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Tassa opinnaytetydssa keskityttiin - alkoholijuomien alkoholipitoisuuden tarkkailuun koko
pullotusprosessin aikana, kaikissa sen vaiheissa. Alkoholijuomissa alkoholipitoisuus on yksi
tarkeimmistad laadullisista ja lakisdateisistd ominaisuuksista. Pullotusprosessi on tuotteesta
riippuen monivaiheinen ja ty6las, joten tarkkailtavia vaiheita oli useita.

Alkoholijuomat ovat elintarvikelaatuisia tuotteita ja teollisuuden ala kuuluu osana
elintarviketeollisuuteen. Elintarviketeollisuudessa ja siten myos alkoholijuomateollisuudessa
tarkeintéd on elintarvikelaatuisten, turvallisten tuotteiden takaaminen kuluttajalle. Turvallinen,
elintarvikelaatuinen tuote saavutetaan hyvélla laadunhallintajarjestelmélla ja kaikkien
mahdollisten riskitekijoiden huomioimisella.

Pullotusprosessin tarkkailua varten maaritettin  sopivat naytteidenottopisteet jokaisesta
tybvaiheesta pullotussailiosta tayttokoneelle. Liséksi maadritettiin tarkkailtavat tuotteet, jotka
kuvastavat tehtaan monipuolista tuotevalikoimaa. Pernod Ricard Finland Oy:n juomatehtaalla
on kaytossa kaksi erilaista tayttokonetta. Pullotusséiliditd on useita erikokoisia, mutta muilta
ominaisuuksiltaan kaikki samanlaisia.

Alkoholipitoisuuden maaritys suoritettin  kahdella eri menetelmélla tehtaan omissa
laboratoriotiloissa ja samoilla laitteilla kuin normaalikaytant6on kuuluvat analyysit. Menetelmina
kaytettiin tislausta ja WineScan-analyysilaitetta.

Tarkkailun tuloksena saatiin useista tuotteista koostuvat tiedot pullotuksen jokaisesta vaiheesta.
Mittauksia tehtiin useammista vaiheista, kuin normaalitilanteessa. Tarkkailun aikana havaittiin,
ettd pullotusséilididen osalta prosessi toimii moitteetta. Tuote sekoittuu ja sdilyy
pullotussailidissa alkoholipitoisuuden osalta erittdin hyvin. Tarkkailun aikana laadittiin uudet
tyoohjeet toiselle tayttokoneelle yhtendistamé&én tyoskentelytapoja. Lisaksi saatiin
parannusehdotuksia tulevaisuutta varten.
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MONITORING OF ALCOHOL CONTENT DURING
BOTTLING PROCESS

The purpose of this study was to monitor alcohol content during an entire bottling process. The
monitoring included every step of the bottling process. In alcohol beverages, alcohol content is
one of the most important quality requirements and it is prescribed by law. The monitoring
consisted of several phases because the bottling process is laborious and multiphased.

Alcoholic beverages are food products and their production is a part of the food industry. In the
food industry, the aim is always to guarantee a high quality and safe product to the consumer.
High quality is achieved by quality assurance and by taking every risk factor into account.

The first task was to determine the suitable analysis points for the monitoring. Every phase of
the bottling process had to be analyzed from the bottling tank to the bottle filler. Furthermore,
the suitable product for the monitoring had to be determined. Pernod Ricard Finland Oy has two
different kinds of bottle fillers and several bottling tanks.

The alcohol content tests were carried out by two different analytical methods in the Pernod
Ricard Finland Oy laboratory, namely distillation and the WineScan -method.

As a result of the monitoring a database on the alcohol content of several products during the
bottling process was compiled. During the monitoring it was found that as for the bottling tanks
the process works faultlessly. The product is mixed and retains its alcohol content in the tanks.
New working instructions for the bottler filler were prepared during the observation to unify the
working methods. Furthermore, the monitoring resulted in improving proposals for the future.

