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Rauman siipikarjatehdas on hyvin uusi ja sen automaation hyédyntamisessa on
viela paljon mahdollisuuksia. Opinnaytetydn tavoitteena oli tutkia HKScan Fin-
land Oy:n Rauman siipikarjatehtaan tuotantoa ja |0ytaa kriittiset parametrit, joita
prosessiohjauksen tulisi tarkastella valvomosta kasin. Tyo rajattiin koskemaan
siipikarjatehtaan tuotantoa; teurastusta, leikkuuta ja pakkuuta. Tyo toteutettiin pe-
rehtymalla prosessiin, halytyshistoriaan ja haastattelemalla tuotantolaitoksen
tyontekijoita.

Tyon perusteella saatiin lista kriittisistd parametreista, jotka vaikuttavat tuotanto-
prosessin toimivuuteen merkittavasti. Tyon avulla saatiin myos selville erilaisia
kriittisia mittareita, joiden seuraaminen edesauttaa tuotannon tavoitteisiin paasya
huomattavasti. Kriittisten mittareiden seuraaminen vahentaa esimerkiksi havik-
kia. Kriittisten parametrien ja mittareiden pohjalta muodostettiin ehdotus yleis-
naytosta”, joka sijoittuisi Rauman tehtaan valvomoon.

Tyon tuloksena saatiin ehdotus “yleisnayton” sisallosta. Haastattelujen avulla
saatiin kerattya paljon "hiljaista tietoa” tehtaan tydntekijoiden kehittdmisehdotuk-
sista ja koottua ne opinnaytetyéhén. Opinnaytetydon avulla saatiin selville, etta
kommunikaation parantaminen valvomon ja osastojen valilla seka tarkka havikki-
etta tehokkuus seuranta ovat tuotantolaitoksen kustannustehokkuuden kannalta
tarkeita elementteja ja niita tulisi kehittdd Rauman tehtaalla.
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The goal of this thesis was to find the critical parameters which process control
should supervise from the control room. This thesis was limited to the production
of the poultry factory; slaughtering, cutting and packing. This thesis was carried
out by studying the process, the history of the alarms, and by interviewing the
employees.

Based on this thesis, a list of critical parameters that significantly affect the per-
formance of the production process, was obtained. This thesis also revealed var-
ious critical metrics that help significantly to improve reaching the production
goals. Supervising these metrics, for example the amount of wastage can be re-
duced. Based on these parameters and indicators the “overview screen” were
created, which would be placed in the control room in Rauma poultry factory.

A lot of tacit knowledge was obtained from the interviews and it is gathered in this
thesis. With this thesis, it was found out that improving communication between
control room and different departments as well as strict wastage and efficiency
controlling are the most important elements for cost- effectiveness. These ele-
ments must be improved.

criticality, process control, classification, poultry production
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ERITYISSANASTO

Anatominen koipireisi  Koipireisi, josta on poistettu tavallisen koipireiden luu
osa. Anatomisesta koipireidesta voidaan leikata koipi-

pala ja reisipala.

Zoonoosi Tartuntatauti, joka voi siirtya elaimista ihmisiin ja pain-
vastoin.
HACCP- periaate Toimintamenettely, joka on kehitetty elintarvikkeiden

turvallisuuden takeeksi.

Kalttaus Prosessi, jossa ruhot kastetaan 52- 56 °C veteen kynin-
nan helpottamiseksi.

Kampylobakteerit Yleisimpia ruokamyrkytyksen aiheuttajia, esiintyy elai-
missa ja ihmisissa.

Koipinen Siiven keskiosa

Laatikkobufferi Korpea varasto, jossa varastoidaan raaka-aineita 25 ki-
lon laatikoissa, kunnes ne menevat pakkaukseen.

Moduuli Yksikko, jossa linnut tuodaan tehtaalle.

Molla Tuotannossa kaytettava allas, jossa on pyodrat. Mollaan
mahtuu 200 kg raaka-ainetta.

Maarapainoleikkuri Kone, jolla fileet leikataan tietyn kokoisiksi.

KNL Tuotantolinjojen tehokkuuden mittaustapa ja tunnus-

luku (OEE, overall equipment effectiveness)

PLC Ohjelmoitava logiikka (Programmable Logic Controller)

Rapid Luuttomaksileikkuulinja

Sivutuote Eldimista saatava tuote, jota ei ole tarkoitettu ihmisra-
vinnoksi.

Sertifikaatti Laatujarjestelman auditoinnin jalkeen annettava todis-

tus, jolla osoitetaan standardin vaatimusten tayttymi-

nen.



1 JOHDANTO

Opinnaytetyon tarkoitus on tehda ehdotus “yleisnaytésta” HKScan Finland Oy:n
Rauman tehtaan valvomoon. Yleisnaytosta selviaisi prosessin kriittiset paramet-
rit, jotka on priorisoitu valituilla menetelmilla. Prosessiohjaajien tyd valvomossa
helpottuisi, jos valvomossa olisi tallainen "yleisnayttd”, joka auttaisi prosessioh-
jaajia havainnoimaan prosessissa tapahtuvia muutoksi ja reagoimaan niihin no-

peammin.

Opinnaytetyd on rajattu kasittelemaa HKScan Finland Oy:n Rauman tuotantolai-
toksen tuotantoprosesseja. Tuotantoprosessit kattavat teurastuksen, leikkuun ja
pakkuun. Raumalla sijaitsee Kariniemen tehdas, joka valmistaa broilerituotteita.
Kyseinen tehdas on viela hyvin uusi ja siksi kriittisten pisteiden tarkastelu on tar-
keaa. Talla hetkella tuotannon tilaa ei pystyta tarkkailemaan niin hyvin kuin se

olisi mahdollista.

Opinnaytetyon paneutuu prosessin kriittisiin pisteisiin haastatteluiden, datan ana-
lysoimisen ja prosessiin tutustumisen avulla. Opinnaytetyon tarkoitus on Ioytaa
tuotantoprosesseista kaikki kriittiset pisteet ja tarkastella niita erilaisten mittarei-
den avulla. Mittarit perustuvat joko taloudellisiin, laadullisiin tai elainten hyvinvoin-
tiin liittyviin seikkoihin. Tyon tarkoituksena on myds kartoittaa kriittisten pisteiden
raja-arvot. Kun kriittiset pisteet on I0ydetty, priorisoidaan ne erilaisten mittareiden
avulla. Tarkoitus olisi tehda selvitys erilaisten vikatilanteiden vaikutuksesta Rau-
man tehtaan tuotantoon ja tehda naiden tietojen perusteella ehdotus yleisnayton
sisallosta. Sisaltd jaotellaan erilaisiin luokkiin priorisoinnin avulla, jotta proses-

siohjauksen reagointi olisi nopeampaa ja helpompaa.



2 KOHDEORGANISAATIO

HKScan on pohjoismaalainen liha- ja ruokayhtio. HKScan palvelee vahittais-
kauppa-, food service-, teollisuus- ja vientisektoreita. HKScan on perustettu
vuonna 1913 nimelld Lounais- Suomen Osuusteurastamo. Kansainvalistymisen
vuoksi yrityksen nimi muutettin HK Ruokatalo Groupista nykyiseksi HKScan
Oy:ksi vuonna 2007. Nykyaan kotimarkkinat kattavat Suomen, Ruotsin, Tanskan
ja Baltian maat. Tuotteita viedaan lahes 50 eri maahan ympari maailmaa. Tuote-
merkkeihin kuuluvat muun muassa HK®, Scan®, Rakvere®, Kariniemen®,

Rose® ja Tallegg®.

HK valmistaa sian-, naudan-, siipikarjanlihaa seka lihavalmisteita ja valmisruokia.
HKScan Finland Oy vastaa konsernin liiketoiminnasta Suomessa. Tunnettuja
tuotemerkkeja Suomessa ovat esimerkiksi HK®, Kariniemen® ja Via®. Suo-
messa tuotantolaitokset sijaitsevat Forssassa, Mikkelissa, Paimiossa, Outokum-
mussa, Vantaalla ja Raumalla. Paakonttori sijaitsee Turussa (HKScan,
2018). HKScan tyodllisti 7292 tydntekijaa vuonna 2017 ja liikkevaihto oli 1,8 miljar-
dia euroa (Kauppalehti, 2018). HKScanin strategian keskiéssa on kuluttaja. From
Farm to Fork- strategialla varmistetaan lihan vastuullinen tuottaminen ja kilpailu-

kykyinen asema pohjoismaisessa yhteiskunnassa.

KUVA 1. HK:n ja HKScanin logo (HKScan, 2018).

Rauman tuotantolaitos valmistui vuonna 2017. Tuotantolaitos on erikoistunut
broilerinlihatuotteisiin. Ennen broilerinlihatuotteita valmistettiin Euran tuotantolai-
toksessa, mutta tuotanto siirrettiin vaiheittain Rauman tehtaalle vuosien 2017 ja

2018 aikana. Virallisesti Euran tehdas lopetti toimintansa kesakuussa 2018.



3 PROSESSINOHJAUS

Prosessiohjaus toimii Rauman tehtaalla valvomosta kasin, jossa prosessiohjaajat
ja tuotannonsuunnittelijat tydskentelevat. Prosessiohjaajia on paikalla kerrallaan
kaksi ja prosessiohjausta tehdaan kahdessa vuorossa. Toinen prosessiohjaajista

tyoskentelee primaariprosessin ja toinen sekundaariprosessin parissa.

3.1 Primaariprosessi

Primaariprosessiin kuuluu teurastus, joka sisdltda kuorman purun, moduulien
vastaanoton, moduulien ja laatikoiden pesun, linnun tainnutuksen, varpaiden ja
ruhon kalttauksen, suolistuksen, sivujakeen kerayksen ja ruhon jaahdytyksen.
Primaariprosessin toinen osa on leikkuu, johon kuuluu paloittelu, luuttomaksi leik-

kuu, raaka-aineen keruu, laatikointi ja laatikkovarastointi.

Toinen valvomossa tyoskentelevista prosessiohjaajista valvoo primaariproses-
sia. Prosessiohjaaja kommunikoi teurastuksen ja leikkuun prosessihoitajien ja
esimiesten kanssa halytyksista, raaka-ainevirroista ja muista huomioitavista asi-
oista. Prosessiohjaaja valvoo linnun kokoa ja laatua valvomon naytdista ja tarvit-
taessa ottaa yhteytta teurastukseen. Teurastuksessa on vain kaksi hataseis- pai-
niketta, joista tulee ilmoitus valvomoon. Teurastus on hyvin itsenainen ja tarvitta-
essa ottaa yhteyttd valvomoon, esimerkiksi teurastuskatkojen selvittdmiseksi.
Prosessiohjaaja seuraa teurastuksen loppumisaikaa, jonka avulla han laskee
my0s leikkuun loppumisajan. On tarkeaa, etta teurastus ja valvomo kommunikoi-
vat keskenaan, jotta koko tehdas pysyy ajan tasalla teurastuksen ja leikkuun lop-

pumisajoista ja muista huomioitavista asioista.

Prosessinohjaus koordinoi paloittelua ja kokonaisen grillibroilerin keruuta Meyn-
automaation avulla. Prosessiohjaajat ja prosessinhoitajat kommunikoivat keske-
naan paloittelun tarpeista ja aikatauluista. Paloittelusuunnitelma on ennalta maa-
ritetty pakkuusuunnitelman mukaan. Kokonaisen grillibroilerin keraamista koordi-

noidaan valvomosta. Grillibroilerin keraamisessa seurataan kerattyjen lintujen
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maaraa ja sadadetaan tarvittaessa kerattavan linnun painovalia ja/tai keraysno-
peutta. Jokaiselle kerattavalle tuotteelle pitaa myos valita pudotuspiste, josta
tuote menee joko laatikkobufferiin tai altaaseen pakkuuseen vietavaksi. Myos jal-
kaosien ja siipien keruu toimii samalla periaatteella, kuin kokonaisen broilerin ke-
raaminen. Prosessiohjaaja saataa valvomosta kasin siipien paloittelussa keratta-
vat tuotteet. Paloittelussa voidaan kerata kokonaisia siipia, mutta siivet saadaan
myoOs paloiteltua pienemmiksi tarpeen mukaan; karjeksi, keskiosaksi, koipiseksi
ja siiveksi. Taman jalkeen siivet viela lajitellaan A- ja B- luokkaan seka LK 3 sivu-

jakeeksi.

Primaariprosessinohjaaja ohjaa paloittelua. Paloittelun ohjaaminen perustuu
myos pakkuusuunnitelmaan. Pakkuusuunnitelmasta nahdaan kuinka paljon ky-
seisena (ja seuraava) paivana tarvitaan mitakin tuotetta. Taman mukaan proses-
siohjaajat keraavat erilaisia paloja leikkuussa. Kahden paloitteluradan jalkeen on-
telot ohjataan kolmelle fileelinjalle ruhon painon perusteella. Prosessiohjaaja saa-
taa lajittelun painovalia ruhon painon ja kaytettavissa olevien fileelinjojen mu-
kaan. Suuri osa onteloista ohjataan fileelinjalle 1, koska kyseisen linjan jalkeen
on maarapainoleikkuri. Kun paaosa fileesta ohjataan maarapainoleikkurille, saa-

daan sen kaytosta maksimaalinen hyoty.

3.2 Sekundaariprosessi

Sekundaariprosessiin kuuluu raaka-aineiden keruu, massojen valmistus ja pa-
kastus, maustamo, palahuone, palojen suolaus, prosessointi, fileen maarapaino-
lajittelu, laatikoiden pesu, pakkaus, tyhjien laatikoiden syottd, pahvilaatikoiden

syotto, laatikoiden lavaus ja lavojen muodostus.

Prosessinohjauksen toinen prosessiohjaaja valvoo sekundaariprosessia. Pro-
sessiohjaaja kommunikoi leikkuun ja pakkuun esimiesten ja prosessihoitajien
kanssa halytyksista, painorajoista, fileeleikkuusta ja muista huomioitavista asi-
oista. Maarapainoleikkuria ohjataan valvomosta kasin Asitek- automaation
avulla. Valvomosta asetetaan halutut painorajat leikkureille. Painorajojen asetus
tapahtuu tiheyden avulla. Asetettua tiheytta suurentamalla saadaan pihveista

pienempia ja tiheytta pienentamalla suurempia. Prosessiohjaaja nékee leikkurin
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virheprosentin valvomosta. Virheprosentin poiketessa normaalista informoi han

asiasta tuotantoon, jotta prosessihoitaja voi tarkastaa vaa’an tilan.

