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Maailmantalouden nakymien kehittyessé edelleen heikompaan suuntaan, korostuu
erityisesti talouden kasvupohjaa vahvistavien rakenneuudistusten toimeenpano. Tél-
laisena aikakautena mm. tuottavuuden kasvu tulee asettaa tavoitteeksi. Juuri tdma
tavoite oli HK Ruokatalolla ja Atrialla heidan yhdistdessaan ja keskittdessaan toimin-
tojaan vuonna 2007. Uusi Sakyldssa toimiva kalkkunateurastamo sai nimekseen Lan-
si-Kalkkuna Oy.

Tuotannon keskittdmisesta ja lisddmisesta johtuen, vanhaan, jo olemassa olevaan teh-
taaseen oli tehtdvd muutoksia. Yksi isoimmista muutoksista oli teurastamon ilma-
jaahdyttamon kapasiteetin nostaminen. Tasta syystd Lansi-Kalkkuna Oy laajensi teh-
dastaan rakennuttaen tilat kokonaan uudelle jadhdyttdmolle, joka toimisi vanhan
jaahdyttamon lisané ja apuna tuotannossa.

Lansi-Kalkkuna Oy:n tehtaan kunnossapidosta vastaava yritys, Sataservice Food Oy,
toteutti tdman jadhdyttdmokompleksin toiminnan ja kayton suunnittelun sekd sahko-
suunnittelun ja sen toteutuksen. Sataservice Food Oy on ollut tyénantajani jo vuodes-
ta 2004 lahtien ja toimipisteendni on ollut juuri tdm& kyseinen Sakylan kalk-
kunateurastamo, joten opinndytetyon aihe oli luontevaa valita tyopaikaltani.

Tama tyo esittelee tuon uuden kaksiosaisen ilmajadhdyttdmon toimintaa ja kéyttoa.
Lisaksi tyossé esitellddn hieman kalkkunan tuotannon taustoja sek& kalkkunan teu-
rastusprosessia kokonaisuudessaan. Opinndytetyon on tarkoitus selventda ilmajaah-
dytyksen osuutta ja merkitysta kalkkunan teurastuksessa. Lisdksi tyon tarkoitus on
tehda tunnetummaksi koko kalkkunan teurastusprosessia seka siihen liittyvaa kayton
ja toiminnan suunnittelua.
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The purpose of this thesis is to introduce the expansion of the air refrigeration plant
of the turkey slaughterhouse situated in Sékyla. Do to the increased production the
factory was extended and a new refrigeration plant designed and constructed.

| worked for the Sataservice Food Oy which was responsible for the design and in-
stallation of the new plant. My tasks involved electrical planning and construction.
This thesis describes the functions of the new refrigeration plant and ways to run the
plant. The turkey slaughter process in general is also discussed in order to emphasize
the significance of the refrigeration and to make it more familiar.
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1 JOHDANTO

Kalkkunanlihan ja erilaisten kalkkunatuotteiden suurtuottajayhtiot HK Ruokatalo
Oyj ja Atria arvioivat parantavansa kalkkunaliiketoiminnan heikkoa kannattavuutta
toimintojaan keskittdmalla. Né&in sai alkunsa Lansi-Kalkkuna Oy-niminen yhtio, joka
perustettiin HK Ruokatalo Oyj:n sekd Atrian toimesta juuri tuottavuuden kasvun ta-
voittelemiseksi. Lénsi-Kalkkuna Oy keskitti kalkkunoiden hautomotoiminnan Jalas-
jarvella sijaitsevaan Atrian hautomoon seka kalkkunan teurastukset ja leikkaamisen
HK Ruokatalon omistamaan kalkkunateurastamoon Sakylaan.

Tuotannon keskittdmisen ja lisadmisen myota tuli tarpeelliseksi myds teurastamossa
olevan ilmajaahdyttdmon laajennus. Lansi-Kalkkuna Oy rakennutti tehtaalleen tilat
kokonaan uudelle ilmajaahdyttamolle, koska tuotannon kapasiteetin nostaminen ei
ollut muutoin mahdollista. Tamén uuden ilmajaahdyttdmon tarkoitus oli toimia van-

han jaahdyttdmon lisdna ja apuna tuotannossa.

Uuden ilmajadéhdyttdamokompleksin toiminnan seka kaytén suunnittelun, séhkodkaa-
vioiden suunnittelun ja sahkotdiden toteutuksen sai tyokseen kunnossapitoyritys Sa-
taservice Food Oy. Kyseisen yrityksen tydntekijana osallistuin uuden jaahdyttamo-

kompleksin toteuttamiseen jo alusta lahtien.

Kalkkunanteurastusta koskevan julkisen materiaalin véhyyden sekd varsinaista teu-
rastusprosessia koskevan yleisen tietamattomyyden vuoksi pidin tdrkedna esitelld
tydssani suhteellisen kattavasti teurastusta kokonaisuudessaan. Liséksi koko proses-
sin esittelyn on tarkoitus selventad ilmajaahdytyksen osuutta sek& merkitysta kalkku-
nan teurastuksessa. Tyostani 10ytyy myos hieman kalkkunatuotannon taustoja, koska
halusin antaa lukijalle kokonaisvaltaisen kuvan kalkkunoiden matkasta aivan alku-

metreiltd l1ahtien valmiiseen kuluttajalle suunnattuun tuotteeseen asti.



2 OPINNAYTETYON LAHTOKOHDAT

Léansi-Kalkkuna Oy laajensi tehdastaan vuonna 2007 rakennuttaen sinne lisatilaa uut-
ta ilmajadahdyttdmod varten. Taman uuden ilmajadhdyttdmon on tarkoitus toimia
vanhan jaadhdyttdamon liséné ja apuna tuotannossa. Uuden jaédhdyttdmén mukaan ot-
taminen tuotantoprosessiin mahdollistaa kalkkunan teurastusmaaran lisadmisen lahes

puolella.