KEYWORDS:

Alcohol beverages, bottling process, quality control
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1 JOHDANTO

Alkoholijuomateollisuudessa on tarkeintd valmistaa elintarvikelaatuisia,
kuluttajalle  turvallisia  alkoholijuomia.  Elintarviketurvallisuuden  lisaksi
alkoholijuomateollisuudessa on otettava huomioon juomien alkoholipitoisuus ja
lainsdddannodn asettamat pitoisuusrajat. Liian korkea alkoholipitoisuus saattaa
aiheuttaa kuluttajalle jopa vaaratilanteen, kun taas liian alhainen

alkoholipitoisuus ei vastaa laatua, jota kuluttaja tuotteelta odottaa.

Alkoholijuoman alkoholipitoisuuteen vaikuttaa ennen kaikkea tuotteen
valmistus. Valmistuksen jalkeen tehtavilla analyyseilla varmistetaan tuotteen
laatu ennen suodatusta ja pullotusta. Pullotusprosessin ty6vaiheet ja tuotteen
mahdollinen seisottaminen pullotusséiliossa saattavat kuitenkin aiheuttaa

alkoholipitoisuuden muutoksia, joita on hankala ennustaa.

Pernod Ricard Finland Oy:n tehtaalla toteutettiin aiempaa kattavampi tarkkailu
tuotteiden alkoholipitoisuudesta pullotusprosessin aikana. Tarkkailua varten
maaritettiin  sopivat naytteidenottopisteet jokaisesta ty®dvaiheesta. Lisaksi
maadritettiin  tarkkailtavat tuotteet, jotka kuvastavat tehtaan monipuolista
tuotevalikoimaa. Laajasta tuotevalikoimasta johtuen kaytbéssa olevien
tayttokoneiden on sovelluttava luotettavasti erityyppisten juomien pullotukseen.
Tuottavuuden kannalta koneiden on oltava helposti ja nopeasti mukautettavissa
seuraavaan pullotettavaan tuotteeseen, sdilyttden elintarvikelaatuisen

hygieniatason.

TURUN AMK:N OPINNAYTETYO | Henna Andersson



2 PERNOD RICARD FINLAND OY

Pernod Ricard Finland Oy on Suomen toiseksi suurin alkoholialan toimija,
markkinaosuus on noin 25 %. Yritys valmistaa, maahantuo, markkinoi, myy vyli
400 erilaista alkoholijuomaa Suomessa. Pernod Ricard Finland Oy on

ranskalaisen Pernod Ricard S.A.:n omistama tytaryhtio. (1)

Pernod Ricard Finland Oy:n toimipisteet sijaitsevat Turussa ja Helsingissa.
Kaikki alkoholijuomien valmistus ja pullotus tapahtuu Turussa, jossa sijaitsee
myos logistiikkakeskus. Turun tehtaan tankkikapasiteetti on yli kuusi miljoonaa
litraa. Turun Karsamaessa sijaitsee logistiikkakeskus, josta hoidetaan seka
Suomessa valmistettujen ja pullotettujen ettd ulkomailta tuotujen tuotteiden
jakelu Suomeen. Helsingissa sijaitsee Pernod Ricard Finland Oy:n pa&konttori.
Pernod Ricard Finland Oy:n henkiléstomaara oli lahes 200 ja liikevaihto 60

miljoonaa euroa vuonna 2010. (1)

2.1 Yrityksen historia

Pernod Ricard Finland Oy perustettin Suomeen vuonna 2008, kun Pernod
Ricard S.A. osti V&S Finland Oy:n. Ennen omistussuhteiden vaihtumista
suomalaisella yrityksella on ollut pitkd historia Suomen alkoholimarkkinoilla.
Yrityksen toiminta on aloitettu jo vuonna 1867 nimella Nordfors. Vuonna 1954
toiminta siirtyi Marli Oy:lle, joka my6hemmin muutti nimensa Oy Marli Ab:ksi.
Vuonna 2000 Oy Marli Ab:n alkoholin valmistustoiminta siirtyi Oy Scanfrentz
Ab:n omistukseen. Vuonna 2003 Oy Scanfrentz Ab siirtyi osaksi Ruotsin
kansanyhtiota Vin & Sprit:a ja nimeksi tuli V&S Finland Oy, kunnes omistus
siirtyi Pernod Ricard S.A.:lle. (1)