Fileecenterilla tapahtuu fileen halkaisu. Prosessiohjaaja ohjaa fileecenterin toi-
mintaa automaation avulla. Fileetarve pohjautuu pakkuusuunnitelmaan. Proses-
siohjaaja asettaa halkaisuty6t valvomosta kasin fileecenterille. Valvomon nay-
toilta pystytdan seuraamaan halkaistun fileen kertymista kiloissa ja lopettamaan

tuotteen halkaisun, kun tuotetta on keratty tarvittava maara.

Laatikkovarastoa pystyy ohjaamaan valvomosta. Halutessaan prosessiohjaaja
voi tehda raaka-ainepudotuksen haluttuun pudotuspisteeseen tuotannossa.
Tama kuitenkin onnistuu myos tuotannosta. Prosessiohjaaja voi varata jonkin tie-
tyn eran tuotteesta, jos esimerkiksi halutaan varmistamaan, etta tuotannossa

kaytetaan raaka-aine oikeassa paivaysjarjestyksessa.

Prosessinohjaajat huolehtivat myos eri pakkuulinjojen tuotantotilauksien lahetta-
misesta pakkauskoneille. Pakkauslinjoja Raumalla on 11 kappaletta. Pakaste-
pakkauslinja, kokonaisten ja koipireisien pakkauslinja, siipien ja rullien pakkaus-
linja, nelja monipaavaakalinjaa, kaksi suikalelinjaa seka kaksi inline-robottilinjaa.
Pakkauslinjat toimivat hyvin itsenaisesti seka esimiesten ohjauksella. Proses-
siohjaajat valvovat ja auttavat tarvittaessa esimerkiksi muuttamalla pakkauslinjan

asetusarvoja.
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4 LAINSAADANTO JA SERTIFIKAATIT

Elintarviketeollisuudessa on monenlaisia sdadoksia ja velvoitteita, jotka asettavat
tietyt rajat tuotantolaitoksen toiminnalle. Erilaiset saadokset ja lait vaikuttavat tuo-
tantolaitoksen rakenteisiin, kunnossapidollisiin asioihin ja tyontekijoiden tyokay-
tanteisiin. Saadoksilla ja laeilla taataan elainten hyvinvointi ja kuluttajalle turvalli-

set elintarvikkeet. Erilaiset sertifikaatit parantavat yrityksen kilpailukykya.

4.1 Lainsaadanto elintarvikealalla

Elintarvikelainsdadantéon kuuluu monta erilaista osaa, jotka kasittelevat elintar-
vikelakia, elintarvikehygieniaa, elainten kuljetusta, sivutuotteita ja elaintautilakia.
Lainsaadannon perimmainen tarkoitus on turvata elainten hyvinvointi, tyontekijoi-

den turvallisuus seka kuluttajalle turvalliset elintarvikkeet.

4.1.1 Elintarvikelaki

Lain tarkoitus on varmistaa elintarvikkeiden ja niiden kasittelyn turvallisuus ja
hyva laatu. Lain tarkoitus on suojata kuluttajaa viallisilta elintarvikkeilta ja varmis-
taa, etta kuluttaja saa kaiken tarvitsemansa tiedon elintarvikkeiden sisallosta ja
alkuperasta (1 §). Lakia sovelletaan elintarvikkeisiin ja kaikkiin toimijoihin, jotka

kasittelevat, jalostavat tai jakavat elintarvikkeita (2 §).

Elintarvikkeesta tulee antaa totuudenmukaiset tiedot eika saa esittaa, etta elin-
tarvikkeella olisi ihmisen sairauksien ennaltaehkaisemiseen, hoitamiseen tai pa-
rantamiseen liittyvia vaikutuksia, ellei muualla lainsdadannéssa muuten saadeta
(9 §). Tuotantotilat tulee suunnitella, varustaa, kunnossapitaa ja hoitaa niin, etta
siella kasiteltavien elintarvikkeiden turvallisuus ei vaarannu. Tuotantotiloja ei saa
kayttda asumiseen tai muuhun toimintaan, joka voisi vaarantaa elintarviketurval-
lisuuden (10 §).
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Elintarvikkeita on kuljetettava, kasiteltava ja sailytettava niin, ettei elintarvikkeiden
hyva hygienia vaarannu (11 §). Elintarviketuotannossa kaytettavilla elaimilla tulee
terveydentila olla sellainen ja teurastuksen tulee tapahtua niin, etta elintarvikkei-
den hyva hygieeninen laatu voidaan turvata (12 §). (Elintarvikelaki 2006/23). Teu-
rastamossa tyOskentelevalla lihantarkastajalla ja lihantarkastusavustajalla pate-
vyysvaatimukset on maaratty asetuksen (EY) N:o 854/2004 artiklassa 5 ja liitteen
| jaksossa Ill. Suomessa asetuksen mukaisen patevyyden saa suorittamalla Li-

hantarkastuksen ammattitutkinnon (Ruokavirasto, 2019).

Elintarviketoimijoiden tulee voida tunnistaa elintarvikkeissa kaytettavien raaka-
aineiden alkupera ja sita kysyttaessa todistaa alkupera viranomaiselle. Toimijan
tulee pystya jaljittamaan alkupera jokaisessa prosessin vaiheessa. Toimijan tulee
myos dokumentoida ja viranomaisen pyydettdessa esittaa lista, jossa selviaa
kaikki toimijat, joille heidan tuotteitaan on toimitettu. Toimijan tulee olla tietoja
tuotteesta ja pyydettaessa tulee pystya kertomaan ne viranomaiselle. Tallaisia
tietoja ovat tuotteen lahetyspaiva, eran yksiléima viite, lahettajan ja vastaanotta-
jan nimi ja osoite seka elintarvikkeen maara ja tarkka kuvaus elintarvikkeesta
(Yleinen elintarvikeasetus EY N:o 178/2002).

Tuotantolaitoksen edustan, josta eldaimet tuodaan sisalle, tulee olla viemaroity,
valaistu ja paallystetty. Siipikarjateurastamossa tulee olla erillinen tila tyhjien
elaintenkuljetuslaatikoiden pesuun, desinfiointiin ja sailyttamiseen. Teurastuslin-
jan likainen ja puhdas puoli tulee olla aina eroteltu niin toiminnallisesti kuin raken-
teellisestikin. Laitoksessa tulee olla mahdollisuus tarkempaan tarkastukseen ja
tarvittaessa hylattyjen osien poistamiseen. Laitoksessa tulee olla tila itsestaan
kuolleiden elainten raadonavauksiin. Era tulee teurastaa muista teurastuserista
erillaan, jos kyseisessa erassa tai tilalla, josta era on tullut, on ollut salmonel-
laepaily (Maa- ja metsatalousministerion asetus laitosten elintarvikehygieniasta
1369/2011).

Elintarviketoimijan tulee nimeta vastuuhenkild tai vastuuhenkilot omavalvontaan.
Omavalvonnasta tulee pitaa kirjanpitoa, joka pitaa sisallaan omavalvontasuunni-
telmaa tukevat tarpeelliset tallenteet omavalvonnan toteuttamisesta. Omaval-
vonta tulee tehda HACCP- periaatteiden mukaan. Toimijan on todennettava oma-

valvonta toimivaksi vahintaan kerran vuodessa. Omavalvonnan tallenteita tulee
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sailyttaa vahintaan kaksi vuotta. Kirjanpitoon pitaa sisallyttaa tiedot teurastetuista
elaimista ja elaimista, jotka on tuotannosta liittyvista seikoista suljettu pois teu-
rastamon tuotantoprosessista. Kirjanpidossa taytyy olla myos tiedot ruhojen puh-
tauden seurannasta, desinfiointiin kaytettavan veden (+82 astetta) lampdotilasta
ja vesijadhdytyksessa kaytettavan veden mikrobiologisesta puhtaudesta. Salmo-
nella- ja kampylobakteerivalvonta tulee suorittaa maa- ja metsatalousministerion
erikseen maaraamalla tavalla. Mikrobilaakejaamien seuranta tapahtuu elintarvi-

keturvallisuusviraston maaraamalla tavalla (Asetus 1369/2011).

Omavalvontaan kuuluu omavalvonnansuunnitelman laatiminen. Omavalvonta-
suunnitelmassa kuvataan prosessin kriittiset pisteet hygienian kannalta ja miten
naita kriittisia pisteita hallitaan. Kriittisten kohtien hallinnassa kaytetaan lahtékoh-
tana vaara- analyysi HACCP- periaatetta (ETL, Evira & Laatuketju, 2016). Elin-
tarviketoimijalla on velvollisuus ilmoittaa valittomasti asianomaiselle viranomai-
selle merkittavista omavalvonnassa esille tulleista terveysvaaroista ja toimenpi-
teista, joihin on ryhdytty asian korjaamiseksi (24 §). Elintarviketoimijan on estet-
tava zoonoosien aiheuttajien levidaminen elintarvikkeiden valityksella ihmisiin par-

haalla mahdollisella tavalla (25 §).

Elintarviketurvallisuusvirasto on lain noudattamisen valvova keskusviranomai-
nen, aluehallintovirasto alueellinen valvoja ja kunta huolehtii elintarvikevalvon-
nasta paikallisesti. Muita valvovia viranomaisia ovat sosiaali- ja terveysalan lupa-
ja valvontavirasto, tulli, puolustusvoimat, rajaelainlaakarit ja elinkeino-, likenne-

ja ymparistokeskukset (29-34 §).

4.1.2 Elainten kuljetusta koskeva laki

Kuljetusvaline, jolla eldinta kuljetetaan, tulee olla tarpeeksi tilava, turvallinen ja
sellainen, ettei elain pysty karkaamaan sielta. Elaimen tulee pystya seisoa siella
luonnollisessa asennossa. Eivatka ne saa teloa itsedan rakenteisiin tai toisiinsa.
Elaimet tulee pystya tarkastamaan ja hoitamaan tarvittaessa kuljetuksen aikana
(7 §, 14 §). Kuljetusvalineessa kaytetyt rakenteet ja materiaalit tulee olla elaimille
sopivia. Lattia ei myoskaan saa olla liukas. Lattialla tulee olla tarpeeksi kuiviketta
eritteiden imeyttamiseksi tai eritteet tulee poistaa saanndllisesti (8 §). Olosuhteet



15

kuljetuksessa tulee olla hyvat. Elain ei saa altistua liialle kuumuudelle, kylmyy-
delle, vetoisuudella, melulle, haitallisille kaasuille tai muille elainta vahingoittaville
olosuhteille (9 §).

Elaimia kuormattaessa tai kuormaa purkaessa elaimia pitaa kohdalla rauhallisesti
eika niita saa siirrella niin, etta elaimelle aiheutuu tarpeetonta karsimysta tai kipua
(13 §). Siipikarjan kuljettajalla tulee olla maantieajoneuvon kuljettajan patevyysto-
distus. Patevyystodistuksen myontaa aluehallintovirasto. Maa- ja metsatalousmi-
nisteridé valvoo ylimpana viranomaisena elainkuljetusasetuksen seka lain taytty-
mista. Elintarviketurvallisuusvirasto ohjaa ja hallinnoin keskushallinnon viran-
omaisena ja paikallisesti kunnanlaakari ja poliisi valvoo elainkuljetusasetuksen
sekd lain noudattamista alueellaan (25-27 §) (Laki eldinten kuljetuksesta
2006/1429).

4.1.3 Elaintautilaki

Lain tarkoitus on vahentaa ja ehkaista tauteja, jotka tarttuvat elaimesta elaimeen
ja ihmiseen. Lailla pyritaan edistamaan elainten terveytta ja suojata ihmisen ter-
veytta (1 §). Pakollisessa terveysvalvonnassa tulee seurata eldimien kuntoa, ot-
taa tai otattaa elaimista tarvittavat naytteet ja Iahettaa naytteet laboratorioon tut-
kittavaksi seka pitaa kirjaa naytteiden otosta ja niiden tuloksista. Tarvittaessa toi-

mijan tulee lahettaa tutkimustulokset valvontaviranomaisille (8 §).

Pakollisen terveysvalvonnan lisaksi on olemassa vapaavalintaista terveysvalvon-
taa, johon toimija voi sitoutua. Talloin toimija sitoutuu teettamaan saannallisia ter-
veystarkastuksia, ottamaan tai otattamaan naytteita ja lahettamaan ne laborato-
rioon seka kirjaamaan tulokset kirjanpitoon (9 §). Jos elaimista vastuussa oleva
toimija epailee tai toteaa elaimella olevan vakava elaintauti, taytyy hanen viipy-
matta ilmoittaa asiasta kunnanelainlaakarille tai aluehallintovirastolle (14 §). Elai-
mista vastuussa olevan toimittajan, joka epailee elaimella vastustettavaa tai uutta
vakavaa tautia, on sairastunut elain pidettava erillaan muista elaimista ja pidet-
tava erillaan tavaroita, tuotteita, muita elaimia ja aineita, jotka voivat mahdollisesti
levittaa tautia (19 §). Tartuntatilanteissa elintarviketurvallisuusvirasto tai aluehal-
lintovirasto voi antaa maarayksia elainten lopetettavaksi tai teurastettavaksi,
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maarata perusteellisen desinfioinnin tai antaa muita kaskyja, joita toimijan tulee
noudattaa (23-26 §) (Elaintautilaki 2013/441).

4.1.4 Elintarvikehygienialaki

Elintarviketuotantotilat tulee pitaa puhtaina ja hyvassa kunnossa. Elintarviketuo-
tantotiloissa pohjapiirustus ja rakenteet tulee olla sellaiset, etta ne on helppo puh-
distaa ja desinfioida. Elintarviketuotantotiloissa tulee olla riittavat resurssit lampo-
tilanvalvomiselle. Tuotantotiloissa tulee olla riittava maara WC- tiloja, mutta ne
eivat saa avautua suoraan tuotantotiloihin. Tuotantotiloissa tulee olla riittava
maara kasienpesualtaita, joista tulee tulla lamminta ja kylmaa vetta. Viemariston
rakenne taytyy olla sellainen, ettei se aiheuta saastumisriskia. Tiloissa tulee olla

riittava valaistus ja ilmanvaihto.

Jokaisen, joka tyOskentelee elintarvikkeiden parissa, tulee noudattaa korkeaa
henkilokohtaista hygieniaa. Henkilokunnalla tulee olla puhtaat vaatteet ja tarvit-
tavat pukusuojat. Henkilo, jolla on todettu jokin tarttuva tauti, tai hanella on ripuli
tai tulehtuneita haavoja, ei saa kasitella elintarvikkeita (Euroopan unionin julkai-
sutoimisto, 2004).