Lansi-Kalkkuna Oy:n tehtaan kaynnissépidosta ja kokonaiskunnossapidosta vastaa
Sataservice Food Oy, joka saikin tehtévédkseen toteuttaa tdmén jaahdyttdamoémuutok-
sen. Konkreettisesti tdmd muutos piti sisallaan jaadhdyttamokompleksin sdhkokaavi-
oiden suunnittelun seka séhkotdiden toteutuksen lisdksi myos jaahdyttdmon koko-
naisvaltaisen toiminnan ja kayton suunnittelun. Sain osallistua tahan jaahdyttdmopro-
jektiin jo heti alusta lahtien, koska olen ollut Sataservice Food QOy:n tyontekija jo
vuodesta 2004 lahtien ja toimipaikkani on koko tuon ajan ollut juuri tdma kyseinen
HK Ruokatalo Oyj:n omistama kalkkunateurastamo Sakylassa.

2.1 Aiheen valinta ja rajaaminen

Kalkkunanliha on saatava nopeasti jadhtymaén kauttaaltaan teurastuksen yhteydessa.
Taman vuoksi hyvin toimiva ja tuotannon kapasiteettia vastaava ilmajaahdyttamé on
erittdin tarked. Opinnaytetyokseni valitsin Sakylan teurastamon ilmajaéhdyttamon
toiminnasta ja kaytosta kertovan aiheen, koska se oli ajankohtainen ja minulle tyoni

vuoksi hyvin laheinen aihealue.

Opinndytetyohoni kokosin yhden luvun késittelemddn kalkkunan teurastusta, koska
halusin esitelld tyossani yleisesti kalkkunanlihan tuotantoa sek& monille taysin tun-
tematonta teurastusprosessia. Liséksi esittelen omassa luvussaan kyseisen muutoksen

kohteena olleen uuden ilmajéédhdyttdmon toimintaa ja kéyttoa.

Siipikarjan teurastusta koskevaa kirjallista materiaalia ja tietoa on saatavilla vain hy-
vin vahan. Lisaksi kalkkunanlihan tuotanto on vain hyvin pieni osa siipikarjan tuo-
tannosta joten sen teurastusta ei Kirjallisuudessa késitelld juuri lainkaan. Tastd johtu-

en en voinut tarkastella lahteitani kovin kriittisesti mutta ne vahat lahteet tuntuivat



luotettavilta sekd niissa oleva tieto ei ollut ristiriidassa oman kokemukseni tuoman

tiedon kanssa.

2.2 Opinnaytetyon tarkoitus

Opinnaytetyossa kuvataan sekd kalkkunan jaahdytysprosessia ettd teurastusta koko-
naisuudessaan. Padpaino on ilmajaéhdytyksessa, jonka ympérille on koottu tydsséni
kokonainen luku. Taman Sakylan kalkkunateurastamolla sijaitsevan ilmajadahdytta-
mon muutostyon tilasi Lénsi-Kalkkuna Oy kunnossapitoyritykseltdadn Sataservice
Food Oy:lté ja se toteutettiin vaiheittain vuoden 2007 aikana. Muutosty0 piti sisél-
l4&n ilmajadhdyttdmon toiminnan sekad kayton suunnittelun ja sahkdsuunnittelun seka

toteutuksen kyseiseen tilaan.

3 OPINNAYTETYONI KANNALTA KESKEISET YRITYKSET

Taman opinndytetydn aihe rakentuu tiiviisti kahden eri yrityksen ymparille; Lansi-
Kalkkuna Oy ja Sataservice Oy. Muutoksen kohteena olevat ilmajaéhdyttdmot sijait-
sevat Sakyléssa, Lansi-Kalkkuna Oy:n omistamassa kalkkunateurastamossa. Sataser-
vice Food Oy on taasen vastaavasti tdmén tyon varsinainen tilaaja ja yritys, joka hoi-

taa kyseisen tehtaan kokonaisvaltaisen kunnossapidon.

3.1 Sataservice Oy

Sataservice Oy on vuonna 2003 perustettu kunnossapitoyritys seké elintarviketeolli-
suuden kaynnissapitoyritys. Kunnossapitotdiden liséksi yritys tarjoaa mm. raskaan
kaluston korjauspalveluja, henkilénostintarkastuksia, nostolaitteiden lakisaateisia
tarkastuksia, sahko-, automatiikka- ja mekaniikkaosaamista, epékeskopuristimien
lakisaateisia tarkastuksia, automaatiojarjestelmien ohjelmointia, robottijarjestelmien
huoltoja ja korjauksia. Yritys tarjoaa myos sahko- ja automaatio-osaamista laajoihin
automaatioprojekteihin, koneiden ja laitteiden modernisaatioihin sekd tuotantokapa-
siteetin nostamiseen. Sataservice Oy tarjoaa palveluitaan yrityksille myos ns. "avai-

met kéteen"- periaatteella, joka sisaltdd suunnittelun, kayttéonoton seka takuun.



Sataservice konserniin kuuluvat liséksi Sataservice Food Oy, Kolmikoneistus Oy ja
Rauman Sahkokonehuolto Oy. Konsernin liikevaihto oli vuonna 2010 23 miljoonaa
euroa. Yrityksen toimipisteitd 16ytyy Eurasta, Eurajoelta, Porista, S66derkullasta,
Tuusulasta, Forssasta, Raumalta, Sakylastd, Vantaalta ja Raisiosta. Henkil6kuntaa
yrityksell& oli vuonna 2010 palveluksessaan n. 230.