TURUN AMK:N OPINNAYTETYO | Henna Andersson



2.2 Pernod Ricard S.A.

Pernod Ricard S.A. on maailman toiseksi suurin ja Euroopan suurin
alkoholikonserni, jolla on tuotantoa yli 70 maassa. Pernod Ricard konserni
syntyi vuonna 1975, kun kilpailevat yritykset Pernod ja Ricard yhdistyivat.
Taman jalkeen yritys on kasvattanut toimintaansa jatkuvasti hankkimalla uusia
omistuksia ympati maailman. Suomessa Pernod Ricard S.A. aloitti

liiketoimintansa vuonna 1994 nimella World Brands Finland.

TURUN AMK:N OPINNAYTETYO | Henna Andersson
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3 ALKOHOLIJUOMATEOLLISUUS SUOMESSA

Alkoholijuomat ovat elintarvikelaatuisia tuotteita ja teollisuuden ala kuuluu
osana elintarviketeollisuuteen. Suomessa toimii Elintarviketeollisuusliitto ry,
jonka yhteydessa alkoholijuomateollisuuden edunvalvojana toimii
alkoholijuomateollisuusyhdistys. Yhdistykseen kuuluvat Pernod Ricard Finland
Oy, Altia Oyj, Hermannin Viinitila Oy, Pramia Oy ja Oy Gust. Ranin. (2)

Alkoholijuomateollisuus kasittdd nimenséd mukaisesti alkoholia sisaltavien
juomien valmistuksen, maahantuonnin ja markkinoinnin. Pernod Ricard Finland

Oy kuuluu Suomen suurimpiin alkoholialan toimijoihin. (1)

Alkoholin ja alkoholijuomien valmistus on Suomessa luvanvaraista. Lupa
valmistukseen anotaan Sosiaali- ja terveysalan lupa- ja valvontavirastolta
(Valvira). Ennen valmistuksen aloittamista Valvira tarkastaa ja hyvaksyy
valmistustilat ja -laitteet. Alkoholijuomien valmistaja on luvanhaltija, joka on
velvollinen raportoimaan toiminnastaan Valviralle. Luvat ovat maksullisia ja
luvanhaltijan  laiminlyédessa velvollisuuksiaan Valvira voi  peruuttaa

valmistusluvan. (3)

3.1 Alkoholijuoma

Alkoholijuomat ovat juomia, jotka sisaltavat 2,8-80 tilavuusprosenttia
etyylialkoholia. (3) Enemman kuin 80 tilavuusprosenttia etyylialkoholia sisaltavat
nesteet ovat vakiviinoja, eika niita ole tarkoitettu nautittavaksi. Vakiviinoja
kaytetd&n alkoholijuomien valmistukseen laimentamalla tai muun teollisuuden

tarpeisiin, esimerkiksi ladketeollisuudessa desinfiointiaineina. (4)

Etyylialkoholi eli etanoli on primaarinen alkoholi. Etyylialkoholi muodostuu
kahden hiilen mittaisesta hiilivetyketjusta ja yhdesta happi-vety-ryhméasta.
Etyylialkoholin kemiallinen kaava on CHj3;-CH,-OH. Etyylialkoholin rakenne on
esitetty kuvassa 1. (5)

TURUN AMK:N OPINNAYTETYO | Henna Andersson
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Kuva 1. Etyylialkoholin rakenne.