Elintarviketoimijan tulee varmistaa, etta henkiloilla, jotka tyoskentelevat elintar-
vikkeiden kanssa saavat riittavan perehdytyksen hygienia asioissa heidan toi-
menkuvaansa kuuluvalla tavalla. Jokaisella tyontekijalla tulee olla Elintarviketur-
vallisuusviraston hyvaksyman mallin mukainen osaamistodistus, jos han tyos-
kentelee yhteensa yli kolme kuukautta tyotehtavissa, jossa han tyoskentelee hel-
posti pilaantuvien elintarvikkeiden kanssa. Osaamistodistuksen myoéntaa Elintar-
viketurvallisuusviraston hyvaksyma osaamistestaaja (27 §) (Elintarvikelaki
2006/23).
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4.2 Sertifikaatit HKScanilla

HKScan Finland Oy haluaa tuottaa johdonmukaisia tuotteita ja palveluita asiak-
kailleen. Todistuksena tasta Rauman tehdas on laadunhallintastandardien vaati-
musten tayttama tuotantolaitos. Rauman tehtaalla on ISO 9001:2015,
14001:2015 ja FSSC 22000 sertifikaatit. (HKScan, 2017).

4.2.1 1SO 9001:2015

ISO 9001 on osa ISO 9000 standardisarjaa, joka kasittelee laadunhallinnan pe-
rusteita ja sanastoa. ISO 9001 on laadunhallintajarjestelmien vaatimuksia kasit-
televa standardi. Sertifikaattien avulla yritys voi todistaa asiakkailleen kykynsa
tuottaa johdonmukaisia tuotteita ja palveluita. Sertifikaatin avulla yritys pyrkii li-
saamaan asiakastyytyvaisyytta. Kilpailukyky paranee, koska yha useampi yritys
vaatii yhteistydkumppaneiltaan johtamisjarjestelman sertifiointia (DNV GL. n.d.).
ISO 9001:2015 on kansainvalinen standardi, joka on osa ISO 9000 standardisar-
jaa, jossa maaritellaan laadunhallintajarjestelmia koskevat vaatimukset. Jotta yri-
tys voi saada sertifikaatin, taytyy yrityksen lapaista kaikki standardissa esitetyt

vaatimukset.

Yrityksen tulee tayttaa kaikki standardin vaatimukset, jotta se voi osoittaa ky-
kynsa tuottaa johdonmukaisia palveluita ja turvallisia tuotteita. Yrityksen tuotteet
ja palvelut ovat myos lainsdadanndn ja viranomaisvaatimusten mukaisia (FSF,
2015). 1ISO 9001:2015 standardissa on seitseman paakohtaa, joiden aihealueet
on lueteltu taulukossa (taulukko 1) (Krylova & Leuchter, 2017).


https://www.sfs.fi/files/8398/ISO_9000_2017-07_web.pdf
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TAULUKKO 1. Seitseman laadunhallinnan periaatetta

Asiakaslahtoisyys

Johtajuus

Sitoutuneisuus

Prosessilahtoisyys

Parantaminen

Nayttoon perustuva paatoksenteko

Asiakassuhteiden yllapito

Asiakaslahtoisyydella tarkoitetaan sita, etta laadunhallinnan tarkein tavoite on
tayttaa ja jopa ylittaa asiakkaiden toiveet ja tarpeet. Kun toiminta perustuu asia-
kaslahtoisyyteen, saa yritys pitkdaikaisia asiakkaita, joka turvaa yrityksen ta-
loutta. Johtajuus on periaatteista hyvin tarkea, koska yhdenmukaisella ja tehok-
kaalla johdon, mukaan lukien alemman johdon, toiminnalla varmistetaan, etta yri-
tyksen laatutavoitteet saavutetaan vaikuttavammin ja tehokkaammin, tuotanto-

prosessia saadaan koordinoitua paremmin seka viestinta paranee.

Kun ihmiset ovat sitoutuneita toimintatapoihin ja yritykseen seka jokaisella yrityk-
sessa tyoskentelevalla henkilolla on tarvittava patevyys tyotehtaviinsa, saavute-
taan ymparistd, jossa nahdaan enemman vaivaa yhteisen tavoitteen saavutta-
miseksi ja ymmarretaan paremmin yhteiset tavoitteet. Parempiin tuloksiin paas-
taan, kun laadunhallintajarjestelma nahdaan toisiinsa liittyvina prosesseina, jotka
toimivat yhtenaisena jarjestelmana. Talldin pystytaan koordinoimaan tyopanos
tarkeimpiin prosesseihin ja parannusehdotuksiin. Kun koko jarjestelmaa ajatel-
laan yhtenaisenda, se kasvattaa yrityksen luotettavuutta, tehokkuutta ja ennustet-

tavuutta.

Parantaminen on yksi hyvin keskeinen periaate. Kun yrityksen toimintaa yritetaan
jatkuvasti parantaa ja yrityksen toimintaa seurataan, niin ettd parannusta vaativat
prosessin vaiheet I0ydetaan viipymatta, kasvattaa tama asiakastyytyvaisyytta ja
luottamusta yritystd kohtaan. Parantaminen nostaa prosessin suorituskykya ja
organisaation toimintakykya seka edistaa innovointia. Kun paatdkset tehdaan
nayttoon perustuvista syista, paastaan luultavimmin haluttuun lopputulokseen.

Tosiasiat, naytto ja tietojen analysointi takaavat paatoksenteon luotettavuuden.



19

Tama taas parantaa paatoksentekoprosessia ja prosessin suorituskyky paranee.
Kun paatoksenteko on rationaalista, lapinakyvyys paatoksentekoprosessissa pa-
ranee. Suhteiden hallinta on tarkeaa yritykselle ja siksi vimeinen laadunhallinnan
periaate koskeekin organisaation suhteiden hallintaa tarkeiden sidosryhmien
kanssa. Yrityksen ja sidosryhmien suorituskyky paranee, kun jokaisen sidosryh-
man rajoitteet ja mahdollisuudet pystytaan ottamaan parhaalla mahdollisella ta-
valla huomioon (SFS, 2015).

4.2.2 1SO 14001:2015

ISO 14001:2015 ymparistojarjestelma auttaa yritysta ymparistdasioiden tuloksel-
lisessa parantamisessa ja toimii ymparistdjohtamisen valineena. ISO 14001:2015
sertifikaatti tuo yritykselle rahallista hydtya ja auttaa luomaan positiivisen kuvan
maailmanlaajuisesti. ISO 14001:2015 sertifikaatti on maailman tunnetuin stan-

dardi ymparistdjohtamiselle (Sipila, 2016).

ISO 14001 tarkeimpia lahtdékohtia on vahentaa energian kulutusta, jatteen maa-
raa seka jatteenlajittelukustannuksia. Tarkeita seikkoja ovat myos raaka-aineiden
ja muiden resurssien kayton paraneminen ja naiden myoéta myos koko prosessin
tehostuminen. Sertifikaatin tarkoitus on myds edistaa materiaalien uudelleenkayt-
téa (SFS. n.d).

4.2.3 FSSC 22000

FSSC 22000 on elintarviketurvallisuusjarjestelméa (Food Safety System Certifi-
cation), jonka sertifiointi on kaksi vaiheinen prosessi. Sertifikaatti on voimassa
kerrallaan kolme vuotta ja seuranta- auditointi tehdaan kerran kolmessa vuo-
dessa. FSSC 22000 pohjautuu ISO 22000 sertifikaattiin, mikd mahdollistaa integ-
roinnin muiden ISO- sertifikaatteihin, esimerkiksi ISO 9001 sertifikaatin kanssa
(FSSC22000, 2016).

ISO 22000 standardi luo yhteiset pelisaannot kaikille elintarvikealan toimijoille.
Standardi vaatii johtoportaan paivittaista yhteydenpitoa yrityksen ja sidosryhmien
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valilla. Standardi asettaa vaatimuksia erityisesti elintarviketurvallisuuden hallinta-
jarjestelman kaytodlle ja toiminnan dokumentoinnille, nama toimet varmistavat
sen, ettd tuotteita ja palveluita voidaan pitda turvallisina (Lehto ja Viinamaki,
2016).

FSSC 22000 standardissa kriittisten kohtien hallinnassa kaytetaan lahtokohtana
vaara- analyysi HACCP- periaatetta. Vaara-analyysi auttaa yritystd paikanta-
maan yrityksen sisaiset kriittiset pisteet. Vaara analyysi HACCP- jarjestelmassa

on seitseman periaatetta (taulukko 2).

TAULUKKO 2. HACCP- seitseman periaatetta

Vaarojen arviointi

Kriittisten hallintapisteiden maarittaminen

Kriittisten rajojen maarittaminen

Kriittisten hallintapisteiden seurantakaytantojen laatiminen
Korvaavien toimenpiteiden laatiminen

Todentamiskaytantojen laatiminen, HACCP- ohjelman validointi
(arviointi, kelpuuttaminen)

HACCP- asiakirjat ja tallenteet

HACCP- jarjestelma Iahtee vaarojen arvioinnista, jossa kartoitetaan vaarat, jotka
liittyvat raaka-aineisiin tai tuotantoymparistoon, mm. tyontekijat, koneet ja laitteet.
Vaarojen arviointi vaatii tuotannon ja raaka-aineiden vankkaa tuntemusta. Vaara

arvioinnissa voidaan kayttaa lahtdkohtina myos reklamaatioita ja valituksia.

Kriittisten hallintapisteiden maarittamisella tarkoitetaan sita, etta Idydetaan tuo-
tantoprosessista ne kohdat tai vaiheet, joissa vaaroista paastaan eroon muutta-
malla prosessia. Jotta seuranta on luotettavaa ja siitéa on hyotya, tulee 16ytaa jokin
mitattava arvo, jolla saadaan seurattua prosessin etenemistd. Kun seurannan
avulla huomataan, etta seurantaan laitettu prosessin vaihe joko ylittaa tai alittaa
mitattavan raja-arvon, taytyy tuotannonvaihetta muuttaa tai korjata. Seuraava
vaihe on naiden prosessinvaiheiden muuttaminen tai korjaaminen sellaisiksi, ettei

viallisia tuotteita enaa synny. Seuraavana vaiheena on todentaminen, jossa var-
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mistetaan kriittisten tuotantovaiheiden seurannan onnistuminen. Jos todentami-
sessa huomataan, etta seuranta joko puuttuu tai on puutteellista, tulee tama kor-
jattava valittomasti. HACCP- jarjestelman tarkoitus on selvittaa, onko jarjestelma
kaikilla tavoilla sellainen, etta silla turvataan turvallisesti tuotettu elintarvike. Tata
koko jarjestelman arviointia sanotaan myos validioinniksi. Naista vaiheista ja tu-
loksista tulee pitaa kirjaa (ETL, Evira & Laatuketju. 2016).

Standardin l1ahtokohtina on auttaa yritysta miettimaan heidan muutoshalukkuut-
taan ja ohjata muutoksen suunnittelussa ja toteutuksessa. Tama luo vaatimuksia
lapinakyvyydesta, elintarviketurvallisuudesta ja resurssien suunnittelusta johdolle

ja koko yritykselle (Lehto ja Viinamaki, 2016).

ISO 22000 sertifikaatin asettamien vaatimusten lisaksi FSSC 22000:een kuuluu
tukiohjelmat elintarviketeollisuudelle (ISO/TS 22002-1) ja FSSC:n asettamat lisa-
vaatimukset (Additional requirements for the food safety system, Part 1, Appen-
dix IA). Nama lisavaatimukset koskevat mm. elintarviketuotantotiloja, jatehuoltoa,
materiaalihankintoja seka biotarkkaavaisuutta. Kyseiset lisdvaatimukset nostavat

tuoteturvallisuutta yrityksessa ja sen tuotteissa (Wanhalinna, n.d).
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5 PRIORISOINTILUOKAT

Kun ainestoa on paljon, pitda se jollain tavalla luokitella. ABC- luokittelulla saa-
daan luokiteltua aineisto kolmeen eri luokkaan, jonka perusteella pystytaan arvi-
oimaan mitka osat aineistosta ovat prioriteetiltaan tarkeampia kuin toiset. Joskus
kuitenkaan pelkka ABC- luokittelu ei riitéa vaan pitaa ottaa avuksi XYZ- luokittelu,

jossa luokiteltavaa materiaalia voidaan tarkastella kahden eri muuttujan avulla.

5.1 ABC- luokittelu

ABC- luokittelun avulla voidaan jakaa luokiteltavaa aineistoa. Aineisto luokitel-
laan jonkin tietyn tekijan, kuten vuosivolyymin tai kokonaiskatteen, mukaan eri
luokkiin. Perinteisesti luokat ovat A-, B- ja C- luokka, mutta jaottelu voi olla hie-
man hienojakoisempaakin, esimerkiksi ABCD- tai ABCDE- luokittelu. Kaytossa
olevien kirjainten maara kertoo luokittelussa kaytettavien luokkien maaran (Lo-
gistiikka, Karrus, Kaij 2001 179).

ABC- analyysin perustana on usein niin sanottu 20—80- saantd. Tama tarkoittaa
sita, etta esimerkiksi vuosimyynnista puhuttaessa 80 prosenttia myynnista tulee
20 prosentista nimikkeista. ABC- luokittelun perustana on niin sanottu Pareto-

jakauma (kuvio 1).

Kumulatiiviset vuosikustannukset (%)

100
95

30

P
A B C Mimikkeiden

maara (%)

KUVIO 1. Pareto- kaavio, joka on sovellettuna ABC- analyysiin
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ABC- luokittelun tarkoitus on helpottaa nimikkeiden ohjausta ja auttaa selvitta-
maan ne nimikkeet, joihin ohjauksessa tulisi keskittya. ABC- luokittelu on kuiten-
kin vain yksi tyokalu nimikkeiden ohjaamisessa. Vaikka kyseinen luokittelutapa ei
sita kerrokaan, tulee myds niille nimikkeille antaa huomiota, jotka ovat vain pieni
osa kokonaismyynnista. Kyseiset pieni volyymiset tuotteet voivat olla kuitenkin
arvokkaita yritykselle, esimerkiksi sellaisissa tilanteissa, joissa yritys tilaa myos
suuri volyymisia tuotteita yrityksesta, koska se tarjoaa myos kyseista pieni volyy-
mista tuotetta (Tuotannonohjaus ja logistiikka, Miettinen, Pauli 1993 s. 79-80).
20/80- periaate ei laheskaan aina ole juuri 20 % ja 80 %, koska on havaintoja,
etta alle 5 % nimikkeista voi tuoda yli 95 % myynnista. Melko usein lahtékohtana
pidetaan Karruksen (2001, 179-180) esittdmaa mallia, jossa todelliset prosentti-
osuudet ovat 50, 30, 18 ja 2 prosenttia. Taulukossa on havainnollistettu luokittelu

tarkasteltavien parametrien kokonaismaaralle (taulukko 3).

