamilla kayttajatunnuksilla.
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6. Tulokset

6.1 Prosessikehittamisen ja ergonomian integroiva arviointimalli

Prosessikehittamisen ja ergonomian yhdist&va arviointimalli koottiin prosessikuvaukseksi (Kuva 2), jonka on
tarkoitus ohjata ja tukea keittictyon johtoa ja esimiehid, kun he ovat tunnistaneet kehittdmistarpeita osana
normaalia toimintaansa ja sen vuosisykleja ja kehittda keittiotydn tehokkuutta ja hyvinvointia. Kehitetty
arviointimalli auttaa |6ytamaan keskeisia kehittdmistarpeita mahdollisimman resurssitehokkaasti. Yritys voi
kaynnistda prosessin yrityksen sisdisin resurssein ja vasta, kun edetaan yksityiskohtaisempiin mittauksiin
(mikrotaso, fyysisen/kognitiivisen/organisatorisen kuormituksen mittaus), tarvitaan ulkoinen asiantuntija.
Prosessista voidaan tarvittaessa jattda myos pois vaiheita, esimerkiksi aina ei valttamatta tarvita
yksityiskohtaisempia mittauksia vaan keskeiset kehittdmiskohteet ja -toimenpiteet pystytaan maarittelemaan jo
LAPPI-tydpajojen avulla. Tarkempi malli on kuvattu erillisessa julkaisussa (julkaistaan syksyn 2025 aikana).

Fokusryhmaéarvioinneissa ryhmaét nostivat yhdistdvan mallin prosessin toteuttamisen havainnoiksi ja ohjeiksi
seuraavat tekijat:

- Prosessikehittdmisen ja ergonomian yhdistavan mallin kuvatut vaiheet ovat selkeét ja perustellut.

- Prosessikehittdminen ja makroergonomiset kysymykset liittyvat tiiviisti toisiinsa ja on hyva, etta niita
tarkastellaan samassa prosessissa.

- Prosessille tarvitaan tarkasteltavan keittion ulkopuolinen vetdja, esimerkiksi yrityksen kehittamisestg,
tyosuojelusta tai henkildstohallinnosta vastaavalta osastolta. Kuvatun kaltaisen arviointi- ja kehittdmisprosessin
ohjaaminen on vaativa tehtava. Vetdjalla tulee olla hyva taito téllaisten moniulotteisten arviointi- ja
kehittamisprosessien ohjaamiseen.

- Prosessissa tarvitaan prosessien kehittdmisen ja monipuolista ergonomian asiantuntijuutta. Arviointi- ja
kehittamisprosessin ohjaajan tulee pystya integroimaan téllaisia asiantuntijoita kehittdmisprosessiin. Prosessin
toteuttaminen edellyttaa yhteistyota tydsuojelun ja tyoterveyshuollon toimijoiden kanssa.

- On hyva ja tarkea valinta, ettad prosessi kdynnistyy yleisluontoisesta tarvekeskustelusta esimiesten ja johdon
kanssa. Tama on tarkeda sen vuoksi, etta silla varmistetaan organisaatiotason sitoutuminen kehittémistyohon ja
mahdollisuus my6s innovatiivisiin suuriin muutoksiin pienten parannusten ohella.

- Bottom-up-menettelyt, tdssa LAPPI-menettely, ovat tarkea tapa osallistaa henkilsto ja siten saada esille
kaytannon kehittamistarpeet ja -ideat. Tama tapa kannustaa toimijoita proaktiiviseen tyootteeseen. Osallistavat
menettelytavat nostavat esille kdytannon tyossa esille tulevia vaatimuksia ja kehittdmistarpeita. On tarkea
huolehtia, etté esille nousseet asiat etenevat johdon paatdksenteon kohteeksi, mika varmistaa keittiotyon
uudistusten etenemisen ja vaikuttavuuden.

- Prosessin jatkuminen yha tdsmentyvina arviointimenettelyina on tarpeellista ja kolmijako organisatorisiin,
kognitiivisiin ja fyysisiin tekijoihin vaikuttaa toimivalta ratkaisulta.

- On tarkeaa integroida tasmallisia mittaustuloksia tuottavia menetelmia prosessiin. Ne lisdavat
kehittamistekojen tarkeyden perustelun monipuolisuutta ja tekevat muutosten vaikutusten osoittamisen

mahdolliseksi.