3.1.1 Tyypit/jaottelu

Alkoholijuomat  voidaan  jaotella  valmistustavan tai  etyylialkoholin

tilavuusprosentin mukaan erityyppisiin juomiin. (6,7)

Etyylialkoholin tilavuusprosentin mukaan alkoholijuomat voidaan jakaa mietoihin
ja vakeviin. Mietojen alkoholijuomien etyylialkoholin tilavuusprosentti on alle 22
ja vakevien vastaavasti yli 22. (6) Mietoja alkoholijuomia ovat kaymisteitse
valmistetut miedot viinit ja mallasjuomat seka vakiviinaa lisddmalla valmistetut
vakevat viinit. (7) Alkoholijuomia ovat tislaamalla valmistetut brandyt, viskit ja
rommit sekd vakiviinasta laimentamalla valmistetut viinat (maustetut ja

maustamattomat), likoorit, katkerot ja juomasekoitukset. (8)

3.1.2 Etyylialkoholi

Etyylialkoholia valmistetaan hiilihydraateista sokerien kdymisen kautta. Sokerit
hajoavat kaymisen aikana alkoholiksi ja hiilidioksidiksi. Kaymisen kautta
valmistettu alkoholipitoinen neste on etyylialkoholin tilavuusprosentiltaan
korkeintaan 20 %. Etyylialkoholin valmistukseen kaytetd&n tarkkelyspitoisia
raaka-aineita, Suomessa paaasiassa viljoja. Viljoista saadaan kaymisen kautta

alkoholipitoinen maski, jota useita kertoja tislaamalla saadaan vékiviinaa.

TURUN AMK:N OPINNAYTETYO | Henna Andersson
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Vakiviina on etyylialkoholin tilavuusprosentiltaan l&hes 100. Etyylialkoholi
muodostaa veden kanssa aseotrooppisen seoksen, joten taysin 100 %:sen
etyylialkoholin valmistaminen kemiallisesti vaativa prosessi. Alkoholijuomissa
kaytetty etyylialkoholi on aina veden kanssa muodostunut aseotrooppinen seos.
Alkoholijuoma valmistetaan laimentamalla etyylialkoholia, eli vakiviinaa tai
suoraan kaymisen kautta, jolloin etyylialkoholin tilavuusprosentti jaa

pienemmaksi. (9)

3.2 Alkoholijuomien valmistus Pernod Ricard Finland Oy:lla

Pernod Ricard Finland Oy:n alkoholijuomien valmistus tapahtuu Turun tehtaalla.
Alkoholijuomien lisaksi tehtaalla valmistetaan 2,2 tilavuusprosenttia
etyylialkoholia sisaltavia tuotteita. Alkoholijjuomat valmistetaan sailidissa, jotka
ovat tilavuudeltaan 1500-60 000 litraa. Jokaiseen sailioon saadaan kiinni
sekoittaja ja valmistus tapahtuu paaasiassa kasin, vain joitain osaprosesseja on
automatisoitu. Kasin valmistettaessa valmistussailioon menevat linjat tehdaan
kayttaen apuna runkolinjoja ja letkuja ja pumput sijoitetaan sopiviin kohtiin
linjalle. Késin valmistettaessa voidaan jatkuvasti tarkkailla tuotetta ja raaka-
aineita, seka niiden laatua. Mahdolliset laatupoikkeamat havaitaan talléin jo

varhaisessa valmistusvaiheessa ja niihin voidaan reagoida valittdmasti.

Jokaista tuotetta valmistetaan kerralla tuotanto-ohjelman mukainen méara, jotta
tuotteita ei jouduta seisottamaan sailiossa turhaan. Mahdollisimman pian
valmistuksen jalkeen tuote suodatetaan pullotussailidihin, joista tuote

pullotetaan.