TAULUKKO 3. Yleisin malli ABCD- luokittelulle.
A-ryhma | ensimmaiset 50 % tarkasteltavien parametrien kokonaismaarasta
B-ryhma @ seuraavat 30 % tarkasteltavien parametrien kokonaismaarasta
C-ryhma  seuraavat 18 % tarkasteltavien parametrien kokonaismaarasta

D-ryhma | viimeiset 2 % tarkasteltavien parametrien kokonaismaarasta

5.1.1 Kaksivaiheinen ABC- luokittelu

Yleensa pelkan yhden muuttujan tarkastelu ei riita, kun tutkitaan jonkin aineiston
partikkeleiden kannattavuutta tai tarkeytta. Esimerkiksi, kun tarkastellaan jonkin
tuotteen tuotannon kannattavuutta, kannattaa kayttaa kaksivaiheista ABC- ana-
lyysia, jossa voidaan tarkastella esimerkiksi myyntikatetta ja myyntivolyymia yh-
dessa. Talloin kriteereiksi saadaan Aa, Ab, Ac, Ad jne. Ryhmien luokittelu toimii

samalla tavalla, kuin ABC- luokittelussakin (taulukko 4).
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TAULUKKO 4. Yleisin malli kaksivaiheiselle ABC- luokittelulle
A- ja a-ryhma | ensimmaiset 50 % kokonaiskatteesta ja myyntivolyymista
B- ja b-ryhma | seuraavat 30 % kokonaiskatteesta ja myyntivolyymista
C-ja c-ryhma | seuraavat 18 % kokonaiskatteesta ja myyntivolyymista

D- ja d-ryhma | viimeiset 2 % kokonaiskatteesta ja myyntivolyymista

Kaksivaiheista ABC- analyysia voidaan havainnollistaa ruudukolla, joka on va-
rustettu varikoodeilla (kuvio 2). Varit kuvaavat tuotteen kannattavuutta. Mita vih-
reampaan ruutuun tuote osuu, sitd kannattavampaa tuotetta on valmistaa ja
myyda. Tama on kuitenkin vain yksi tapa tarkastella kannattavuutta, eika pelkas-
taan sen perusteella pida tehda paatoksia tuotteiden lopettamisesta tai jatkami-
sesta. Taulukko toimii kuitenkin suuntaa antava tyokaluna, kun tarkastellaan tuot-

teiden kannattavuutta.

KUVIO 2. Ruudukko on mukailtu Logistiikkamaailman ruudukosta.

Kun tuote asetetaan ruudukkoon oikeaan kohtaan myyntikatteen ja myyntivolyy-
min perusteella, saadaan selville sen kannattavuus molempien muuttujien kan-

nalta (Logistiikan maailma. n.d.).
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5.2 XYZ- luokittelu

XYZ- luokittelun toimintaperiaate on hyvin samanlainen, kuin kaksivaiheisessa
ABC- luokittelussa, mutta XYZ- luokittelussa voidaan tarkastella kahden erillisen
muuttujan perusteella. Tallaisia muuttujia voivat olla esimerkiksi myyntikate ja lo-
gistiikkakustannukset. Paras vaihtoehto olisi se, etta myyntikate olisi mahdolli-
simman suuri ja logistiikkakustannukset mahdollisimman pienet. Talloin toisen
ryhman arvot lajitellaan samalla tavalla kuin ABC- analyysissa ja toisen ryhman

arvot niin kuin taulukossa on esitetty (taulukko 5) (Logistiikan maailma. n.d.).

TAULUKKO 5. Yleisin malli XYZ- luokittelulle.

X-ryhma ensimmaiset 50 % logistiikkakustannuksista
Y-ryhma seuraavat 30 % logistiikkakustannuksista
Z-ryhma seuraavat 18 % logistiikkakustannuksista
Q-ryhma viimeiset 2 % logistiikkakustannuksista

Vaaka-akselin nimikkeet on lajiteltu samalla tavalla, kuin kaksivaiheisessa ABC-
analyysissa, vain pystyakselin nimikkeet lajitellaan kaanteisessa jarjestyksessa
kaksivaiheiseen ABC- analyysiin verrattuna. Myds XYZ- analyysia voidaan ha-

vainnollistaa ruudukolla, joka on varustettu varikoodeilla (kuvio 3).

KUVIO 3. Ruudukko on mukailtu Logistiikkamaailman ruudukosta.
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6 PROSESSIPARAMETRIEN VALVONTA TALLA HETKELLA

Lampdtilojen ja materiaalivirtojen valvominen on tarkea tekija onnistuneen tuo-
tantoprosessin kannalta. Punnitus- ja laadunvarmistuspisteita tarvitaan, jotta au-

tomaation avulla pystytaan ohjaamaan leikkuuta.

6.1 Kirjauspisteet

Teurastuksen ja leikkuun kirjauspisteilla tarkastellaan ruhon laatua ja painoa. Kir-
jauspisteilla kerataan laadullista tietoa ruhoista, jonka avulla elintarvikkeiksi kel-
paamattomat ruhot saadaan karsittua pois teurastuksessa. Leikkuun puolella
paino- ja laatuluokittelu mahdollistaa ruhojen A- ja B- luokittelun, joka helpottaa
esimerkiksi grillibroilerin keruuta. Painolajittelun avulla ruhot lajitellaan kolmelle

eri paloittelulinjalle.

6.1.1 Teurastuksen kirjauspisteet

Lintubufferin alussa on moduulien punnitus. Tyhjat hakit punnitaan ennen kuin ne
siirtyvat pesuun ja desinfiointiin. T@man punnituksen erotuksena saadaan lintujen
paino. Ripustuksen jalkeen on laskuri, joka laskee prosessiin menevien ruhojen

maaran.

Teurastuksen puolella kirjauspisteilla tarkastellaan ruhon laatua tietyn valiajoin.
Yhteensa tarkastuspisteita on nelja kappaletta. Ensimmainen kirjauspiste, jossa
tarkastellaan laatua, sijaitsee ripustuksen kohdalla. Toinen kirjauspisteista, joka
tarkastelee laatua, sijaitsee kyninnan jalkeen ja loput kaksi suolistuksen eri vai-
heissa. Kuvasta 3 nahdaan prosessikaavioon merkittyna nelja teurastuksen Kir-
jauspistetta, joissa tarkastellaan laatua. Nama pisteet on merkitty punaisilla nuo-

lilla kuvaan (kuva 3).
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KUVA 2. Laadun tarkastuspisteet teurastamossa

6.1.2 Paloittelun kirjauspisteet

Ennen jadhdytysta ruhot punnitaan ja luokitellaan laatuluokittelukameran avulla.
Tassa kohtaa ruhot saa oman tunnistenumeron. Laatu ja paino tarkastetaan
myOs heti jaahdytyksen jalkeen. Jaahdytyksessa lampdtilaa tarkkaillaan neljan

anturin avulla. Lampédtilan tulisi olla noin +2 °C ja lampdtila ei saa nousta yli 4 °C.

Leikkuussa paloitteluratoja on kaksi, joihin ruhot lajitellaan painolajittelun mu-
kaan, joka tapahtuu toisella laaduntarkastelu ja punnituspisteella heti jaahdytyk-
sen jalkeen. Molemmilla radoilla on kolme punnituspistetta. Ensimmainen punni-
tuspiste on siipi- ja rintaleikeleikkureiden jalkeen. Taman punnituksen perusteella

ontelot jaetaan ruhon painon mukaan kolmelle eri radalle (raskas, kevyt ja kevyet
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raskaat ettd raskaat kevyet). Toinen punnituspiste on heti ontelon erottelun jal-
keen. Kolmannen eli vimeisen punnituksen perusteella ohjataan anatomisen koi-

pireiden pudotuspisteita.

6.2 Lampdotilat

Prosessinohjaajat voivat tarkastella valvomosta kasin tuotantoprosessista mitat-
tujen lampdtilojen ja materiaalivirtojen arvoja. Joitakin arvoja ei kuitenkaan viela
pysty tarkastelemaan prosessiohjauksesta kasin. Prosessiohjaus seuraa valvo-
mosta Asitek:n naytoilta prosessin eri vaiheiden lampotiloja. Talla hetkella nay-
toilta nakyy eri teurastuksen vaiheiden lampdtiloja, jaahdytyksen lampdtila seka

maustamon ja pakkasvaraston lampatiloja (taulukko 6).

TAULUKKO 6. Valvomosta seurattavat lampdtilatavoitteet ja niiden kriittisyys

CHE i optimi max kriittisyys
(°C) (°C)

Lintubufferi 10 20 25 kylla
Tainnutus 20 ei
Moduulien pesu 20 ei
Ruhojen kalttaus 52 54 56 kylla
Varpaiden kalttaus 52 54 56 kylla
Jaahdytys 0 2 4 kylla
Maustamo marinadi ja laukka 0 2 4 kylla
Tuotantotilat 1 6 12 kylla
Pakkasvarasto -30 -18 kylla

Tainnutuksen ja moduulien pesun Iampatilat eivat ole kriittisia, koska muutaman
lampdtila asteen heitto naissa mittauspisteissa ei vaikuta prosessintoimimiseen.
Kalttausaltaan lampdtila on kriittinen, koska lampétilan laskiessa alle 52 °C ky-
ninnan lopputulos ei ole enda vaadittavalla tasolla. Jos lampdtila taas nousee
liian korkeaksi (yli 56 °C), karsii broilerin laatu huomattavasti. Jaahdytyksen lam-
podtila on myds hyvin kriittinen, koska lampétilan laskiessa liian matalalle alkavat

ruhot jaatya. Jos taas ruhoja ei jaahdyteta tarpeeksi kylmiksi (alle 4 °C), ruhoista
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tulee myyntikelvottomia. Sama periaate koskee marinadien ja laukan valmistuk-

Sessa.

6.3 Materiaalivirrat

Valvomon naytéilla nakyy jaahdytykseen menevien ja jaahdytyksesta tulevien ru-
hojen maara kiloina ja kappaleina. Valvomon naytoilta voidaan tarkastella reaa-
liaikaisesti saantoa vaakapisteiden valilla. Vaa'at sijaitsevat siipi-, ontelo- ja sa-
tulaleikkureiden jalkeen. Valvomon naytailta selviaa siiven, koipipalan, anatomi-
sen koipireiden ja reisipalan laatikoitu maara kiloina. Valvomosta kasin voidaan
tarkastella myds kolmella RAPID:lla leikatun fileen maaraa kiloissa. Naytoilta na-
kyy myos fileecenteriin menevan fileen maara minuuteissa (kg/min). Pakkuun
puolelta nakyy, kuinka paljon fileetd on mennyt halkaisuun, suikaleisiin ja I11- ja

[2-linjoille.

Valvomosta nahdaan, kuinka monta laatikkoa on tyhjiltdan varastossa. Naytoilta
voi myos tarkastella, kuinka monta laatikkoa on kuluvana paivana pesty. Valvo-
mosta voi tarkastella kuinka paljon millakin linjalla on pakattu tuotteita yhteensa
tanaan. Tama nakyy kiloina ja laatikoiden lukumaarana. Valvomoon tulee tieto
lintulaatikoiden nopeudesta laatikonpurkajalla. Laatikkopurkajan nopeus ei ole
kriittinen parametri, mutta laatikoiden loppuminen laatikkopurkajalta on (luku
9.4.).

Prosessiohjaaja ohjaa paloittelua valvomosta kasin. Prosessiohjaaja saataa
kuinka paljon mitakin ruhon osaa tulee kerata. Esimerkiksi prosessiohjaaja paat-
taa kuinka paljon kokonaista grillibroileria pudotetaan. Olisi hyva, ettd valvomoon
tulisi ilmoitus, jos ohjattuun arvoon ei paasta. Laatikkobufferin tayttdaste kertoo,
kuinka monta prosenttia laatikkobufferin varastointitilasta on talla hetkella kay-
tossa. Tayttdaste nakyy valvomon naytoista. Jos tayttoastetta ei valvota, voi se
paasta liilan korkealle, mika aiheuttaa ongelmia leikkuuprosesseissa.
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6.4 Puuttuvat lampadtilat ja materiaalivirrat

Tutkittaessa valvomosta saatavia tietoja lampatiloista ja materiaalivirroista, 10ytyi
muutama arvo, jotka voisi tuoda myos prosessiohjauksen tietoon. Laatikkobuffe-
rin lampatila ei tule prosessiohjaajien tietoon, mutta sita tarkkaillaan valvomossa
olevalta naytolta muutaman kerran paivassa. Tiedon tulisi tulla myos prosessioh-
jaukseen, jotta lampdatilatarkastelu olisi yhtajaksoisempaa. Laatikkovaraston lam-
potilan tulee olla noin +2 °C, mutta lampdtila ei saa nousta yli +4 °C eika laskea
alle 0 °C.

Valvomoon ei tule tietoa tuotantopaivana bufferiin menneista kiloista. Myds jo
pakkuusen otetut kilot sen paivan tuotannosta tulisi ndkya valvomoon. Olisi hyva,
ettd valvomossa nakyisi bufferiin menneet kilot ja sen hetkinen tilanne reaaliai-
kaisesti. Prosessiohjaajien mielesta tama olisi kaytanndllista ja auttaisi raaka-ai-

neiden jokapaivaisessa ohjaamisessa.
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7 HALYTYSHISTORIA

Halytyshistoriaa tutkittin kahden edeltdvan kuukauden ajalta. Talla hetkella Asi-
tekin jarjestelmaan keraantyy monenlaista halytystietoa tuotantoprosesseista ja
automaation toimivuudesta. Tutkittaessa viimeisen kahden kuukauden WinCC:n
halytyshistoriaa (lite 1) huomattiin, ettei toistuvia halytyksia ollut kovinkaan mon-
taa. Noin puolet menneista halytyksista oli PLC- halytyksia. Tallaisille halytyksille
ei voida prosessiohjauksesta kasin tehda mitaan, vaan korjaus kuuluu tyénteki-

joille, jotka vastaavat automaation yllapidosta.

