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Tiivistelma

Tyon aiheena oli Vaasan & Vaasan leipomon teollisessa leivontaprosessissa syntyvien
jatteiden ja leipomoprosessissa kuluvan energian seké raaka-aineiden maaréan raportointi
paaasiassa konsernin vuoden 2004 ympéristoraportin pohjalta. Liséksi ty0dssé selvitettiin
Tampereen yksikon biojatteen syntytapoja hiivaleivéan ja tumman leivan
tuotantoprosesseissa ja yritettiin keksia ratkaisuja biojatteen maarén vahentdmiseksi. Tydssa
selvitettiin myds miten paljon sadstoa biojatteen vahentdminen tuottaisi ja millainen
vaikutus muutoksilla olisi vuosittaiseen biojatteen maaraan.

Ty0ssé todettiin, ettd hiivaleipdprosessissa suuri osa biojatteesta oli nostatuslautojen
jauhottamiseen kaytettyja jauhoja ja leipien viipaloinnissa syntyvia muruja. Tumman leivan
tuotantoprosessissa biojatetta syntyi taikinanlopuista, jotka jaivat kayttamatta leipalajia
vaihdettaessa. Molemmissa prosesseissa biojatetta kertyi lisaksi myyntiin kelpaamattomasta
jateleivasta.

Biojatteen maaran vahentamiseksi 16ydettiin muutamia ratkaisuja, kuten jauhotukseen
kaytettyjen jauhojen siivilinti ja uudelleenkayttd, prosessin aikana pussiin menemattémien
leipien uudelleenpussitus ja taikinanloppujen sekd myyntiin kelpaamattoman leivén
antaminen karjalle rehuksi. Jauhojen uudelleenkéytdlla todettiin olevan melko suuri vaikutus
biojatteen madran. Jos jauhojatteen méaré saataisiin vahennettya péivittain puoleen, vahenisi
biojatteen maaréd vuodessa noin 14 %:lla. Jateleivdn maaran vahentaminen 200 kg:lla
viikossa pienentéisi lahes 13 % jateleivdn ma&raé vuodessa.

Ty0ssé selvitettyjen biojatteen maarén vahenemiseen johtavien ratkaisujen toteuttaminen
olisi mahdollista, mutta se vaatisi leipomon henkilékunnan opastusta ja mahdollisesti
yliméaaraisia tyotunteja. Osa prosesseista on kuitenkin kayttokelpoisia ja Tampereen
leipomossa aloitetaankin vuoden 2006 kesélla jateleivan vienti rehuksi karjatilalle.
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Abstract

The purpose of the work was to report the use of energy and raw materials and the amount
of waste produced in Vaasan & Vaasan bakery’s units. The reporting was mainly done
based on the year 2004 Environment Report of Vaasan & Vaasan group. The work also
included the detection of the origin of bio waste in the Tampere unit of Vaasan & Vaasan
bakeries. In addition to that a few methods to reduce bio waste were considered.
Calculations were made to find out what kind of impact bio waste reduction would have on
waste disposal costs.

It was notice that the main sources of bio waste were for example the flours that were used
to flour boards that the bread is raised on, the remaining dough when the bread sort is
changed and the waste bread that is not good enough to be sold.

A few methods to reduce bio waste were discovered. One of the methods was to percolate
the flours used for raising the bread and use them again for the same purpose. Another
method was to manually bag the bread that for some reason had not been properly bagged
during the automated process. The waste bread could also be used to feed livestock. The
calculations that were made showed that by reducing the amount of waste flour to half each
day, the amount of bio waste would be reduced by 14 % per year. The reduction of waste
bread by 200 kg per week would reduce yearly bio waste by approximately 13 %.

It would be possible to utilize the methods discovered in the work. This would require new
guidelines to the personnel of the bakery and the application of the new methods might take
more working hours. Some of the methods are useful and the bakery in Tampere has
planned to transport waste bread to a cattle farm in summer 2006.
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1

JOHDANTO

Taman tyon tarkoituksena on kertoa teollisesta leivontaprosessista ja selvittda millaisia
paastoja ja millaista jatetta leipomossa syntyy. Tydssa paneudutaan erityisesti juuri
leivontaprosessin niihin vaiheisiin, joissa syntyy biojatettd. Tyo keskittyy Vaasan & Vaasan-
konserniin ja etenkin sen Tampereen yksikk6on. Tydssé pohditaan tapoja, joilla biojatteen ja
leipomossa syntyvan jateleivéan eli myyntiin kelpaamattoman valmiin leivan maaraa
voitaisiin vahentad. Biojatemaaran vahentdminen toisi leipomolle kustannussaastoja ja se

séastéisi omalta osaltaan myds luontoa.

YLEISTA VAASAN & VAASAN LEIPOMOSTA

Vaasan & Vaasan -konserni on Suomen suurin leipomoalan yritys, Baltian markkina-alueen
toiseksi suurin nakkileivan valmistaja ja merkittdva pohjoismainen pakasteleivontayritys.
Baltian tytaryhtiot ovat kukin maansa johtavia leipomoalan yrityksia. Henkilokuntaa Vaasan
& Vaasan-konserniin kuuluu noin 3700 henkil64, joista Tampereen leipomoon kuuluu 90
henkil6a.

Vaasan & Vaasan juuret johtavat 1800-luvulle. Yritys perustettiin vuonna 1849, jolloin
avattiin Vaasaan kaupunkiin Suomen ensimmainen hoyrymylly. Myllytoiminnan rinnalla
aloitettiin leivan valmistus syyskuun 8. paivand vuonna 1904. Myllytoiminnasta luovuttiin

vuonna 1990, jolloin alettiin keskittyé pelkastaan leivontaan.

Vaasan & Vaasan on kehittanyt kuluttajan tarpeita vastaavia tuotteita jo vuosikymmenien
ajan. Esimerkkeind ovat palaleivét, véhittaiskaupoissa myytavat leivonnaispakasteet, seka
sampyla- ja viipaleleivét. Konsernin Suomen tuotantolaitoksista toimitetaan péivittain
tuhansille vahittaiskaupoille seké suurkuluttaja-asiakkaille tuoreita ruoka- ja kahvileipia
sekd& muita leipomoalantuotteita. Vaasan tunnetuimpia tuotteita ovat Vaasan Ruispalat,
Vaasan Koulunékki ja Vaasan Kotiuunin-tuotteet.