- On hyvé, etta arviointia seuraava kehittamisvaihe osallistaa yhteistoimintaan seka tyontekijat etta johdon.
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6.2 LAPPI-menetelma "bottom-up” prosessi-kehittdmisen ja
makroergonomian kehittdmisen valineena

LAPPI-menetelman toimivuutta tutkia keittiotyon prosesseja ja materiaalivirtoja seka niiden kehittamistarpeita
kokeiltiin ammattikeittididen méaarittelemisséa prosessissa (Kaarea, astiahuollon prosessit ja lounasravintola
Mintti, asiakkaan tiloissa tapahtuva catering prosessi). LAPPI-menetelméssa osallistujaorganisaatioiden
osallistujat kuvasivat asiantuntijoiden johdolla prosessejaan, prosessien ongelmakohtia, roolejaan prosesseissa
seka olemassa olevia tieto- ja materiaalivirtoja. Ndiden perusteella laadittiin prosessikartta, johon tydntekijoiden
identifioimat ongelmakohdat liitettiin. Menetelméan antamien tulosten ja muun aineiston perusteella valittiin
sairaalakeittion ja lounasravintolan kehittdmiskohteet.

LAPPI-menettelyn toteutusta havainnoineet tutkijat nostivat esille menetelman toteutetusta koskevia asioita:

- Tyopajoissa vetdja pystyi nopeasti rakentamaan luottamuksellisen ilmapiirin niin, etta tyontekijat kuvasivat
tyoprosessejaan ja niiden ongelmakohtia avoimesti esille. Menetelmadohjeessa on hyva korostaa aloitusvaiheen
tarkeytta ja tuoda vetdjan ohjeeseen esimerkkeja, joita pajan vetédja voi kayttaa luottamuksellisen ilmapiirin
rakentamisessa.

- Vaikka ihmiset eivat olleet ennestdan tottuneita tyorooli ja prosessien mukaiseen ajatteluun, osallistujat saivat
toimintatavasta ja sen tavoitteista nopeasti kiinni. Tarkeaa oli kayttaa konkreettisia kasitteita ja asioita,
esimerkiksi, miten likainen lautanen kulkee, mika on sen reitti.

- Roolien seka tieto- ja materiaalivirtojen kautta saatiin hyvin kokonaisvaltainen kuva tarkasteltavista
prosesseista. Tdman tarkastelun kautta tyontekijat pystyivat myos hyvin hahmottamaan, etté kaikissa vaiheissa
tekijan ei tarvitse olla ihminen.

- Tyopajan vetdja oli harjaantunut LAPPI-ty6pajan vetdamiseen. Han ei ollut keittidalan osaaja. Ratkaisu oli
toimiva: vetdja pystyi prosessiin suuntutuvien kysymysten avulla ohjaamaan keskustelua ja aktivoimaan
tyontekijoita tuottamaan tasmallista tietoa keittiotydn prosessien ja makroergonomian kehittamistarpeista.
Menetelmaohjeessa on tarkea ottaa kantaa vetdjan osaamisen vaatimuksiin ja tuottaa selkea ohjeistus LAPPI-
menetelman osaamisen tukemiseksi.

- Tyopajat oli suunniteltu niin, ettei pajaan osallistunut johdon edustajia tai esihenkil6itda. Tama oli tarkea valinta,
joka rohkaisi tyontekijoita avoimeen keskusteluun tyoprosessien ja materiaalivirtojen ongelmakohdista ja
kehittamistarpeista seka keskenaan seka vetdjan kanssa. Ohjeeseen kirjataan suositus siita, etta tyopaja
toteutetaan tyontekijoille suunnattuna ja korostetaan "bottom up” -menettelyn perusteita.

- Tyopajat kestivat kohdeorganisaatioiden aikataulurajoitusten vuoksi vain puolitoista, kaksi tuntia. Molemmissa
kokeiluissa olisi ollut eduksi asioiden syventamiselle, jos aikaa olisi voitu kdyttdd enemman. Suosituksena
menetelmadoppaaseen on hyva kirjata, ettd tydpajan toteutukselle varataan kolmesta neljaén tuntia ja minimi olisi
kaksi tuntia.