Halytykset

m PLC Warning = NH3 Jadhdytys = Automaatiohdirio = muut

KAAVIO 1. Prosessihalytysten syyt kahden edeltavan kuukauden ajalta

Yleisin yksittainen halytyksen syy edellisen kahden kuukauden aikana on ollut
NH3, 030-804-AK11-QE04 H (117 kertaa) ja NH3, 030-804-AK11-QE04 HH (58
kertaa). Halytys tulee konehuoneen alatasolta ja halytyksen syy on ammoniakki
pitoisuuden nousu. limeisesti kyseessa on vaara halytys (Koskialho, 2019 Sah-
kdposti). Hyvin yleinen halytyksen syy on ollut myés Meyn kommunikaatiohairid
(92 kertaa). Tamakin halytys on enemmankin vain ilmoitusluontoinen prosessioh-
jauksessa, koska todellisuudessa kommunikaatiohairidlle ei voida tehda mitaan
prosessiohjauksesta kasin. Prosessiohjaajat kuitenkin toivoisivat, etta automaa-
tion ongelmista ja hairidista tulisi tieto prosessinohjaukseen, jotta he pysyisivat
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ajan tasalla tuotantoprosessin tilasta. Loput halytykset ovat olleet Iahes yksittai-

sia, noin kerran kuukaudessa tapahtuvia.

Asitek jarjestelman kautta saadaan NH-, steam- ja UV- halytyksista tiedot.
Steam- halytykset perustuvat hoyrykattilan vika- ja halytystilanteisiin. UV- haly-
tykset perustuvat veden puhdistus- jarjestelman toimivuuteen. NH- halytykset pe-
rustuvat ammoniakin eli NHs- arvojen mittaamiseen. Ammoniakkia kaytetaan
Rauman tehtaalla kylmaaineena. Ammoniakki- ilmaisimet alkavat halyttaa, kun
ne huomaavat NHs- pitoisuuden nousseen. limaisimia on asennettu ammoniak-
kiputkiston laheisyyteen. Taman jarjestelman kautta tulevat halytykset ovat niin
tarkeita, etta niista ilmoitetaan suoraan henkildlle, joka on vastuussa kyseisen
prosessinosan toimivuudesta. Olisi kuitenkin hyva, etta valvomon “yleisnaytolle”
tulisi ilmoitus naista tarkeista halytyksista, jotta prosessiohjaajat ovat ajan tasalla
tehtaan toiminnasta ja vaaratilanteista. Tallaisia tarkeita halytyksia valvomon tie-

donkulun kannalta ovat erityisesti automaatiohairiot ja ammoniakki- halytykset.
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8 HATASEIS- PAINIKKEET

Yksi tehtaan tarkeimmista suojajarjestelmista on hataseis- painikkeet, joilla voi-
daan vaaratilanteissa estaa henkilo- ja ainevahinkoja. Laaduntarkkailu teurastuk-
sen eri vaiheissa varmistaa sen, etta ruho on laadultaan hyvaa, kun se siirtyy

leikkuuseen.

Prosessissa on 73 Asitek:n ohjausnayttdihin upotettua hataseis- painiketta, joista
suurin osa on primaariprosessin puolella (65 kappaletta). Prosessissa on hata-
seis- painikkeita my0Os jokaisella pakkuu linjalla, niista ei kuitenkaan 10ydy tun-
niste tietoja, vaan ne toimivat lattiatasolla. Tallaisia painikkeita on myds mausta-
mossa kaksi kappaletta. Sekundaariprosessin puolella on kahdeksan hataseis-
painiketta, joista tunnistetiedot tulevat valvomoon. Nama sijaitsevat fileecente-
rissa ja ne on merkitty keltaisella taulukkoon (taulukko 7), jossa nakyy kaikki ha-
taseis- painikkeet. Kaksi hataseis- painiketta ovat oviaukoissa, jotka erottelevat

primaari- ja sekundaariprosessin.

TAULUKKO 7. Tunnistetiedolliset hataseis- painikkeet

111 81 Suolistus-jadhdytysvaihtaja 126 S1 Uudelleen ripustuspiste 213 S5 WLD Anatominen 1, trimmauspoyta
111 S3 Jaahdyttdmon ovensuu, huoltokaytéva 126 S3 Seinan vieri, ovensuu 213 S7 WLD Anatominen 2, trimmauspdyta
111 S5 Kostutuskaytavan ovensuu, eteld 127 S1 Siiven tarkastus HY 1 214 S5 DS100 Koipipala 1, trimmauspoyta
112 $1 Jaahdytys 1, huoltotaso pohjoinen 127 S3 Siiven tarkastus HY2 214 S7 DS100 Koipipala 2, trimmauspdyta
112 S3 Jaahdytys 1, huoltotaso pohjoinen 127 S5 Siiven tarkastus keskiosa 223 S1 Luututka, Rapid filee 1

112 S5 Jaahdytys 1, huoltotaso etela 128 S1 Palahuone, ripustuspiste 223 S3 Luututka, Rapid filee 2

112 S7 Jaahdytys 1, huoltotaso etela 128 S3 Palahuone, inline 223 S5 Luututka, Rapid filee 3

113 S1 Jaahdytys 1, huoltotaso pohjoinen 128 S7 KR-vaaka, pal. 2 420-110-DK01 | Palahuone, paneeli

113 S3 Jaahdytys 1, huoltotaso etela 129 S1 Reisipalaleikkuri, pal. 2 420-110-DK02 | Laatikointi, seindpaneeli

116 S1 Elinten keruu 129 S3 Reisipalaleikkuri, pal. 1 420-110-DK03 | Valmistusosasto, pakkuun oviaukko
116 S3 Jaahdyttdmon ovensuu, tuotantokaytava 129 S5 Palahuone, pudotuspisteet 420-110-DKO04 |Filecenter, Grasselli

116 S5 Kostutuskaytavan ovensuu, pohjoinen 131 81 Vaihtajahuoneen kulma 420-110-DKO05 | Pakkuu, valmistuksen ja Fomacon vé
117 $1 Jaahdytys 2, huoltotaso pohjoinen 131 S5 Seinanvieri, kayttopaneelit 420-110-DKO06 | Laatikkobufferi, seindpaneeli

117 S3 Jaahdytys 2, huoltotaso pohjoinen 132 $1 Seinanvieri, kayttopaneelit W303-M303 |Laatikointi, hissi (siivet)

117 S5 Jaahdytys 2, huoltotaso etela 132 S3 Seinan vieri, TDS1 W302-M302 |Laatikointi, hissi (kr)

117 S7 Jaahdytys 2, huoltotaso etela 132 S5 Seinan vieri, Rapid 1 W300-M300 |Valmistus, hissi

118 S1 Jaahdytys 2, huoltotaso pohjoinen 132 87 Seinan vieri, Rapid 3 W301-M301 _|Filecenter, hissi (Marelec)

118 S3 Jaahdytys 2, huoltotaso etela 133 S5 Pal. 1, siiveton ruho Q13 Master.. |Filecenter

121 $1 Vaihtaja 1, jadhdytys-jakorata 133 S7 Pal. 2, siivetdn ruho Q13 Master.. |Filecenter

121 S3 Reisipalaleikkuri pal. 1 211 81 Rapid filee 1, trimmauspoyta Q13 Slave.. |Filecenter

121 S5 Reisipalaleikkuri pal. 2 21183 Rapid filee 2, trimmauspdyta Q13 Slave.. |Filecenter

122 $1 Vaihtaja 2, jakorata-paloittelu 1 211 S5 Rapid filee 3, trimmauspdyta

122 S3 Pre-cutter, pal. 1 212 81 TDS reisipala 1, trimmauspdyta

122 S5 Pre-cutter, pal. 2 21283 TDS reisipala 2, trimmauspoyta

123 $1 Vaihtaja 3, jakorata-paloittelu 2 212 S5 TDS reisipala 3, trimmauspdyta

124 S1 Vaihtajahuone, ovensuu 212 87 Jalkaosan putsilihan kuljetin

Hataseis- painikkeiden kriittisyytta tutkittiin silta kantilta, ettd mitd isomman osan
hataseis- painikkeen painaminen pysayttaa tuotantoprosessista, sita kriittisempi
se on. Kriittisyytta tarkasteltiin ABCD- analyysilla. Kriittisyys jaettiin neljaan osaan

sen aiheuttaman pysahdyksen laajuuden perusteella (taulukko 8).
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TAULUKKO 8. Hataseis- painikkeiden kriittisyyden jaottelu
A-ryhma, noin 50 % hataseis- painikkeista,
esimerkiksi ovet ja pakkuulinjastot
B-ryhma, noin 30 % hataseis- painikkeista;
esimerkiksi leikkuulinjastot
C-ryhma, kriittinen noin 18 % hataseis- painikkeista,
esimerkiksi teurastus ja jaahdytys
D- ryhma, kriittisin noin 2 % hataseis- painikkeista,

esimerkiksi paloitteluradat

8.1 Kiriittisyyden maarittaminen

Liitteen 2 taulukossa on esitetty kaikki Asitek- jarjestelman tunnistetiedolliset ha-
taseis- painikkeet tehtaan tuotannossa. Taulukkoon on koottu tiedot siita, mita
painikkeen painaminen aiheuttaa tuotantoprosessin sujuvuudelle (liite 2). Tauluk-
koon on koottu kriittisimmat hataseis- painikkeet (taulukko 9). Hataseis- painik-
keiden painaminen ei itsessaan ole kovinkaan kriittista, silla yleisesti painikkeiden
painamisen syy on jokin nopeasti hoidettavissa oleva ongelmatilanne. Kiriittisyytta
on kuitenkin mitattu sen perusteella, etta hataseis-painikkeen painaminen aiheut-
taisi pitkan pysahdyksen. Kriittisyys on suurempi, mitd suurempi osa prosessista

olisi pysahdyksissa, joka taas aiheuttaa ylitoita ja toimituspuutteita.

Mita suurempi osa tuotantoprosessista pysahtyy hataseis- painiketta painaessa,
sita kriittisempi kyseinen hataseis- painike on. Kriittisimmat painikkeet ovat ne,
jotka pysayttavat jakorajan ja molemmat paloitteluradat, koska talléin myds jaah-
dytys ja teurastus joudutaan pysayttamaan. Sama tapahtuu, kun jaahdytys py-
sahtyy. Jaahdytyksen pysahtyessa myds teurastus pysahtyy, kun taas teurastuk-
sen pysahtyessa jaahdytykseen ei tule ruhoja ja nain leikkuussa tulee saman pi-
tuinen vali kuin teurastus on ollut pysahtyneena. Teurastuksen pysahtyminen na-
kyy kolmen tunnin viiveella leikkuussa. Tama on lahes yhta kriittista, kuin molem-
pien paloitteluratojen pysahtyminen. Kuitenkin jos pysahdys on lyhyt, ei se ai-

heuta suurtakaan ongelmaa prosessin jatkuvuuden kannalta.
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Toiseksi kriittisinta on se, etta hataseis- painikkeen painaminen aiheutti joko suo-
raan tai valillisesti toisen paloitteluradan pysahtymisen. Talloin puolet jaahdytyk-
sesta tulleista ruhoista ohjataan paloitteluradalle ja puolet tippuvat altaaseen
vaihtajanhuoneeseen. Jotkin hataseis- painikkeet pysayttavat yksittaisia koneita
tai laitteita. Tallaisia ovat yksittaiset pakkuu- ja leikkuukoneet. Nama eivat ole ko-
vinkaan kriittisia, koska ne eivat aiheuta teurastuksen, jaahdytyksen tai paloitte-
luratojen pysahtymista. Vaikka yksittaisen pakkuu- tai leikkuukoneen pysahtymi-
nen ei aiheuta tuotantoprosessin pysahtymista, voi se kuitenkin aiheuttaa lisa-
tyota tai mahdollisesti toimituspuutteita. Esimerkiksi, jos yksi Rapidi pysahtyy,
vaikeuttaa se lapimenoa, koska kaksi Rapidia ei ehdi kasittelemaan raaka-ainetta
niin nopeasti, kuin sita tulee linjalta. Talldin raaka-ainetta tarvitsee ottaa sivuun
odottamaan hiljaisempaa hetkea tai teurastuksen loppumista. Myos esimerkiksi
pakkuukoneen pysahtyminen voi aiheuttaa sen, ettei tiettya tuotetta saada pakat-
tua ja taman vuoksi tuote loppuu keruusta ja tulee toimituspuutteita. Vahiten kriit-
tisia ovat ovien hataseis- painikkeet, koska nama eivat suoranaisesti aiheuta kat-

kosta tuotantoprosessissa.

Taulukossa 9 on esitetty D- ja C- ryhmaan kuuluvat hataseis- painikkeet. D- ryh-
maan kuuluvia painikkeita on 9 ja C- ryhmaan 28 kappaletta. B- ryhmassa oli
tunnistetiedollisia hataseis- painikkeita 25 ja A- ryhmassa 11 kappaletta. Kuiten-
kin tunnistetiedottomia hataseis- painikkeita on tuotantoprosessin jokaisella
osastolla seka lastausalueella. Yhteensa niitd on paljon, ettd ABCD- analyysin
kriittisyyden jaottelu toteutuu. Valvomon “yleisnayttoon” tulisi sisallyttaa tauluk-

koon yhdeksan kootut kriittisimmat hataseis- painikkeet.



TAULUKKO 9. Kriittisimmat hataseis- painikkeet.

