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1 JOHDANTO

Nykypaivana elintarvikeala on pitkélle automatisait prosessiteollisuutta. Valmistus-
menetelmat ja tyOtehtavat muuttuvat teknisen k&kéy, automatisoinnin ja tuotannon
tehostamisen myo6ta. Alalla on kova hintakilpailotep tuotannon on myds vastattava sen
tuomaan haasteeseen kehittamalla jatkuvasti toa@nsa. Keskeisimméat menestystekijat
ovat tuottavuuden kehittdminen, toiminnan korkekaiuun panostaminen, ruokaturval-

lisuuden varmistaminen seka tehokas tavaravirrimtaa

Taman opinnaytetydn tavoitteena on selkeyttda BoOi:n viipalointi- ja pakkaamo-

osastojen tuotantoprosesseja laatimalla osastmitisessikuvaukset. Yrityksessa on talla
hetkella ty6-, hygienia-, ja omavalvontaohjeet gsaaeri kansiossa, joiden yllapito on eri
henkildiden vastuulla. Taman vuoksi tietyn prosesgnmartdminen ja esittdminen on
usein hankalaa ja aikaa vievaa. Toisaalta osastiy@ehtavat ja layoutit ovat melko

selkeitd ja henkildstdé osaavaa. Viipalointi- ja kaikmo-osastot ovat korkeimman hygi-
enian aluetta, joten prosessien sujuva etenemmdiygieeniset tydtavat ovat valttdmat-

tomia korkean laadun saavuttamiseksi.

Opinnaytetyona laaditaan jokaiselle tuotteelle ttateryhmalle prosessikaaviot, joiden
avulla saadaan selkeé& kuva tuotteen valmistukserageista prosessin aikana. Prosessi-
kaaviot kuvaavat tuotteen valmistusta kypsennylsestmiiksi kuluttajapakkaukseksi.

Prosessikaaviot sisdltavat myos tyoohjeita. Prdasessusten tavoitteena on saada hyva

kokonaiskuva prosessin sisallostéa ja sen kriitisimiheista.



2 POUTTU OY

Pouttu Oy perustettiin vuonna 1938 Kannukseen.y¥'rili aluksi pieni teurastamo, joka
kasvoi vuosien myota merkittavaksi lihan valmistaja Vuonna 1950 yritys teki yhden

tarkeimmisté yhteistydosopimuksistaan tukkuliike kas kanssa. Kaupparekisteriin yritys
merkittiin vuonna 1957 nimell& Pouttu ja Pojat. kldanat kasvoivat tasaisesti ja vuonna
1974 rakennettiin Kannukseen teurastamon jatkdigkasileikkaamo. Vuonna 1976 perus-
tettiin osakeyhtio Pouttu Oy. Makkaratehdas valaiigtionna 1977. Vuonna 1980 yhtidlle

myoOnnettiin valtakunnallinen yrittdjapalkinto. (RarOjala, 1998.)

Vuonna 1996 valmistui uusi paékonttori Kannukse¥rityksen uusi ja pitkélle auto-
matisoitu lahettdmo ja korkeavarasto-laajennus isilmvuonna 1999. (Poutun sisaiset

asiakirjat.)

Yritys myytiin sijoitusyhtié Sponsor Capitalille wana 2007. Tana aikana Pouttu luopui
omasta alkutuotannostaan ja keskittyi lihanjalosé@h. Vuonna 2012 yrityksen osti Viro-

lainen AS Maag Grupp. (Sponsor Capital 2013.)

Vuonna 2013 yrityksen liikevaihto oli 55,2 miljoana&uroa ja henkildstéa oli noin 260.
Poutun tuotantotilat sijaitsevat Kannuksessa. Maikkti- ja myyntiorganisaatiota johde-

taan Helsingista. (Poutun sisaiset asiakirjat.)



3 PROSESSIT

Yrityksen prosessit ovat asiakkaalle lisdarvoa laaapahtumaketjuja, joihin kaytetdan
resursseja (Martinsuo & Blomqvist 2010). Kasittegmasessi juontaa juurensa kemial-
lisista prosesseista, joissa sarja reaktioita syaayuuden lopputuloksen (Lecklin 2002,
137).

Prosessi on toistuva tapahtumasarja yrityksesssintdiuin projekti, joka toteutetaan
ainoastaan kerran. Prosessina voidaan néhda kdlksgn toimintaketju, jonka kaynnis-
tagjana toimii asiakkaan tilaus ja paattajana vakmige. Toisaalta myos yksittainen valmis-
tusvaihe on oma prosessinsa. (Salomaki 1999, 98-Viipalointi- ja pakkaamo-osastoilla
jokaisen tuotteen tai tuoteryhman valmistus on g@masessinsa, joka on osa suurempaa
koko tehtaan lapi etenevaa prosessia.

Prosessin osatekijoina toimivat ihmiset, materia&lbneet, menetelmat, tiedot ja ympa-
ristot. Ihmiset toimivat prosessin kayttajina jalldeon prosessin toteuttamiseen tarvittavat
tiedot. Materiaaleista muokataan koneiden ja mémeéta avulla haluttu lopputulos.
Ymparisto vaikuttaa prosessin kulkuun. Jos jossakiella mainituista tekijoista tapahtuu
muutos, heijastuu se lopputuotteen laatuun. Muetoghteisvaikutuksesta seuraa proses-
sin kokonaisvaihtelu. (Salomaki 1999, 102-103.)sessi voidaan lyhyesti kuvata toimin-
toketjuna, joka muuttaa panokset tuotoksiksi asiakk (Lecklin 2002, 137). Prosessin
kaynnistavaa impulssia kutsutaan heratteeksi. $elloesimerkiksi asiakas tai tyotilaus.
Materiaalia ja energiaa kutsutaan syotteeksi. Bedsepaattyessa vallitsevaa tilannetta
kutsutaan lopputulokseksi ja tuotos on prosessimmy@yama tuote. (Salomaki 1999,103.)
Viipalointi- ja pakkaamo-osastoilla prosessin kégtié konekohtaiset ajolistat. Koneisiin
laitetaan oikeat muotit seka saadot ajettavia eitattvarten, jonka jalkeen tarvittava
materiaali tuodaan koneellBrosessin lopputuloksena tuotteet on ajettu agmlishukaan.
Tuotos on valmiiksi muovilaatikkoon pakattu tuoRrosessin paatyttya koneet puretaan

ohjeiden mukaan pesua varten.