Sataservice Food Qy:n toimipisteet huolehtivat elintarvikeyritysten kokonaiskunnos-
sapidosta sek& kaynnissapidosta. HK-ruokatalon omistamia toimipisteitd on Eurassa,
Forssassa ja Vantaalla sek& liséksi Lansi-Kalkkuna Oy:n omistama tehdas Sakylassa.
Liséksi Sataservice Food Oy huolehtii elintarvikeyritys Raision kunnossapidosta.

(Sataservice Oy:n www-sivut 2012.)

3.2 Lansi-Kalkkuna Oy

Suomen suurimmat kalkkunanlihajalostajat HK Ruokatalo Oyj ja Atria ilmoittivat
vuonna 2006 selvittdvansa yhtididen keskindisen yhteistyon kéynnistamistd. Yhteis-
tyon tavoitteena oli turvata kalkkunankasvatuksen ja kalkkunanlihan jalostuksen séi-
lyminen Suomessa sekéd pystya tarjoamaan kuluttajille kilpailukykyisia kotimaisia

kalkkunavalmisteita. (HK Ruokatalo Oyj:n www-sivut, 2012.)

Yhtio aloitti toimintansa 1.1.2007 ja yhteistyd rajattiin alkutuotantoa kasittavéksi.
Tama tarkoittaa kalkkunoiden maahantuontia, nuorikkokasvatusta, munitusta, hau-
dontaa, kasvatusta, teurastusta ja leikkuuta. (Muilu, henkilékohtainen tiedonanto
3.11.2009.) Kalkkunatuotteiden valmistuksessa, tuotekehityksessa seka markkinoin-
nissa HK Ruokatalo Oyj jatkaa omalla tuotemerkill&&n eli Kariniemen ja Atria omal-

laan, joka on Atria (Viikko-Pellervon www-sivut 2006).

Lansi-Kalkkuna Oy:n omistus jaettiin yhtididen kesken tasan 50/50. Yritys keskitti
kalkkunoiden hautomotoiminnan Jalasjarvella sijaitsevaan Atrian hautomoon seké
teurastuksen ja leikkuun HK Ruokatalo Oyj:n omistamaan kalkkunateurastamoon
Sakyldan. Keskittamalla yritykset arvioivat parantavansa kalkkunaliiketoiminnan



heikkoa kannattavuutta, koska talléin alan teollinen ylikapasiteetti supistuu ja jaljelle
jadvaa kapasiteettia tehostetaan. (HK Ruokatalo Oyj:n www-sivut 2012.)

N&ma kaksi suuryritystd Atria ja HK Ruokatalo Oyj, ovat onnistuneet luomaan te-
hokkaan suomalaisen verkostomaiseen toimintamalliin perustuvan kalkkunanlihatuo-
tantoyhtion. Yhtio tyollistad n. 100 henkilod hautomolla ja teurastamolle seka useita
yhteistyokumppaneita. Sopimustuottajia yrityksellda on 60. Kalkkunaraaka-ainetta
yhtio tuottaa Kysyntaa vastaavasti, miké tarkoittaa esim. vuonna 2009 noin 9 miljoo-
naa kiloa. (Muilu, henkilokohtainen tiedonanto 3.11.2009.)

4 KALKKUNAN KASVATUS JATEURASTUS

Suomen tarkeimmat siipikarjaeldimet ovat broileri ja kalkkuna. Suomessa kasvate-
taan my0s muuta siipikarjaa, kuten ankkoja, hanhia, helmikanoja ja fasaaneja. Jokai-
nen suomalainen soi siipikarjanlihaa keskimaarin 17 kg vuonna 2007. Maérasta oli
broileria ldhes 15 kg ja vastaavasti reilut 2 kg kalkkunaa. Siipikarjanlihaa tuotetaan
Suomessa enemman kuin naudan lihaa, mutta osa tuotetusta lihasta vieddan ulko-
maille. (Yli-Hemminki 2009, 1.)

4.1 Yleista

Suomessa on 60 maatilaa, joilla kasvatetaan kalkkunoita. Kalkkunatilalla on kerralla
keskim&arin noin 6000 lintua. Lihasiipikarjan kasvatus on monivaiheinen ketju.
Kalkkunoiden kanat ja kukot tulevat Suomeen untuvikkoina Englannista British Uni-
ted Turkeyn jalostamoilta tai Aviagenilta Skotlannista. Kasvettuaan ne tuottavat sii-
tostarhoilla munat, joista lihantuotantokalkkunat saadaan. (Notko 2004, 1.) Suomessa
kaytetyt kalkkunarodut ovat Nicholas ja BUT (Leiponen 2009, 1).

Aikuinen lihatuotantoon jalostettu kalkkunakukko voi painaa 30 kiloa. Se on niin
massiivinen, ettd luonnollinen parittelu on vaikeaa ja myos turvallisuusriski naaraal-
le. Kalkkunat hedelmditetadnkin aina keinosiemennykselld ja siitoskukot pidetdan

omissa ryhmisséén naaraista erillaan.
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Kalkkunauntuvikot tulevat hautomosta heti suoraan kasvatustilalle. Kasvatustiloilla
suositustiheys on 4 — 5 lintua nelidmetrilla.

Yhdesséa hallissa on yleensa 5000 — 6000 lintua. (Notko 2004, 1.) Hyvan kasvun ai-
kaansaamiseksi kalkkunoista on huolehdittava hyvin. Kalkkuna voi ja kasvaa hyvin,
kun kasvattamon olosuhteet, kuten lampdtila, ilmankosteus seka pohjana toimiva
kuivike ovat sopivat. Kalkkunat pysyvat hyvissa olosuhteissa terveina eiké rokotuk-
sia tai muuta laékitysta tarvita. Hygienialla on valtava merkitys siipikarjan kasvatuk-
sessa. Etenkin tuotannon pitdminen salmonellattomana on tarke&a koko siipikarjan
tuotantoketjulle. (Yli-Hemminki 2009, 1.)