Vaasan & Vaasan- konsernin liikevaihto kasvoi 4,2 prosenttia edellisvuoteen 2003
verrattuna ollen noin 287 miljoonaa euroa. Liikevaihto kasvoi kotimaan toiminnassa,

viennissé ja Baltian toiminnassa.
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Vaasan-merkin asema vahvistui kotimaassa. Uutena tuotteena lanseerattiin VVaasan
Ruissydan syyskuussa 2004. Sen lisdksi muut tuoteryhmat séilyttivat vahvan asemansa

markkinoilla, kuten Vaasan Muhku-sampylat, Vaasan Ruispalat ja VVaasan Tayshyvat.

Kotimaan leipomorakenteen tehostaminen jatkui. Lahden leipomon tuotanto siirrettiin

Kuusankosken leipomoon, johon valmistui uusi tuotantolinja.

Merkittavin vuoden 2004 tapahtumista oli omistajan vaihdos, kun EQT Scandinavia Il-
padomarahasto myi Vaasan & Vaasan konsernin kansainvéliselle pddomarahasto CapVest

Equite Partners Fundille.

Kansainvalisessa toiminnassa nakkileipien vienti kasvoi ja tdiman seurauksena Kotkan

tehtaaseen investoitiin lisdé rahaa pakkauskapasiteetin lisaédmiseksi.

Baltian toiminnoissa panostettiin yksikoiden yhteisten toimintamallien kehittdmiseen. Etuja
tavoiteltiin erityisesti hankinnoissa, tietojarjestelmissa, teknisessé kehityksessa, seké
myynnissa ja markkinoinnissa. Myos merkittavia investointeja tuotantotoiminnan
kehittdmiseksi jatkettiin. /1/

3 YMPARISTONSUOJELUN SEURANTA

Vaasan & Vaasan Oy:ssa on kerétty ymparistotietoja yrityksen sisdista ymparistoraporttia
varten vuodesta 1994 l&htien. Raportoinnin tavoitteena on luoda vuosittain selked yleiskuva
yhtion energian ja veden kulutuksesta, erilaisten jatteiden muodostuksesta seké kéaytetyn
pakkausmateriaalin maarasté. Kattava raportointi on mahdollistanut toimenpiteiden

kohdistamisen ymparistondkokulmien kannalta keskeisiin kehityskohteisiin.

Energiankéaytdn tehostamiseksi on tehty vuosien ajan systemaattista kehitystyota. Keskitetty,
edullinen sdhkonhankinta ja tarkka kulutusseuranta ovat omalta osaltaan edistaneet
energiankayttoon liittyvid ympadristotavoitteita. Maakaasun osuutta k&ytetysta energiasta on
lisatty ja 6ljyn kayttoa puolestaan vahennetty. Kaukolammalla on pystytty korvaamaan
raskaan polttodljyn kayttoad. Ilmastoinnin lammon talteenottojérjestelmien kehitys ja

kayttoonotto ovat edistdneet leipomonprosesseissa syntyvan lammon hyotykayttoa. /1/
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4.1

4.2

4.3

Jatevesikuormituksen vahentdmiseksi on tehty selvityksié jateveden laadusta ja maarista.
Selvityksia on taydennetty erilaisilla tutkimus- ja koepuhdistamoprojekteilla. Toimenpiteilla
on pystytty vahentdmaan ympérist6d kuormittavien aineosien pitoisuuksia jatevedessa. Seka
leipomoiden modernisoinnissa etta uusien leipomotilojen rakennusprojekteissa on huomioitu
ymparistondkokulmat jo investointien suunnitteluvaiheessa. Nykyisista leipomoista viisi on
valmistunut vuoden 1997 jalkeen, kun taas Tampereen leipomo on valmistunut vuonna
1972./1/

Leipomoiden ty6olosuhteita on parannettu pélynpoistojarjestelmien, keskuspélynimureiden
ja tehokkaiden ilmastointijarjestelmien avulla. Naiden teknisten parannusten ohella
toteutetut panostukset tydsuojeluun, tyénopastukseen, hygieniaan ja henkildstén osaamiseen

ovat johtaneet tapaturmien ja ammattitautien mééran véhenemiseen. /1/

YMPARISTORAPORTTI 2004
Tavoite

Ymparistoraportoinnin tavoitteena on vuosittain luoda riittdvan selked yleiskuva seka eri
tuotantoyksikoiden ettd koko konsernin energian ja veden kulutuksesta ja erilaisten jatteiden

muodostuksesta. Lisaksi seurataan kédytettyjen pakkausmateriaalien maaraa.

Ymparistoraportin rakenteen kuvaus

Konsernin ymparistéraportointi on toteutettu siten, ettd kukin tuotantoyksikko on
raportoinut vuoden aikana kuukausittain energian ja veden kulutuksensa,
jatteenmuodostuksensa seka kayttdmansé pakkausmateriaalien maéaran. Tuoreleipomoita oli
vuoden lopussa toiminnassa yhteensa 12, sijoittuneena ympari Suomea 7 eri alueelle.
Tuoreleipomoiden lisaksi konserniin kuuluu teolliseen leivontaan keskittyneet
teollisuusyksikot Joutsenossa ja Kotkassa. Konsernilla on myds leipomoita Virossa,

Latviassa seka Liettuassa.

Yksikkokohtaiset vuosiraportit

Ymparistoraportissa tarkastellaan Suomessa ja Baltiassa sijaitsevien leipomoiden ja
tuotantolaitosten polttoaineiden, ostolammon, séhkon ja veden kulutustiedot kuukausittain
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seka kuukausitiedot yksikdiden tuottamista jatteistd, ongelmajéatteisté ja kaytetyista

pakkausmateriaaleista. Tuoreleipomot on ryhmitelty yhtidssa aluejaon mukaisesti

Alue 1. Etela-alue
- Espoon leipomo

- Vantaan leipomo

Alue 2. Lansi-alue

- Turun leipomo

Alue 3. Kymenlaakso

- Kuusankosken leipomo

- Joutsenon leipomo

Alue 4. Pohjanmaa
- Seindjoen leipomo

- Kokkolan leipomo

Alue 5. Hdme-Pirkanmaa
- Tampereen leipomo

- Jyvéskylan leipomo

Alue 6. Itd-alue
- Kuopion leipomo

- Liperin leipomo

Alue 7. Pohjois-alue
- Kiimingin leipomo

- Rovaniemen leipomo

TUTKINTOTYO

9(39)

Tassé tydssé keskitytddn Hame-Pirkanmaa alueeseen ja tarkemmin Tampereen leipomoon.
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5.