3.1 Elintarvikeala ja prosessit

Elintarviketeollisuus on tehokasta, pitkélle auttis@tua prosessiteollisuutta. Tehokas
teknologia parantaa kilpailukykya ja teknologiambflyntaminen lisdéntyy myos tulevai-
suudessa, mutta se ei yksin riita yrityksen memaisigen Kaupan vahvistuvan neuvottelu-
aseman, kilpailun kansainvalistymisen ja lisdangynaonnin myo6ta tilanne elintarvike-
alalla jatkuu kireand. Kauppojen omien tuotemenkki®imakas kehittaminen ja niiden
kilpailuttaminen kansainvalisesti on haasteellisssinkin pk-yrityksille. Hinta maaraytyy
pitkalti markkinoilla, joten kannattavuutta haetalmstannuksia minimoimalla. Lisaksi
raaka-ainehintojen ja tuotantokustannusten nousiyvsit vasta viiveella kuluttaja-
hintoihin. Elintarvikeala onkin matalien marginaali alaa ja sen kannattavuus on vaati-
matonta. (Hyryla 2012.) Toisaalta elintarvikealallataantuman aikana mennyt paremmin
kuin muilla teollisuuden aloilla. Investoinnit jdirgarvikevienti ovat kasvaneet yrityksissa
koko taantuman ajan ja kotimaan myynti on menett&ayn hiukan asemiaan tuonnille.
(Juutinen 2013.)

Poutulla kauppojen omien tuotemerkkien vahvistuminakyy selvasti tuotevalikoimassa.
Viipalointi- ja pakkaamo-osastojen tuotteista hysuuri osa on jo kauppojen omia merk-
keja. Taman vuoksi kannattavaan ja laadukkaasesmnntaan tulee panostaa yrityksessa
jatkuvasti. Suuriin virheisiin ei ole varaa, koskauuten tuote menetetddn Kkilpailijalle.
Poutulla on panostettu taantuman aikana uusiin ikpmeja laitteisiin. Kummallekin
osastolle on hankittu uudet tuotantolinjastot,lgopyritadan saamaan lisda tehokkuutta ja

uusia pakkausmahdollisuuksia.

Tuotannon selkeyttdminen prosessikuvausten kautkanopaikallaan tdsséa tilanteessa,
jotta ylimaaraisia virheita ei tulisi ja tuotantehbstuisi. Liséksi osaavan henkildston
lisdkoulutuksen ja motivoinnin kautta prosessitosghisivat. Tuotannonsuunnittelun on
tuettava selkead ja tehokasta tuotantoa. Myosvaliteimaa tulee katsoa kriittisesti, jotta
turhia tuotevaihtoja tuotannossa saataisiin kamsitlYrityksen kannattavuuden ja menes-
tymisen taakamiseksi onkin satsattava jatkuvaarttiéefiseen.



3.2 Prosessit Pouttu Oy:lla

Paaprosessit yrityksesséa ovat tuotanto-, hanksgka myyntiprosessit. Jokaista prosessia
johtaa nimetty johtaja, joka on vastuussa proseasitoimivuudesta ja kehittamisesta.
Alaprosesseja johtavat nimetyt paallikot, jotka te@asat omien alaprosessiensa

toiminnasta.

Tuotannon kaytanndn prosesseja johtavat tyonjdhtajatka vastaavat osastojen
jokapaivaisesta tuotannosta. Tuotannon prosesgiagoudet on lajiteltu tehtaaseen,
valintapakatun lihan osastoon, viipalointi- ja pa#ikno-osastoon sekd lahettdmoon.
Tehtaalla valmistetaan tuotteet raaka-aineista dwypsttaviksi tuotteiksi. Nama
kypsennetyt tuotteet jatkojalostetaan viipaloina- pakkaamo-osastolla. Valintapakatun
lihan osastolla valmistetaan raakalihavalmisteltahettdmoon menevét kaikki valmiit
tuotteet viipalointi- ja pakkaamo-osastolta sekdint@pakatun lihan osastolta. Lahet-
tamosta tuotteet lahetetaan tilausten perusteallppoihin. Tuotantoprosessin alaisuuteen

kuuluvat myds kunnossapito, tekninen kehitys jaulaa
Hankintaprosessiin kuuluu alaprosesseina tuotekghibstot, logistikka seka ICT.

Myyntiprosessiin kuuluvat myynti, markkinointi jaidtannonsuunnittelu. Tukiprosessiin

kuuluvat taloushallinto ja henkilosto.

ORGANISAATIOKAAVIO 1.11.2013

Toimitrsjohtsja

Hank inta prose ssi Tuotantoprose ssi Tukiproses si Myyntiprosessi
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KUVIO 1. Organisaatiokaavio (mukaillen Poutun ssgdiasiakirjat)



Yleisesti ottaen prosessit on jaoteltu selkeastiv@estuut ovat selvid. Jokaiselle on
maaritelty vastuualue, jonka toiminnasta vastaataamalle esimiehelle. Tuotannon
selkeyden ja tehokkuuden kannalta prosesseissa uitenkin joitakin heikkouksia.

Esimerkiksi tuotannonsuunnittelun ollessa myynniaisaudessa, kuten kuvio 1:std
selvida, toteutuu yrityksen tavoite olla asiakasidten. Tuotannolle siitd on kuitenkin
valilla haittaa: muutoksia tulee paljon ja tuotass® tehd&&an pienid sarjoja monia eri
tuotteita, jolloin tehokkaat koneet eivat paadseeoksiinsa. Tama lisda Kkiirettd ja
sekaannusten riski kasvaa. Tilanne johtaa myds dmemnistiritaiseen tilanteeseen
vastuukysymyksissa, koska tuotannonsuunnitteluagastimitusvarmuudesta ja tuotanto
tehokkuudesta. Tassa tilanteessa olisi hyva migtitaisiinko esimerkiksi parin paivan

valein ajettavia pienia sarjoja yhdistad. Lisaksiotékehitys on hankintaprosessin
alaisuudessa, eika esimerkiksi markkinoinnin tatannon alaisuudessa, joihin se linkittyy
vahvasti. Tama ei varsinkaan tuotannon nakokulmattakaikkein toimivin ratkaisu.

