Joonas Tolli

INVESTOINTIPROJEKTI ELINTARVIKEALALLA

Case: Laatikointilinja Feelia Oy

Opinnaytety0
CENTRIA-AMMATTIKORKEAKOULU
Tuotantotalous
Lokakuu 2023




CCNTrIQ

THVISTELMA OPINNAYTETYOSTA ammattikorkeakoulu
Centria- Aika Tekija/tekijat

ammattikorkeakoulu Lokakuu 2023 Joonas Tolli

Koulutus AMK

Tuotantotalous

] YAMK

Tydn nimi

INVESTOINTIPROJEKTI ELINTARVIKEALALLA. Case: Laatikointilinja Feelia Oy

Tyon ohjaaja Sivumaara

Jari Kaarela, Jukka Saarela 26 +3

Tyobelaméaohjaaja
Jari Inkeroinen, Tapio Lohi

Taman opinndytetyon tavoitteena oli tarkastella Feelia Oy:n tekemaa investointia.

Tdassé opinndytetydssa tarkasteltiin elintarvikealan toimijan investointipdatoksia ja sen tuomia haas-
teita ja mahdollisuuksia. Tydssa selvitettiin, miten elintarviketurvallisuus, standardit ja lait vaikuttavat
investointipaatoksiin ja kuinka kannattavuutta voidaan parantaa Lean-menetelmill& tai automaation
avulla aiheuttamatta haittaa asiakkaalle tai henkilokunnalle.

Investointikohteelle maaritetyt tavoitteet saavutettiin hyvin. Tydvaiheen lapimenoaika pystyttiin puo-
littamaan ja osa tyGvaiheessa tydskennelleista henkilGistd pystyttiin siirtdmaan erikoisosaamista vaati-
viin tehtaviin.

Asiasanat
Automatisointi, Investointi, Lean, Strategia, Yritystalous,




CCeNTrIQ

University of Applied Sciences

ABSTRACT
Centria University Date Author
of Applied Sciences October 2020 Joonas Tolli

Degree program

Industrial Engineering and Management BE

Name of thesis

INVESTMENT PROJECT IN THE FOOD INDUSTRY. Case: Packing line Feelia Oy
Centria supervisor Pages

Jari Kaarela, Jukka Saarela 26+3

Instructor representing commissioning institution or company.

Jari Inkeroinen, Tapio Lohi

The aim of this thesis was to examine the investment made by Feelia Oy.

This thesis examined the investment decisions of a food industry and the challenges and opportunities
it brings. The work explored how food safety, standards and laws affect investment decisions and how
profitability can improve with Lean methods or with the help of automation without causing harm to
the customer or staff.

The goals set for the investment were well achieved. Were able to cut the lead time of the work phase
in half, and some people working in the work phase could be transferred to tasks that require specific
skills.

Key words
Automation, Business Economy Investment, Lean, Strategy.




KASITTEIDEN MAARITTELY

BIOCODE COLLECTIVE

Yhteiso, joka pyrkii edistdimaén biologisen tiedon avoimuutta ja saatavuutta.

CE-MERKINTA
Euroopan talousalueella myytavien tuotteiden merkintd, joka osoittaa, ettd tuote tayttada EU:n terveys-,

turvallisuus- ja ympéristovaatimukset.

DAP TOIMITUS
Delivered At Place tarkoittaa toimitusta sovittuun paikkaan ja ostaja vastaa tullimaksuista ja kuljetus-

kustannuksista.

DISKONTTAUS
Tulevaisuudessa saatavien rahavirtojen arvon laskemiseen nykyarvoksi. Perustuu siihen, etta raha ajan

mittaan menettaa arvoaan.

FAT-TESTI
Factory Acceptance Test on testausprosessi, joka suoritetaan ennen laitteiden toimitusta ostajalle. Ta-

maén testin tarkoituksena on varmistaa, etté laitteet toimivat oikein ja tayttavat asiakkaan vaatimukset.

FSSC 22000
Kansainvalisesti tunnustettu elintarviketurvallisuuden hallintajarjestelméstandardi, joka perustuu 1ISO

22000:een ja sisaltaa lisavaatimuksia elintarviketurvallisuuden varmistamiseksi.

GFSlI
Global Food Safety Initiative on kansainvalinen aloite, jonka tarkoituksena on parantaa elintarviketur-
vallisuutta koko maailmassa. Se tarjoaa puitteet elintarviketurvallisuudenstandardien kehittdmiseen ja

arviointiin.

HACCP
Hazard Analysis and Critical Control Points on riskienhallintajarjestelma, jota kdytetdan elintarviketur-
vallisuuden varmistamiseen. Menetelmén avulla tunnistetaan vaarat ja niiden hallintaan tarvittavat

kriittiset hallintapisteet.



IFFA MESSUT

Kansainvaliset elintarvikealan messut, jotka pidetaan Frankfurtissa.

IP OSOITE
Internet Protocol Address on ainutlaatuinen numeroyhdistelmd, joka tunnistaa tietokoneen tai muun

verkkolahteen internetissa.

1SO 22000
Kansainvalinen elintarviketurvallisuuden hallintajarjestelmén standardi. Se méaarittelee vaatimukset

elintarviketurvallisuuden hallinnalle koko elintarvikeketjussa.

OMAVALVONTA
Omavalvonta on yritysten omaa toimintaa koskeva valvontajérjestelmd, jonka tarkoituksena on var-

mistaa tuotteiden laatu ja turvallisuus lapi koko prosessin.

SAT-TESTI
Site Acceptance Test on testi, joka suoritetaan asiakkaan tiloissa tai kayttoymparistossé. SAT-testin
tarkoituksena on varmistaa, etta laitteisto tai jarjestelma tayttaa asiakkaan vaatimukset ja toimii odote-

tulla tavalla.

SIXSIGMA
Laadunhallintamenetelma, joka pyrkii minimoimaan virheet ja epatarkkuudet prosessissa. Se perustuu
tarkkaan data-analyysiin ja tilastollisiin menetelmiin laadun optimoimiseksi ja prosessien tehosta-

miseksi.

VACCP
Vulnerability Assesment and Critical Control Point, on samankaltainen kuin HACCP, mutta keskittyy

elintarviketurvallisuuden sijasta elintarvikkeiden vdarentdmisen ja petosten ehkéisyyn.
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1 JOHDANTO

Teollisuuden koneinvestoinnit eivét ole pelkastaan teknologisia paatoksié, vaan ne ovat mya0s strategi-
sia investointeja, jotka voivat maarittad yrityksen tulevaisuuden. Investointi onnistuessa voi parantaa
yrityksen toimintaa seké taloudellisen etté tuottavuuden nakdkulmasta unohtamatta tyéturvallisuutta ja
tybergonomiaa. Toisaalta epaonnistuneen investoinnin myo6ta yritys voi joutua teknisiin tai taloudelli-
siin vaikeuksiin. Siksi investoinnin tarkka méaarittdminen ja arviointi eri investointilaskentamenetelmia

hyodyntéen on erittéin tarkeéa.

Tassa opinndytetydssa tarkastelen, mita elintarvikealan toimijan tulisi ottaa huomioon investointeja
suunnitellessaan. Elintarvikeala on yksi maailman vaativimmista toimialoista, kun otetaan huomioon
hygienia, tuoteturvallisuus ja lampdtiloihin liittyvét asiat. Kuinka elintarviketurvallisuus, standardit ja
asetukset vaikuttavat investointipaatokseen.? Millaisilla keinoilla toimijan olisi mahdollista parantaa

yrityksensé tuottavuutta siten, etta sité ei tarvitse tehdé asiakkaan tai henkilokunnan kustannuksella?

Tarkastelen tassa opinndytetydssa esimerkki tapauksena suomalaisen elintarvikealan yrityksen toteut-
tamaa koneinvestointia oppimisen ndkokulmasta. Pohdin, missé asioissa investointi onnistui ja missa
jai viela oppimiselle tilaa. Keskitssa on tutkimus, miten oikeanlaiset koneinvestoinnit voivat luoda kil-
pailuetua ja auttaa yrityksia sopeutumaan jatkuvasti muuttuvaan markkinaymparistéon. Huomion koh-

teena on my0s investoinnin maérittelyvaiheen vaikutus lopputulokseen.

Toimessani Feelialla nden investoinnit keskeisend osana strategista suunnittelua, mik& motivoi pyrki-
mystani tarjota selkeitd suuntaviivoja niin yrityksellemme kuin muille elintarvikealan yrittdjille. Oma
tavoitteeni on tarjota paitsi konkreettisia vastauksia myos syventdvaa ymmarrysta investointien moni-
mutkaisuudesta elintarvikealalla. Painotan, ettd vaikka yritykselld ei vield olisi kéytossa tiettyja stan-
dardeja, kuten esimerkiksi FSSC 22000, se ei poissulje ndiden standardien vaikutuksia yrityksen toi-
mintaan ja investointipaatoksiin.

Investoinnit elintarvikealalla kuten muillakin aloilla edellyttéavat huolellista harkintaa ja ennakoivaa
suunnittelua. Hygienia, tuoteturvallisuus ja noudatettavat standardit muodostavat keskeisen osan paa-
toksentekoprosessia. Vaikka standardit eivat valttdmatta vielé ole kdytdssad, on niiden huomioiminen
suositeltavaa, silla ne voivat tarjota arvokkaita ohjeistuksia toiminnan parantamiseksi ja tulevien inves-

tointien suuntaamiseksi.