Kalkkunoita ruokitaan viljapohjaisella rehulla, jolla kalkkunakukot saavuttavat 12 —
13 kg:n painon noin 16 viikossa. Kanat ovat hiukan pienempia kasvaen samassa ajas-
sa noin 9-kiloiseksi. Untuvikkona kalkkuna painaa 50 — 60 grammaa, teurastettaessa
useimmiten 9 — 13 kg, mutta vaihtelu voi olla paljon tata laajempaa. (Notko 2004, 1.)
Kalkkuna siis moninkertaistaa painonsa kasvatuksen aikana, kukot perati 300-
kertaisiksi. Kalkkunakukosta saadaan 7 — 10 kg lihaa teurastettaessa ja kanasta puo-
lestaan 5 — 7 kg. (Yli-Hemminki 2009, 1.)

4.2 Kalkkunateurastamon toiminta

Kalkkuna on 95-prosenttisesti sopimustuotettua. Suomessa on yksi suuri kalk-
kunateurastamo-leikkaamo: Lansi-Kalkkuna Oy S&kyldssd. Sen omistavat HK Ruo-
katalo Oyj ja Atria yhdessa molempien jalostaessa lihansa itsendisesti. Suomessa on
myos pienempid kalkkunateurastamoja ja —jalostamoja, jotka sijaitsevat yleensa
kalkkunoita kasvattavien tilojen yhteydessa. (Yli-Hemminki 2009, 1.) Suurimmissa

kalkkunateurastamoissa linjanopeuskapasiteetti on 400 — 800 lintua tunnissa.

Kalkkunan kasvatus kest&é noin 16 viikkoa, jonka jalkeen alkaa niiden matka teuras-
tamoon. Kalkkunat keratdan kasvattamossa ns. moduleihin, joissa on useita muovisia
laatikkoja kerroksittain. Tdman jalkeen modulit lastataan tdysperéavaunulliseen rekka-

autoon, jossa linnut kuljetetaan teurastamoon. Teurastamossa trukki nostaa modulit
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kuljettimelle, josta laatikot siirretadn automaattisesti yksi kerrallaan ripustuspistee-
seen. Tyhjat modulit ja laatikot siirtyvét kuljettimia pitkin pesuun seka desinfiointiin.

Kalkkunat ripustetaan jaloistaan W-Kirjaimen muotoisille koukuille, jotka kulkevat
jatkuvatoimista kattorataa pitkin. Ripustajilla on runsaan pélymé&aran vuoksi paasuo-
jukset, joihin ohjataan letkua pitkin puhdasta ilmaa. Linnut jatkavat rataa pitkin tain-
nutusaltaaseen, johon on johdettu sahkovirtaa noin 150 mA/lintu. Sahkovirta kulkee
aivoihin aiheuttaen taydellisen tajuttomuuden. Tainnutetut linnut siirtyvat viiltopai-
kalle, jossa viiltdja viiltdd linnun kaulavaltimon auki veitselld. Lintujen veri valuu

verialtaaseen, jonka paalla rata kiertdd muutaman minuutin.

Verenvalutuksesta rata jatkaa matkaansa kalttausaltaalle, jossa koko lintu upotetaan
noin 58 - 60 asteiseen veteen. Kalttauksen tarkoituksena on puhdistaa lintua ja peh-
mentad sulkien kiinnitystd ruhoon. Altaassa on ilmapuhaltimet, jolloin lammin vesi

padsee paremmin sulkakerroksen alle.

Seuraavaksi lintu siirtyy pyrstésulan poistoon, josta rata jatkuu kynintédkoneille. Jo-
kaisessa kynijassé on noin kymmenen rullaa rinnakkain ja vastakkain. Linnut kulke-
vat vastakkain olevien rullien vélissa. Yhdessa rullassa on useita kumipatukoita, jot-
ka rullien pydriessé irrottavat linnuista hoyhenet. Kynintakoneissa oleva vesisuihku

poistaa hoyhenet.

Tamén jalkeen kattoratakuljetin kuljettaa linnun janteenrepijaan, joka repii varpaat
janteineen irti linnusta. Jalat viimeistellaan vield jalkaleikkurissa, joka katkaisee lo-
put jalasta nivelen alapuolelta. Katkaisun yhteydessé lintu putoaa lamellikuljettimel-
le, joka kuljettaa linnun uudelleenripustuspaikalle, jossa ripustaja ripustaa linnun
suolistusradalle. Lintu kiinnitetdan jaljelle ja&neesta jalan nivelesté ripustuskoukkui-
hin, jotka kulkevat jatkuvatoimista kattorataa pitkin lintupesurin kautta suolistuslin-
jalle. Suolistuslinjalla suolistajat poistavat ké&sityona linnusta suoliston ja kaikki sisa-

elimet.

Suolistusprosessin jalkeen ruhosta poistetaan pad, kaularanka ja pyrstotopo. Lopuksi
radalla olevat pesurit pesevét lintua sisélté ja pinnalta, jonka jalkeen ruhot punnitaan.
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Punnituksesta lamellikuljetin kuljettaa linnut vesijadhdytysaltaisiin, joissa kaksi as-

teinen vesi jadhdyttaa ruhot.