Yrityksen onkin jatkuvasti kehitettava prosessejgatta |0ydettaisiin kaikkia tyydyttava

ja ennen kaikkea kilpailukykyinen ratkaisu.

3.3 Prosessijohtaminen

Prosessijohtamisella tarkoitetaan toimintatapassgoyritysta johdetaan prosessien avulla.
Prosesseilla on omistajat, jotka johtavat prosed8ithtaassa prosessijohtamisessa yri-
tyksen johto muodostuu prosessien omistajista. Faannahdaan silloin hierarkisena
prosessirakennelmana, jossa prosessit liittyvakkegnaisesti toisiinsa. Taman verkon
tulee olla yrityksen strategioiden mukainen ja eartuettava yrityksen menestystekijoita.

Prosessit eivét saa olla I6yhi&, vaan ne tuleettaikkiinteasti toisiinsa.

Prosessijohtamisella on monia etuja, esimerkikgiamisaation ja kaytannon toiminnan
yhtenevyys. Se mahdollistaa, ettd prosessista axasthenkild voi johtaa ja kehittaa
toimintaa kokonaisuutena. Kommunikointi prosessigallistuvien henkildiden valilla on

my0s helpompaa ja tavoitteet saadaan paremmin twiksie

Puhtaan prosessijohtamisen toteuttaminen voi @tikalaa, eika se sovi kaikkiin toimin-
toihin. Helpoiten prosessijohtamista voidaan s@zeltoogisesti eteneviin prosesseihin,

joilla on selke& alku ja loppu. (Lecklin 2002, 14@2.)



Poutun prosesseja johdetaan toimintokohtaisestsajgprosessit etenevat vertikaalisesti
toiminnoittain. Tama tarkoittaa sita, etta yrityks@ on hyvin hierarkinen organisaatio,
jossa esimies ohjaa alaisiaan. Toimintokohtaisgstia toimii melko hyvin, mutta eri
prosessien valisessa yhteistyossa ja varsinkimniadussa on paljon parantamisen varaa.
Tassakin nakyy ongelma tuotannonsuunnittelun jatatuwmn ollessa eri prosessi-
kokonaisuuksien alaisuudessa. Prosessikuvaustemdhehtavand onkin antaa selkea
kuva my6s muiden prosessien alaisuudessa oletikildille ja helpottaa tuotannon tyota
sitd kautta. Kuvauksien kautta saadaan selkednmyai frosessien kokonaisuuksista ja sita
kautta prosessia vahemman tuntevien on helpompiegkiksi suunnitella tuotantoa tai

uusia tuotteita.



4 PROSESSIEN MALLINTAMINEN

Prosessien mallintamiseen on monia hyvia IT-sokeldy jotka helpottavat kaavioiden
piirtamista. Nykytilaa kuvattaessa on hyva muistsideivat prosessin kaikki tehtavat ja
tuotokset ole ihanteellisesti toteutettuja. Kuvasties kannattaakin tarkistaa, lisdavatko
kaikki tehtavat arvoa asiakkaalle, ovatko resutssitdallaan ja onko tieto- ja materiaali-

virrat otettu huomioon. (Martinsuo & Blomqvist 2Q10

Prosessikaavioiden tekemisessa on kaytetty Mictdgsio 2010 — kaaviointiohjelmistoa,
joka on nykyaikainen, yksinkertainen ja selked Ihigto. Ohjelmisto soveltui hyvin
kaavioiden tekemiseen viipalointi- ja pakkaamo-tme. Toinen mahdollinen ohjelmisto
olisi ollut SmartDraw, mutta Visio-ohjelmisto vaiih kaavioiden tekemiseen, koska se ol

paremmin saatavilla opinnaytety6ta tehdessa.

4.1 Nykytilan kartoitus

Jotta prosesseja voidaan lahted kehittamaan, odettfwa missa talla hetkella ollaan.
Kehittaminen yrityksessé tapahtuu prosesseja kehitlia, eikd se onnistu ilman nykytilan
kartoitusta. Tarkeimmaét vaiheet kartoitusvaiheesgat prosessitydbn organisointi, pro-
sessikuvausten ja prosessikaavioiden tekeminen pek$essin toimivuuden arviointi.
(Lecklin 2002, 149 — 152.)

Viipalointi- ja pakkaamo-osastoilla prosessit ovaelko selkeita ja prosessien layoutit
toimivia. Joissakin prosessivaiheissa on kuitersdioavaisuuksia ja ajoittain tulee pienia
muutoksia prosesseihin. Tasta seuraa, ettéa eskserkiorojen valilla toimitaan joissakin

asioissa erilailla. Tama vaikuttaa prosessien laépmaikoihin ja laatuun.

Talla hetkelld osastoilla ei ole prosessikuvaukgiten kokonaiskuvaa prosesseista on
vaikea saada prosessien ja tuotteiden suuren m&adksi. TAman vuoksi prosessien

kuvaaminen nahtiin tarpeelliseksi toteuttaa.



Nykytilan kartoitus toteutettiin keradmalla tarkd#gdot osastojen tydohjeista, hygienia-
ohjeista, valmistussuunnitelmista seka taytettavisimakkeista. Tuotannon linjamiehia
haastateltiin myos eraista tydomenetelmistd. NyRyi#&to on melko hajautettuna eri pai-
koissa ja paljon tiedosta on hiljaista tietoa. Tantiddksi moni ty6ohje sisélsi vanhen-

tunutta tai virheellista tietoa.