Né&en, ettd tiedon jakaminen ja kokemuksen tuominen paatoksentekoon ovat avainasemassa. Tamén
tyon tavoitteena on luoda kattava ohjeistus, joka huomioi investointien strategisen merkityksen elintar-

vikealalla ja tarjoaa arvokkaita nakékulmia niin Feelialle kuin muillekin alalla toimiville yritykselle

Feelia Oy on suomalainen elintarvikealan yritys, joka on perustettu vuonna 2007 Pyhannélla. Feelian
paatuotteet ovat autoklaavikypsennetyt elintarvikkeet. Feelian tuotteet erottuvat joukosta pitkén saily-
vyyden ansiosta. Pitké séilyvyys auttaa vahentdmaan ruokahavikkié ja nopeuttaa ruoan valmistusta Kii-
reisessa arjessa helppoutensa ansiosta. Yrityksen valikoimaan kuuluu muun muassa keittotuotteita,
kasvisruokia, kiusauksia ja kastikkeita. Lisaksi on Feelian Kokkolan tehdas, joka valmistaa erilaisia
liha- ja kalaruokia sek& pakasteita. Kaikki tuotteet valmistetaan siis omilla tehtailla Suomessa Pyhan-
nélla ja Kokkolassa. (Feelia 2023.)

Feelia on laajentunut vuosien varrella ja kasvanut merkittavéksi toimijaksi valmisruokamarkkinoilla.
Yritys on tunnettu myos palvelukonsepteistaan, kuten sééstod tuovasta palvelumallista kunnille, kau-

pungeille ja yksityisille toimijoille.

Feelia panostaa vastuullisuuteen kaikessa toiminnassa. Yritys suosii kotimaisia raaka-aineita ja lahi-
tuottajia ja pyrkii vahentamaan ymparistokuormitustaan muun muassa energiatehokkailla ratkaisuil-
laan ja kierrdtyksen tehostamisella. Liséksi Feelia on sitoutunut tekemaan toimintansa hiilineutraaliksi,
mika tarkoitta, etta yritys pyrkii vahentaméaan tai kompensoimaan toiminnastaan aiheutuvat hiilidioksi-
dipaastdt. Feelia on my6s osa Biocode Collective -verkostoa, jonka avulla se arvioi ja viestii tuot-
teidensa ilmastovaikutuksia lapi koko toimitusketjun. (Feelia 2023.)

= B i

KUVA 1. Feelian tuotantolaitos Pyhannalla



2 TOIMINTAA OHJAAVAT STANDARDIT JA ASETUKSET

Elintarvikealaa ohjaavat vahvasti elintarvikelait, elintarvikeasetukset ja standardit, jotka tassékin ta-
pauksessa vaikuttivat investointipadtokseen. Sdédnnokset ja asetukset vaikuttavat tilattavan laitteen
maéarittelyyn ja siina tarkeimpéna asiana nostetaan asetusten nakokulmasta esille kéytettavat materiaa-
lit, puhtaanapito ja kunnossapito. Materiaaleissa tulee ottaa huomioon sen soveltuvuus elintarviketuo-
tantoon. Elintarvikealalla suositaan materiaalina ruostumatonta terasté sen puhtaanapidon ja kestavyy-
den vuoksi. Koneissa kéytettavien laakereiden ja liikkuvien osien tulee olla soveltuvia elintarvikehy-
vaksytyille voiteluaineille. Koneessa tulee ottaa huomioon sen puhtaanapito ja ensisijaisesti sen suorit-
tamisen helppous. Feelialla on FSSC2200 -standardi, joka on yksi maailman kaytetyimmista elintarvi-

kealan standardeista.

Ylatasolla yrityksen ja henkildston toimintaa ohjaa yrityksen elintarviketurvallisuuspolitiikka. Feelian

elintarviketurvallisuuspolitiikka on Kirjattu seuraavasti:

Feelia Oy valmistaa Pyhénnén tehtaallaan laadukkaita, turvallisia ja vastuullisia vakuu-
miin pakattuja autoklavoituja valmiita ruokia ja puolivalmiita aterian osia, joiden makua
rohkenemme véittaa ainutlaatuisen hyvaksi.

Toimintamme ja tuotteemme ovat kuluttajan, asiakkaan ja viranomaisten vaatimusten
mukaisia. Tuotteemme ovat elintarvikelainsddddnnon vaatimusten mukaisia.
Elintarviketurvallisuuteen liittyvista asioista viestimme aktiivisesti seka organisaation
siséisesti ettd tarkeiden sidosryhmien kanssa.

Varmistamme, ettd kdytéssamme on riittdvat resurssit seka osaaminen ja tarvittavat pate-
vyydet elintarviketurvallisuuden hallintaan.

Henkilokuntaamme koulutetaan elintarviketurvallisuuteen liittyvissa asioissa saannolli-
sesti. Toimintaamme parannetaan jatkuvasti.

Elintarviketurvallisuuspolitiikka on linjassa asetettujen elintarviketurvallisuustavoitteiden
kanssa. (Elintarviketurvallisuuspolitiikka ja tavoitteet 2023)

2.1 FSSC22000 —standardi

Food Safety System Certification 22000 eli FSSC 22000 on riskien hallintaan perustuva elintarviketur-
vallisuuden hallintajarjestelman standardi. FSSC22000 perustuu 1SO-standardeihin keskittyen siten

toiminnan jatkuvaan parantamiseen. 1SO 22000 on elintarviketurvallisuuden hallintajérjestelman stan-
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dardi, joka kattaa vaarojen arvioinnin ja kriittisten hallintapisteiden periaatteet. FSSC 22000 -standar-
dissa on kuitenkin lis&etua verrattuna ISO 22000 —standardiin. FSSC 22000 on yhdistelma ISO 22000
-standardista ja ISO/TS 22002-1 teknisista lisdvaatimuksista seka tietysti FSSC:n lisdvaatimuksista.
Global Food Safety Intiative (GFSI) on tunnustus vuosittaisessa vertailuprosessissaan. GFSI-tunnustus
osoittaa, etté jarjestelma tayttad korkeimmat maailmanlaajuiset standardit. Tamé tuo FSSC—sertifioi-
duille yrityksille laajempia liiketoimintamahdollisuuksia niin kansallisilla kuin kansainvalisilld mark-
kinoilla. (FSSC 2022.)

2.2 Omavalvonta

Elintarvikealan yritysten vastuulla on yrityksen toiminnan ja omavalvonnan suorittaminen. Toimijalla
on oltava oikeat ja riittdvat tiedot jakelemastaan, jalostamastaan ja tuottamastaan tuotteesta. Toimijan
tulee tuntea elintarvikkeisiin seka niiden kasittelyyn vaikuttavat vaarat. Vaaroille tulee maéarittaa hal-
lintakeinot ja hallintakeinojen perusteet. Elintarvikealan toimijan tulee varmistaa, etta elintarvikkeet
ovat fysikaaliselta, kemialliselta ja mikrobiologiselta laadultaan sellaisia, etté ei ole riskia aiheuttaa
vaaraa ihmisten terveydelle. Elintarvikealan viranomainen valvoo yritysten omavalvonnan riittavyytta.
(Ruokavirasto, 2023.)

Yrityksen omavalvonta asiakirjassa on omavalvonnan kuvaus ja kehittdminen madritetty seuraavasti:

Omavalvonta on laadittu tayttdmaan elintarvikelainsdadannon ja soveltuvat elintarvike-
lain vaatimukset seké Elintarvikeviraston ohjeet ja suositukset. Tarkeimmat toimintaa
koskevat lait ja asetukset:

HACCP-tiimi vastaa omavalvonnan yllapidosta, toimivuuden varmistamisesta ja kehitta-
misesta sovitun tyonjaon mukaisesti. Tehtaanjohtaja vastaa, etta toimintaa koskevia la-
keja ja asetuksia ja niihin liittyvia muutoksia seurataan sdééannoéllisesti muun muassa ABC
enviromental, Food West, Ruokaviraston nettisivujen ja Finlexin kautta. (Feelia, 2023)

Nailla toimenpiteill& Feelia varmistaa omavalvontansa toteutumisen. HACCP-tiimi kokoontuu useita

kertoja vuodessa keskustelemaan tilanteesta ja suorittaa sisaisia auditointeja prosessin erivaiheisiin.
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2.3 HACCP

HACCP (Hazard Analysis and Critical Control Points), vaarojen arviointi ja Kriittiset hallintapisteet)
on elintarviketuotannon hallintajérjestelmé, joka takaa elintarvikkeiden turvallisuuden hallitsemalla
biologisia, kemiallisia ja fysikaalisia vaaroja raaka-aineista myyntiin saakka. HACCP-jarjestelm& mah-
dollistaa vaarojen systemaattisen analysoinnin ja keskittymisen Kriittisten valvontapisteiden tarkkaan
tunnistamiseen ja seurantaan elintarviketuotannossa. HACCP-jarjestelma perustuu seitsemé&én periaat-
teeseen. (Ruokavirasto 2023).