ID

11181
11281
11283
11285
112 57
11381
113S3
117 81
117 S3
117 S5
117 7
11881
118 S3
12181
12183
12185
122 51

12283
122 S5
12351

126 51
12851
128 57
12981
129 S3
133 S5
13357
420-110-DK02
127 51
127 S3
127 S5
128 S3
129 S5
13181

131 S5
13281

420-110-DKO1

SELITYS

Suolistus-jaahdytysvaihtaja

Jaahdytys 1, huoltotaso pohjoinen
Jadahdytys 1, huoltotaso pohjoinen
Jaahdytys 1, huoltotaso etela
Jaahdytys 1, huoltotaso etelad
Jaahdytys 1, huoltotaso pohjoinen
Jaahdytys 1, huoltotaso etelad
Jaahdytys 2, huoltotaso pohjoinen
Jadhdytys 2, huoltotaso pohjoinen
Jaahdytys 2, huoltotaso etela
Jaahdytys 2, huoltotaso etela
Jaahdytys 2, huoltotaso pohjoinen
Jaahdytys 2, huoltotaso etela
Vaihtaja 1, jaahdytys-jakorata
Reisipalaleikkuri pal. 1
Reisipalaleikkuri pal. 2

Vaihtaja 2, jakorata-paloittelu 1

Pre-cutter, pal. 1
Pre-cutter, pal. 2
Vaihtaja 3, jakorata-paloittelu 2

Uudelleen ripustuspiste
Palahuone, ripustuspiste
KR-vaaka, pal. 2
Reisipalaleikkuri, pal. 2
Reisipalaleikkuri, pal. 1
Pal. 1, siivetdon ruho

Pal. 2, siiveton ruho
Laatikointi, seindpaneeli
Siiven tarkastus HY1
Siiven tarkastus HY2
Siiven tarkastus keskiosa
Palahuone, inline
Palahuone, pudotuspisteet
Vaihtajahuoneen kulma

Seinanvieri, kdyttopaneelit
Seindnvieri, kdyttopaneelit

Palahuone, paneeli
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teurastus pysdahtyy

jaahdytys ja teurastus pysahtyvat
jaahdytys ja teurastus pysdhtyvat
jaahdytys ja teurastus pysahtyvat
jaahdytys ja teurastus pysahtyvat
jaahdytys ja teurastus pysahtyvat
jaahdytys ja teurastus pysahtyvat
jaahdytys ja teurastus pysahtyvat
jaahdytys ja teurastus pysahtyvat
jaahdytys ja teurastus pysahtyvat
jaahdytys ja teurastus pysahtyvat
jaahdytys ja teurastus pysahtyvat
jaahdytys ja teurastus pysahtyvat
jakorata ja jadhdytys pysahtyvat.
paloittelurata 1 pysahtyy
paloittelurata 2 pysahtyy

jakorata ja paloittelurata 1 pysahty-
vat

paloittelurata 1 pysahtyy
paloittelurata 2 pysahtyy

jakorata ja paloittelurata 2 pysahty-
vat

jakorata pysahtyy

jakorata pysahtyy

paloittelurata 2 pysahtyy
paloittelurata 2 pysahtyy
paloittelurata 1 pysahtyy
paloittelurata 1 pysahtyy
paloittelurata 2 pysahtyy
laatikointi pysdhtyy

paloittelurata pysahtyy
paloittelurata pysahtyy
paloittelurata pysahtyy
paloittelurata pysahtyy
paloitteluradat pysahtyvat
jakorata ja paloitteluradat pysahty-
vat

jakorata ja paloitteluradat pysahtyy
jakorata ja paloitteluradat pysahty-
vat

jakorata ja paloitteluradat pysahty-
vat
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9 HAASTATTELUISSA ILMENEVAT KRIITTISET PARAMETRIT

Opinnaytetyohon haastateltin HKScanin Rauman tehtaan tyontekijoita ja heilta
kysyttiin, mitkd parametrit ovat heidan mielestaan kriittisimmat heidan vastuualu-
eellaan. Haastattelemani henkilot tyoskentelevat Rauman tehtaalla osastopaal-

likkona, esimiehena, prosessikehittajana, prosessiohjaajana ja laatukontrollerina.

9.1 Laatuluokituskamera

Rauman tehtaalla on kaksi erillista laatuluokitusjarjestelmaa. Toinen on Meyn- ja
toinen Lincon- laatuluokittelu. Lincon- laatuluokittelukamerat sijaitsevat teuras-
tuksessa. Laatuluokittelukameroita on yhteensa 4. Talla hetkella Lincon- laatu-
luokittelukameroita ei kuitenkaan kayteta mihinkaan vaan lihantarkastajat hylkaa-

vat ruhot tarvittaessa.

Meyn- laatuluokituskamera lajittelee ruhot A- ja B- luokkaan. Grillibroilerilta vaa-
ditaan A- luokan laatu. Jos laatuluokituskamera ei toimi ollenkaan, kulkeutuvat
ruhot normaalisti paloitteluradoille, mutta A- luokan grillibroilerin pudotus ei tallgin
onnistu. Epakunnossa oleva kamera aiheuttaa ongelmia tuotantoprosessissa.
Epakuntoinen kamera voi paastaa siipirikkoisia, rintaosaltaan viallisia, nahaltaan
taplikkaita tai muulla tavalla viallisia ruhoja prosessissa eteenpain. Tama aiheut-
taa lisda tyota, koska tydntekijat joutuvat erottelemaan vialliset ruhot muista ma-

nuaalisesti.

9.2 Painolajittelu

Painolajittelua hyddynnetaan ruhon lajittelussa kahdella paloittelulinjalla. Molem-
milla paloitteluradoilla on kolme punnituspistetta. Jos lajittelu ei toimi odotetusti
ruhoa leikatessa, ruhoon voi jaada lihaa, jota ei voida enaa hyddyntaa, vaan siita
aiheutuu rahallista tappiota. Toisaalta leikkuri voi leikata ruhoa my®és liian lahelta
luuta, jolloin lihaan voi jaada luujaamia, jotka aiheuttavat laadullisia ongelmia.
Tarkeimpia kriittisia pisteita leikkuussa on painolajittelun sujuvuus, Inline-fileen
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oikein asettelu, tarkka laatuhylkaaminen ja rapideille oikea lajittelu (Korpela,

2019). Naiden varmistamiseksi laatu- ja painoluokittelun toimivuus on ehdotonta.

9.3 Laadunvarmistus

Pakkuussa lavaamon puolella on pakkauksen tiheystarkastus, metallintunnistus,
painon tarkastus ja etiketoinnin tarkastus seka laatikon painon tarkastus. Ti-
heystarkastuksessa CO:2 — haistelija tarkastaa pakkauksen tiheyden. Tama tyo-
vaihe varmistaa, ettei pakkaus ole auki. Lavaamon jalkeen tuotteet siirtyvat kul-
jetukseen ja keruun kautta asiakkaille. Metallinpaljastimet ovat erityisen tarkeita
ja niiden toimimattomuuteen pitaa puuttua heti (Juslin, 2019). Jos metallia paatyy
tuotteiseen ja sen kautta asiakkaan suuhun, tuote voi rikkoa hampaita ja pahim-
massa tapauksessa sisaelimia. Leikkuussa fileeleikkureiden (RAPID 1, 2 & 3)
jalkeen sijaitsee luututka. Luututka toimii rontgenin avulla. Luututka varmistaa,
etta leikattuihin fileisiin ei ole jaanyt luupaloja. Lavaamossa ei ole luututkaa, joten
on hyvin tarkeaa, etta tutka toimii ja kaikki mahdolliset luunpalaset saadaan pois,

ettei niita paady asiakkaalle.

Epakunnossa olevat laadunvarmistuslaitteet ovat iso laadullinen riskitekija. Jos
viallinen tuote paasee lahtemaan tuotantolaitoksesta kuljetukseen, riski siita, etta
viallinen tuote paatyy asiakkaalle asti, kasvaa huomattavasti. Talla hetkella val-
vomoon ei vield tule kunnollista tietoa lavaamon toiminnasta. Olisi erittain tar-
keaa, ettd epakunnossa olevista laadunvalvontalaitteista tulisi tieto valvomoon,
jotta ndihin puututtaisiin aktiivisesti. Talla hetkella Fisioneja on otettu pois paalta,
jottei tuotteita hylattaisi kameran huonojen asetusten takia. Tama kuitenkin mah-
dollistaa vaarilla etiketeilla varustettujen tuotepakettien paasyn keruuseen (Jus-
lin, 2019).

9.4 Elainten hyvinvointi

Elainten hyvinvointiin vaikuttavia parametreja ovat lintubufferin olosuhteet. Lintu-

bufferissa ilmastoinnin tulee toimia. Jos ilmastointi ei toimi bufferissa, teurastus
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voidaan joutua keskeyttamaan. Tainnutuksen kaasuarvot ovat toinen elainten hy-
vinvointiin vaikuttava parametri. Jos tainnutuksen kaasuarvot eivat ole kohdil-
laan, teurastettavilla ruhoilla voi esiintya kuolonkankeutta, joka voi johtaa siihen,

etta teurastettuun ruhoon jaa kaularankaa.

9.5 Havikki ja ylipakkuu seuranta

Talla hetkella koko tehtaalla tulee paljon havikkia ja pakkuussa tapahtuu ylipak-
kuuta. Olisi tarkeaa, etta osastot informoisivat toisiaan ja valvomoa mahdollisista
havikkitapauksista, jotta pystyttaisiin ennakoimaan tilanteita. Esimerkiksi, siita
miksi massaukseen on mennyt ruhoja useampi mollallinen. Ruhojen ohjaus olisi
tarkempaa, jos valvomoon tulisi tieto erilaisista raaka-ainehavikeista ja ylipak-
kuista (Huuhanmaki, 2019). Jokaiselta tuotantoprosessin osastolta tulisi saada

havikkitiedot valvomoon.

Ylipakkuuta tapahtuu esimerkiksi sen takia, etta tuotteiden painorajoja nostetaan.
Prosessiohjaajien tulisi harkita tarkkaan, onko painorajojen nostaminen tarpeel-
lista, kun sita pyydetaan tuotannosta. Tuotannosta voidaan pyytaa painorajojen
nostoa lilan herkasti tai jopa vain tottumuksen vuoksi. Havikkiseurannan linja- ja
tuotekohdentaminen auttaa tuotteiden ohjauksessa ja tekee siita tarkempaa. Tar-
kalla seurannalla voidaan estaa esimerkiksi raaka-aineen loppuminen ennenai-
kaisesti tai vastaavasti estaa ylimaaraisen raaka-aineen tuottamista. Ylipakkuu
voi pahimmassa tapauksessa aiheuttaa havikin nousua myogs siten, etta tuotteita

vanhentuu keruuseen.

9.6 Saantoseuranta ja tehokkuus

Valvomon naytailta voi tarkastella saantoa reaaliaikaisesti, mutta naytoilta ei nay
onko saanto hyvalla tasolla vai ei (Karilainen, 2019). Talla hetkella on mahdotonta
seurata leikkureiden ja koneiden toimintaa saannon perusteella. "Yleisnaytolla”
voisi nakya reaaliaikaiset saantoprosentit leikkuun eri vaiheista. Saantoprosentit
olisi varustettu varikoodilla, jonka avulla havainnollistettaisiin, onko saantopro-

sentti odotetulla tasolla vai ei. Varikoodina toimisi yksinkertaiset vihrea, keltainen
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ja punainen. Vihrea tarkoittaa saannon olevan oikealla tasolla, keltainen tarkoit-
taa pienta heittoa ja punainen suurta heittoa. Reaaliaikainen saantoprosentin
seuraaminen mahdollistaisi tuotantoprosessin hairioihin puuttumisen kyseisen
tuotantopaivan aikana. Tama vahentaisi havikkia ja parantaisi kustannustehok-

kuutta.

Koneiden tehokkuutta kannattaisi myos seurata reaaliaikaisesti valvomon nay-
toilta. Tehokkuus tarkoittaa tavoitteiden saavuttamista suhteessa kaytettyihin re-
sursseihin. Reaaliaikainen tehokkuuden seuraaminen mahdollistaisi tuotantopro-
sessin hairidihin puuttumisen kyseisen tuotantopaivan aikana. Tehokkuuden mit-
tarina voisi kayttaa samaa varikoodi menettelya kuin saannon valvomisessa.
Myds jonkinlainen seuranta paivan tilanteesta olisi suotavaa ja helpottaisi pro-
sessiohjaajien arkea. "Yleisnaytolta” voisi myos ilmeta teurastukseen menneiden
ruhojen maara kappaleina ja tuotantopaivan loppumisaika. Tassa voisi kayttaa
myo0s varikoodia helpottamaan prosessin valvomista. Fileecenterilla voisi kayttaa
samoja mittareita, kuin leikkuussa, eli saantoseurantaa ja tehokkuuden valvo-
mista. Fileecenterilta voisi nakya myos kuinka paljon ruhoja on viela tulossa tuo-

tantopaivana ja missa vaiheessa ollaan suhteessa tavoitteeseen.

9.7 Muita huomioitavia asioita

Leikkuussa raaka-aineet laatikoidaan ja varastoidaan odottamaan pakkuuta laa-
tikkobufferiin. Laatikointi linjalle laatikot tulevat automaattisesti laatikonpurkajalta,
jossa tyontekija tayttaa laatikon ja tydntaa laatikon poistokuljettimeen, jossa laa-
tikko siirtyy laatikkobufferiin. Jos laatikonpurkajasta loppuu laatikot, tieto tasta ei
mene valvomoon eika tuotantoon, vaan tama todetaan yleensa vasta silloin, kun
radalla ei ole enaa tyhjia laatikoita. Jos tieto laatikoiden loppumisesta tulisi pro-
sessiohjaajien tai muiden tyontekijoiden tietoon, saastettaisiin aikaa ja prosessin

ruuhkautuminen voitaisiin estaa.

Talla hetkella MES- jarjestelmasta saadaan tiedot linjakohtaisesta KNL- prosen-
tista. Luku ei kuitenkaan ole helposti saatavilla, vaan se on monen klikkauksen
takana MES- jarjestelmassa. Jos kyseiset luvut nakyisivat "yleisnaytolla”, voitai-

siin herkemmin puuttua yksittaisen tuotantolinjan ongelmatilanteisiin.
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Prosessiohjaajien mielesta olisi kaytannollista, jos tuotantopaivana bufferiin men-
neista kiloista tulisi tieto valvomoon (luku 8.3.). Prosessiohjaajat sanoivat myds,
ettei heille tule ilmoitusta automaation yhteysongelmista tai muista vikatiloista.
Olisi hyva, etta prosessiohjaus pysyisi ajan tasalla myds automaatiohairidista,
jotta he tietaisivat mista tuotantohairiot johtuvat ja he voisivat kertoa tuotantoon,

missa on ongelma ja etta sita ollaan korjaamassa.
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10 PARAMETRIEN KRIITTISYYDEN MAARITTAMINEN

Suurin osa parametreista ovat kriittisia joko laadullisista tai kustannuksellisista
syista. Parametreja on tarkasteltu ndiden kahden muuttujan avulla. Kaksivaihei-
sen ABC- analyysin avulla voidaan selvittda, mitkd parametreista ovat kaikkein

kriittisimpia.