Vesijaahdytyksen jalkeen lamellikuljetin kuljettaa ruhot tayttdasemalle, jossa ne vie-
l& kerran uudelleen ripustetaan tayttokuljettimella oleviin ripustimiin. Ketjukuljetin
kuljettaa ripustimet jadhdyttamaihin, joissa jadhdytys tapahtuu kylman ilman avulla
ja jonka siirtymistéd ruhoihin tehostetaan voimakkaalla ilmavirralla. Siipikarjan liha
on jaahdytettavd mahdollisimman nopeasti alle 4 asteeseen, jossa se pysyy myds ko-
ko jatkokasittelyn ajan. Teurastamon yhteydessa tapahtuu myds lintujen jatkokasitte-
ly, jonne linnut siirtyvét jadhdytyksen jalkeen. (Leiponen 2009, 2.)

5 ILMAJAAHDYTTAMON TOIMINTASELOSTUS

5.1 Yleistad

Seppo Ryddin laatiman kalkkunajaéhdyttamon kéyttéohjeen mukaan uuden ilma-

jaahdyttamokompleksin jarjestelmd muodostuu seuraavista padosista:

- tayttdasema

- tayttokuljetin

- varasto, jossa 10 kpl raiteita
- vélikuljetin

- varasto, jossa 10 kpl raiteita
- purkukuljetin

- purkuasema

- tyhjien kuljetin

Tayttbasemassa suoritetaan varastoon ajettavien ripustimien tayttd. Tayton helpotta-
miseksi aseman ty6tasoa voidaan nostaa ja laskea jalkapolkimien avulla. Linnut tule-
vat tayttajan ulottuville kolakuljettimen avulla. Kolakuljetin ja sen loppupééssé oleva

taso nousee ja laskee tydtason mukana, joten lintujen ottaminen tapahtuu aina samal-
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ta korkeudelta tyotasoon nahden. Asemassa on myds ohjauspaneeli (OP1) , josta voi-
daan suorittaa kaynnistys ja pysaytys seka tehdé tarvittavat ajotapavalinnat.

Tayttokuljetin on vetonokilla varustettu ketjukuljetin, joka on ripustettu kattoon. Kul-
jetin vie lastatut ripustimet tayttGasemalta varastoon annettujen kaynnistyskomento-
jen ja osoitteiden mukaan. Sama kuljetin tuo myds uuden ripustimen lahetetyn tilalle.

Varasto késittdd 10 kpl toisistaan riippumattomia raiteita. Kullekin raiteelle mahtuu
39 kpl ripustimia. Kunkin raiteen alkupadssa on tayttovaihde ja tayttosiirtdja. Vaihde
kaantyy tulevan ripustimen osoitteen mukaan ja siirtdja siirtda ripustimen tayttokul-
jettimelta raiteelle. Raiteella ripustimen eteenpdin siirtely tehdad&n pneumaattisen
tyontimen avulla. Raiteen loppupéassé on vastaavasti purkuvaihde ja purkusiirtaja.
Purkuvaihde yhdistéa raiteen ja purkukuljettimen tyhjennysvaiheessa ja siirtdja siir-

t&& ripustimen purkukuljettimelle.

Valikuljetin on vetonokilla varustettu ketjukuljetin, joka on kiinnitetty kattoon. Kul-
jetin ottaa vastaan raiteilta ulostulevat ripustimet ja vie lastatut ripustimet seuraavaan

varastoon annettujen kaynnistyskomentojen ja osoitteiden mukaan.

Purkukuljetin on vetonokilla varustettu ketjukuljetin, joka on Kiinnitetty kattoon.
Kuljetin ottaa vastaan raiteilta ulostulevat ripustimet ja siirtdd ne purkuasemalle an-

nettujen kaynnistyskomentojen mukaan.

Purkuasemassa suoritetaan varastosta ulosajettujen ripustimien tyhjentdminen. Tyon
helpottamiseksi aseman tydtasoa voidaan nostaa ja laskea jalkapolkimien avulla.
Asemassa on myo6s ohjauspaneeli (OP2), josta voidaan suorittaa kdynnistys ja pysay-
tys seké tehda tarvittavat ajotapavalinnat.

Tyhjien kuljetin on joustavilla vetonokilla varustettu kattoon kiinnitetty ketjukuljetin.
Kuljetin siirtdd purkuasemalta tulevat tyhjat ripustimet tayttokuljettimelle. Joustavien
vetonokkien ansiosta kuljetin pystyy varastoimaan ripustimia, jolloin taytt ja tyh-

jennys voivat olla toisistaan riippumattomia. (Ry6di 2003, 2-3.)
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5.1.1 Hatéaseis

Héatéseis-painikkeita kéytetddn vaaratilanteissa. Painikkeen kayttd pysayttdd varas-
ton tayton ja purun. (Palmiatek Oy 1998, 5) Jarjestelmdssa on kaikkiaan viisi ha-

taseis-painiketta, jotka sijaitsevat seuraavasti:

- painike HSO1 ohjauskotelossa ohjauspaneelil tayttdasemassa
- painike HS02 varaston tayttopadssa seinélla
- painike HS03 ohjauskotelossa ohjauspaneeli2 purkuasemassa
- painike HS04 varaston purkupaassa seinalla

- vaijeri HSO5 leikkaamon riippukuljettimen yhteydessa

Minka tahansa painikkeen alaspainaminen tai vaijerin vetaminen pysayttda kaikki
toiminnot ja merkkivalo "HATASEIS PAINETTU / KUITTAUS” syttyy tiyttoase-
man ohjauskotelossa. Ohjauspaneeleissa oleva héiridteksti ilmoittaa mika painike on
alaspainettuna.

Héataseis-pysaytyksen jalkeen kaynnissé olleet automatiikat on kaynnistettava uudel-
leen ennen kuin toiminta voi jatkua. Ennen kaynnistysté tulee varmistaa, ettei miké&an
puhdistus- tai huoltotyd ole menossa ja ettd uudelleenkdynnistys voidaan turvallisesti
suorittaa. (Ryodi 2003, 4.)