HACCP-menettelyn seitsemén periaatetta ovat:

Vaarojen arviointi

Kriittisten hallintapisteiden maarittdminen

Kriittisten rajojen maarittaminen

Kriittisten hallintapisteiden seurantakdytantdjen laatiminen

Korjaavien toimenpiteiden maarittaminen

S o

Todentamiskaytantdjen laatiminen ja HACCP-ohjelman validointi

7. HACCP-asiakirjat ja —tallenteet.
Prosessinvaiheessa, johon investointi suoritettiin sijaistee tallainen maaritelty kriittinen hallintapiste
(CCP, Critical Control Point). Kyseinen CCP on metallinilmaisin. Investoitavan koneen integroitavuus
tahan metallinilmaisimeen tulee varmistaa investoinnin méérittelyvaiheessa. Liséksi projektin loppu-
vaiheessa tulee laatia kelpuutustodistus. Se on virallinen asiakirja, joka vahvistaa, etta tietty laite tai

kone tayttaa tietyt standardit ja vaatimukset.

CCP, (kriittinen valvonta piste). Prosessivaihe ja siihen liittyva hallintakeinot liittyvat kriittisen pisteen
hallintaan, mikéli seuraavan luettelon kaikki ehdot 1-4 tayttyvat:
1. Vaaralla on vakavia haittavaikutuksia terveydelle valvonnan pettaessa.
2. Hallintakeinon avulla on mahdollista valvoa kyseessa olevan prosessin vaihetta jatkuvasti tai
erékohtaisesti.
3. Vaaraa ei hallita tehokkaasti aikaisemmassa tai myéhemmaéssa prosessivaiheessa

4. Vaara on mahdollista estdd, eliminoida tai vahentaa hyvéksyttavalle tasolle.
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3 INVESTOINNIN LIIKETALOUDELLINEN NAKOKULMA

Yritykset investoivat hankkiakseen jotain, joka voi olla tarpeen tulevaisuudessa yrityksen tulevien
tuottojen saamisessa. Investoinnit voivat kohdistua esimerkiksi uuden tuotannon aloittamiseen, ole-
massa olevan tuotannon kehittdmiseen, kapasiteetin kasvattamiseen, laadun parantamiseen tai myds
useampaan néista. Investointien perimmaéinen tarkoitus on antaa yrityksen liiketoiminnalliselle kas-
vulle vahva pohja, ja ne ovat monesti ratkaisevassa asemassa yrityksen tulevaisuuden kannalta. Erityi-
sesti suuret investoinnit voivat olla strategisia paatoksia, jotka vaikuttavat pitkalla aikavélilla yrityksen

menestykseen. (Businesscredit, 2021)

Investointien toteuttaminen vaatii hyvaa ja huolellista suunnittelua. Suunnittelun aikana on tarkeé huo-
mioida ja keskittyd investoinnin kannattavuuteen, tarkoitukseen seka siihen liittyviin riskeihin. Lisaksi
yritysten on varmistettava, etta silla on investoinnin toteuttamiseen tarvittavat resurssit, kuten taloudel-
liset edellytykset, henkildsto ja osaaminen. Investointi on olennainen osa yrityksen strategian suunnit-
telua ja se viittaa tuottojen kasvattamiseen hankkimalla tarvittava tuotantokapasiteetti, osaaminen tai
tietoa. Ndin ollen investointikohteita voivat olla fyysisten laitteiden lisaksi erilaiset kehityshankkeet tai
tutkimukset. (Businesscredit, 2021)

Kun investointihanke etenee ja siihen liittyvat kulu kertyvat, ndma kulut Kirjataan yrityksen taseeseen
keskenerdisten investointien erddn. Tama kirjaus heijastaa hankkeen etenemisté ja antaa tietoa siit,
miten resursseja on kaytetty projektin toteutuksessa. Kun investointi on valmis, kirjataan Kirjanpidon
taseessa kayttbomaisuuden hankintamenoina pysyviin vastaaviin. Koneet ja laitteet ovat aineellisia
hyodykkeitd, ja niille on taseessa oma paikka. Jos kyseessé on aineeton investointi, kuten tuotekehitys,
investoinnin kulut kirjataan myds pysyviin vastaaviin ja sielld aineettomiin hyddykkeisiin. (Tiliextra,
2017)

Taseesta investointi siirtyy poistojen kautta tuloslaskelmaan. Yritys tekee investoinnille poistosuunni-
telman eli maarittad sen ajan, jossa ajassa investoinnin arvo poistuu taseesta. Koneiden ja laitteiden
poistoaika riippuu investoinnin suuruudesta sek& koneen taloudellisesta pitoajasta. Usein poistoaika
vaihtelee 5-15 vuoden Vvélilla. Taloudellinen pitoaika ei ole sama kuin koneen kayttdaika. Konetta voi-

daan kayttaa paljon pidempéan kuin miké on sen taloudellinen kayttdaika. (Tiliextra, 2017)
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Perusperiaatteena on, ettd investointi on kannattava, kun tuotot ovat suuremmat kuin siihen liittyvét
kustannukset. Kustannuksiin sisaltyvat hankinta-, kaytto ja yllapitokulut. Jos yrityksell4 on useita in-
vestointeja hankittavana, investointien jarjestyksen voi laskelmien avulla maarittad, jotta maksimoi-

daan niiden tuotot. (Businesscredit, 2021)

Joihinkin investointeihin on mahdollista saada esimerkiksi ELY -keskuksen mydntamaa tukea tai lai-
naa. Silla voi olla merkittéva vaikutus investoinnin kannattavuuteen ja joskus se voi jopa olla ehdoton
edellytys sille, ettd investointi on taloudellisesti mahdollista ja jarkevé toteuttaa.

(ELY-keskus, 2023)

Tdassé opinndytetydssa en kuitenkaan tule kasitteleméan Feelian investoinnin poistosuunnitelmaa ja in-
vestoinnin kasittelya taseessa, koska se on yrityksen johdon tehtavé, enké ole niissé paatoksissa mu-

kana.

3.1 Investoinnin strateginen suunnittelu ja tavoitteet

Strategiaty6lla on ratkaiseva asema yrityksen menestyksen varistamisessa, silla se tuo toimintaan maa-
ratietoisuutta ja tehokkuutta. Hyva strategia tuottaa kilpailukykyaé ja sitouttaa organisaation yhteisiin
tavoitteisiin. Strategian avulla yritys pyrkii uudistumaan ja 1oytdmaan uusia liiketoiminta- ja kasvu-
mahdollisuuksia. Strategiassa on keskityttava olennaisin kysymyksiin, kuten mihin yritys pyrkii toi-
minnallaan, miten tavoitteet saavutetaan ja miten varmistetaan jatkuvuus. Strategian on oltava yksin-
kertainen, tiivistetty ja selked, jotta se on helppo ymmartaa ja sitd on helppo soveltaa kaytannossa.
(Alén, 2021)

Strategisen investoinnin suunnittelu vaatii siis huolellista suunnittelua ja ty6ta aina valmistautumisesta
toteutukseen asti. Kyse ei ole monimutkaisesta kokonaisuudesta, vaikka jotkin vaiheet voivat olla mo-

nimutkaisia ja ratkaisujen I6ytdminen voi olla vaikeaa. Tarke&é on edetd systemaattisesti.

fiédon Projektin

suunnittelu

keruu ja
analysointi

KUVIO 1. Strategisen investoinnin vaiheet. (Lindroos & Lohivesi, 2010 29)
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Yrityksen liiketoiminta rakentuu sen ympadrille, ettd yritys pyrkii tuottamaan jonkin hyddyn tai lisdar-
von jollekin organisaation ulkopuoliselle taholle eli asiakkaalle. Yrityksen liiketoiminta on siis tuon
hyoédyn tuottaminen kilpailukykyisesti ja paremmin kuin kilpailijat. Teollisuudessa siihen keskeisesti
liittyy jonkin tuotteen tuottaminen, johon tarvitaan koneet ja laitteet. Strategisen investoinnin suunnit-
telussa taustalla on aina yrityksen liiketoimintaidea ja strategia. Lisaksi tavoitteena usein on tuotantote-
hokkuuden ja kustannustehokkuuden parantaminen. Investoinnin strategisessa suunnittelussa pyritaan
kehittdmaan ja I6ytdmaén uusia teknisié ratkaisuja ja toimintamalleja asiakashyddyn tehokkaampaan
tuottamiseen ja samalla oman yrityksen tuloksen parantamiseen. (Lindroos & Lohivesi, 2010 17-18,
20-21)

3.2 Investoinnin kannattavuus

Investoinnin kannattavuutta voidaan tarkastella monella eri tavalla. Tarkeda on se, ettd kannattavuutta
tarkastellaan seké investoinnin suunnitteluvaiheessa etta investoinnin valmistuttua eli seurantavai-

heessa.

Tuotteen omakustannehinnan tarkastelu on erittéin tarke&a investoinnin kannattavuuden arviointia.
Yritykselld on olemassa olevalla tuotantomenetelméall& valmistettavien tuotteiden omakustannehinta tai
standardihinta. Investointia suunnitellessa on tarke&a laskea, ettd miké tulee olemaan tuotteen omakus-
tannushinta tai standardihinta uudella koneella tai tuotantomenetelmaélla valmistettuna. Ndin pystytaéan
laskemaan, kuinka paljon investoinnilla pystytdan parantamaan valmistettavien tuotteiden katetta ja
kuinka paljon katekertyméa voidaan lisatd. (Yritystulkki, 2023).