10.1 Kriittisyys laadun perusteella

Laadulliset ongelmat voidaan jaotella kahteen eri alueeseen; laadulliset ongel-
mat, jotka johtavat tuotteiden havittdmiseen sivujakeina tai kuluttajan mahdolli-
seen sairastumiseen ja laadullisiin ongelmiin, jotka eivat aiheuta valitonta vaaraa,
mutta aiheuttavat kosmeettisia ongelmia. Jaottelin kriittiset parametrit laadullisien
ongelmien osalta niin, ettd ryhmaan D kuuluvat sellaiset ongelmat, jotka voivat
aiheuttaa kuluttajalle vaaran tai aiheuttavat raaka-aineen joutumisen havikkiin.
Ryhmaan B jaottelin sellaiset laadulliset ongelmat, jotka eivat aiheuta valitonta

vaaraa.

10.2 Kriittisyys kustannusten perusteella

Jotta kriittisyyden maarittaminen on mahdollista, tarvitsen joitakin mahdollisia esi-
merkkikustannuksia hairidtilanteista johtuen. Suurimpia tappioita aiheuttavat
maareet ovat ajallinen tappio ja raaka-aine tappiot. Ajallinen tappio tarkoittaa sita,
etta laitteen toimimattomuuden vuoksi tuotanto tai tuotannon osa on pysahdyk-
sissa, joka voi aiheuttaa ylitditda. Raaka-aine tappioita tulee, kun raaka-ainetta
menee pilalle koneiden ja laitteiden toimimattomuuden vuoksi. Toinen mahdolli-
nen tilanne on se, ettei raaka-ainetta saada halutussa muodossa, vaan se joudu-

taan hyodyntamaan jollain toisella tavalla tuotannossa.

Kaksi suurinta tehtaan hairiétilanteista johtuvaa kulueraa ovat henkiléstokustan-
nukset ja ruhon havikkikustannukset. Kun yksi tyontekija tekee yhden (1) tunnin
ylit6ita, joutuu tydnantaja maksamaan hanelle ylityosta korvauksen:
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ylityokorvaus = X -1,25- 1,5+ 2,04

X= tyontekijan tuntipalkka / €

1,25= 25 % tyonantajan sivukuluja

2,04= iltatyokorvaus (€)

1,5= 50 % ylitydkorvaus (Suomen palkanlaskenta Oy. 2018).

Jos tyontekijan palkka olisi 12 € tunnilta, niin yhden tunnin ylityd kustantaisi yri-
tykselle 24,54 €. Jos tyontekijoita leikkuussa ja teurastuksessa on yhteensa 150,
niin yhden tunnin ylitydn henkiléstokustannukset ovat 3681 €. Jos taas yksi ruho
joudutaan hylkaamaan esimerkiksi laitevian vuoksi, joudutaan sen havittamisesta

maksamaan noin 2,25€:

yhden ruhon havikkikustannus = 1,357 €-1,63+0,02€ - 1,63 = 2,2 €

Tammikuun 2019 toteutunut tuottajahinta oli 1,357 €/kg.
LK2- sivujakeesta HKScan maksaa Honkajoelle 0,02 €/kg.

Linnun keskipaino (tammikuu 2019) oli 1,62 kg teurastuksen jalkeen.

Jos laitevian vuoksi joudutaan hylkaamaan 1 000 kappaletta ruhoja, maksaa se
2 200 € yritykselle. Jos esimerkiksi jadhdytyksen jaahdytys rikkoutuu ja ruhojen
lampaotila nousee yli neljan asteen, joudutaan ruhoja hylkdamaan. Jos kaikki jaah-
dytyksen ruhot jouduttaisiin hylkaamaan (30 000 kpl), maksaisi se yritykselle

66 000 €. Tama on kuitenkin hyvin darimmainen tilanne.

Nama eivat kuitenkaan ole ainoat kustannushaviot, jos ruho joudutaan hylkaa-
maan. Jokainen hylatty ruho on pois lopputuotteiden valmistuksesta. Jokaisesta
ruhosta saadaan kaksi siiped, kaksi rintafileetta, kaksi sisafileetta ja kaksi koipi-
reittd, seka massaa ja elimia. Jos ruho ei paady pakkuuseen asti, ei kyseisesta
ruhosta saada myyntituloja. Mitd mydhaisemmassa vaiheessa ruho joudutaan

hylkddmaan, sitd enemman on kulunut myds henkildstéresursseja turhaan.
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Raaka-ainehavikki on suurinta, jos jaahdytyksessa olevat ruhot tai laatikkobuffe-
rissa olevat raaka-aineiden lampatila paasee nousemaan yli neljan asteen. Teu-
rastuksen toimimattomuus on myos iso syy sille, miksi ruhoja joudutaan laitta-
maan havikkiin. Myos paloitteluratojen leikkureiden tai esimerkiksi maarapai-
noleikkureiden toimimattomuus, voi johtaa havikin kasvuun tai ainakin siihen,
ettei toivottuun raaka-ainemuotoon paasta. Esimerkiksi fileeleikkureiden toimi-
mattomuus voi johtaa siihen, etta fileettd joudutaan siirtdmaan fileesuikaleen

raaka-aineeksi.

Naiden laskelmien perusteella voidaan todeta, ettd raaka-ainehavikki tuottaa
suurimmat kustannushaviot. Parametrit, jotka mittaavat sellaisia toimintoja tuo-
tannossa, jotka toimimattomuudellaan aiheuttavat raaka-ainehavikkia, ovat kriit-
tisimpia. Myos pisteet, jotka toimimattomuudellaan aiheuttavat viivastyksia ovat

kriittisia, mutta eivat niin kriittisia kuin raaka-ainehavikkia aiheuttavat parametrit.

10.3 Kaksivaiheinen ABC- analyysi

Parametrien kriittisyytta maaritettaessa kaytettiin Logistiikkamaailman taulukko-

mallia, johon sijoitettiin kaikki parametrit (lite 3) (taulukko 10). Taulukon pystyak-

seli kuvaa kustannuksia ja vaaka-akseli laatua.

TAULUKKO 10. Kaksivaiheinen ABC- analyysi

d
c 2,8
b |11 9,18,
19,20,
25,26,27
a 412,13, [ 10
14,21,
22,23
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Taulukon ruudussa Dd olevat parametrit ovat kaikista kriittisimpia ja ruudussa Aa
vahiten kriittisia. Punaisen alueen parametrit ovat kriittisimpi ja nama ovat seka
laadullisesti etta kustannuksellisesti kriittisia. Taulukossa on listattu kriittisyys kai-

kille eri variaatioille (taulukko 11).

TAULUKKO 11. Parametrien kriittisyyden luokittelu kustannusten ja laadun pe-

rusteella.

KRIITTINEN Cc, Cb, Ca, Bc, Ac, Ad
ALHAINEN KRIITTISYYS Bb, Ba, Ab

El KRIITTINEN Aa

Kriittisimpia parametreja olivat kalttauksen, jaahdytyksen, laatikkobufferin ja tuo-
tantotilojen lampatila. Muita kriittisimpia parametreja olivat painolajittelu jaahdy-
tyksen jalkeen, metallinpaljastimet ja ammoniakkihalytykset. Kriittisia paramet-
reja olivat lintubufferin ilmastointi, tainnutuksen kaasuarvot, pakkasvaraston
lampotila seka leikkuun paloitteluratojen ensimmaiset punnituspisteet. Alhaisen
kriittisyyden saivat tuotantotilojen 1ampétilat, maustamon rumpujen lampdtilat ja
osa lavaamon laadunvarmistuslaitteistosta seka automaatiohalytykset. Loput

parametreista eivat olleet kriittisia muihin parametreihin nahden.

10.4 Kriittiset mittarit

Kriittisten parametrien lisaksi "yleisnaytolta” tulisi pystya seuraamaan prosessin
kriittisimpia mittareita. Tama edistaa tuotantoprosessin jatkuvuutta. Kun proses-
siohjauksessa pystytaan reagoimaan hairio- ja vikatilanteisiin nopeasti, se paran-
taa tuotannon kustannustehokkuutta ja vahentaa esimerkiksi havikkia. Haastat-
telujen ja prosessin tutkimisen perusteella tein listan, jossa on kriittisia mitattavia

parametreja. Nama kriittiset mittarit I0ytyvat taulukosta 12.
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TAULUKKO 12. Kriittiset mittarit
Teurastuksen laadunvalvontapisteet
Hairioseuranta
Havikkiseuranta
Leikkuun saanto seuranta
Ylipakkuu seuranta
Luullisten palojen laatikointi
Bufferiin menneet kilot
Leikkuun koneiden tehokkuus
Halkaisun tehokkuus
Suikaloinnin tehokkuus
1 & 12 tehokkuus
Pakkauskoneiden tehokkuus
Fileecenterin tehokkuus
Fileecenterin paasy tavoitteeseen
Laatikkobufferin tayttoaste
Eravalit

Loppumisaika

Naille mittareille ei tarvitse maarittaa kriittisyysjarjestysta, koska nama arvot na-
kyisivat koko ajan "yleisnaytossa”. Mittareilla mitattavien pisteiden hairiot tai vika-

tilanteet nakyisivat "yleisnaytdssa” varikoodilla (taulukko 13).

TAULUKKO 13. Yleisnayton varikoodit
vihrea Arvot oikealla tasolla
keltainen Pienta heittoa arvoissa

punainen Vika tai hairiétilanne
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11 TULOKSET JA POHDINTAA

Tarkeimpana asiana, joka tuli esille opinnaytetta tehdessa olivat se, ettd kommu-
nikaatio valvomon ja osastojen valilla on erittdin tarkeaa ja helpottaa monen ih-
misen tyota. Vaikka ilmoitus toimintahairiista eri prosessinvaiheista menisikin
suoraan kunnossapidolle, on silti tarkeaa, etta ilmoitus tulee myos prosessinoh-
jaukseen. Kun keskitetaan kaikki informaatio valvomoon, voidaan olla varmoja,
ettei tieto hairidsta havia, vaan jokaiseen tilanteeseen puututaan. Tiedon tullessa
valvomoon, voi prosessinohjaaja seurata tilannetta ja tarvittaessa halyttaa apua
vian korjaamiseen. Tallaisella toiminnalla varmistetaan my0s sellaisten laitteiden
toimivuus, jotka eivat valttamatta esta prosessin jatkuvuutta, esimerkiksi laadun-

varmistuslaitteiston toiminta.

Talla hetkella prosessinohjauksella menee paljon aikaa erilaisten seuranta- ja
mittaritaulukoiden tayttamiseen. Prosessiohjauksen tarkeimmat tydtehtavat kui-
tenkin ovat tuotantoprosessin valvominen ja sen toimivuuden varmistaminen. Eri-
laisten mittareiden tayttaminen vie aikaa itse prosessinohjaajan tyolta. Valvomon
"yleisnayttd” helpottaisi prosessiohjaajien tyota ja auttaisi tilanteisiin reagoimi-
seen nopealla aikavalilla. Talla hetkella prosessin kriittisista mittareista ei saada
tietoa reaaliajassa, vaan tiedot tulevat yleensa vasta seuraavana paivana. Tama
tarkoittaa sita, etta jossakin pisteessa on voinut olla vika tai hairid koko tuotanto-

paivan, eika tata ole huomattu, koska mittareita ei valvota reaaliajassa.

Talla hetkella teurastamon laatuluokituskamerat eivat hylkaa ruhoja, vaan tyon-
tekijat tekevat taman tyon. Kyseiset hylkaystiedot tulevat valvomoon, mutta niita
ei kayteta hyodyksi jokapaivaisessa ohjaamisessa. Jos havikkiseuranta saatai-
siin laajennettua koko tehtaan kattavaksi yhtenaiseksi seurannaksi, pysyttaisiin
ohjaamaan paremmin tuotantoprosessia ja ennakoimaan erilaisiin tilanteisiin re-
aaliaikaisesti. Teurastamon hairiominuuttien ja eravalitietojen linkittyminen suo-
raan valvomoon helpottaisi prosessiohjaajien tyotaakkaa ja antaisi heille enem-
man aikaa prosessin valvomiseen. Jos hylkays teurastuksessa toimisi laatuluoki-
tuskameroiden avulla, tulisi naista hylkayksista kerattavasta tiedosta osa havik-

kiseurantaa valvomon "yleisnayttoon”
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Edellisten kuukausien aikana prosessiohjaukseen on tullut yli sata halytysta liian
korkeasta ammoniakkipitoisuudesta. Nama ovat luultavasti olleet vaaria halytyk-
sia, mutta niihin ei ole reagoitu mitenkaan. Prosessiohjauksessa ei myoskaan
tiedeta kaikkien eri halytyskoodien tarkoitusta. Esimerkiksi ammoniakki halytyk-
sen koodi, NH3, 030-804-AKxx-xxxx H tai NH3, 030-804-AKxx-xxxx HH, ei ker-

tonut jokaiselle prosessinohjaajalle mista halytyksesta on kysymys.

Yksi kriittisimmista mittareista tuotantoprosessia valvoessa on tehokkuus. Tehok-
kuuden avulla pystytaan valvomaan osaprosessin, esimerkiksi tietyn koneen, toi-
mintaa. Tehokkuuden laskiessa jokin prosessin toimimisen kannalta olennainen
osa ei toimi odotetulla tavalla. Kun valvomossa nahdaan koneen tehokkuuden
laskeminen reaaliaikaisesti, voidaan lahtea selvittamaan mista tama johtuu.
Tama tehostaa prosessin toimivuutta seka ehkaisee vika- ja hairidtilanteista joh-

tuvia viivastyksia, toimituspuutteita ja havikkia.

Talla hetkella teurastus toimii hyvin itsenaisesti, eika se raportoi kovinkaan aktii-
visesti toiminnasta prosessinohjaukseen. Kun tiedonkulku ei toimi osastojen va-
lilla, teurastuskatkoksista ei olla tietoisia, eika talloin niihin pystyta varautumaan,
esimerkiksi keraamalla talteen raaka-ainetta, jota voitaisiin kasitella katkoksen
aikana. Myos muu informaatio, esimerkiksi ruhon kunnosta, ei aina tule proses-
siohjaajien tietoon. Jos tieto erilaisista tilanteista tulisi prosessiohjaukseen suo-
raan, voitaisiin taata, etta leikkuussa ollaan ajan tasalla teurastuksessa tapahtu-

neista viivastyksista ja muista huomioitavista asioista.

Laatikkobufferista ei tule kovinkaan paljoa tietoa, vaikka siella sailytetaan isoa
maaraa raaka-ainetta. Taman vuoksi laatikkobufferin lampétilaa olisi hyva valvoa
aktiivisemmin. Prosessiohjaukselle olisi tarkeaa, etta tiedot kyseisena tuotanto-
paivana bufferiin menneista kiloista tulisi valvomon naytdille. Myds pakkuusen
otetut kilot sen paivan tuotannosta tulisi nakya valvomossa. Olisi hyva, etta buf-
feriin menneet kilot ja sen hetken tilanne nakyisi valvomossa reaaliaikaisesti. Pro-
sessiohjaajien mielesta tama olisi kaytanndllista ja auttaisi raaka-aineiden joka-

paivaisessa ohjaamisessa.