5.1.2 Vahinkoké&ynnistyksen esto

Huolto- ja korjaustdiden yhteydessé voidaan ja on syyta lukita ohjauskeskuksen
ovessa oleva padkytkin 0-asentoon” vahinkokdynnistymisen estamiseksi. Yksittdi-
sen laitteen k&ynnistyminen voidaan estéé lukittavalla turvakytkimelld, joka on kayt-

tolaitteen (moottorin) vieressa. (Ryodi 2003, 4.)

5.1.3 Punnitusjarjestelma

Punnitusjérjestelmd muodostuu kahdesta vaa’asta, joiden avulla punnitaan jokainen

ripustin lintuineen. Jadhdyttdmon automatiikka kertoo vaa’alle, mikd lintulaji on
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punnituksessa ja vaaka kirjaa painon kyseisen lajin rekisteriin. Ensimmainen vaaka
on sijoitettu jarjestelmdssé seuraavaan nokkavéliin tayttbasemasta eteenpéin ja sen
avulla kirjataan jokaisen ripustimen paino lintuineen ennen ilmajaéhdytysta. Toinen
vaaka on sijoitettu jarjestelméassa edelliseen nokkavaliin purkuasemasta taaksepain.
Tamin vaa’an avulla kirjataan jokaisen ripustimen paino lintuineen jadhdytyksen jal-
keen. Kaikki kertyneet painolukemat l&hetetdan tehdastietojérjestelmélle ajon loput-
tua. (Ryodi 2003, 15.)

5.1.4 Raiteiden tilat

Varastossa olevien raiteiden tilat voidaan ndhda ohjauspaneelista omasta ruudustaan.
Ruudussa nakyy jokaisen raiteen kohdalla raiteen laji, eratunnus ja ripustimien maa-
rd. Jos jostakin syysté halutaan korjata jotakin yksittdista arvoa, niin se on tdssa ruu-

dussa manuaalisesti suorittamalla mahdollista. (Ryédi 2003, 15.)

5.2 Ohjauspaneelit

Ohjauspaneeleita kaytetaan varastoissa olevien koukkujen lukumaéran néayttdmiseen
ja muuttamiseen sekd halytysten ndyttdmiseen. Lisaksi varastoratojen purkuestot
voidaan asettaa ohjauspaneeleilta.

Paneeleissa ovat seuraavat naytot:

- varaston kalkkunoiden lukumé&érg, ei sisalla tayttokuljettimella olevia
kalkkunoita

- varaston koukkujen lukumaard, ei sisalla tayttokuljettimella olevia
koukkuja

- koukkujen lukumadra raiteella 1-10, lukumé&aréa voidaan muuttaa

- koukkujen lukumé&éra poistossa, lukumaérad voidaan muuttaa

- koukkujen lukumééra tayttokuljettimella, lukuma&ra voidaan muuttaa

Hélytykset paneeleissa ilmoitetaan vilkkuvalla punaisella kolmiolla. Jadhdyttamon

purku pysahtyy seuraavista halytyksista:
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- siirtokuljetin raiteella, jota puretaan, tekee viisi tyontda ilman ettd
koukku tulee poistosiirtdjélle tai siirtokuljetin ei ole tehnyt liikettdan
loppuun

- Raiteiden 1-10 poistosiirt4j4 poissa perusasentorajalta

- Poistotyonnin ei ole tehnyt liikettd&n loppuun

- Jaéhdyttdmaon ovi ei ole auki

Purun poistokuljettimet saadaan toimimaan, vaikka edelld mainittu hairié paalla, va-
litsemalla varastoratojen purkuesto. Varastoratojen purkueston ollessa pééalla varasto-
radat eivat toimi, vaikka varaston purku olisikin paalld. Vain poistokuljettimet

toimivat tassa tilanteessa. (Palmiatek 1998, 3-4.)

53  Jaahdyttamon taytts

Normaalisti varastoa taytetddn raide kerrallaan jarjestyksessé: raide 1 ensin ja sitten
raide 2 jne. Tall6in raiteen tayttyessa siirrytdén automaattisesti seuraavaan.

Linja kdynnistetd&n ka&ntamalla sahkotilan logiikkakeskuksen ”ohjauksen valinta”
-kytkin ”OK1” -asentoon. Tayton aikana ei kytkimen asentoa saa muuttaa. Taytto
kaynnistetddn ohjauspaneelista painamalla ylemp&i “varaston tayttd” -painonappia.

Talloin taytté kdynnistyy ja painonapin merkkilamppu syttyy.

Kéaynnistystoiminnan valinta on mahdollista vain jos erikoistilanteisiin kaytettavaa
tayttod ei ole valittu, jollain raiteella on vield tilaa, hatdseis -painikkeita ei ole kéytet-
ty, tayttokuljettimen ketjuvalvonta on hairiottomassa tilassa eika tulosiirtgjalla ole
héiriotd. Edella mainitut tilanteet paitsi estavat tayton niin myds pysayttavat sen.
Tayton saa pysaytettyd manuaalisesti painamalla ohjauspaneelista alempaa “varaston

taytt6” -painonappia.

Tayton ollessa kdynnissé ripustin siirretddn kuljettimen annostelulaitteelle ja annoste-
lulaite siirtdd ripustimen tayttokuljettimelle kuljettimen koukkujen mukaan. Taytto-

kuljetin siirtdd ripustimen taytettdvan varastoraiteen kohdalle ja tulosiirtdja siirtdé
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ripustimen raiteelle. Kun ripustin siirretdén tiyttokuljettimelta varastoraiteelle “va-

rastokuljettimen ripustimien maara” -laskurin arvoon lisatdan yksi.

Kun varastoraiteella on yhteensa 39 ripustinta, siirrytddn seuraavaan raiteen tayttoéon
automaattisesti. Silloin kun varastokuljetin on taynn4, vilkkuu ko. linjan purun merk-

kilamppu logiikkakeskuksella.