Fokusryhmaan osallistuneet ergonomian ja keittidalan asiantuntijat pitivat tarkeana osallistavien menettelyjen
kayttoa prosessiarviointien ja makroergonomian tyovélineena. Systemaattisesti kuvattuja osallistavia
menettelyja on useita. Esimerkiksi osana makroergonomian tarkastelua on kaytetty toiminnan teoriaan
perustuvaa kehittavaa tyontutkimusta (Engestréom 1987, 2001). Koska tdman hankkeen tavoitteena oli integroida
prosessiarvioinnin ja ergonomian menettelyja, fokusryhmat pitivat erityisesti prosesseihin ja materiaalivirtoihin
suuntautuneen LAPPI-menetelman valintaa perusteltuna. Keittiétyon asiantuntijaryhman
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fokusryhmakeskustelussa osallistujat totesivat, etta yllattavan vahan keittiotydssa kiinnitetty huomiota
tyoprosessien systemaattiseen kehittdmiseen ja makroergonomisiin tekijoihin.

6.3 Meso-tason ergonomian arviointimenetelmien osuvuus keittion
sisaisten prosessien arvioinnissa

Ergonomian arviointi ja kehittdminen mikro- ja makroergonomian véliin sijoittuvalla meso-tasolla kohdistui
keittiotyoprosessien vuorovaikutuksen tutkimiseen seka ergonomian arviointiin ihmisen kokonaiskuormitukseen
vaikuttavien eri osatekijoiden (fyysiset, psyykkiset ja sosiaaliset kuormitustekijat) tasolla.

Tutkijat perehtyivat erilaisiin validoituihin kokonaiskuormituksen arvioitimalleihin, joista kokeiluun valittiin
Tyoterveyslaitoksen TIKKA-menetelma (Ahola ym., 2015), koska se on sisélléltdan kattava ja samalla
helppokayttdinen niin, ettd esimerkiksi keittiotyon johto ja esihenkil6t seka tyosuojeluhenkildsto pystyvat
tarvittaessa arvioinnin toteuttamaan.

TIKKA-menetelmaa kokeiltiin opetuskeittion harjoituspéivan aikana. Menetelmasta valittiin tydn psyykkisten
kuormitustekijoiden osakokonaisuus. Menetelman kokeilu ohjattiin siten, etta kukin harjoituspaivaan osallistunut
opiskelija ja tyontekija menetelman perehdytyksen jalkeen arvioi kuvatun asian kunnossa olemista ensin
itsendisesti. Vastaamisen jalkeen jarjestettiin harjoituspaivaan osallistuneille tunnin ryhméakeskustelu, jossa tyon
psyykkisia kuormitustekijoita ja arvioitujen tekijoiden korjaustarpeita kasiteltiin yhdessa. Hankkeen kaksi tutkijaa
vetivat ryhmakeskustelun ja muut hankkeen tutkijat observoivat tilannetta.

Ammattikeittididen kokeilussa TIKKA-menettely tydn psyykkisten kuormitustekijoiden arviointi oli integroitu
LAPPI-tydpajan yhdeksi teemaksi. Kokeilun havainnot vedettiin yhteen tutkijapaneelissa.

Paneeli totesi TIKKA-menettelyn psyykkisten kuormitustekijoiden arviointia koskeva osuuden soveltuvan
keittiotyon psyykkisten kuormitustekijoiden arviointiin. Se palveli hyvin keittiohenkildstdn keskustelua ohjaavana
viitekehyksena ja jasensi henkiloston ymmarrysta tyon psyykkisista kuormitustekijoita ja niiden optimoinnin
mahdollisuuksista ja tavoista keittiotyossa.

Fokusryhmét arvioivat TIKKA-menettelyn palvelevan hyvin keittiotydn kuormituksen yleiskuvan koostamista.
Menettelyssa on tutkimukseen perustuva selked rakenne, joka tukee tyon kokonaiskuormituksen arviointia hyvin
strukturoidulla, ohjeistetulla ja vakiintuneella tavalla.

6.4 Modernien ergonomian arviointimenettelyjen toteutettavuus
"kentalla” osana keittioprosesseja

Hankkeessa testattiin fyysisen ergonomian (mikroergonomian) modernien kajoamattomien menettelyjen
toteuttamisen mahdollisuutta keittidtydssa osana normaalin tydarjen toimintoja. Hankkeessa kokeiltiin tydn
kokonaiskuormituksen arvioinnissa Borg 10-asteikon (Willams, 2017) kaytt64 keittiotyopaivan aikana ja kolmen
vuorokauden sykeviliarviointia (FirstBeat). Tyohon siséltyvien tydasentojen ja liikkeiden arvioinnissa kokeiltiin
syvyyskameramallinnusta sekéa katseen suunnan havaitsevaa silmanliike mittausta kuormittaviksi tunnistettujen
tyon osatekijdiden arvioinnin tdsmentamisessa.