Tuotantokustannusten tarkastelu voi myds olla investoinnin kannattavuuden méaarittelya. Joskus inves-
tointi on sellainen, etta se ei kohdistu yksittdiseen tuotteeseen tai tuotantolinjaan, vaan investointi voi
olla sellainen, etta se vaikuttaa yrityksen koko tuotannon kannattavuuteen. Investointi voi tuottaa yri-
tykselle kustannusséést6ja, mutta kannattavuuden tarkastelu tuotelaskelmien kautta on tyolast4. Tallin
voidaan tarkastella sit4, kuinka paljon kustannussaastoja investointi voi tuoda yritykselle. Esimerkiksi
merkittdvan energian s&aston tai vahentéa tarvittavan henkiloston madrad. Tassa tilanteessa voidaan
laskea kertyvé kokonaissdésto ja sen perusteella arvioida investoinnin kannattavuutta. (Yritystulkki,
2023).
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Tyé6turvallisuuden ja tydergonomian parantaminen saattaa olla joskus painava peruste investoinnille.
Talloin taloudellista kannattavuutta on vaikea laskea, mutta usein investointi maksaa osan takaisin, kun
sairaslomakustannukset ja tyokyvyttdmyyden kustannukset pienenevit. Lisaksi tyonantajan velvolli-

suus on pitaa tyontekijan hyvinvoinnista huolta.

Suomalaisten yritysten yleisimmat investointilaskentamenetelmaét ovat takaisinmaksuaika, sisdisen
korkokannan menetelmé ja nykyarvomenetelma. Pienissa ja suuremmissa yrityksissa on hieman eroja
naiden menetelmien kaytossd. Pienemmissé yrityksissa takaisinmaksuaika ja padoman tuottoaste ovat
tarkeimmat menetelmét, kun taas suuremmissa yrityksissé tarkeimpié ovat takaisinmaksuaika, nykyar-
vomenetelma4 ja siséisen korkokannan menetelmd. Tdma ero kuvastaa investointiosaamisen eroja eri
yrityskokoluokkien vélilla. 1soissa yrityksissa on enemman resursseja panostaa taloushallinnon osaa-
miseen, mika nakyy edistyneempien laskentamenetelmien kéaytdssa. (Martikainen & Vaihekoski 2015,
112, 113)

ROI (Return On Investment) eli padoman tuottoaste on yksi yleisimmisté investointi laskentamenetel-
mista yrityksissa. Se mittaa suhdetta tuloksen ja sijoitetun padoman valilla. Tulos voi olla eri vuosilta
lasketuista tuloksista otettu keskiarvo tai esimerkiksi tyypillisen vuoden tulos. Nimenomaan investoi-
tuun tai sijoitettuun pddomaan suhteuttamien on térkeaé, silla alkuperéinen investointi yleensa kuluu
poistojen verran eiké ole koko investointijakson ajan tuottamassa kassavirtoja. (Martikainen & Vaihe-
koski 2015, 110)

3.2.1 Takaisinmaksuaika menetelméa

Takaisinmaksuaika on menetelma, joka kertoo sen ajanjakson, jonka kuluessa investointi maksaa it-
sensé takaisin. Takaisinmaksuaika painottaa investoinnin kykya tuottaa kassavirtaa mahdollisimman
nopeasti, mika on tarkeéé erityisesti yrityksille, joiden on otettava huomioon lahitulevaisuuden kassa-

virrat esimerkiksi erilaisten rajoitteiden vuoksi. (Ikd&heimo ym. 2009, 213.)

Takasisinmaksuaika on helppo laskea, mutta siind on rajoituksia. Se ei ota huomioon takaisinmaksu-
ajan jalkeisié kassavirtoja eikd huomioi kertyvien sadstojen tai tuottojen kertyméaikaa ja sen tuomaa

epavarmuutta. Kauempana tulevaisuudessa tuotot ja séastot ovat epdvarmempia ja investoinnin valinta
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niiden varassa voi olla harhaanjohtavaa. Takaisinmaksuaika voi siis antaa véaaristyneen kuvan inves-
toinnin kannattavuudesta, erityisesti jos rahan aika-arvoa ei oteta huomioon. Mité lyhempi aika on, sita

kannattavampi on investointi (Ikdheimo ym. 2009, 213.)

Alla on yksinkertainen esimerkki takaisinmaksujaan laskemisesta:

Esimerkki: Yritys tekee investoinnin, jonka kustannus on 200 000 euroa. Investointi tuo kustan-
nussaastoja tai lisdtuloja 40 000 euroa/vuosi. Télldin takaisinmaksuaika on 200 000 / 40 000 =5

3.2.2 Sisainen korkokantamenetelméa

Siséisen korkokannan menetelmad ilmaisee investoinnin rahoituskustannukset, joilla investointi juuri ja
juuri kannattaa toteuttaa. Jos se on suurempi kuin investoinnin tuottavuus, investointi on kannattava.
Menetelmalla laskettaessa paras investointikohde on se, jossa prosentti on suurin. Menetelmassa tulos
ilmoitetaan prosentteina ja se kuvaa, kuinka paljon investointi tuottaa sijoitetulle padomalle, kun ote-
taan huomioon rahan aika-arvo. Se sopii yrityksille, jotka haluavat ottaa kaikki kassavirrat huomioon.
(Ik&heimo ym. 2009, 213-215.)

Esimerkki: Yritys tekee investoinnin, jonka kustannus on 200 000 euroa. Vuosittaiset nettotuotot
ensimmaisena vuonna ovat 30 000 euroa. Tuotto kasvaa vuosittain, kunnes saavuttaa tason 50 000
euroa/vuosi. Jaannosarvo on 0. Selvitetdan investoinnin sisainen korko Excelin ’sisdinen. korko” -
funktion avulla:

Alkukustannus -200 000
1. vuoden tuotto 30 000
2. vuoden tuotto 40 000
3. vuoden tuotto 50 000
4. vuoden tuotto 50 000
5. vuoden tuotto 50 000
6. vuoden tuotto 50 000
Jaanndsarvo 0

Siséinen korkokanta perustuu oletukseen, ettd investoinnista vapautuva padoma voidaan sijoittaa sa-
maan korkokantaan. Kuitenkin todellisuudessa vaihtoehtona voi olla sijoittaminen muihin investointi-
kohteisiin. Menetelm4 saattaa antaa useita laskennallisia oikeita vastauksia, miké on ongelmallista ti-

lanteissa, joissa investoinnin kassavirrat ovat aluksi positiivisia mutta myohemmin negatiivisia. Tama
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tarkoittaa, etta kassasta lahtee enemmaén rahaa kuin sinne tulee. Sisédisen korkokannan laskeminen ké-

sin on vaikeaa, ja siksi se toteutetaan useimmin tietokoneen avulla. (Ikdheimo ym. 2009, 213-215.)

3.2.3 Nykyarvoarvomenetelméa

Nykyarvomenetelma on investointilaskumenetelmé, jossa kaikki maksut diskontataan, kun tulevaisuu-
den rahavirrat tai rahasummat lasketaan nykyhetkelld samalle hetkelle, yleensa investoinnin alkuai-
kaan. Diskonttaus tarkoittaa eriaikaisten tuotto- tai kustannuserien tekeminen keskenaén vertailukel-
poiseksi. Jos investoinnin nykyarvo on positiivinen, investointi on kannattava. Menetelma kertoo raha-

maardaisesti kuinka paljon investointi tuo lisdarvoa yritykselle. (Ikdheimo ym. 2009, 215, 216.)

Esimerkki: Yritys tekee investoinnin, jonka kustannus on 200 000 euroa. Vuosittaiset netto-
tuotot ovat ensimmaisena vuonna 30 000 euroa. Tuotto kasvaa vuosittain, kunnes saavuttaa ta-
son 50 000 euroa/vuosi. Jdéannos arvo on 0. Tuottovaade 8 %. Selvitetddn investoinnin nyky-
arvo Excelin "NNA”-funktion avulla:
Investointi

Alkukustannus -200 000 €

1. vuoden tuotto 30000 €

2. vuoden tuotto 40 000 €

3. vuoden tuotto 50 000 €

4. vuoden tuotto 50 000 €

5. vuoden tuotto 50 000 €

6. vuoden tuotto 50 000 €

Jaannosarvo 0€

Tuottovaade 8%

Nykyarvo 204 052 €

Menetelman vahvuus on, etta se selvasti osoittaa, tuottaako investointi lisdarvoa ja kuinka paljon. Se
kertoo tuloksen euroissa, mika erottaa sen siséisen korkokannan menetelmastd. Menetelmén heikkous
on, ettd se vertailee suuria ja pieni& investointeja niiden kassavirtojen perusteella, eika se ota huomioon
investointiin sidottua pddomaa. T4t ongelmaa voidaan lievent&é kayttdmalla suhteellista nykyarvoin-
deksi&, joka ottaa huomioon investoinnin nykyarvon ja siihen sidotun pddoman suhteen. (Ik&heimo
ym. 2009, 215, 216.)