5.1

5.2

5.2

VALMISTUKSESSA SYNTYNEET JATTEET
Polttoaineet

Konsernin Suomessa sijaitsevissa eri tuotantoyhtioissa kéytettiin polttoaineina vuonna 2004
kevytdljya, POK-15 -kevytoljya sekd maakaasua yhteensa runsaat 70 GWh. Tuoreleipomot
kayttivat valtaosan n. 91 % polttoaineista. Tuoreleipomoiden yleisin polttoaine oli kevytdljy.
Vertailtaessa vuoden 2004 kulutuslukuja edelliseen vuoteen voidaan todeta, ettd Suomessa
sijaitsevien tuotantolaitosten kayttamien polttoaineiden kokonaiskulutus vaheni noin 3 %.
Kevytoljya kaytettiin liki 8 % vahemman, kun taas POK-15 -kevyt6ljyn kulutus kasvoi noin
7 %:1la. Maakaasua kaytettiin runsaat 5 % enemmaén kuin vuonna 2003. Kasvu johtui muun
muassa siitd, ettd Kuusankosken leipomo valmistui ja Joutsenon leipomo lisési maakaasun
kayttoa noin 6 %:lla. Liséksi Kotkan tehdas kéytti noin 10 % enemman maakaasua kuin

edellisvuonna./2/

Hiilidioksidipaastot ovat olleet laskussa 2000-luvulla, vaikka tuotanto on kasvanut. Vuonna
2000 hiilidioksidipaastoja tuli 21 436 651 kg CO,/vuosi, vuonna 2002 tuli 18 847 043 kg
COg2/vuosi ja vuonna 2004 tuli 18 597 343 kg CO,/vuosi. Kaavassa 1 on laskettu, ettd
hiilidioksidipadstot ovat pudonneet vuodesta 13,2 % 2000 vuoteen 2004.

21436651kg —18597343kg %100% ~

13.2% (1)
21436651kg

Ostolampo

Ostolampd4, joka oli yleensé kaukoldmpdd, kulutettiin konsernin Suomessa sijaitsevissa eri
tuotantoyksikoissa selvasti alle 20 GWh. Tuoreleipomot kuluttivat yli 44 % kaukolammasta.

Loput kaukolammosté kéytti Kotkan tehdas./2/

Ostolammon kokonaiskulutus laski runsaat 6 %. Tuoreleipomot vahensivat vuonna 2004
kaukoldammon kayttéa noin 21 %:lla, mutta lisasivat lammityshdyryn kayttoa liki 22 %:lla.

Sahko

Sahkoé kaytettiin yli 67 GWh. Tuoreleipomot kuluttivat liki 37 % sahkdosta eli yhteensa liki
25 GWh. Kotkan tehtaan sahkdnkulutus oli yli 34 GWHh, joten sielld kéytettiin séhkoa
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enemman kuin kaikissa tuoreleipomoissa yhteensa. Sahkonkulutus kasvoi edellisvuoteen
verrattuna 5 %. Kasvu johtui pelkéstdan Kotkan tehtaasta, jonka sahkdnkulutus kasvoi

edellisvuoteen verrattuna noin 10 %. /2/
53 Kayttovesi

Suomessa sijaitsevat tuotantoyksikot kayttivat puhdasta kayttovetta vajaat 210 000 m>.
Kaikkien yksikoiden ei tarvinnut maksaa puhtaan kayttéveden kulutuksen mukaisia

jatevesimaksuja, koska jateveden laskutettu maara oli vain 155 000 m®. /2/

Kéayttoveden kulutus vaheni liki 5 % verrattuna vuoteen 2003. Myds jateveden laskutettu
mé&ara pieneni 14 %:lla. Tampereen leipomossa vuonna 2004 kaytettiin kayttovetta n. 8000
m?. Liitteesta 1 on vuoden 2005 kayttéveden maara kuukaudessa. Koko vuoden aikana

kaytettiin n. 5000 m® eli kayttéveden maara vaheni n. 3000 m®,
5.4  Jatteet

Erilaisia jatteitd syntyi vajaat 10400 t. Valtaosa (85 %) tastd jateméaarasta oli erilaisia bio-,
rehu- ja raskilietejatteitd, yhteismaaraltaan n. 8 900 t. Jatteiden mééara pieneni 11 %. Koska
tuoreleipomot ja Kotkan tehdas vastasi noin 92 %:sta yhtion kaikista jatteistd, johtui todettu
vahenema paasaantoisesti siitd, ettd tuoreleipomoiden jatteet olivat vuoden aikana
vahentyneet runsaalla 9 %:lla ja Kotkan tehtaan jétteet runsaalla 23 %:lla. Seké
tuoreleipomot ettd teollinen leivonta olivat vuoden aikana véhentaneet tuntuvasti seka-,
paperi- ja pahvijatteensd maaraé. Naiden jatteiden osuus yhtion kaikista jatteisté oli
kuitenkin melko vaatimaton ollen vain noin 8 %. Sekajatteen maaré véheni yhteensa liki 49
%, paperijate runsaat 76 % ja pahvijate runsaat 61 % edelliseen vuoteen verrattuna.
Tampereen leipomossa tuli sekajatettd vuonna 2004 n. 5,2 t ja liitteessa 2 on vuoden 2005
arvot, jolloin sekajatetté tuli n. 8 t eli n. 2,8 t enemman kuin edellisvuonna. Liitteessa 3 on
vuoden 2005 energiajatemadrét, jota tuli n. 41,4 t. Energiajéatetta ei ole taulukoitu vuonna
2004. Liitteessé 4 on biojatteen maaré vuodelta 2005, jota syntyi n. 111 t. VVuonna 2004
biojatetta syntyi n. 70 t eli biojatteen maara kasvoi n. 40 t. /2/