Kokeilujen yhteydessa projektiryhman tutkijat tekivat havaintoja siitd, mita tallisten mittausmenettelyjen
pystyttaminen tyopaikalle edellyttda ja miten mittaaminen onnistuu osana ty0arkea. Tutkijapaneeleissa
havainnot koottiin yhteen. Niiden tuloksena nousi esille seuraavia asioita:
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- Tyon kokonaisarvioinnit menetelman aiemmissa vaiheissa ohjaavat hyvin valintaa, mitka tyon piirteet vaativat
tasmallista tarkastelua.

- Borg 10 -asteikko soveltuu tyopaivaan kuuluvan fyysisen kuormituksen vaihtelun arviointiin (arviointi tehtiin
puolen tunnin vélein). Arviointi ei lilaksi hairinnyt ja tyontekijoiden tyota. Tyontekijat pitivat paperista
arviointilomaketta sahkoista parempana, silla paperiselle lomakkeelle oli mahdollista tehdd merkinta kuormituksen
kokemuksen voimakkuudesta silloinkin, kun tyovaihe (esimerkiksi paistaminen) estaisi esimerkiksi mobiililaitteen
kayton.

- Sykevalianalyysi on tunnettu ja paljon kaytetty menetelma arvioida kokonaiskuormitusta ja palautumista.
Mittaaminen soveltuu myds keittiotyohon, eivatka kannettavat mittalaitteet hairitse keittiotyon eri vaiheissa.

- Syvyyskamera-kuvaukseen ja silmanliikemittaukseen liittyvan kuvausasetelman rakentaminen tyopaikalle
onnistui, mutta vaati ennakoivan kadynnin, jonka perusteella asiantuntija voi suunnitella kuvauksen tavoitteita
palvelevat kuvaussuunnat. Silméanliikemittauksen kayttd on hyvin vahva tyokalu, jolla on I6ydettavissa suhteellisen
vahaisetkin huomioon liittyvét hairidtekijat. Silméanliikemittauksen haittapuolena on sen vaatima erityislaitteisto.
Syvyyskameran avulla tehtéva liikeratamittaus vastaavasti mahdollistaa rasittavien liikeratojen mittausperusteisen
havaitsemisen. Nykyiselldan liikeratojen mittausaineisto edellyttaa tulkitsijalta vahvaa menetelmédosaamista, eika
sovellu yrityksen kayttoon ilman ulkopuolista asiantuntijaa.

- Hyva olisi vield laajentaa kokeilua esimerkiksi ottamalla mukaan kiihtyvyysantureihin perustuva mittaaminen.
- Kaikki ndma mittaukset vaativat toteutukseen ja analyysiin perehtyneen asiantuntijan ty6ta. Ohjeeseen on hyva
koota tiedot, miten ja mista tyopaikoilla voidaan hankkia téllaista systemaattista erityisosaamiseen perustuvaa

mittausta hankkia.

Fokusryhmassa sekd ergonomian etta keittidalan asiantuntijat pitivat tarkedana tasmalliseen mittaukseen
perustuvan tiedon tuottamista keittiotyon eri osatekijoihin liittyvista eri elinjarjestelmiin kohdistuvista tekijoista.

20



7. Johtopaatokset

Keittidala on jossain maarin jaanyt prosessikehittdmisen katveeseen. Vaikka materiaali ja tietovirtojen
perusteella toiminnassa on havaittavissa selkeitd prosessimaisia piirteitd, prosesseja ei ole useinkaan
hahmotettu kokonaisuuksina, ja usein tyd jaotellaan toimintojen mukaan perinteisen funktionaalisen
tuotantomallin mukaan. Taustalla vaikuttavat tekijat, kuten alan pitka historia, tydkulttuuri ja vahva
kasityotaitojen ja yksilosuoritusten arvostaminen, jotka eivat valttamatta kannusta siirtymaan funktionaalisesta
tyonjaosta selkedmmin prosessimaiseen toimintaan. Seurauksena on prosessindkdkulmasta
epdjatkuvuuskohtia, kehityksen pysahtymistd, digitalisaation ja teknologian hyédyntamattomyytta: sen sijaan
etta tehtaisiin tehokkaammin, pyritdan tekeméaan ensisijaisesti nopeammin.