Viimeista varastoraidetta (10) taytettdessa seurataan lisaksi, montako ripustinta tayt-
tokuljettimella on. Kun tayttokuljettimella ja varastoraiteella 10 on yhteensd 39 ri-
pustinta, niin annostelulaite ei paasta tayttokuljettimelle lisdd ripustimia ennen kuin
kaikki jo annostellut ripustimet ovat siirtyneet tayttokuljettimelta varastoraiteelle.
Raide on talloin taysi. Tamén jalkeen jatketaan annostelua ja taytetdan taas varasto-
raidetta nro. 1. Mikali ripustimien siirto annostelulaitteelle lopetetaan, syottokuljetin

tyhjenee toimiessaan ripustimista.

Erikoistilanteessa taytté on mahdollista suorittaa myos siten, ettd kayttaja paattaa tay-
tettdvan raiteen ja kun raide tayttyy, niin kaytt4ja valitsee uuden. Talldin kdynnistys
tapahtuu k&antdmalla sahkotilan logiikkakeskuksen “ohjauksen valinta” -kytkin ”log.
keskus” -asentoon. Tayton aikana ei kytkimen asentoa saa muuttaa. Taytettdva raide
valitaan painamalla ohjauspaneelista “raiteelle x” -painonappia. Taman tayton valinta
on mahdollinen, mikali automaattista tayttoa ei ole aiemmin valittu, toiselle raiteelle
ei ole valittu tayttod, ko. varastokuljettimen “ruho poistossa” -rajakytkin ei ole vai-
kuttuneena, ko. varastokuljetin ei ole taysi tai tayttokuljetin on tyhja. Jaahdyttdmon
taytto k&ynnistetddn ohjauspaneelista painamalla ylempaa “varaston taytt6”

-painiketta. Tayttd voidaan pysayttdd manuaalisesti ohjauspaneelista. Tayttd pyséh-
tyy myos, mikali hatéseis -painiketta painetaan, tayttokuljettimen ketjuvalvonnassa

on hdirio tai tulosiirtajalla on hairio.

Mikali pyséytyksen jalkeen halutaan tehd& uusi raidevalinta tai jatkaa automaattisella
taytolla, on tayttokuljetin ajettava tyhjaksi. Taman jalkeen painetaan ohjauspaneelista

raiteelle x” -painonappia jolloin raiteen merkkilamppu sammuu.

Erikoistilanteessa tayton ollessa k&ynnissa ripustin siirtyy kuljettimen annostelulait-

teelle ja annostelulaite aloittaa ripustimen siirron tayttokuljettimelle. Mikéli taytto-
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kuljettimen ripustimien maaré -laskurin arvon (aloitettaessa 0) ja varastokuljettimien
ripustimien maaré -laskurin arvon summa on pienempi kuin 39, annostelulaite siirtda
ripustimen tayttokuljettimelle. Tayttokuljettimen ripustimien méaara -laskurin arvoon
lisatdan 1. Tayttokuljetin siirtaa ripustimen valitun varastoraiteen kohdalle ja tulosiir-
t&ja siirtadd ripustimen raiteelle. Kun ripustin siirretdéan tayttokuljettimelta varastorai-
teelle, tayttokuljettimen ripustimien maara -laskurin arvosta véhennetééan 1 ja varas-
tokuljettimen ripustimien maara -laskurin arvoon lisataan 1. Kun tayttokuljettimella
ja varastoraiteella on yhteensé 39 ripustinta alkaa tayton linjavalinnan merkkilamppu
vilkkumaan eik& annostelulaite siirré lisaa ripustimia tayttokuljettimelle. Kun taytto-
kuljetin on tyhj& ja varastokuljetin taysi, alkaa ko. raiteen purun linjavalinnan merk-
kilamppu vilkkumaan. Tayttd voidaan pysayttaa, jolloin taytdn linjavalinnan merkki-
lamppu sammuu ja uusi valinta voidaan tehda. Mikéli ripustimien siirto annostelu-
laitteelle lopetetaan, tayttOkuljetin tyhjenee toimiessaan ripustimista ja kuljettimen
ollessa tyhj& voidaan taytt pysayttaa. (Palmiatek 1998, 1-2.)

5.4 Jaé&hdyttdmon purku

Normaalisti jaahdyttdmon purku suoritetaan siten, ettd sielta puretaan raide kerral-
laan jarjestyksessd. Raide 1 jalkeen puretaan siis raide 2 jne. Tallgin raiteen tyhjenty-

essé siirrytadn automaattisesti seuraavaan jossa on koukkuja.

Purku aloitetaan kdantdmalla sdhkotilan logiikkakeskuksen ”ohjauksen valinta”
-kytkin ”OK1”-asentoon. Purun aikana ei kytkimen asentoa saa muuttaa. Purku
kdynnistyy kun ohjauspaneelilta 2 painetaan ylempéa varaston purku”

-painonappia. Poistokuljettimet kaynnistyvat ja painonapin merkkilamppu syttyy,
mikali hataseis ja purkukuljettimien ketjuvalvonta on hairiottdmassa tilassa. Purku
voidaan pyséyttidd ohjauspaneelista painamalla alempaa “varaston purku”

-painonappia. Pyséaytyksen jalkeen purku jatkuu samasta paikasta.

Purun ollessa kéynnissa purettavan raiteen kuljetin siirtdé ripustimia raiteella eteen-
péin, mikali radan p&éssa on tyhjaa ja raiteella on ripustimia. Koukun tullessa raiteen
paéhan rajakytkimelle, poistosiirtija siirtdd koukun varaston poistokuljettimelle.