5.5 Ongelmajatteet

Ongelmajatteitd muodostui runsaat 7 t. Merkittdvin ongelmajate oli tdnakin vuonna
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aerosolipurkit, joka oli liki 35 % ongelmajatteiden kokonaismaarasta. Ongelmajatteista
runsaat 19 % oli erilaisia jatedljyja. Kolmanneksi merkittdvin ongelmajéate oli loisteputket
16 %. Vuoteen 2003 verrattuna ongelmajatteen maaré oli laskenut noin 30 % vuoden 2004
ymparistoraportin mukaan. Tuoreleipomoissa ongelmajatteen maara vaheni yli 44 % ja

Kotkan tehtaalla liki 29 %. Joutsenon tehtaalla ongelmajatemaara taas nousi noin 49 %. /2/

56  Kaytetyt pakkausmateriaalit

Erilaisia pakkausmateriaaleja kaytettiin tuotantoyksikaoissa liki 5 000 t. Noin puolet
pakkausmateriaaleista oli puulavoja ja noin kolmannes pahvia. Pakkausmateriaalien kaytto

oli kasvanut 2 %. Puulavojen maéara oli pienentynyt yli 14 %. /2/

6. LAATU -, TURVALLISUUS - JA YMPARISTOTOIMINTAPERIAATTEET

6.1 Osaaminen

Vaasan & Vaasan Oy.ll1& on vahva leivonnan osaaminen ja edellékévijan asema, joka
edellyttad kykya uudistua ja oppia uusia asioita ensimmaisten joukossa. Kilpailukyky
perustuu innovatiiviseen edellédkavijyyteen sekéd henkilokunnan osaamiseen ja motivaatioon.
11/

6.2 Ilhmiset

Henkilokunnan hyvinvointia pidetéén yll& erilaisilla tapahtumilla muun muassa
laivaristeilyilla ja teatterikdynneilld. Turvallisuuteen panostetaan ja mahdolliset vahingot
pyritdén estamaan jo etukateen. Henkildokuntaa koulutetaan erilaisilla verkkokursseilla.
Henkilokunnan méaara voi tulla tulevaisuudessa pienemmaksi, koska leipomotoiminta
automatisoituu. Silloin kdsitydon mééra vahenee ja tyotehtdvat muuttuvat. /1/

6.3 Rehellisyys

Ehdotonta lakien ja s&&nndsten noudattamista, rehellistd kanssakdymista asiakkaiden ja
muiden sidosryhmien kanssa. Rehellisyytta niin sisdisessé kuin ulkoisessa tiedotuksessa,

sekd tosiasioihin perustuvaa markkinointia. /1/
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6.4

6.5

7.

Asiakkaan tarpeet

13(39)

Pyritddn ennakoimaan, tunnistamaan ja tayttdmaén kuluttajien odotuksia sekd varmistamaan

tuotteiden turvallisuuden. Pyrkia kehittdmaéan yhdessé asiakkaiden kanssa ratkaisuja, jolloin

myds asiakas menestyy. /1/

Kestava kannattavuus

Leipomoala on Kilpailtu ala, jolla menestyminen edellyttda toiminnan tehokkuutta ja

tehokkuuden jatkuvaa parantamista. Asiakkaat ja kuluttajat ovat hintatietoisia leivan ja

muiden leipomotuotteiden suhteen eikd ykkdstuotteistakaan olla valmiita maksamaan

selkedsti enempad kuin kilpailevista tuotteista. /1/

VIRSTANPYLVAITA LAATU- JA YMPARISTOASIOISSA

Vaasan & Vaasan- konserni on ottanut laatu- ja ympéristoasiat hyvin esille

toimintasuunnitelmissaan ja yritykselle on myonnetty alla olevat sertifikaatit./1/

Ymparistotietojen raportointi aloitettu 1994

Vaasan Leipomot Oy:n arvot julkaistu 1994

Kotkan tehdas, 1ISO 9001:1994 laatusertifiointi

Vaasan Leipomot Oy:n laatupalkintoarvioinnit aloitettu 1997
Kotkan tehdas, 1SO 14001:1996 ympéristosertifiointi 1997
Elinkaarianalyysien(LCA) laadinta paatuotteille 1998

Joutsenon tehdas, 1ISO 9001:1994 sertifiointi 2001

Teollinen leivonta EFSIS sertifiointi 2001

Teollinen leivonta, leipomotuotteet EFSIS sertifiointi 2003
Vaasan& Vaasan Oy:n teollinen leivonta ja

kansainvéliset toiminnot 1ISO 9001:2000 sertifiointi 2003
Joutsenon tehdas BRC( British Retail Consortium) sertifiointi 2004
Kotkan tehdas BRC( British Retail Consortium) sertifiointi 2004
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8. LEIVANTEKO HIIVALEIPALINJALLA

Kuvassa 1 on esitetty hiivaleivén valmistusprosessin vaiheet. Vaiheet on selitetty

yksityiskohtaisemmin seuraavissa kappaleissa.

Tailkinanteko

-

Yldslyiontt

-

MNostatus

-

Paisto

!

Jaahdytys
‘ Vupalomti

N4

Pakkaus

-

Lihetyspakkaus

l

Kuljetus

Euva 1. Huvaleipabnjan prosessikaavio

Vaalea vehnéleipd ja tumma ruisleipd valmistetaan teollisessa leipomossa erilaisilla
prosesseilla. Esimerkiksi Vaasan & Vaasan Tampereen leipomossa vaalean leivan valmistus
on hyvin pitkélle koneellistettua. Tdman vuoksi erilaisten leipien valmistaminen onnistuu

vain raaka-aineita muuttamalla, jolloin leivan ulkon&kd, maku ja rakenne muuttuvat.
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8.1 Taikinanteko

Ensimmainen vaihe prosessissa on taikinan valmistus. Raaka-aineet punnitaan pataan. Pataa
liikutetaan jauhosiilojen, seka 6ljy-, rasva- ja siirappi konttien alle, joista valutetaan
tarvittavat maarat raaka-aineita. Muutkin raaka-aineet lisatdan pataan, jossa ne vaivataan

taikinaksi.