4.2 Prosessikuvaus ja prosessikaavio

Prosessikuvaus on kuvallinen esitys prosessistasiifaen liittyy usein sanallinen
yleiskuvaus. Prosessikaavio on prosessikuvaukseéhytetty graafinen toimintokaavio.
(Lecklin 2002, 152 — 157.) Prosessin kuvausvailekssataan tietoa lisdarvoa tuottavista
tehtavista ja niihin kytkeytyvista tieto- ja matalivirroista. Prosessin alku- ja loppu-
vaiheet tunnistetaan ja tarvittaessa rajataan. tlgkykuvaamisessa kannattaa edeta alusta
loppuun seuraten tehtavia ja tieto- ja materiadbja sellaisina kuin ne ovat. Kriittisista
prosesseista on hyva laatia yksityiskohtaiset mkaaviot, joissa erotellaan tehtavat,
tehtavien keskindinen riippuvuus, roolit ja vastiaekd tarvittaessa valineet ja tieto.
(Martinsuo & Blomqvist 2010.)

On hyva muistaa, ettd kuvaus tehdaéan hyddynnettgviken selvapiirteisyys on tarke-
ampaa kuin hienouksilla kikkailu. Kuvauksen havailisuus, kayttokelpoisuus ja

muokattavuus ovat sen tarkeimpid ominaisuuksido(&aki 1999, 333.)

Opinnaytetyossa tehdaan jokaiselle tuotantolinjgtesessikuvaus. Kuvauksen kansi-
lehdessé on lyhyt selostus tybvaiheista ja muutieuma prosessissa kaytettavista koneista.
Taméan jalkeen jokaisesta tuotteesta tai tuoteryhimés erillinen prosessikaavio, josta
selviaa tuotteen valmistus vaihe vaiheelta. Kasaokuvataan tuotteen virtaus vaaka-
suorasti etenevassa muodossa alkaen kypsennykgesp@attyen valmiiksi pakatun

tuotteen lahettdmiseen |ahettdmdon, kuten kuvidstelviaa. Lisdksi kaaviossa on laatu-
poikkeaman seuraukset ja tarkeimmaéat ohjeet prosessirittamiseksi. Kaavio on suun-

niteltu ynden A4-sivun kokoiseksi ja mahdollisimmseikeaksi, sisaltden kuitenkin kaiken

tarkean tiedon prosessista.
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Ohjeet ohjelma Tuote varten ja tuotteelle
nro varten pakkauskoneelle P .
nro vilivarastossa tehtdvét tarkistukset
max vrk

KUVIO 2. Esimerkkikaavio opinnaytetydsta.

Hyvin tehdyn prosessikaavion ja -kuvauksen avultadaan toimintaa analysoida ja
kehittdd. Sen avulla voidaan selvittda arvoa tomdttomat tyGvaiheet, viiveiden synty-
vaiheita ja mahdollisia virhe- ja kustannusldhtek&vauksien kautta voidaan miettia
tehdaanko turhia asioita ja voidaanko asioita Wesitaistaa. (Lecklin 2002, 168.)

Taméan opinnéaytetyon tarkoituksena on selkeyttdaitdaa kuvaamalla prosessit. Kuvaus-
ten avulla kannattaa tuotantoa ehdottomasti |dkebédtamaan ja analysoimaan, jotta niista
saadaan taysi hyoty irti. Esimerkiksi valivarast@inja tuotteiden enimmaisaikoja
valivarastossa tulee arvioida kriittisesti, koska avat arvoa tuottamattomia kustan-
nuslahteitd. Nykyaan valivaraston enimmaisajat oetitty tuotteen pilaantumisen nako-
kulmasta, mutta pitkien sailytysaikojen vuoksi vahasto on usein niin taysi, etta vaunuja
joudutaan siirtelemaan turhaan. Lyhentamalla védis@intiaikoja voitaisiin myos liséta
tuotteiden sailyvyysaikaa valmiissa pakkauksessak tuote alkaa luonnollisesti pilaan-
tua heti valivarastoinnin alussa. MyoOs tuotteenrkan ehtii muodostua valivarastossa

mikrobitoimintaa ja jokainen sailytyspaiva lisdankaminaatioriskid kuoritun tuotteen
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kanssa. Lisaksi ajamalla pienet sarjat yhdellaatlervaltyttaisiin vaunujen ylimaaraiselta

siirtelyltd seka tuotevaihdon ja mahdollisen vadipe aiheuttamilta kustannuksilta.

4.3 Prosessikuvauksen merkintatavat

Prosessien yksityiskohtaiseen kuvaamiseen on mkunaamistapoja, esimerkiksi vuo-
kaavio ja uimaratakaavio. Kuvio 3:n esittamassa anatakaaviossa kaytetddn varsin
vakiintuneita merkintatapoja. Mikdan kuvaamistapele saanut standarditavan asemaa ja
yrityksilla saattaa ollakin kaytéssa jonkin kuvawstn variaatio. (Martinsuo & Blomqvist

2010.)

Alkeu Loppu

Roolil [ ]
Roaoli 2 |—|
Rooli 3 I:I |

Rooli 5

1
Tieto- - I : 3
jarjestelmiat E_j If i f‘j ————— ﬁ

KUVIO 3. Esimerkki uimaratakaaviona esitetysta pssn kuvauksesta (Martinsuo &

Blomqvist 2010)

Opinnaytetydssa on kaytetty prosessiin sopivasagtiata uimaratakaaviosta. Prosessi on

kuitenkin haluttu kuvata vaakasuoraan etenevananknkuvauksessa, koska siita tuotan-

non virtaus on helpompi sisaistaa.
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Merkintd | Merkitys
Aloitustai lopetus

Tehtdvi tai prosessi

Materigali- tai tietovirta [voidaan merkitd
esim. eri varein tai vilvatyypein)

PaEtds

Dokumentti

Tietojarjestelma/varasto

Varasto

Data

Viive, odotus

ganuleSHne

KUVIO 4. Prosessikuvausten keskeiset merkintat@Mattinsuo & Blomqvist 2010)

Kuvauksissa on kaytetty yleisia merkintdja kuvaampeosessin alkua, loppua, tehtavia,
materiaalivirtoja, paatoksia ja dataa. (KUVIO 4gis$akin merkinndissd on hieman
sovellettu alkuperdista tarkoitusta sopimaan paremkuvaukseen. Kokonaisuus on

kuitenkin pyritty pitAmaan selkedna ilman ristaigtia tulkintoja merkinnoista.