3.3 Riskienhallinta

Riskit ovat olennainen osa liiketoimintaa ja niité ei voida valttaa kokonaan. Siksi riskien hallinta on
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keskeinen osa yrityksen operatiivista toimintaa. Yrityksen on ensin ymmarrettava, millaisia riskeja toi-

mintaan liittyy ja sen jalkeen laadittava suunnitelma riskien tunnistamiseksi ja hallitsemiseksi. Tama

vaatii jatkuvaa ja systemaattista tyota. (Yritystoiminnan riskit, 2023.)

Riskityyppeja on monenlaisia ja niiden hallitsemiseksi on tarkeéda tehda huolellisia suunnitelmia ja

kaytta4 tarvittaessa alan asiantuntijoita apuna. Investointien suunnittelussa on otettava riskit huomioon

ja harkittava erilaisia riskienhallintakeinoja, kuten esimerkiksi vakuutuksia tai korkosuojausta (Yritys-

toiminnan riskit, 2023)

Kun riskej4 ja niiden hallintakeinoja mietitaan, on hyva ottaa tyéryhmaan eri vastuualueen ihmisia,

jotta havaitaan mahdollisimman monet riskitekijat ja yhdessé l16ydetdéan niihin parhaat mahdolliset hal-
lintakeinot. (Riskin arviointi, 2013)

Riskienhallinta sisaltad seuraavat osa-alueet ja vaiheet:

e Riskien eli vaara- ja haittatekijoiden tunnistaminen

e Riskien suuruuden maarittdminen (seuraukset ja todennakdisyys)

e Riskien merkittavyyden paattdminen (hyvéksytaan ja ei hyvaksyta)

e Toimenpiteiden valinta ja toteuttaminen

TAULUKKO 1. Riskienhallinta, riskien luokittelumalli

Riskin Riskin seurausten vakavuus
todennakaoisyys Vahéinen Haitallinen -
=patodenndkdinen Merkitykseton riski Vahéinen riski Kohtalainen riski
Mahdollinen Vahéinen riski Kohtalainen riski Merkittava riski
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4 TEHOKKUUS ELINTARVIKETEOLLISUUDESSA

Kova kilpailu ja kustannusten nousu voivat asettaa paineita yrityksille saastad kustannuksissa. Kuiten-
Kin resursseista sdastdminen saattaa johtaa useisiin uusiin ongelmiin, jotka vaikuttavat tulevaisuuteen
ja kehitykseen. Téllaisia ongelmia voivat olla esimerkiksi, laadun heikentyminen, tydntekijéiden uupu-
minen, innovaatioiden puute ja toiminnan haavoittuvuus. Jos resurssien optimointi on aarirajoilla pie-
netkin muutokset voivat aiheuttaa ongelmia ja jos kustannuksia leikataan voivat investoinnit ja kehi-

tysprojektit jadda vahemmalle. (Kehittyva elintarvike. 2020.)

Jos yritys joutuu sédastdmaan esimerkiksi tuotteessa kdytettavissa materiaaleissa, tuotteen laatu heikke-
nee. Pahimmissa tilanteissa yritt4ja sortuu ruokapetokseen. Téllaisia tapauksia on maailmalla ollut
elintarvikealalla aika ajoin. Ruokapetoksen tekijan motiivina voi olla valmistuskustannukset ja tuoton
maksimointi. Ruokapetoksen motiivina ovat siis usein taloudelliset tekijat. Yhdysvalloissa tamén on-
gelman arvioidaan olevan noin kymmenesosa myydyista tuotteista, Euroopassa petokset keskittyvét

yleensé pakkausmerkintdihin. (Kehittyva elintarvike. 2020.)

Feeliallakin oleva FSSC 22000-standardi siséltaa tiukat vaatimukset elintarviketurvallisuuden ja laa-
dun hallintaan. Se ohjaa yrityksid, kuinka tunnistaa ja hallita riksej&, mukaan lukien petostilanteet,
jotka voivat vaikuttaa elintarvikkeiden turvallisuuteen ja laatuun. Standardi edellyttaa yrityksia noudat-
tamaan tiukkaa valvontaa ja tarkastusta, jotta varmistutaan, etta tuotteet vastaavat pakkausmerkint6ja
ja ovat laadultaan odotetulla tasolla. Feelialla on dokumentoitu ruokapetosten ehkéisy VACCP (Vul-
nerability Assesment and Critical Control Point). Tata katselmoidaan ja paivitetdan saannollisesti. Do-

kumentti on ylimman johdon hyvaksyma.

Liian pienelld henkilostomaaralla tyontekijat joutuvat tekemaan liikaa tyota ja paivat venyvat. Se voi
aiheuttaa uupumista ja heikent&é tyéntehokkuutta. Suomalaiset tyontekijat kohtaavat yhd enemman
tyouupumukseen liittyvid haasteita, ja joka neljas suomainen tyontekija on kokenut tyduupumusta.
Vaikka tilastot eivat ole péivitettyja, vuosien 2011 ja 2018 valilla tyGeldméssé on tapahtunut muutok-
sia, jotka altistavat tyduupumukselle. Tydn ja vapaa-ajan rajan hdilyminen, monen aisan tekeminen sa-

manaikaisesti ja jatkuvat keskeytykset muodostavat riskitekijoita. (Hyvérinen, 2019)
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4.1 Lean-tehokkuusajattelu

Sen sijaan, ettd ns. Kiristettaisiin ruuvia, voitaisiin parantaa prosessia, poistaa turhaa hukkaa ja parantaa
siten tuottavuutta. Lean-johtaminen perustuu jatkuvaan parantamiseen, ja siina keskeisté on tuottavuu-
den parantaminen. Lean-ajattelussa pyritaén siihen, etta asiakas saa palvelua tai tuotteita ilman turhaa
odottelua, mutta siin pyritd&dn myads siihen, ettd henkilokunta voi tehda tyotaén ilolla. Naiden nakokul-
mien huomioiminen on lean-johtamisella mahdollista. Keskeista on toiminnan jatkuva arvioiminen ja
kehittdminen. Lean-johtamisella tydntekijalle mahdollistetaan vaikuttaminen prosessiin leanin periaat-
teiden mukaan. On térke&é ottaa henkildsté mukaan toiminnan kehittdmiseen. Henkild, joka ty6té te-
kee, on todennékadisesti paras havaitsemaan siiné ilmenevét ongelmat. Leanissa pyritdén havainnoi-
maan pienid, paivittain toistuvia ongelmia. Nain esihenkil6t ovat ennemmin tyontekijdiden apuna,
mika taas parantaa henkildston yhteishenked ja auttaa saavuttamaan yhteiset tavoitteet. (Tydhyvinvoin-
tia Leanista, 2019)

Lean-filosofia tunnistaa alun perin seitsemén hukan muotoa, jotka ovat: ylituotanto, odottelu, tarpeeton
kuljettelu, ylikéasittely, tarpeettomat varastot, tarpeeton liikkuminen, viivastykset tai viat. My6hemmin
mukaan on nostettu vield kahdeksas hukka, tydntekijoiden osaamisen vajaa kéayttd. Tallaiset hukat voi-
vat heikent&4 prosessia ja tuhlata resursseja. Hukan poistaminen voi myds parantaa yrityksen sijoitetun
padoman tuottoa. On kuitenkin tarke&d huomioida, ettd pelkka hukan poistaminen ei valttamatta auto-
maattisesti paranna yrityksen tulosta, vaan prosessien kokonaisvaltainen optimointi on tarpeen. (Liker
2006, 28, 29).

Eras Lean-filosofian kehittgjistd Tachii Ohno korosti ylituotannon merkitystd, koska se aiheuttaa suu-
rimman osan muusta tuhlauksesta. Kun missa tahansa prosessin vaiheessa tuotetaan enemman kuin
asiakas haluaa, kertyy aina jonnekin varastoa. Ylimaardinen varasto sitoo yrityksen pddomaa ja resurs-

seja heikentden siten yrityksen tuottavuutta. (Liker 2006, 28, 29).

Opinndytetydssani en syvenny Lean-menetelmien tunnistamiin hukkiin tdmén yksityiskohtaisemmin,
koska aiheesta on jo runsaasti laadukasta kirjallisuutta ja artikkeleita. Mainittakoon esimerkiksi teok-
set: “Toyota Kata” Kirjoittanut Mike Rother, kirja painottuu ihmisten johtamiseen Leanin-oppien mu-
kaan ja “Lean Six Sigma 2.0 ja laatuteknologia”, jonka Kirjoittajat ovat Eero E. Karjalainen ja Tanja
Karjalainen. Kirjassa kaydaéan ansiokkaasti 1api Lean Six Sigma-prosessi ja ongelmanratkaisu Six

Sigma-tyokalujen avulla.
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Leanin-filosofia tarjoaa siis yrityksille tehokkaat tavan parantaa yrityksen toiminnan tehokkuutta, tuot-
tavuutta ja laatua samalla kun asiakastyytyvaisyys sailyy tai paranee ja henkilokuntaa tuetaan. Lean ei
ole pelkastaan joukko tydkaluja ja menetelmid, vaan se on filosofia, joka perustuu jatkuvaan paranta-
miseen, prosessien virtaviivaistamiseen ja hukan poistamiseen. Leanin menestyksekés toteuttaminen
vaatii kuitenkin erittdin vahvaa sitoutuneisuutta yrityksen aivan ylintd johtoa my®oten, silld heidén on
naytettava esimerkkié ja tuettava Lean-ajattelua organisaatiossa. Johto voi luoda kannustavan tyéym-
pariston, joka rohkaisee tydntekijoita ottamaan aktiivisen roolin prosessien parantamisessa. (Forbes,
2021)

Lean edellyttdd avointa viestintda organisaatiossa. On erittéin tarkedd jakaa tietoa Leanin tavoitteista ja
edistymisesta kaikkien tydntekijoiden kanssa, jotta kaikki ymmartavat muutoksen tarpeen ja merkityk-
sen. Tyontekijoiden osallistaminen ja kouluttaminen on avainasemassa, silla heilld on usein arvokasta

tietoa ja kokemusta prosessien toiminnasta paivittaisessa tyossa.