8.2  Yloslyonti

Valmis taikina laitetaan suppilon muotoiseen metalliastiaan, josta taikinasta tehd&én sopivan
painoisia kappaleita. Kun taikina on paloiteltu, kappaleet ovat suorakulmaisen muotoisia.
Taman jélkeen taikinakappaleet muotoillaan pallon mallisiksi. Edelleen taikinapalloista

muotoillaan joko pitkia tai pyoreita leipia ennen kuin ne menevét nostatuskaappiin.

Kuva2. Hiivaleipien yloslyonti
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8.3 Nostatus

Nostatukseen leivat menevéat automaattihihnaa pitkin. Leivét ovat nostatuksessa lampiméassé
ja kosteassa tilassa 65 minuuttia. Nostatuskaapin lampdtila on 35 °C - 43 °C ja
kosteusprosentti on 45 % - 70 %. Jos leipien pinnalle halutaan jonkunlainen kuvio, se

viilletdan leivan pinnalle juuri ennen, kuin leivét ovat menossa paistouuniin.

LU |
A

Kuva 3. Leivat menossa nostatuskaappiin
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8.4

8.5

8.6

Paisto

Leivét paistetaan uunissa joka on noin 30 metrid pitk&. Leivat kulkevat paistohihnalla
hiljalleen eteenpéin. Paisto kestad 11- 40 minuuttia ja uunin Iampétila on noin 200 °C.
Leipien tultua uunin toiseen padhan ne ovat kypsia. Paiston jalkeen leivat menevét

jaahdytysradalle.

kuva 4. Leivat tulossa paistosta

Jaahdytys

Leipien jaédhdytysaika on yleensa noin tunti. Tama on tarkea vaihe etenkin leipien

viipaloinnin takia, silla jos leipd ei ole tarpeeksi jaéhtynyt, sen rakenne ei kesta viipalointia.
Viipalointi

Osa leivista viipaloidaan ennen pakkaamista. Tultuaan ja&hdytysradalta ne kulkevat hihnaa

pitkin viipalointikoneelle, jonka l&pi leivat kulkevat yksitellen.
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8.7 Pakkaus

Valmiit leivat pakataan joko paperi- tai muovipussiin. Tadman jalkeen leivét laitetaan
laatikoihin ja viedadn l&hetysradalle.

[ .

Kuva 5. Hiivaleipélinjan leipien pussitus- ja viipalointikone
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8.8 Lahetyspakkaus

Lahetyspakkaus on automatisoitu. Jokaisella tuotteella on oma rata leipomossa. Radan

ylapuolella on pieni monitori, joka ndyttad, kuinka paljon kyseista tuotetta kauppa haluaa.

Jokainen tuote otetaan erikseen omalta radalta.

Vi
"'“"”"'““llup,” i
LTI T

Kuva 6. Tuotteiden lahetysratapaikat

8.9  Kuljetus

Kun kaikki tietyn kaupan tuotteet on koottu yhteen, ne pakataan autoihin, jotka kuljettavat

ne kauppoihin myyntiin.
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9. MANU-LINJAN LEIVAN VALMISTUS

Kuvassa 7 on esitetty tumman palaleivén valmistusprosessin vaiheet. Vaiheet on selitetty

yksityiskohtaisemmin seuraavissa kappaleissa.

Talkinanteko

l

Yloslyont

l

MNogtatusg

l

Paisto

I

Jaahdytys

|

Pakkaus

l

Lahetyspalkkaus

L

Kuljetus

Euwa 7. Iami- linjan letvan teon prosessicaavio

Manu-leipdlinjalla valmistetaan padsaantoisesti tummia leipid. Myos manu- linja on pitkélti
automatisoitu, mutta leipien pinoaminen ennen pussittamista tehd&én kasin. Alla on kuvattu

linjan prosessia yksityiskohtaisemmin.

9.1 Taikinanteko

Ensimmainen vaihe prosessissa on taikinan valmistus. Raaka-aineet punnitaan pataan, jossa

ne vaivataan taikinaksi. Jauhot otetaan siiloista ja 6ljy, rasvat ja siirappi konteista.
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9.2  Yloslyonti

Y16slyonnissa valmiista taikinasta tehddén joko pyoreité tai suorakulmaisia palaleipid, jonka

jalkeen leivat menevat hihnaa pitkin nostatuskaappiin.

Kuva 8. Tummien palaleipien yléslyonti
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9.3 Nostatus

Nostatuskaapissa leivat ovat noin 50 minuuttia, jonka jalkeen ne ovat valmiita paistoon.

Nostatuskaapin lampétila on 35 °C ja kosteusprosentti on 45 %- 70 %.

o = v
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Kuva 9. Leivat nostatuskaapissa
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9.4 Paisto

Leivét ovat paistouunissa noin 20 minuuttia, jonka jalkeen leivét ovat kypsid. Uunin
lampdtila vaihtelee leivasta riippuen 220 °C- 290 °C. Leipid tarkkaillaan vélilla, etta ne
paistuvat kunnolla. On tarkeété katsoa, ettei leipien valiin jaa suuria véleja, jotta
ensimmadiset puolityhjaén uunin tulevat leivat eivat palaisi. Sama vaara syntyy, kun

leipélaatu vaihtuu.

Kuva 10. Leivét tulossa uunista ja menossa jaahdytysradalle

9.5  Jaahdytys

Jaéhdytysradalla leivat ovat puolesta tunnista tuntiin, jonka jalkeen ne ovat valmiita

pussitukseen.
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9.6 Pakkaus

Kun leivét tulevat pakkauskoneelle ne menevat repijan lapi, joka halkaisee leivét kahtia.
Taman jéalkeen palaleivat niputetaan pinoihin. Pinoamisen hoitaa kaksi ihmista. Leivat
menevét Hartmann- koneen l&pi, joka laittaa ne pusseihin ja sulkee pussit. Yksi ihminen on
koneen pa&ssa laittamassa valmiit leipapussit laatikkoon. Pyoreilla leivilla koneen &éressa

tyoskentelee kaksi ihmista.