4.4 Prosessikuvausten kayttémahdollisuuksia

Kun kuvaukset on tehty, tulee niita kayttdd kehiigtyokaluna ja ajatusten innoittajana.
Kuvauksien avulla prosessia voidaan arvioida ediikgrtyoturvallisuuden, ohjeistuksen,

osaamisen, kapeikkojen, riskien, ongelmien ja suskyvyn osalta. (Salomaki 1999, 335.)

Tehtyja kuvauksia tullaan toivottavasti hyddyntam#giminnan kehittdmisessa. Aluksi on
kuitenkin selvitettdva miten hyvin henkilostd tumtprosessien tydvaiheet ja tydohjeet.
Kuvauksia hyddyntamalla on helppo selvittad prasesseikommin tunnetut alueet. Myos
uusien tyontekijoiden opastuksessa kuvauksia vaoidagttda helpottamaan tuotannon

prosessien ja kriittisten tyévaiheiden ymmartamista
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5 MUITA KEINOJA PROSESSIN SELKEYTTAMISEEN JA TEHOST AMISEEN

Laadulla ja laadun merkityksella tarkoitetaan moera asioita yhteydesta, ihmisista ja
alasta riippuen. Perinteisesti laatu ymmarretddmezkiksi hyvaksi ja kestavéaksi

tuotteeksi joka tyydyttaa asiakkaan tarpeen. Lekamassa laatu ymmarretaan nykyaan
laaja-alaisesti toiminnan erinomaisuutena. (Laind&kklin 2009, 15- 16.) Seuraavassa

kappaleessa keskitytd&n tuotannon tyota selkeyttfvkehittaviin laatukasityksiin.

5.1 Lean ja5S

Lean on tuottavuuden ja laadun kehittdmisohjelmasgatarkoittaa suomeksi hoikkaa,
laihaa ja vaharasvaista. Lean on johtamisfilosgfika tahtaa pitkajannitteiseen johtamis-
ja toimintakulttuuriin sekd edellyttda sitoutumigi asioiden oikein tekemista. Lean
toiminnan avulla pyritdédn virtaviivaisuuteen ja kem hukan poistamiseen. Toiminnan
kehittaminen aloitetaan maarittamalla tuotteidemoaasiakkaan nakokulmasta. Taméan
jalkeen tunnistetaan arvoketju arvioimalla prosesgaiheet ja poistamalla lisdarvoa
tuottamattomat vaiheet, joita ovat esimerkiksitsiyt, varastot ja virheiden korjaaminen.
Seuraavaksi tuotanto organisoidaan niin, ettaddabttulkevat prosessin lapi pysahtymatta
tasaisena virtana. Tuotannossa hyddynnetaan imusihjaeli tuotetaan asiakkaiden
tilausten mukaan. Prosessi pidetddn tasaisenateidarsja tuotannonsuunnittelun avulla.
Prosessia parannetaan jatkuvasti poistamalla lalaéet ja hukkatekijat. (Laine & Lecklin
2009, 281- 284.)

Viipalointi- ja pakkaamo-osastojen prosesseja iteliglottomasti kehittda Lean toiminnan
mukaisiksi. Tama vaatii luonnollisesti yhteistyd&pi organisaation ja johdon todellisen
sitoutumisen. Nain tuotantoa saataisiin selkeyégytehostettua merkittavasti ja tyonteki-

jéiden hyvinvointia parannettua.

5S tyOkalu on tarkea osa Lean konseptia ja serlaapytitddn eliminoimaan tuotannon
hukka pitamalla materiaalit, tarvikkeet, tyokalatvjalineet oikeilla paikoillaan ja oikeassa
jarjestyksessa. Onnistuneella ohjelmalla parannetaianinnan tuottavuutta ja tyoviihtyi-

syytta merkittavasti. 5S on viisiportainen jarjési&, joka alkaa tavaroiden lajittelulla.
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Taman jalkeen tavaroille méaaritellaan paikat jdetaian ne jarjestykseen. Seuraavaksi
siivotaan ja tarkistetaan, ettd kaikki on oikeilpaikoillaan. Standardisointivaiheessa
toiminta vakiinnutetaan ja laaditaan ohjeet. Viigggia vaiheena on seuranta, eli
menettelya yllapidetaan auditoimalla ja tarkasteiskksilla. (Laine & Lecklin 2009, 282-
283.)

5S jarjestelma olisi suhteellisen helppo toteuttd@ittamalla tydkalujen ja valineiden
osalta. Nain turha etsiminen ja odottelu véahentsivaerkittavasti ja tuotteiden

kontaminaatioriski pienenisi.

5.2 Kannattavuuden parantaminen mittaamisen ja motoinnin avulla

Kannattavuus on yrityksen toimintatapojen ja heikdhnan osaamisen tulos. Kannat-
tavuuden tasoa ja yrityksen kilpailukykyd voidaatitata tehokkuudella ja toiminnan
tuottavuudella. Tuottavuus on yritystoiminnan tlsen ja toimintaan kaytettyjen panos-
ten suhde. Tuottavuutta voidaan lisata esimerkiksitamalla enemman valmiita tuotteita
lisdamatta tydaikaa tai padaomaa. Tuottavuuden tyerkin keskeinen yrityksen toimin-
nalle. Mitd tuottavampi yritys on, sitd enemmanygivoi maksaa palkkaa, osinkoja ja
veroja. Tuottava yritys pystyy myds suuntaamaaevaisuuteen investoimalla. (Sakki
2003, 39.)

Prosessien tulee olla mitattavissa, jotta niitddaan johtaa ja hallita. Jokaisen prosessin
tulisi olla mittauskohde ja mieluiten jokaisellartkd6lla tulisi olla jokin mittari, johon han
voi vaikuttaa. N&in seurauksena on usein motivaatiousu, koska omien mittareiden
halutaan nayttavan hyvia tuloksia. Mittarin tulegydm olla selkea ja se ei saa olla
manipuloitavissa. Mittaria tulee myds arvioida gs#ihsesti. Prosessin muuttuessa ja
kehittyessa on myds hyva kehittaa mittareita. (Liack002, 170- 173.)