Lean ei ole pelkéstdéan valine tehokkuuden parantamiseen, vaan se on ennen kaikkea kulttuurimuutos,
joka vaikuttaa organisaation kaikkiin osa-alueisiin. Se voi tuoda mukanaan merkittavia parannuksia

niin asiakastyytyvéisyyteen, tyontekijoiden sitoutumiseen kuin yrityksen tulokseen.

4.2 Automaation merkitys

Automaation yleistyessd maailmalla kovaa vauhtia on myds elintarvikeala vahvasti kehityksessa mu-
kana. Elintarvikeala on yhdessa ladketeollisuuden kanssa erditd maailman vaativimmista toimialoista,
kun otetaan huomioon esimerkiksi lampdtila- ja hygieniavaatimukset. Nykyaikaisissa tuotantolaitok-
sissa automaatio on vahvasti 1asné kaikessa tuotantoprosessien vaiheissa, oli sitten kyse elintarvikkei-

den valmistuksesta tai pakkaamisesta.

Automaation tuomat hyddyt elintarviketeollisuudelle ovat moninaiset. Ne parantavat tyergonomiaa,
hygieniaa, tuotannon tehokkuutta ja tyoturvallisuutta. Automaatio auttaa myos poistamaan hairigita ja
katkoksia tuotannossa seké liséé tyontekijoiden tyytyvaisyyttd. Laadun varmistus on tarked asia kai-
kessa teollisuudessa, myos elintarviketeollisuudessa. Automatisoidut prosessit mahdollistavat virhei-
den havaitsemisen ja korjaamisen nopeasti varmistaen, etta virheelliset tuotteet eivét pdady markki-
noille. (Yleiselektroniikka, 2023)
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Turvallisuuden nakokulmasta tdma tarkoittaa sitd, ettd automaatio yhdessa esimerkiksi konenadn
kanssa tarjoaa tarkempaa tietoa valmistuksen vaiheesta ja auttaa siten varmistamaan, etta laatu ja tuote-
turvallisuus sailyvat. Elintarviketeollisuudessa jéljitettavyys on avainasemassa automaation ja teknii-
kan avulla on mahdollista saada tuotteille ja raaka-aineille parempi jaljitettavyys. (Yleiselektroniikka,
2023)
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5 FEELIAN INVESTOINTI PROJEKTI

Investoitava koneen malli on CP 301 case packing line ja koneen valmistaja on hollantilainen yritys
Case Packin System B.V. Kone koostuu kymmenesté pddkomponentista: yhdeksan erilaista kuljetus-
hihnaa, laatikointikone ja laatikonmuodostaja. Koneen paaasiallinen tehtdva on pakata valmiit tuotteet
laatikoihin ennalta méaaratyn ohjeen mukaan, erilaisia ohjelmia on viisi. Kone pakkaa tuotteet laatik-
koon kayttaen pommiluukkutekniikkaa (eng. Bomb door), ja sen valmistajan ilmoittama teoreettinen
maksiminopeus on 110 pakkausta minuutissa. Tdma nopeus kuitenkin edellyttdd optimaalista pakkaus-
kokoa juuri télle koneelle, muun muassa kaksi pakkausta kerralla ja myos pakkauksen koko vaikuttaa.
Feelian tuoteformaateilla ja suurimmalla pakkauskoolla on mahdollista saavuttaa todellinen ajonopeus

30 pussia minuutissa. Laatikonmuodostajan nopeus on 10 laatikkoa minuutissa.

KUVA 2. Pommiluukku, testipaketti ja laatikko
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Investoinnin tavoitteena strategisesti oli nostaa tuotantokapasiteettia ja parantaa kilpailukykyé. Lisaksi
investoinnin tavoite oli parantaa ty0n suorittamisen ergonomiaa seké véhentaé prosessivaiheessa kéy-
tettdvaa henkilotydvoimaa. Tatd vapautuvaa henkildtydvoimaa voidaan hyddyntaa prosessin muissa
vaiheissa. Ennen tété investointia laatikointitydsta iso osa oli kasityota ja vaati useamman ihmisen pa-
nostuksen. Tama investointiprojekti ei vield ole kuitenkaan valmis. Lopullisen tavoitteen saavuttami-
nen vaatii vield liséinvestointeja. Pelkastadn investoitu laite ei pysty mydsk&an suorittamaan kaikkia
prosessin vaiheita, vaan sen tukena on metallinilmaisin, tarroitus ja lavausrobotti. Investoinnissa tuli

siis ottaa huomioon ndiden laitteiden integrointimahdollisuudet.

Ennen investoitavan koneen 10ytymisté kaytiin lukuisia keskusteluja ja palavereita, joissa todettiin
muun muassa, etta robotilla ty6ta ei saada riittdvan nopeasti toteutettua. Siihen taytyy l16ytaa jokin toi-
nen keino, silloin ajatus pommiluukkutekniikan kokeilusta herasi. Vuonna 2020 yhteistydssa Oulun
ammattikorkeakoulun kanssa siitd suoritettiin pilottihanke, jossa kokeiltiin useita eri vaihtoehtoja.
Hankkeen lopputuloksena kuitenkin todettiin, ettd se on mahdollista toteuttaa vain pommiluukkutek-
niikalla riittdvan tehokkaasti. Pommiluukkutekniikka tarkoittaa sit4, etté tuotteen alla oleva luukku au-
keaa ja tuote padsee putoamaan alla olevaan laatikkoon. Pommiluukku nimi taas tulee pommikoneiden

luukusta, joka on toimintaperiaatteeltaan hyvin samankaltainen.

IFFA-messuilla Frankfurtissa (IFFA-messut ovat maailman johtava alan messutapahtuma. (About
IFFA, 2023.) Messuilta [0ytyi sopiva toimittaja, jolla oli pommiluukkutekniikkaa hyddyntava kone.
Messuilla yhteisty0 aloitettiin koneita Suomeen valittdvan Kafeko Nordig Oy:n kanssa. Kafekon kautta
toimitettiin tuotteiden ja pakkausformaattien tiedot ja mitat. Madrittelyvaiheessa ilmoitettiin, etta mi-
toiltaan pakkauksia on viitta eri kokoa ja painon puolesta vaihtoehtoja on myds viisi eri vaihtoehtoa.
Nopeus vaatimukseksi asetettiin 30 pakkausta minuutissa. Tuotteet pakataan kahteen erityyppiseen
vaihtoehtoon, jotka ovat pahvilaatikko ja transbox. Naiden osalta vain pakkausten mééara laatikossa

vaihtelee koon ja painon mukaan.

Naiden madriteltyjen tietojen pohjalta toimittaja aloitti koneen suunnittelun ja valmistuksen. My6hem-
min projektiin liséttiin pakkausten etiketdinti, mika toi lisdhaasteen linjalle. Pakkaukset tuli pystya

k&antdmaan, jotta etiketdinti onnistuu oikein.
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Kone valmistui tarkastettavaksi toukokuussa 2023, ja kavin toukokuun loppupuolella suorittamassa
FAT-testin (Factory Acceptance Test, Tehdastesti toimittajantiloissa). FAT-testauksen avulla varmiste-
taan koneen tekninen valmius ja toimivuus ja nain kayttéonottoaika lyhenee asiakkaan tiloissa huomat-
tavasti. FAT-testi on erittéin tarkeé osa toimituksen hyvaksyntéa. Mikéli asiakas hyvaksyy puutteelli-

sen testauksen, han ottaa ainakin osittain vastuun mahdollisista virheista.

Testi suoritettiin ennalta laaditun lomakkeen pohjalta, jossa jokainen kohta kéytiin huolellisesti lapi.
Lomakkeen paakohdat olivat:
e Koneen layout-kuva
e Koneen osat.
o Tata listaa verrattiin layout-kuvaan ja valmiiksi kasattuun koneeseen.
e Koneen toiminnallisuudet.

o Tassé listassa on lukuisia kohtia, mutta niiden p&akohdat olivat: Laitteiden toiminnalli-
suudet ja toiminnot, kayttokieli, hataseis-painikkeet, dokumenttien kielet valtioneuvos-
ton koneasetuksen 400/2008 mukaisesti.

e Tilaajan toimittamien tuotteiden ja tuotevariaatioiden testaus.
e FAT-testissa sovitut asiat.
e Kayttoonottoaikataulu

e Hyvéksynta

FAT-testissé esiin nousi toimittajan hoidettavaksi: ohjeet koneen toimituksen yhteydessa, suomenkieli-
nen kayttoliittyma, tarjous DAP-toimituksesta (Delivered at place, Toimitettuna paikalle) ja CE-mer-
kinta asennettuna ennen koneen toimitusta. Feelian tehtdavaksi jai IP-osoitteen toimittaminen koneen
etahallintaa ja huoltoa varten. Hoidettavat asiat varmistettiin toteutetuksi ennen koneen toimitusta suo-

meen.