Rauman tehtaan tuotantoprosessi on viela hyvin vakiintumaton. Prosessista I0y-

tyi useita kriittisia pisteita. Prosesseista ja niiden toimimisesta saatiin kerattya



49

kohtalainen maara tietoa. Aihe oli kuitenkin hyvin laaja ja olisi ehka ollut helpom-
paa keskittyd pienempaan kokonaisuuteen. Opinnaytetydhoni kuului kuitenkin
paljon olemassa olevan tiedon keraamista ja sen hydédyntamista, joten nainkin

laajan alueen lapikayminen oli mahdollista.

11.1 ”Yleisnaytto”

Yleisnaytolle iimestyvat halytykset on esitetty taulukossa 14. Jos useampi halytys
tulee kerrallaan, punaisella pohjalla olevat halytykset nakyvat kriittisempia, kuin
toiset halytykset. Muut varit toimivat vastaavalla tavalla; oranssit ovat kriittisempia
kuin keltaiset ja keltaiset kriittisempia kuin vihreat. Taulukossa 14 on esitetty
kaikki kriittiset mittarit, jotka nakyvat "yleisnaytolla” koko ajan ja ilmoittavat hairi-

Osta tai vikatilasta varikoodeilla; vihred, keltainen ja punainen.



TAULUKKO 14. Kriittiset parametrit ja mittarit
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KRIITTISET PARAMETRIT

KRIITTISET MITTARIT

Varpaiden kalttauksen lampétila

Teurastuksen laadunvalvontapisteet

Punnituspiste 2 toiminta leikkuussa

Hairidseuranta

Punnituspiste 3 toiminta leikkuussa

Havikkiseuranta

Laatikoiden loppuminen laatikkopurkajalta

Leikkuun saanto seuranta

Fisionit

Ylipakkuu seuranta

Lavaamon painontarkastus

Luullisten palojen laatikointi

Laatikoiden maara laatikkovarastossa

Bufferiin menneet kilot

Laatuluokituskamera jadhdytyksen jalkeen

Leikkuun koneiden tehokkuus

Lintubufferin lampatila

Halkaisun tehokkuus

Luututkat

Suikaloinnin tehokkuus

Tuotantotilojen lampdtila

11 & 12 tehokkuus

Marinadin lampotila

Pakkauskoneiden tehokkuus

Laukan lampdtila

Fileecenterin tehokkuus

Tiheystarkastus

Fileecenterin paasy tavoitteeseen

Automaatiohairié Meyn

Laatikkobufferin tayttoaste

Automaatiohairio Linco

Eravalit

Lintubufferin ilmastointi

Loppumisaika

Tainnutuksen kaasuarvot

Pakkasvaraston lampdtila

Punnituspiste 1 toiminta leikkuussa

Ruhon kalttauksen lampétila

Jaahdytyksen l[ampdtila

Painolajittelu jaahdytyksen jalkeen

Laatikkobufferin lampétila

Metallinpaljastin

Tuotantotilojen lampétila

Ammoniakkihalytys
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LITTEET

Liite 1. Halytyshistoria

Alarm text
Jaahdytys, huone 1, alue 1 lampétilahalytys
Jaahdytys, huone 1, alue 2 lampétilahalytys
Jaahdytys, huone 2, alue 1 lampétilahalytys
Jaadhdytys, huone 2, alue 2 lampétilahalytys
NH3, 030-804-AK31-QE01 HH
NH3, 030-804-AK31-QE01 H
Meyn kommunikaatiohairio
Linco kommunikaatiohairid
Hoyrykontti, boilerin hairio
Hoyrykontti, polttimen hairio
NH3, 030-804-AK11-QE04 H
NH3, 030-804-AK11-QE04 HH

Frontmatec Go-ystem TCPO1: Vika vastaussanoman muodossa
Frontmatec Go-ystem TCP02: Vika kuittaussanoman muodossa

V01 Yhteys poikki hadlytys

V02 Yhteys poikki halytys

V01 Reseptin siirto kommunikointi halytys

V01 Rajapinta kommunikointi halytys

V01 Materiaali kulutussanoma kommunikointi halytys
V03 Yhteys poikki halytys

V04 Yhteys poikki halytys

V05 Yhteys poikki halytys

V06 Yhteys poikki halytys

V07 Yhteys poikki halytys

V02 Tyon peruutus epdonnistui PM-Controllista

V08 Yhteys poikki halytys

HATASEIS PAINETTU SISALLA

HATASEIS PAINETTU ULKONA

420_014_AK200/ CO1_LI1_DB/:Low limit warning
420_014_AK200/ CO1_LI1_DB / :Upper limit warning
Linja logiikalta yhteys poikki 420-050-H01:lle!

Linja logiikalta yhteys poikki 420-050-H02:lle!
420_014_AK200/ CO3_TI1_DB / :Low limit warning
420_014_AK200/ C02_TI1_DB/ :Low limit warning
420_014_AK200/ CO1_TI1_DB/ :Low limit warning
420_014_AK200/ C02_LI1_DB / :Low limit warning
420_014_AK200/ C02_LI1_DB / :Upper limit warning

Alarm class

Errors without acknowledgements
Errors without acknowledgements
Errors without acknowledgements
Errors without acknowledgements
Errors without acknowledgements
Errors without acknowledgements
Errors

Errors

Errors without acknowledgements
Errors without acknowledgements
Errors without acknowledgements
Errors without acknowledgements
Errors without acknowledgements
Errors without acknowledgements
PLC Warnings

PLC Warnings

PLC Warnings

PLC Warnings

PLC Warnings

PLC Warnings

PLC Warnings

PLC Warnings

PLC Warnings

PLC Warnings

PLC Warnings

PLC Warnings

PLC Warnings

PLC Warnings

PLC Warnings

PLC Warnings

PLC Warnings

PLC Warnings

PLC Warnings

PLC Warnings

PLC Warnings

PLC Warnings

PLC Warnings
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Liite 2. Hataseis- painikkeiden kriittisyyden maarittdaminen 1 (3)

111 $1
111 S3
111 S5
112 $1
112 S3
112 S5
112 §7
113 $1
113 S3
116 S1
116 S3

116 S5
117 $1
117 S3
117 S5
117 S7
118 $1
118 S3
121 $1
121 S3
121 S5
122 $1

122 S3
122 S5
123 $1

124 S1
126 S1
126 S3
127 $1
127 S3
127 S5
128 S1
128 S3
128 S7

Suolistus-jaadhdytysvaihtaja
Jaahdyttamon ovensuu, huoltokaytava
Kostutuskaytavan ovensuu, etela
Jaahdytys 1, huoltotaso pohjoinen
Jaahdytys 1, huoltotaso pohjoinen
Jaahdytys 1, huoltotaso etela
Jaahdytys 1, huoltotaso etela
Jaahdytys 1, huoltotaso pohjoinen
Jaahdytys 1, huoltotaso etela

Elinten keruu

Jaahdyttamon ovensuu, tuotantokay-

tava

Kostutuskaytavan ovensuu, pohjoinen
Jaahdytys 2, huoltotaso pohjoinen
Jaahdytys 2, huoltotaso pohjoinen
Jaahdytys 2, huoltotaso eteld
Jaahdytys 2, huoltotaso eteld
Jaahdytys 2, huoltotaso pohjoinen
Jaahdytys 2, huoltotaso eteld
Vaihtaja 1, jadhdytys-jakorata
Reisipalaleikkuri pal. 1
Reisipalaleikkuri pal. 2

Vaihtaja 2, jakorata-paloittelu 1

Pre-cutter, pal. 1
Pre-cutter, pal. 2

Vaihtaja 3, jakorata-paloittelu 2

Vaihtajahuone, ovensuu
Uudelleen ripustuspiste
Seinan vieri, ovensuu
Siiven tarkastus HY1
Siiven tarkastus HY2
Siiven tarkastus keskiosa
Palahuone, ripustuspiste
Palahuone, inline

KR-vaaka, pal. 2

> W o oOoooooo > >» 0

(@)

(@)

teurastus pysahtyy

ovi pysahtyy

ovi pysahtyy

jaahdytys ja teurastus pysahtyvat
jaahdytys ja teurastus pysahtyvat
jaahdytys ja teurastus pysahtyvat
jaéhdytys ja teurastus pysahtyvat
jaéhdytys ja teurastus pysahtyvat
jaéhdytys ja teurastus pysahtyvat

ovi pysahtyy

ovi pysahtyy

jaéhdytys ja teurastus pysahtyvat
jaéhdytys ja teurastus pysahtyvat
jaahdytys ja teurastus pysahtyvat
jadahdytys ja teurastus pysahtyvat
jaahdytys ja teurastus pysahtyvat
jaahdytys ja teurastus pysahtyvat
jakorata ja jadhdytys pysahtyvat.
paloittelurata 1 pysahtyy
paloittelurata 2 pysahtyy
jakorata ja paloittelurata 1 pyséah-
tyy

paloittelurata 1 pysahtyy
paloittelurata 2 pysahtyy

jakorata ja paloittelurata 2 pysah-
tyy

ovi pysahtyy

jakorata pysahtyy

ovi pysahtyy

paloittelurata pysahtyy
paloittelurata pysahtyy
paloittelurata pysahtyy

jakorata pysahtyy

paloittelurata pysahtyy
paloittelurata 2 pysahtyy



Hataseis- painikkeiden kriittisyyden maarittaminen 2 (3)

129 S$1
129 S3
129 S5
131 $1

131 S5

132 $1

132 S3
132 S5
132 87
133 S5
133 §7
211 $1
211 83
211 S5
212 $1
212 S3
212 S5
212 S7
213 S5
213 S7
214 S5
214 S7
223 $1
223 S3

223 S5
420-110-DKO01

420-110-DK02
420-110-DK03
420-110-DK04
420-110-DK05

420-110-DK06
W303-M303
W302-M302
W300-M300

Reisipalaleikkuri, pal. 2
Reisipalaleikkuri, pal. 1
Palahuone, pudotuspisteet

Vaihtajahuoneen kulma

Seinanvieri, kayttopaneelit

Seinanvieri, kayttdpaneelit

Seinan vieri, TDS1

Seinan vieri, Rapid 1

Seinan vieri, Rapid 3

Pal. 1, siivetdon ruho

Pal. 2, siivetdn ruho

Rapid filee 1, trimmauspoyta

Rapid filee 2, trimmauspoyta

Rapid filee 3, trimmauspoyta

TDS reisipala 1, trimmauspoyta
TDS reisipala 2, trimmauspoyta
TDS reisipala 3, trimmauspoyta
Jalkaosan putsilihan kuljetin

WLD Anatominen 1, trimmauspdyta
WLD Anatominen 2, trimmauspdyta
DS100 Koipipala 1, trimmauspdyta
DS100 Koipipala 2, trimmauspdyta
Luututka, Rapid filee 1

Luututka, Rapid filee 2

Luututka, Rapid filee 3

Palahuone, paneeli

Laatikointi, seinapaneeli
Valmistusosasto, pakkuun oviaukko

Filecenter, Grasselli

Pakkuu, valmistuksen ja Fomacon va-

lissa

Laatikkobufferi, seindpaneeli
Laatikointi, hissi (siivet)
Laatikointi, hissi (kr)

Valmistus, hissi

O O o O

O U U U I U 0 W >» U U 0 W W W O O W W @

W W W W

paloittelurata 2 pysahtyy
paloittelurata 1 pysahtyy
paloitteluradat pysahtyvat
jakorata ja paloitteluradat py-
sahtyvat

jakorata ja paloitteluradat py-
sahtyy

jakorata ja paloitteluradat py-
sahtyvat

TDS 1 pysahtyy

Rapid 1 pysahtyy

Rapid 3 pysahtyy

paloittelurata 1 pysahtyy
paloittelurata 2 pysahtyy

Rapid 1 pysahtyy

Rapid 2 pysahtyy

Rapid 3 pysahtyy

TDS 1 pysahtyy

TDS 2 pysahtyy

TDS 3 pysahtyy

kuljetin pysahtyy

WLD 1 pysahtyy

WLD 2 pysahtyy

DS100 1 pysahtyy

DS100 2 pysahtyy

Rapid 1 pysahtyy

Rapid 2 pysahtyy

Rapid 3 pysahtyy

jakorata ja paloitteluradat py-
sahtyvat

laatikointi pysahtyy

ovi pysahtyy

Grasselli pysahtyy

ovi pyséhtyy

Laatikkobufferi pyséhtyy
hissi pysahtyy
hissi pysahtyy
hissi pysahtyy
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Hataseis- painikkeiden kriittisyyden maarittaminen 3 (3)

W301-M301

Q13 Master..
Q13 Master..

Q13 Slave..
Q13 Slave..

Filecenter, hissi (Marelec)
Filecenter

Filecenter (ovi)

Filecenter

Filecenter (ovi)

> W > W W

hissi pysahtyy
Master pysahtyy
ovi pysahtyy
Slave pysahtyy
ovi pysahtyy
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Liite 3. Prosessin kriittiset parametrit luokiteltuna laadun ja kustannusten perus-

teella

O 00 N O Ul b WN B

[EE N I Y
w N R O

14
15
16
17
18
19
20
21
22
23
24
25
26
27

Kriittiset parametrit

Ruhon kalttauksen lampétila
Lintubufferin ilmastointi
Tainnutuksen kaasuarvot

Varpaiden kalttauksen l[ampdtila
Jaahdytyksen lampdotila

Painolajittelu jadhdytyksen jalkeen
Pakkasvaraston [ampdtila
Punnituspiste 1 toiminta leikkuussa
Laatuluokituskamera jaahdytyksen jalkeen
Luututkat

Tuotantotilojen [ampotila
Punnituspiste 2 toiminta leikkuussa
Punnituspiste 3 toiminta leikkuussa
Laatikoiden loppuminen laatikkopurkajalta
Laatikkobufferin [ampdtila
Metallinpaljastin

Tuotantotilojen [ampdtila

Marinadin lampdtila

Laukan lampdtila

Tiheystarkastus

Fisionit

Lavaamon painontarkastus
Laatikoiden maara laatikkovarastossa
Ammoniakkihalytys
Automaatiohairio Meyn
Automaatiohairid Linco

Lintubufferin lampotila
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