Viipalointi- ja pakkaamo-osastoilla on kaytossaoidtuutta ja havikkeja seuraavat mittarit.
Tehokkuutta ja havikkeja mittaaville mittareille @@adetty tavoiteylarajat, joiden alla
tulisi pysya. Prosesseihin on tullut muutoksia kdee ja tuotteiden osalta, mutta mitta-
reita ei ole kehitetty niiden seurauksena. Mittaligikin hyva arvioida uudelleen ja miettia

prosessikuvausten avulla miten tuotantoa saislestetehostettua.
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Henkildstbn motivointi ja sitouttaminen johtamiggatelméan toteuttamiseen on johdon tar-
kein tehtdva sen ohella, ettd se saa organisahbdamaan paivittiset toimintonsa ja
tehtavansa tehokkaasti, ajallaan ja hyvin. Johdi@i byva ottaa kaytt6én motivoivia

palkitsemismenettelyjd ja varmistettava lisdksi sessien jatkuva kehittyminen ja
parantaminen. (Laine & Lecklin 2009, 183- 185.) dah on miellettdva henkildsto todel-
lisena voimavarana ja parhaat edellytykset laadalkka&iminnalle antaakin motivoitunut,

koulutettu ja ty6honsé harjaantunut henkilostd. dukkaan toiminnan edellytykset ovat
vahaiset, jos kiitosta ja huomiota annetaan vaiwirtdy aikoina ja juhlapuheissa seka

matalasuhdanteessa henkildstoa pidetaan vain kustarana. (Lecklin 2002, 235.)

Jos henkiloston palkkaus on sidottu saavutuksiin,taloksia ja laatua syntyy, osoittavat
menestyneiden yritysten kokemukset. Koko henkil@stdrittavia henkildita myoéten tulisi
saada tulospalkkauksen piiriin. Tulospalkkaus osiruisdbonus ja siihen liittyvia mitta-
reita voi olla esimerkiksi prosessien tehokkuusijheettémyys. Bonuksen ohella voidaan
antaa tunnustuspalkintoja ja kunniaa, esimerkilditaista ja keksinndista voidaan mak-
saa tietty osa niiden tuomista kustannussaastistéklin 2002, 244-245.)

Henkildstbn motivointia ja sitouttamista ei ole \gwtikaan ymmarretty Poutulla.

Henkilostba pidetaan lahinna kustannuserana jkketutta seurataan tarkasti. Kohonneita
kustannuksia ihmetellaan ja analysoidaan, muttdeniipienentamiseksi ei tehda oikeita
asioita. Henkil6ston motivoinnin kautta saataisiikaiseksi merkittavia kustannussaastoja,

joista sek& henkildsto, etta yritys hyotyisi.

Tehokkuutta mitataan viipalointi- ja pakkaamo-osdist €/kg- mittarilla, eli paljonko
tyokustannuksia valmistetut tuotantokilot aiheudtaviélle on asetettu tietty tavoiteraja,
joka varsinkin viipalointiosastolla ylittyy useasfiuotannon tehokkuutta ohjaavat pitkalti
koneet, koska tyontekijat tekevat koneen tahdigsmtannossa tulee kuitenkin paljon
erilaisia vaihtoja, joiden tehokkuuteen vaikuttgdntekijoiden tydvauhti. Naihin voitaisiin
vaikuttaa merkittavasti sopimalla esimerkiksi réiheh bonus, jonka tyontekijat saavat jos
tietty tavoite tayttyy. Talléin nyt hukkaan heitettaha menisi osaksi tyontekijoille ja
osaksi yritykselle. Samanlainen bonuskaytanto isviteottaa havikin pienentamiseksi.
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Kun henkil6sté on saatu motivoitua oikein ja osdahitysta, saadaan tuotantoa kehitettya
selkeammaksi ja tehokkaammaksi. Nain ndhdaéan tmotatodellinen tehokkuus ja
l6ydetaan tuotannon todelliset kapeikot. Tuotammdaan talléin kehittaa edelleen, kun

voidaan keskittya olennaisiin kohteisiin.
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6 VALMISTUSPROSESSI

Viipalointi- ja pakkausteknologia on viimeisten ®ien aikana kehittynyt valtavasti.
Nykyadan on mahdollista viipaloida ja pakata hyvinkiaasteellisia tuotteita: jopa epasaan-

nollisia tuotteita, kuten fileitd, voidaan viipadla ja pakata maaréapaino-pakkauksiin.

Kypsien tuotteiden jalkikontaminoitumisen estamirmnkriittisen tarkeda ja siksi niiden
kasittelyyn varattu alue on aina korkeahygienigettu Niihin kuljetaan aina sulku-
huoneiden kautta ja osastolla kaytetaan erillis@as/aatteita, joissa ei saa kulkea muualla.
Taman lisaksi tyontekijoilla on kertakayttbiset gi@sineet, hihasuojat ja mahdollisesti

suusuojat. (Yli-Hemminki, 2009.)

6.1 Kypsennys ja jaahdytys

Kypsennyksessa tuotetta esilammitetddn ensiksi B0imelsiusasteen lampdtilassa niin,
ettd nitriitin ja myoglobiinin varireaktio ehtii pahtua. Seuraavassa vaiheessa tuotteen
pinta kuivataan, jotta savu saadaan tarttumaansessatuotteen pintaan. Kun tuotteen
pinta on kuivunut, tuote savustetaan joko luonnouka tai nestesavulla. Savustuksen
jalkeen tuote keitetddn vesihoyryssa, kunnes teiotsgssalampdtila on saavuttanut 72 - 74
celsiusastetta. Tama lampokasittely vastaa past@pise tappaa elavat patogeeniset
mikrobit ja takaa tuotteiden sailyvyyden. LampoOki&by antaa tuotteelle myds sen napa-
kan rakenteen. Heti kypsennyksen jalkeen tuotedpj@taan tehokkaasti kylman vesi-
suihkun ja puhalluksen avulla, jotta estetaanlisitéin bakteerien lisaantyminen ja haih-
tumisesta johtuva havikki. (Yli-Hemminki, 2009.)