Kone saapui tehtaalle kesdkuussa 2023. Vanha laatikointilinja siirrettiin valiaikaiseen pisteeseen, jossa
ajettiin tuotantoa asennuksen ja asennusta edeltavien valmistelujen aikana. Koneen toimittajan puo-
lesta oli koneen asennus, opastus ja saatd. Asentajan kanssa yhteisty0ssé ajettiin testiajoja maarittely-
vaiheessa annettujen pakkausformaattien mukaan. Feelian omien laitosmiesten kanssa ajettiin yksi

paiva yleisimpid pakkausformaatteja saatdjen hakujen merkeissa. Koneen todellinen kaytto aloitettiin
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asennusta seuraavana maanantaina. Feelialla tuotevaihtoehtoja on kuitenkin satoja, joten kaikkia vaih-
toehtoja ei voitu testata asentajien eikd laitosmiesten toimesta. Siksi koneen s&atoé on taytynyt suorit-
taa kayton ohessa. Erityisesti pehmeét nestemaiset paketit ovat aiheuttaneet haasteita pommiluukun
toiminnalle. Jotkin pienet, matalat tai marat paketit aiheuttavat haasteita pakkauksen k&&nnon kanssa.
Kaiken kaikkiaan asennus ja k&yttéonotto sujui suunnitellun mukaan, vaikka uuden linjan kayttoon-

otossa ilmenee aina haasteita eika niihin voida taysin etukateen varautua.

KUVA 4. CPS-laatikointilinja
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6 YHTEENVETO

Taman tyon tarkoituksena oli tarkastella strategisen investoinnin suunnittelua ja toteutusta seka miten
elintarvikealan asetukset, normit ja standardit vaikuttavat investointipaatokseen elintarvikealan yrityk-
sessd. Kuinka niiden kanssa tulee toimia ja miten yrityksen tuottavuutta ja tehokkuutta pystyy paranta-

maan ilman, etté tuotteen laatu tai henkilokunnan hyvinvointi kérsii.

Feelia toimii valmisruokamarkkinalla ja yrityksen strategia on tuottaa valmista ja hyvaa ruokaa erityi-
sesti suurkeittidille. Suurkeitti6illa toiminnan tehokkuus ja kustannustehokkuus ovat keskeisia teki-
Joita. Varsinkin viime vuosina kunnille ja kaupungeille on tullut valtavasti paineita kustannussaastojen
tuottamisesta. Tdma haastaa Feelia kehittdm&&n tuotantoa ja toimintaa jatkuvasti. Yritys on kasvanut
voimakkaasti jo useiden vuosien ajan ja strategisena tavoitteena on kasvattaa liiketoimintaa voimak-
kaasti edelleen. Néin ollen tarkein strateginen tavoite investoinnille oli tuotantokapasiteetin kasvatta-
minen ja kilpailukyvyn parantaminen kustannustehokkuutta parantamalla. Liséksi yritykselle vastuulli-
suus on osa strategiaa ja sen alla terveellinen ja turvallinen tydympaéristd on erés jatkuvan kehittdmisen
kohde. Tdman vuoksi investoinnin tavoite oli tyén ergonomian parantaminen ja kasityon vahentami-

nen.

6.1 Asetusten ja standardien vaikutus

Kuten teoriaosuudessa kerroin, elintarvikealaa ohjaavat voimakkaasti asetukset ja standardit. Ne oli
otettava huomioon tatakin investointipaatosta tehdessa. Materiaaleja valittaessa piti varmistaa muun
muassa, etté kone kestéa osittain vesipesua ja joidenkin osien kohdalta vesiroiskeita. Elintarviketuotan-
nossa tulee olla hyvé hygienia- ja puhtaustaso, ja nd&mé ovat samalla helpoimmat tavat varmistaa tuot-
teiden turvallisuus. Tilojen ja laitteiden siisteyden aistinvaraista arviointia tehd&én saannéllisesti. Kone
investoitiin prosessin vaiheeseen, jossa valmiiksi pakattu tuote pakataan kuljetuspakkaukseen eli pah-
vilaatikkoon. Néin ollen investoidun koneen ei tarvitse kasitella pakkaamatonta elintarviketta, jolloin

vaatimukset ovat hieman kevyemmaét. Pesta se taytyy silti paivittéin, ja siksi se oli otettava huomioon.

Koneen liikkuvissa osissa kdytettavien voiteluaineiden tulee olla elintarvikehyvéksyttyad. Se on erittain
tarke&d, vaikka kone ei, kuten edell4 mainittiin, ole suoraan kosketuksessa pakkaamattomiin elintarvik-

keisiin. Kone kuitenkin sijaistee hygienia 1-alueen valittémassa laheisyydessa, hygienia 2-alueella.
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Nain ollen hygienia 2-alueella tulee myds huolehtia yleisesté siisteydesté ja puhtaudesta, jotta konta-
minaatiota ei siirry itse tuotantotilaan hygienia 1-alueelle.

Investoituun linjaan liitettiin metallinilmaisin, joka on maaritetty yrityksessé kriittiseksi hallintapis-
teeksi. Tdma4 asia tuli ottaa myds huomioon investoinnin madrittelyssé. Koneet piti saada keskustele-
maan kesken&an. Tassa tapauksessa kuitenkin riitti kdynnistys- ja keskeytyskomentojen siirto koneiden

valilla.

Kaikki edella mainitut elintarviketurvallisuuteen liittyvat seikat ovat Feelian omavalvonnan suoritta-
mista ja vaarat pitad kyetd tunnistamaan ja mahdollisille vaaroille pitd& kyetd luomaan hallintakeinot.
On kyettdva varmistamaan, etté elintarvikkeet ovat fysikaaliselta, kemialliselta ja mikrobiologiselta

laadultaan sellaisia, etté niista ei ole riskid ihmisten terveydelle.

6.2 Liiketaloudellinen nakékulma

Investoinnin ja valitun investointiratkaisun taloudellisen kannattavuuden tarkastelu on keskeinen osa
investointisuunnitelmaa, kuten edell& teoriaosuudessa olen siitd todennut. Investoinnit voivat kohdistua
hyvin erilaisiin tarkoituksiin. Investoinnit voivat olla myds kokoluokaltaan erilaisia, ja varsinkin suuret
investoinnit ovat usein strategisia paatoksia. Hyva strategia on olennainen menestyksen tekija ja inves-
toinneilla usein tavoitellaan strategian toteutumista. Investointien suunnittelussa pyritaan 16ytdmaan

uusia teknisid ratkaisuja ja toimintamalleja asiakasarvon parempaan tuottamiseen.

Riskeja siséltyy liiketoimintaan aina, ja siksi niihin kannattaa varautua. Investointien yhteydessa ris-
kien hallintaan kannattaa panostaa jo suunnitteluvaiheessa, silla se helpottaa sité tyota. Riskien hallin-
nassa kannattaa myos kéayttad apuna jo yrityksesta 10ytyvia osaajia niin elintarviketurvallisuuden kuin

taloudellisen nakokulman kannalta.

Investointien suunnittelu ja arviointi ovat jatkuvaa prosessia. Yrityksen on oltava valmis oppimaan in-
vestointien onnistumisesta ja epdonnistumisista sekd sopeuttaa toimintaa saatujen oppien mukaan.
78SS4 toteutetussa investoinnissa yrityksen ylin johto teki taloudellisen tarkastelun, ja miné en ole ollut
niissé tydvaiheissa mukana. Itse osallistuin investoinnin tekniseen tarkasteluun ja erityisesti investoin-
nin toteuttamisvaiheeseen. Tdman vuoksi rajaan taman esimerkki-investoinnin késittelysta taloudelli-

sen tarkastelun pois. Se sisaltyy tarkeytensé vuoksi silti teoriaosuuteen.
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6.3 Tehokkuus ja automaatio

Teoriaosuudessa kerroin, kuinka maailmalla toimintojen tehostamisessa ruokapetoksia seké halvempia
ja huonompia raaka-aineita. Onneksi meilld on kuitenkin kansainvélisesti olemassa tehokkaat ja tarkat
hallintakeinot niiden valttamiseksi. Liséksi tehokkuutta ja tuottavuutta voi parantaa muillakin kuin

epéarehellisin keinoin.

Lean-filosofia on eras toimiva ratkaisu toiminnan tehostamiseen eettisesti. Feeliallakin on mahtavia
kokemuksia, kuinka toimintaa voidaan parantaa Lean Six Sigman avulla. Feelia on kouluttanut vuosien
varrella runsaasti henkilokunnalle Leanin-periaatteita ja parannuskeinoja. Opinnaytetyon kirjoitushet-
kella Feelialla tyoskentelee viisi Lean Six Sigma Green Belt-koulutuksen saanutta henkildd mind mu-
kaan luettuna, lisaksi yksi Black Belt-koulutuksen saanut henkild.