Kuva 11. Tummien palaleipien pakkauskone
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9.7  Léahetyspakkaus

Lahetyspakkaus on automatisoitu. Jokaisella tuotteella on oma rata leipomossa. Radan
ylapuolella on pieni monitori, joka ndyttaa, kuinka paljon kyseista tuotetta kauppa haluaa.

Jokainen tuote otetaan erikseen omalta radalta.

LELN]
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Kuva 12. Tuotteiden lahetysrata

9.8  Kuljetus

Kun kaikki tietyn kaupan tuotteet on keratty, niin ne pakataan autoihin, jotka kuljettavat ne

kauppoihin.
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10. BIOJATTEEN SYNTY LEIPALINJOILLA JA RATKAISUT JATTEEN
VAHENTAMISEKSI

10.1 Biojatteen synty hiivaleipalinjalla

Biojatettd syntyy monessa eri hiivaleipélinjan vaiheessa. Kun taikinaa valmistettaessa raaka-
aineita punnitaan, huomataan yleensa vialliset tai pilaantuneet raaka-aineet, jotka voidaan

poistaa valittomasti.

Seuraava vaihe, jossa voi syntya biojatettd, on taikinanpaloittelu. Paloitteluprosessissa
koneesta voi pudota lattialle leipdpala. Kaikki pudonneet taikinapalat luonnollisesti
poistetaan. Prosessin loppuvaiheessa, jolloin palakoneessa on vain vahan taikinaa jéljell,
tulee viimeisesté taikinapalasta yleensa vaaran painoinen, jolloin se ei kelpaa. Palakoneesta

voi myds joutua taikinapaloihin 6ljya. Tdma huomataan lopputuotteesta.

Nostatusprosessissa biojatettd voi syntyd, kun leipid panostetaan automaattisesti
nostatuslaudoille. Panostus tapahtuu niin, etta taikinapalat tulevat hihnaa pitkin
nostatuslautojen ylapuolella. Linjan sivulla on niin sanottu silma, joka havaitsee saapuvat
taikinapalat ja linja tiputtaa ne oikeille paikoilleen nostatuslaudoille. Panostajaan voi
kuitenkin tulla vika tai sitten silma ei onnistu lukemaan leipdpalan panostuskohtaa oikein.
Biojatettd voi my0s syntyé, jos useampia leipdpaloja on jaényt toisiinsa kiinni. Ongelmat

silman nékdkyvyssa voivat johtua jauhopdlystd, joka haittaa silmén erottelukykya.

Leipélinjalla syntyy yhdessa vaiheessa myos tarkoituksellista biojatettd. Nostatuslautoja
jauhotetaan, jotta taikinapalat eivat jaisi niihin kiinni. Kéyton jalkeen jauho poistetaan
laudoilta automaattisesti harjaamalla. Harjausjatetta syntyy péivittain noin sata kiloa, joka
on jauhoa ja pienia taikinapaloja. Poisharjattu jauho siirretdén suoraan bioastiaan, silla
jauhon joukkoon on voinut joutua muita aineita, kuten pienid kuivuneita taikinapaloja.

Jauhoa ei siis voida uusiokéyttad, silla ylimaaraiset palaset voivat tukkia jauhosirottimen.
10.2 Ratkaisuja biojatteen vahentamiseksi hiivaleipalinjalla
Hiivaleipélinjalla ei voida tehdd muutoksia itse prosessiin. Biojatteen maaraé voitaisiin

kuitenkin vahentaa vaikuttamalla tyontekijoiden toimintaan. Tydntekijoille voitaisiin antaa

uusi ohjeistus esimerkiksi huonosti pussittuneiden leipien késittelysta. Nykyisin leivét, jotka
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10.3

ovat menneet pussiin huonosti tai eivét ole menneet pussiin ollenkaan, heitetdan suoraan
jateleipiin. Nama leivat voitaisiin kuitenkin laittaa koneelta sivuun ja pakata uudelleen, kun

muuhun ty6hon tulee tarpeeksi taukoa.

Lautojen jauhotukseen kaytettavat jauhot voitaisiin uusiokayttad, jos ne kerdyksen jalkeen
siiviloitaisiin. Nain niistd saataisiin poistettua isommat taikinapalaset, eivatka jauhot tukkisi
jauhosirotinta. Siivildimalla jauho saataisiin niin puhtaaksi, etta se voitaisiin kdyttaa
uudelleen. Biojatettd vahentdisi huomattavasti jo se, ettd jauhot kéaytettdisiin kertaalleen

uudelleen.

Harjausjatteen uusiokaytosta saatavat saastot

Jos hiivaleipalinjan harjausjate, eli linjan jauhotuksessa kaytetyt jauhot, siiviloitaisiin,
syntyisi séastdja kahdella eri tavalla. Ensinnékin sadstoé syntyisi siitd, etta jauhojen
kokonaiskulutus pienenisi. Tdma ei kuitenkaan ole kovin merkittava saasto, silla jauhojen
kokonaiskulutus on hyvin suuri sddstettyyn jauhomé&éraén verrattuna. Toinen tapa, jolla
sééstoja syntyy, on biojatteen maaréan pienentyminen. Jokainen biojatekilo, joka leipomosta
viedaan jatteenkasittelylaitokselle maksaa leipomolle. Esimerkiksi Tarastenjérven
jatteenkasittelylaitoksella biojatteen vieminen maksaa vuoden 2006 hinnoittelun mukaan
78.08 €/1000 kg. Taman lisaksi jokaisesta kuormasta maksetaan punnitusmaksu (12.20 €).
Biojatteen aiheuttamia kustannuksia syntyy muustakin kuin vain jattdmisesta
jatteenkasittelylaitokseen. Muita kustannuksia ovat esimerkiksi biojatteen séilytys ja

kuljetuskustannukset jatteenkésittelylaitokselle.