Poutulla tuotteet kypsennetaan monitoimikaapeisstsdille merkityn ohjelman mukaan.
Jokaiseen monitoimikaappiin on ohjelmoitu jokaiseluotteelle omat ohjelmat. Osa
tuotteista savustetaan kypsennyksen aikana, okagp@in keitetaan. Pelkastaan keitettyja
tuotteita ei tarvitse kuivattaa ohjelman aikananKuote on saavuttanut halutun lampo-
tilan, tuote jaahdytetddn aluksi monitoimikaapiesgadhdytyksella ja sen jalkeen jaahdy-

tyskaapissa haluttuun lampétilaan.
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6.2 Pakkausmenetelmat

Lahes kaikki lihavalmisteet ovat helposti pilaanéuelintarvikkeita. Taman vuoksi ne on
sailytettdva kylmésséa. Osa mikrobeista lisdéantypsryyvin kylmissa olosuhteissa. Monet
mikrobit, eli bakteerit ja homeet tarvitsevat kuoiteh happea lisdantydkseen, eivatka ne
lisd&dnny hapettomissa olosuhteissa. Taman takieaioon pakattava joko tyhjio- eli

vakuumipakkaukseen tai suojakaasupakkaukseen.

Pakkausmateriaalina muovi on kaikkein yleisin. Maggin tdrkeimmat ominaisuudet ovat
vesihoyrytiiviys, kaasutiiviys, muovautuvuus, kuwsaamautuvuus ja luonnollisesti kestéa-
vyys. Millddn yksittaisella muovilaadulla ei kuiteaan ole kaikkia naitda ominaisuuksia.

Siksi kaytetddnkin monesta eri muovikerroksestasiooa kalvoja eli laminaatteja.

Vakuumipakkaamisessa tuote laitetaan pakkauksepalkauksesta imetaan ilma tehok-
kaasti pois. Ratapakkauskoneella alakalvoon mua#mil ensiksi muotin muotoinen
syvennys, johon tuote laitetaan. Taman jalkeenmr&aékeutuessa eteenpain, ylarataa pit-

kin tulee ylakalvo ja tuote kuumasaumataan kiinni.

Suojakaasupakkaamisessa tuotteen ympaérille johustagakaasu, joka koostuu typesta ja
hiilidioksidista. Naiden avulla vaikeutetaan miki@b toimintaa ja saavutetaan parempi
sailyvyys. Pakkausmuotoina kaytetddn joko syvaetdpakkauskonetta, rasiapakkaus-
menetelmaa tai Flowpack -menetelmaa. Syvavetordtapakoneella alaradan kalvosta
muotoillaan rasia johon tuote asetellaan ja see@dn ylakalvolla pakkaukseksi. Rasia-
pakkaus on muuten samanlainen menetelméa, muttalsiytetdan valmiita rasioita. Flow-

pack -menetelmaélla tehdaan suojakaasupusseja.

Hiilidioksidi on suojakaasuista tarkein. Se on nmydn, variton ja hieman happaman
hajuinen kaasu. Hiilidioksidi hillitsee tehokkaagiilaajamikrobien kasvua tuotteessa,
varsinkin kun lampdtila on alhainen. Kaasun vaikutuotteen sailyvyyteen riippuu pak-
kauksen kaasupitoisuudesta ja mikrobien maarasdaswh vaikutus korostuu matalassa
lampdtilassa, koska matala lampdétila lisdd hiilkdiolin liukoisuutta tuotteeseen. Hiili-
dioksidi voi kuitenkin johtaa sivuvaikutuksiin, lant varin muuttumiseen, pistavan maun

esiintymiseen ja pakkauksen painumiseen kasaan.
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Typped kéaytetdan suojakaasupakkauksessa hapenttsyniseksi. Se on myrkyton,
hajuton ja mauton kaasu. Toinen typen tehtava tiédsotteen hapettumista sekd homei-

den ja hiivojen kasvua. (Yli-Hemminki, 2009.)

6.3 Viipalointimenetelmat

Viipalointia varten tulee jo edeltavat prosessivriitaa kunnollisesti. Viipaloitujen tanko-
jen pituuksien ja kaliibereiden tulee olla kunnodgauten niistd on vaikea saada maara-
painoisia ja pahimmassa tapauksessa viipaleet migitiu muotteihin.

Joitakin tuotteita pitdd kohmettaa eli temperoidaen viipalointia. Viipalointi onnistuu
tasalaatuisemmin, kun tuotteen pinta on kevyesisga. Temperoinnin jalkeen tangot
kuoritaan, eli suoli irrotetaan tuotteiden paadt&itten kuoritut tangot asetetaan viipalointi-

koneeseen.

Tavallisesti tuotteet viipaloidaan joko limittaimuhkaksi tai pinoksi. Viipalointikoneeseen
on ohjelmoitu valmiiksi kunkin tuotteen ajossa ttavat tiedot, kuten viipalepaksuus,
viipaleiden lukumaaré ja teran kiertonopeus. Vijatikoneen jalkeen on vaaka, joka
ohjaa oikean painoiset tuotteet eteenpéain tuotafadih. Yli- ja alipainoiset tuotteet ohja-
taan korjauslinjalle. Taman jalkeen viuhkat nasetpakkauskoneen alaradalle joko kasin
tai automaattisesti. (Yli-Hemminki, 2009.)



7 PAKKAAMO-OSASTO

Salattu toimeksiantajan pyynnosta
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8 VIIPALOINTI-OSASTO

Salattu toimeksiantajan pyynnosta
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9 TYON TOTEUTUS

Opinnaytetyon tekeminen alkoi tarvittavan tiedorrdiéniselld yrityksen jarjestelmista.
TyoOta varten tarvittiin jokaiselle tuotteelle tygeét, osastojen hygieniaohjeet, koneiden
tuotantolomakkeita ja havikkiseurantoja. Tuotanrameet ja linjastot kuvattiin, jotta

prosessikuvauksesta tulisi selkedmpi ja mielenbisempi.

Tyoskentelen viipalointi- ja pakkaamo-osastolldefposaston toiminta on hyvin tuttua ja
tyovaiheet tiedossa. Tyon toteutusvaiheessa tutehkin esille vahemmalle huomiolle

jaéneita vaiheita ja siksi muutamien tyontekijoidexastattelu oli tarpeellista.