Lean-filosofiassa avain asemassa ovat jatkuva parantaminen ja hukan poisto. Niita tassakin investointi-
projektissa painotetaan. Investoinnin avulla saadaan parannettua prosessivaiheen tuottavuutta ja sa-
malla poistuu hukkaa, odottelu aika pienenee, tarpeeton liikkuminen véhenee. My0ds kahdeksanneksi
hukaksi myéhemmin lisatty tyontekijoiden osaamisen vajaa kaytto paranee. Tassa tydpisteessa tyos-

kennelleilla henkil6illa on erikoisosaamista, jota voidaan hyddyntad muualla Feelian tuotannossa.

Yksi niista erikoiosaamisen alueista, jota laatikoinnissa tydskennelleill, on robottien kédytto ja hallinta.
Feelian ensimmainen robotti tuli aikoinaan juuri tahén prosessin vaiheeseen, joten tydntekijoilla on siis
vuosien varrella ehtinyt muodostua hyva osaaminen niiden kéyttéon. Viime vuosina Feelia on panosta-
nut merkittavasti myds automaatioon etenkin pakkausvaiheessa. Nyt jokaisen linjan padssa on robotti.
Jokainen varmasti ymmartad, etta robotit on hankittu korvaamaan ihminen kyseisessa tyovaiheessa.
Kuitenkin Feelia on kasvanut voimakkaasti koko ajan, joten kyseisissa tyopisteissa tyoskentelyn sijaan

jokainen tyontekija on voitu kouluttaa uusiin tehtaviin parempiin ja monipuolisempiin tehtaviin.
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6.4 Feelian investointiprojekti

Kuten aiemmin kuvasin, tdméa investointiprojekti on vield osittain kesken, koska kaikkia tuotteita ei
viela ole paasty kokeilemaan. Samankaltaisia tuotteita on kuitenkin ajettu ja kokemuksen pohjalta voi-
daan arvioida niiden puuttuvienkin onnistumista. Kuten kaikissa projekteissa, myos tassa projektissa
tuli mutkia matkan varrelle. Maarittelyvaiheessa oli kaikkein pienin toisaalta myos harvinaisin pak-
kauskoko jaanyt ilmoittamatta. Sen pakkaaminen koneella muodostui haasteeksi, koska koneen valo-
silmat eivat kyenneet sitd havaitsemaan, joten laskuvirheitd paasi syntyméaan. Koneen toimittajan

kanssa ongelma on onnistuttu korjaamaan ja tilanne sen osalta on saatu hallintaan.

Projekti myos jatkojalostui suorittamisen aikana, mikéa on hyva asia ja on nimenomaan sita jatkuvaa
parantamista. Tuotteiden etiketdinti paatettiin siirtda toisesta vaiheesta tdiman linjan kuljettimien yhtey-
teen. Se toi omat haasteensa ja koneen toimitus viivastyi hieman. Koneeseen piti asentaa pakkauksille
kaantdja ja etiketointikoneille virta ja verkkoyhteys. Pakkaus piti saada siis tulemaan etiketdintivaihee-
seen niin sanotusti lyhyt sivu edella ja tamén jélkeen pakkaus pitaéd k&antaa 90 astetta, jotta se tulee
pommiluukulle oikeassa asennossa. Tama siis koski vain pieniéd pakkauksia. Isot pakkaukset menevét

koko linjan lapi oikein myos etiketdintivaiheen l&pi.

Toinen asia, johon etiketdinti vaikutti, oli pakkausten kosteus, sillad pakkaukset piti saada kuivattua en-
nen etiketdintid, jotta etiketti saadaan tarttumaan. Feelian laitosmiesten ja kayttopaallikén kanssa kehi-
teltiin puhallus niin sanottu ilmaveitsi, jonka tehtdvé on puhaltaa vesi pakkauksen molemmilta puolilta
pois.

Asennusta varten laadin listan tehtdvistd, jotka pitdd suorittaa ennen asennusta valmiiksi, jotka pitaa
suorittaa asennuksen aikana ja jotka on pakko suorittaa vasta asennuksen jélkeen. (LIITE 2 ja LIITE
3.) Néin asennusvaihe saatiin mahdollisimman tehokkaaksi ja muodostunut tuotantokatkos mahdolli-
simman lyhyeksi. Véliaikaista linjaa varten laadin tehtaan layout-kuvaan materiaalivirtauksia varten
reitit, jotka ennakkoon tiedotettiin henkilokunnalle. (LIITE 1.) Feelian laitosmiehet valmistivat véliai-
kaisen linjan vanhasta linjasta viikonlopun aikana, joten varsinaisesti tuotantokatkosta ei paassyt syn-

tymaan.

Kone saapui tehtaalle tiistaina ja asennus aloitettiin valittémaésti. Vanha linja oli siirretty valiaikaiseen
asemaan jo ennakkoon. Asennus ja koneen toimittajan suorittamat testiajot kestivat tiistaista torstaihin.

Perjantaina ajettiin yksi testipdiva Feelian henkilokunnan voimin, ja siind opeteltiin koneen sdatdja ja
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asetuksia. Testipaivana ajettiin niin paljon erilaisia tuotevaihtoehtoja kuin paivan tuotannosta valmistui
kyseisend paivand. Uuden koneen kayttéonotto on aina pientd harjoittelua, ja siksi véliaikaista linjaa
pidettiin kaytossa vield pari viikkoa asennuksen jéalkeen. Talla varmistettiin, ettd tuotanto pysty jatka-

maan taydella teholla myds harjoitteluvaiheen aikana.

Yksi asia jai koneen testausvaiheesta suorittamatta, ja sen on SAT-testi. SAT-testi on periaatteessa
muuten sama kuin FAT-testi, mutta se suoritetaan asiakkaan tiloissa asennuksen jalkeen, kun taas
FAT-testi suoritetaan toimittajan tiloissa ennen toimitusta. Testiajoja kylla suoritettiin, mutta doku-
menttia siitd ei tehty. Laadunvarmistuksen olennainen osa elintarvikealan toiminnassa on tdsmallinen
dokumentointi. Tdma4 tarkoittaa sitd, ettd kaikki toiminta, jota ei ole asianmukaisesti dokumentoitu, ei
voida katsoa suoritetuksi. Molemmat testit ovat tarkeité vaiheita, silla niill& varmistetaan laitteiden ja
jarjestelmien toimivuus. Tyypillisesti testissa ajetaan asiakkaan méaérittelemia tuotteita, mielellédéan vai-
keimpia mahdollisia ennalta sovitun ajan. Tassa vaiheessa koneen asentajat ovat paikalla ja konetta

pystytdén sdatamaan tarpeen mukaan.

6.5 Kuinka tavoitteet saavutettiin

Investoinnin yhtena tavoitteena oli vahentaa tarvittavaa henkilétyévoimaa ja samalla parantaa tyon er-
gonomiaa. Tama mahdollisti tyontekijoiden siirtdmisen tehtdviin, joilla voitiin parantaa entisestdan
asiakasarvoa. Lisdksi osaavaa tydvoimaa tarvittiin muilla osa-alueilla Feelian tuotannossa. Kuten
aiemmin mainitsin, muutamissa prosessin vaiheissa tyontekijalta vaaditaan erikoisosaamista. Laati-
koinnissa tydskennelleiltd henkil6ilté tata osaamista oli jo valmiiksi. Tavoite oli, ettd uudella linjalla
riittdd yhdesté kahteen henkildd vuoroon, aiemman neljan sijaan. Tavoite saavutettiin osittain jo pelkéan
CPS-linjan investoinnilla, mutta kuitenkin koko tyévaihe vaatii vield hieman lisaa automatisointia, etta
lopullinen tavoite saavutetaan. Tamé lisdautomatisointi vaikuttaa ensisijaisesti tyon ergonomiaan ja
laaduntarkkailuun. Viela toistaiseksi linjaa syotetaén késin, ja kasin teon yhteydessa tyontekija voi val-

voa laatua samalla.

Muita investoinnin strategisia tavoitteita olivat tuotantokapasiteetin kasvattaminen, kilpailukyvyn pa-
rantaminen ja laadun varmistaminen. Investoinnin avulla saavutettiin huomattava parannus, kun pro-

sessivaiheen ldpimenoaika onnistuttiin lahes puolittamaan. Tdma on merkittdva parannus prosessivai-
heen tehokkuuteen ja toiminnan laadun parantamiseen. Hienoa on se, ettd nykyiselld kayttdasteella on

vield kasvun varaa, linja voi toimia pienemmalla nopeudella ja suoriutuu silla paivéan tuotannosta.
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Tama investointi ei ainoastaan paranna kilpailukykyé, vaan myos luo vahvan perustan tulevalle liike-

toiminnan kasvulle.

Néihin tavoitteisiin pelkastaan tdmén koneen investoinnilla péastiin jo hyvin, mutta erinomaiseen lop-
putulokseen paésemiseksi tarvitaan vield muutamia huomattavasti pienempié investointeja, jotka ovat
Jo hyvéssa vauhdissa. En kuitenkaan t&ssd opinndytetyossa tule kasittelemadn niité strategisista syisté

taman tarkemmin.
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