Poistokuljettimen poistotydnnin siirtad ripustimen askeleen eteenpadin ja raiteen kul-
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jettimella tapahtuu uusi siirto jne. Poistokuljetin siirtda ripustimet leikkaamon purku-
paikalle, jossa tyontekijé tyhjent&é ne ja josta ne jatkavat edelleen tyhjien ripustimien
kuljettimelle. Kun purettava rata tyhjenee, siirrytddan purkamaan seuraavaa rataa jolla

on koukkuja.

On my6s mahdollista purkaa jadhdyttamoa tavalla, jossa kéyttdja paattaa purettavan
raiteen ja sen tyhjentyessa valitsee uuden. Tatd purkutapaa kaytetdan vain erikoisti-
lanteissa ja talléin on erikoisesti varmistettava, ettd purkutydnnin varaston padssa on

tyhjé aloitettaessa ja lopetettaessa purku.

Purun kaynnistys aloitetaan kaantamalla séhkotilan logiikkakeskuksen “ohjauksen
valinta” -kytkin “Log. keskus” -asentoon. Purun aikana ei kytkimen asentoa saa
muuttaa. Purku kdynnistetdan painamalla “varaston purku” -painonappia ohjauspa-
neelilta. Poistokuljettimet kdynnistyvat mikéli hataseis ja purkukuljettimen ketjuval-
vonta ovat hairiéttémassa tilassa. Purettava raide valitaan painamalla ohjauspaneelis-
ta ”Linjalta X -painonappia, jolloin ko. painonapin ja ohjauskeskuksen purun merk-

Kilamppu syttyy ja varaston purku kaynnistyy.

Purku pysdytetddn ohjauspaneelista painamalla alempaa “varaston purku”
-painonappia. Pysdytyksen jalkeen purku jatkuu samasta paikasta eiké& uutta raideva-

lintaa voida tehda.

5.5 Jaahdyttdmon raiteen ohitus

Jadhdyttdmon poistoraiteen ohitusvaihde saadaan tarpeen vaatiessa kaannettya ohi-
tusasentoon. Tama tapahtuu painamalla ohjauspaneelista ”varaston ohitus”
-painonappia. Mikéli varaston purku on juuri k&ynnissa, ei ohitusvaihdetta voi k&an-
td4. Kaynnistettdessa varaston purku ohitusvaihde k&antyy jaahdyttdmosta purku-
asentoon. (Palmiatek 1998, 4.)
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5.6 Ohjelman nollaus

Ohjelman nollaus tehddan ainoastaan vain silloin, jos toimintaa ei muuten saada jat-
kumaan normaalisti. Ohjelman nollaus tapahtuu painamalla logiikkakeskuksesta
“nollaus” -painonappia 10 sekuntia, jolloin ohjelmassa kaytetyt merkkerit nollautuvat

ja ’nollaus” -merkkilamppu syttyy.

My0s ohjelman laskurit voidaan nollata. Tdma tapahtuu jatkamalla “nollaus”
-painonapin painamista vield kolme sekuntia pidempéaan. Téll6in “nollaus”
-merkkilamppu sammuu. Ohjelman nollauksen jalkeen, mikéli myds laskurit nollat-
tiin, on laskurien arvot aseteltava oikeiksi ohjauskeskuksen ohjauspaneelilta.
(Palmiatek 1998, 4.)

5.7 Toimilaitteiden perusasentoon ajo

Toimilaitteet voidaan ajaa perusasentoihinsa tarvittaessa. Tama tapahtuu painamalla
ohjauspaneelista “taytto start” - ja “tdyttd stop” -painonappeja yhté aikaa 10 sekuntia,
kun tayttd ja purku ovat poissa kaytosta. Talloin toimilaitteet siirtyvat perusasen-
toihinsa.

Ennen toimilaitteiden perusasentoon ajoa on tarkistettava, etteivat koukut ole sellai-
sissa paikoissa, misté ne voivat pudota tai voi syntya tormayksia. Ajon jalkeen, en-

nen purun tai tayton kdynnistamista, on tarkistettava etté ajo voi jatkua normaalisti.

6 POHDINTAA

Tamén opinndytetyon tarkoituksena oli esitelld kalkkunan teurastusta kokonaisuu-
dessaan seké& tarkemmin teurastuksen yhté prosessia eli ilmajaéhdytysta. Teurastuk-
sen esittelyssé oli omat haasteensa ja niista suurin oli ehdottomasti kalkkunan teuras-
tusta koskevan materiaalin vahyys. Siipikarjan teurastuksesta on pitk&an vaiettu ja
tietoa on annettu julkisuuteen vain hyvin véhan. Téhan vaikenemiseen on ollut syyna

mitd suurimmassa maarin elainaktivistien toiminta. Ainoat lahteet olivatkin lahinna
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liha-alan ammattilaisille suunnattua materiaalia seka yksittaiseen teurastamoon laa-
dittua ohjeistusta. Materiaalin luotettavuus oli kuitenkin mielestani hyva, joten kat-

soin onnistuneeni teurastuksen esittelyssa ja tunnettavuuden lisadmisessé suhteellisen

hyvin.

IImajaahdyttdamon muutostyon toteutuksessa olin itse mukana koko ajan sen alusta
ldhtien. llmajaéhdyttdmdn toiminnan ja kéyton esittely opinnaytetydssani olikin mi-
nulle se tutuin ja helpoin osuus. Jaahdyttdmon toiminta on oma yksittadinen kokonai-
suutensa kalkkunan teurastuksessa ja sen esitteleminen kokonaisvaltaisesti onnistui
mielesténi hyvin. Lis&ksi toivon, ettd tdman opinndytetyon lukijalle muodostuu kési-
tys ilmajaédhdytyksen merkityksesta ja tarkeydestd koko kalkkunan teurastusproses-

sissa.
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