Kun tarvittava tieto oli keratty, alkoi kaavioidgeko. Kaaviointiohjelmistoksi valittiin
Microsoft Visio 2010, koska se oli hyvin saataviggavaikutti selkedmmalta kuin toinen
vaihtoehto SmartDraw. Kaavioiden valitsemisessaektikh muutamaa vaihtoehtoa ja
paadyttiin soveltamaan uimaratakaaviota. Tama ealttb sopii parhaiten kuvaamaan
tuotannon virtausta ja antaa selkean kuvan kasamok@yttajalle.

Kaavioiden tekovaiheessa paatettiin, ettd kaavienes suoraan vaakatasossa
prosessivaiheiden mukaisesti. Tamé& antaa mielesglkeimméan kuvan tuotannon ete-
nemisesta. Prosessikaavion alareunaan lisattiimigek tyovaiheen tarkeimmét ohjeet.

Nain kaavion kaytettavyys esimerkiksi opastuksgsgaulutusvalineena parani.

Jokaisen prosessikokonaisuuden kaaviot yhdistegiiaosessikuvaukseksi. Kuvauksen
kansilehteen laitettiin muutama kuva prosessisséelsta koneista ja lyhyt yhteenveto
prosessin kulusta ja ohjeista. Nain prosessin vamamtuntevan henkildn on helppo

tutustua prosessiin ja sen vaiheisiin.
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10 TULOKSET

TyOssa tehtiin jokaiselle tuotteelle tai tuoterylmavirtauskaaviot ja ne yhdistettiin
prosessikuvaukseksi. Jokaisen prosessikuvauksesiddaaelld on muutama kuva tarvitta-
vista koneista ja laitteista, seka kirjallinen kusagprosessin kulusta. Kansilehden tarkoi-

tuksen on antaa nopeasti ja selkedasti yleistiaiegssista.

Tybn tuloksena saatiin jokaiselle tuoteryhmaélle okavaus prosessissa kaytettavista
koneista, laitteista, menetelmista ja tyontekigisKuvauksia tuli yhteensa yksitoista
tuoteryhmien mukaan ja kaavioita tuli yli sata,ttamen ja pakkausvariaatioiden maaran

mukaisesti. Esimerkit kuvauksista ja kaavioistatdvdeena.
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11 YHTEENVETO JA POHDINTAA

Prosessit viipalointi- ja pakkaamo-osastoilla osiatillaan yksinkertaisia ja virtaviivaisia.
Prosessikuvausten avulla prosessien ymmartamingisgestaminen on entistd helpompaa
ja se helpottaa osastoon liittyvien ratkaisujerogekl yoskentelya osastolla, tyontekijoiden

vastuita ja vastuurajapintoja voidaan myds selkgéyprosessikuvauksia apuna kayttaen.

Prosessikuvausten teko oli yhtdéaltd helppoa, kdogkaaiheet ja prosessit olivat tuttuja,

mutta toisaalta tuotteiden seka tuotantolinjojekuinaara toi tybhon haastavuutta.

Opinnaytetyd ja opinnot toivat monia uusia ajatakga nékokulmia tuotannon
selkeyttamiseksi ja tehostamiseksi. Prosessikugaustko onkin vain ensimmainen askel
osaston selkeyttamisessa ja kehittamisessa. Kweralsaksi osaston toimintaa tulee
kehittaa jatkuvasti eri nakokulmista. Siksi otiniropgytetyohon mukaan muita tuotantoa
selkeyttavid ja tehostavia toimia. Osastolla ja dkokityksessa on paljon kehittdmis-
mahdollisuuksia, joten jos Pouttu Oy haluaa ollevaisuudessa kannattava yritys, naita
mahdollisuuksia ei ole varaa hukata. Taman tyonty&hohteet eivat missaan tapauksessa

lisda kustannuksia, joten niiden kokeilematta jattéen olisi todella lyhytnakaoista.

Prosessien oikeellisuuden varmistaminen on toteutptidasiassa hyvin. Kriittisista
tyovaiheista on lomakkeet, joita tyontekijat tay#& mallikkaasti. Valilla virheita
valitettavasti kuitenkin sattuu. Kiire, muutoksatyjaihdot johtavat yhdessa pienien tuote-
erien kanssa suurimpaan osaan virheista. Niidemmimiseksi on tuotannon ja tuotan-
nonsuunnittelun kanssa tehtdva saumatonta yhtesjgotuotantoa kehitettava yhdessa,
jotta tuotannosta saataisiin selkeampéa ja vitaempaa. Henkiloston koulutuksen,
motivoinnin ja opastuksen kehittdmisen kautta saadaotannon tehokkuutta parannettua

ja tyoviihtyisyytta lisattya.

Vahva kotimainen brandi ja suomalainen liha ona#d#kilpailuvaltteja elintarvikealalla
nykypaivana. Geenimanipuloimattoman rehun kaytténgds nousemassa kilpailuvaltiksi
ja kuluttajat pitavat naita kaikkia hyvin tarkeikéteereina valitessaan tuotteita. Pouttu ei

yrityksené ole ndilla arvoilla mitattuna vahvimpigoukossa, joten kilpailuvaltteja on
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haettava my0s muualta. Yrityksen parjaaminen tadklteassa ja kansainvalistyvassa

kilpailutilanteessa vaatiikin kovia ponnisteluj&gsella osa-alueella.

Yrityksen vision, eli tulevaisuuden tavoitteen, oltava realistinen nykyisessa kilpailu-
tilanteessa ja sitd mietittdessa tulisikin tarkgsbhtia, mita todellisia vahvuuksia ja
kilpailuvaltteja yrityksella on nykypaivana. Strgien, eli miten tavoitteeseen paastaan,

tulisi olla selkea, pitkajanteinen ja koko yritystétivoiva.

Jatkuva tuottavuuden ja kannattavuuden parantanunezlintarvikealalla tarkedaa ja tama
on hyva tiedostaa myds Poutulla. Ei voida jadad@depadn laakereilla ja tehda niin kuin
on aina ennenkin tehty. Sen sijaan on tehtava, tjotda tuotanto saadaan entistakin

tuottavammaksi. Sita kautta turvataan yrityksemalgsaolo myds tulevaisuudessa.
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