Jos Vaasan & Vaasan Tampereen leipomossa harjausjatteen maaré pystyttaisiin siivilginnin
avulla vahentdmaan puoleen, eli paivittaisestd 100 kg:sta 50 kg:aan, véhenisi biojatteen

maara 15000 kg:lla vuodessa:

m, =m, * p = 50kg * 300 = 15000kg )

Kaavassa 2 termi my tarkoittaa biojatteen maéran vahenemisté vuodessa ja termi mp

tarkoittaa biojatteen vahenemismaaraé paivassa. Termilla p kuvataan niiden paivien maaraa

vuodessa, joina leipomossa valmistetaan leipéa.
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10.4

10.5

Tampereen Vaasan & Vaasan leipomossa syntyi leipomon ympéristéraportin mukaan
vuonna 2004 biojatettd 69 640 kg. Talla hetkella biojatteen maara on suurempi, ja sité
syntyy kuukaudessa noin 9000 kg eli vuodessa noin 108 000 kg. Jos harjausjatteen mééara
saataisiin vahennettya puoleen, jolloin biojatteen kokonaismaéara pienenisi 15 000 kg:lla,

vahenisi biojatteen kokonaismaaréd vuodessa prosentuaalisesti kaavan 3 mukaisesti:

15000K9 10006 149  (3)
108000kg

Harjausjatteen méaarall& on siis suuri vaikutus biojatemaariin. Sill& on vaikutusta my0ds
jatteenkasittelykustannuksiin, silld jokainen jatteenkasittelylaitokselle viety biojatekilo
maksaa leipomolle. Kun otetaan huomioon vain maksut, jotka jatteenkasittelylaitos ottaa
biojatteen tuomisesta késiteltavéksi, syntyisi kustannussaastoja 15 000 kg biojatteen

vahenemisella vuodessa:

78.08€/1000Kkg *15000kg ~ 1200€ (4)

Yksin harjausjatteen uudelleenkaytolla voitaisiin siis jatteenkasittelykustannuksia pienentaé

ja vahentéa biojatteen maaré jopa 14 %:lla.

Biojatteen synty Manu-linjalla

Tummalla leipélinjalla biojatetta syntyy silloin, kun leipélajia vaihdetaan. Edellisen leivan

taikinanloppu menee biojétteisiin.

Leipien mennessa repijaén ne saattavat jaadda koneeseen jumiin, jolloin syntyy ongelma.
Koska leipié tulee hihnalla koko ajan lisaa, ne tukkeutuvat linjalle ja leipid tippuu linjalta

lattialle. Lattialle pudonneet leivéat taytyy laittaa roskiin.

Leivét voivat myds palaa uunissa, jolloin ne laitetaan roskiin.

Liitteend 6 on jateleivan maara Manu-linjalla. Jateleipéa tuli vuonna 2005 n. 38 000 kg.
Ratkaisuja biojatteen vahentamiseksi Manu-linjalla

Manu-linjallakaan itse prosessiin ei voida kunnolla vaikuttaa. Siihen voidaan kuitenkin

vaikuttaa, mitka leivat ja taikinanloput heitetdén pois.
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11.

Repijélla voitaisiin pienentda hihnan sivureunoja. Tasté olisi apua silloin, kun linja
tukkeutuu ja repijan eteen kasaantuu leipapino. Kun leivat alkavat kasaantua, niitd mennéan
nopeasti tyontdméaan hihnan sivulle laatikkoon talteen. Koska hihnassa on reuna, ei leipié
voi vain tyontaa laatikkoon, vaan niitd pitad nostella. Koska linjan tukkeutuessa on yleensa
kova kiire selvittaa tukosta, leipia heitelldan laatikkoon ja niité lentelee usein lattialle, jolloin
ne pitaa havittaa. Jos hihnalla ei olisi reunoja tai edes toista reunaa, ei hukkaleipaa syntyisi

niin paljon.

Toinen ratkaisu biojatteen vahentamiseksi Manu-linjalla olisi se, etta taikinanteossa
leipalajia vaihdettaessa edellisen leipalajin lopputaikinat hyddynnettéisiin. Taikinanloput

voitaisiin paistaa, jolloin ne olisi mahdollista hyodyntaa esimerkiksi ravintona karjalle.

JATELEIPA JA SEN MAARAN VAHENTAMINEN

Jateleivalla tarkoitetaan leipad, joka on myyntiin kelpaamatonta. Sité voi syntya monella eri
tavalla eri leipalinjoilla. Jateleipda syntyy eri tavalla vaalealla eli hiivaleipalinjalla ja

tummalla leipélinjalla.

Vaalean leivan linja on automatisoitu, jolloin kone hoitaa leipien pussituksen. Taméan vuoksi
suurin osa vaalean linjan jateleivasté syntyy, kun leivat eivat jostain syystd mene kunnolla
pussiin. Osa pussiin menemattomista leivista olisi vield mahdollista keraté ja pussittaa
myO6hemmin. Jos kay niin, ettd viipaleleip& ei mene kunnolla pussiin, vaan viipaleet tippuvat
niin sanottuun hyrraan, johon valmiit pussitetut leivat menevat, on niita l&hes mahdoton
kerété ja saada enad uudelleen pussiin. Ne siis paatyvat jateleivéksi. Jos taas
viipaloimattomia leipid tippuu hyrréan, ne olisi vield mahdollista keratd sivuun ja laittaa

myO6hemmin pussiin.

Leivat voivat myds jaada jumiin liukuhihnalle matkalla siivutuskoneeseen. Ndin ne voivat
tukkia koko radan estden muidenkin leipien paasyn siivutuskoneeseen. Osa leivista voi

pudota radalta lattialle, jolloin ne taytyy poistaa.

Jateleipad voi syntyd, jos taikinan raaka-aineista on unohdettu jokin aine, esimerkiksi suola,

pois. Tallgin leipid ei voi laittaa myyntiin, vaan niista tulee jateleipaa.
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Manu-linjalla jateleipad voi syntyé esimerkiksi silloin, kun leivat jadvat kiinni repijaan,

jolloin ne kasaantuvat linjalle tukkien sen.

Molemmilla linjoilla jateleipaa voi syntyé paistoprosessissa. Jos leipien tai leipalajien véliin
jaa uunissa pitka véli, voivat leivét palaa. Siksi paistossa on tirkeéd, ettd leipia menee uuniin

jatkuvalla sy6tolla. Palanut leipd menee jateleivaksi.