Luvussa 6.1. esitelty arviointimalli auttaakin kohdeyrityksid ndkem&dan omaa toimintaansa ja toiminnan
kehittamista prosessindkdkulman kautta, enemman yhteisty6ta kuin yksiloita korostaen. Kehitetty arviointimalli
mahdollistaa keittidalan yrityksille, ulkopuolisen vetdjan avustamana, organisaation oman kehittaémispotentiaalin
hyddyntamisen. Top-down (johdosta suorittavalle portaalle) ja bottom-up (suorittavalta portaalta johdolle)
lahestymistapoja yhdistava malli antaa organisaation kaikille tasoille mahdollisuuden tuoda esiin keskeisia
kehittamistarpeita ja my0s ratkaisuja. Kehitettavat ratkaisut eivat yksiloidy tietyn/tiettyjen yksildiden ratkaisuiksi,
vaan arviointimalli ohjaa yhdessa kehittamiseen ja sitouttaa koko organisaation paremmin kuin taysin
ulkopuolelta tuleva ohjeistus.

Kehitetyn arviointimallin kayttd on resurssitehokas tapa I0ytaa keskeisia kehittamiskohteita: tapauskohtaisesti
voidaan arvioida kasittelyn laajuus, tarvittaessa joitain mallin vaiheita voidaan myds ohittaa, jos niilla ei ole
kehittamisen kannalta merkitysta. Lisdksi ensimmaiset vaiheet voidaan toteuttaa pdédosin organisaation
sisdisilla resursseilla, ja vasta tarkemmissa mittauksissa tarvitaan ulkoisia asiantuntijoita. Tarkempi malli on
kuvattu erillisessa julkaisussa (julkaistaan syksyn 2025 aikana).

Kehitetysta arviointimallista kerattiin kokemuksia kdytannon tydymparistoissa ja palautetta asiantuntijoilta
fokusryhmahaastatteluissa. Kokemusten, havaintojen ja palautteen perusteella voidaan todeta, etté kehitetylla
arviointimalli yhdistaa seka prosessikehittdmisen ettd ergonomiakehittamisen kaytantoja mielekkaaksi
kokonaisuudeksi, jota yritykset pystyvat hyodyntamaan keskeisten kehityskohteiden kartoittamisessa. Tassa
hankkeessa mallia ei testattu kattavasti, Iahinna pystyttiin toteamaan, etta valituissa kayttokohteissa malli oli
toimiva. Mallin jatkokehittdmien kannalta on tarkeaa, ettd mallia testataan useammissakin erilaisissa
keittioymparistoissa.

Valittu tutkimusmenetelma sopi hyvin hankkeen toteutukseen. Kehittamistutkimuksen yleistettavyys ja
selitysvoima ovat sen kaytannollisyydessa. Tarkoitus on tuottaa kdytannonlaheista kentélle siirrettavaa tietoa
tutkimusprosessin jokaisessa vaiheessa, kun tutkijat, kehittdjat ja sidosryhmat syventyvét kehittdmisprosessin
aikana tutkimuksen prosesseihin, tarpeisiin ja kontekstiin. Kehittamistuotokset ovat toimivia ja pragmaattisesta
nakokulmasta hyodyllisia, kun ne kehitetaan tiettyyn tarpeeseen autenttisissa olosuhteissa. (Edelson, 2002;
Tuomi & Sarajérvi, 2009).

Kaiken kaikkiaan voidaan sanoa, ettd hanke onnistui saavuttamaan tavoitteensa, ja kehitetty arviointimalli on
sovellettavissa keittiotyon prosessien ja ergonomian kehittdmisessa. On huomioitava, ettd tdma on
ensimmainen kehityskierros, ja on tarkeaa testata mallia seka laajemmalla maaralla erilaisia tapauksia, ja
toisaalta myos pidemmalla aikavalilla siten ettd arviointimallin avulla méaariteltyjen ja tehtyjen
kehitystoimenpiteiden jatkuvuus ja pysyvyys voidaan arvioida. Samoin jatkossa on tarkeda seurata mikrotason
ergonomiamittausten teknista kehittymista ja uusien kaytantdjen sovittamista malliin.
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Kehitetty arviointimalli ei korvaa olemassa olevia tycturvallisuuteen liittyvia hyvia kaytantoja ja prosesseja.
Arviointimallin hyddyntamisessa ja siihen liittyvassa kehittamistydssa onkin organisaatiokohtaisesti tarkeda
miettid kytkentdad muihin tyoturvallisuuteen liittyviin prosesseihin (esim. tyGterveyshuollon prosessit): milloin
otetaan yhteytta tydterveyshuoltoon, milloin yhteydenotto tydsuojeluun yms. Kehitetty arviointimalli tulee
olemaan hyva lisa kehittymishakuisten keittidalan yritysten tyokalupakkiin.
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