Jateleipad on kuitenkin mahdollista kaytta4 hyvaksi esimerkiksi antamalla sité karjalle
syotavaksi. Ongelmana on kuitenkin ollut se, etté jateleivasté osa on pusseissa. Kun
yliméaardinen leipé ja sekundaleipé vaan poistetaan pusseistaan, voidaan ne antaa ruuaksi
karjalle. Tampereen Vaasan & Vaasan leipomossa onkin suunnitelmissa kayttaa jateleipaa
tahén tarkoitukseen ensi kesana.

Talla hetkelld jateleivat kerataan yhteen. Sitten kun niité on riittdvasti, niin tilataan lava,
johon ne siirretddn ja viedaan Tarastenjarven jatteenkasittelykeskukseen.

Liitteend 5 on jateleivan méaara hiivaleipélinjalla. Jateleip&a tuli vuonna 2005 n. 44 000 kg.
Liitteend 6 on jateleivan méara Manu-linjalla. Jateleip&é tuli vuonna 2005 n. 38 000 kg.

Jateleivdn maaran vahentamisesta saatavat saastot

Jateleivan maaréé voitaisiin pienentéd esimerkiksi pussittamalla osa pussiin menemattomista
leivistd uudelleen tai antamalla jateleipaa karjalle rehuksi. Jateleivan maaré vaihtelee
huomattavasti viikoittain, mutta jos sen maaraa saataisiin viikossa vahennettya keskiméaarin

200 kg, niin vuodessa jateleivdn mééara véhenisi kaavan 5 mukaisesti:

52* 200kg = 10400kg (5)

Jateleipéé syntyy n.1 600 kg kuukaudessa, eli 83 000 kg vuodessa. Prosentuaalisesti

jateleivan mééra vahenisi kaavan 6 mukaisesti:

10400kg _ 10006 ~125%  (6)
83000kg
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12.

Kaavan 6 mukaan laskettuna jateleivan mééra vahenisi vuodessa 12.5 %. Védhenemisella
olisi merkitys myos jatehuoltokustannuksiin. Kun kéytetddn samaa biojatteenvientihintaa,

kuin kaavan 4 esimerkissa, saadaan jateleivan vahentdmisen aiheuttamiksi saastoiksi:

78.08€/1000kg *10400kg ~ 812€  (7)

Jateleivan vahentdmisessa tulee kuitenkin huomioida myds se, etté leipien uudelleenpussitus
voi vaatia lisad tyotunteja, jolloin uusia kustannuksiakin saattaa syntyd. Samoin jos leipié
halutaan antaa karjalle rehuksi, tdytyy osa leivistd poistaa pusseistaan. Usein tuotanto
loppuu ennen tydaikojen loppumista, jolloin yliméardinen aika voitaisiin kdyttaa
uudelleenpussitukseen ilman yliméaardisia tydtunteja. Toisaalta jos pussiin menemattomat
leivat saataisiin pussitettua uudelleen kasin, ne olisi mahdollista laittaa myyntiin. Talldin sen

lisaksi, etta jateleivan maaré pienenisi, myds myyntiin menevén leivdn mééra kasvaisi.

YHTEENVETO

Biojatettéd syntyy leipomossa seka hiivaleipa- ettd manulinjalla. Suurin osa biojatteesté
koostuu hiivaleipalinjan harjausjatteestd, manulinjan taikinanlopuista, viipalointikoneen
leivdnmuruista ja prosessin eri vaiheissa syntyvésta jateleivastd, joka ei syysta tai toisesta
kelpaa myyntiin. Biojatteen vahentdminen olisi tarke&é seké luonnon ja

jatteenkasittelylaitosten kuormituksen takia etta taloudelliselta kannalta leipomolle.

Ratkaisuja biojatteen vahentdmiseen oli useita. Harjausjate voitaisiin siiviloida, jolloin se
voitaisiin kayttdd uudelleen nostatuslautojen jauhotukseen. Myyntiin kelpaamaton jateleipa
ja taikinanloput voitaisiin kuljettaa karjatilalle rehuksi silla edellytyksellg, etté leipien pussit
poistettaisiin ja raaka taikina paistettaisiin. Leivét, jotka eivét ole pakkausprosessin aikana
menneet ollenkaan tai osittain pusseihin voitaisiin pussittaa myéhemmin uudelleen, jotta
nekin saataisiin myyntiin. Jateleivdn maara voisi vahentyd, jos paistoprosessia tarkkailtaisiin

paremmin ja huolehdittaisiin siit4, ettd uunissa olevat leivét eivét paésisi palamaan.

Harjausjatteen uusiokaytolla ja jateleivan maarén vahentdmiselld paastaisiin merkittaviin
tuloksiin Tampereen leipomossa. Pienetkin muutokset vahentaisivét jatehuoltokustannuksia
ja biojatteen méaéarakin pienenisi huomattavasti. Loydettyjen ratkaisujen toteutus on

mahdollista, mutta se vaatii uusien toimintatapojen kayttéonottoa ja henkilokunnan
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ohjeistamista. Leipien uudelleenpussitus voisi vaatia lisdé ty6tunteja, mutta yleensa
leivontaprosessissa on taukoja, joiden aikana pussituksen voisi hoitaa.
Uudelleenpussitus sééstéisi jatteenkasittelykustannuksia ja toisi lisatuloja, silla uudelleen
pussitettu leipd voitaisiin myyda eteenpdin.

Vaasan & Vaasan Tampereen leipomossa aiotaan kesalla 2006 aloittaa jateleivan

kuljettaminen karjatilalle rehuksi.
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Kéyttéveden mééra kuukaudessa LIITE1
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Sekajatteen mééara kuukaudessa LIITE 2

SEKAJATE/

Kuukausi




TAMPEREEN AMMATTIKORKEAKOULU

Antti Kuusisto

Energiajatteen maard kuukaudessa

TUTKINTOTYO

LITE3

36(39)

ENERGIAJATE/ t

Kuukausi




TAMPEREEN AMMATTIKORKEAKOULU 37(39)
Antti Kuusisto TUTKINTOTYO

Biojatteen maara kuukaudessa LIITE4
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Jateleivan maaré hiivaleipélinjalla kuukaudessa LIITES
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Jateleivan maara manu-linjalla kuukaudessa LIITE®6
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