Alkoholijuomien raaka-aineina kaytetaan vakiviinaa, vetta ja esimerkiksi erilaisia
nestemaisia sokereita, aromeja ja tiivisteita. Lisdksi tehtaalla valmistetaan itse
marjauutteita, joita kaytetddn useissa tuotteissa. Kiinteina aineina olevat raaka-
aineet, kuten esimerkiksi sailyvyyteen vaikuttava askorbiinihappo, liuotetaan
tuotteeseen hyvin valmistuksen aikana. Monien alkoholijuomien pohjana
kaytetddn tehtaalla itse kdymisen kautta valmistettua perusviinia, joita voidaan

valmistaa esimerkiksi omenan ja paarynan makuisina.

TURUN AMK:N OPINNAYTETYO | Henna Andersson
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3.3 Lainsaadanto

Suomen alkoholilaki on tehty ehkdisemaan alkoholista johtuvia haittoja vaeston
keskuudessa. Suomen lainsaadanto jakaa alkoholijuomat mietoihin ja vakeviin
etyylialkoholin  tilavuusprosentin  mukaisesti. Alle 22 tilavuusprosenttia
etyylialkoholia sisaltavat juomat ovat mietoja ja yli 22 tilavuusprosenttia
etyylialkoholia sisaltdvat juomat vakevia. Alkoholilaki koskee kaikkea
alkoholipitoisiin aineisiin liittyvia toimenpiteita ja toimintoja, kuten valmistusta,
maahantuontia, hallussapitoa ja my®ds mainontaa. Alkoholilaki ei kasittele
alkoholia siséltavia ladkeaineita, vaan niista on erikseen sdadetty. (6) Niilta
osin, kun alkoholilaista ei 160ydy saadoksia, sovelletaan elintarvikelakia. (10)

Alkoholijuoman alkoholipitoisuus on oltava tiettyjen rajojen sisalla.
Alkoholijuoman alkoholipitoisuus on ilmoitettava pakkausmerkinnoissa, kun
pitoisuus ylittdd 1,8 tilavuusprosenttia. Lainsaadantd maaraa juomille
pitoisuusrajat, joita valmistajan on noudatettava. Suomessa rajat vaihtelevat
tuotteen ominaisuuksien ja valmistustavan mukaan. Tiukimmat raja-arvot ovat
vakiviinasta laimentamalla valmistetuilla juomilla, silla vékiviinan pitoisuus
tunnetaan hyvin tarkasti. Nailla juomilla etyylialkoholipitoisuuden poikkeama
pakkausmerkinnoistd saa olla vain + 0,3 %. Kaymisen kautta valmistetuilla
tuotteilla, kuten viineilla ja oluilla rajat vaihtelevat alkoholipitoisuudesta,
kaymisprosessista ja kaytetyista raaka-aineista riippuen valilla £ 0,5 - £1,5 %.
(11)

TURUN AMK:N OPINNAYTETYO | Henna Andersson
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4 TAYTTOKONEET JUOMATEOLLISUUDESSA

Elintarviketeollisuuden vaatimuksia vastaavia tayttokoneita valmistavia yrityksia
on maailmanlaajuisesti useita ja monet valmistajat muokkaavat koneen
mahdollisuuksien mukaan asiakkaan tarpeita vastaavaksi. Juomateollisuuteen
suunniteltuja tayttokoneita voidaan kayttaa mya0s muussa
elintarviketeollisuudessa, seka muilla teollisuuden aloilla. Juomien pullotukseen
suunnitellut laitteet soveltuvat mink& tahansa nestemadisen tuotteen
pullotukseen. Elintarviketeollisuudessa kaytettavilla koneilla on aina oltava lain

vaatima elintarvikekelpoisuustodistus. (12)

Tayttokoneiden kayttOkapasiteetti vaihtelee runsaasti. Pienimméat koneet ovat
kasikayttoisia, joilla voi tayttdd yhden pullon kerrallaan. (13) Tehokkaimmilla

koneilla voidaan pullottaa kymmenia tuhansia litroja tunnissa. (14)

4.1 Konetyyppeja

Tayttokoneet valmistetaan lahes poikkeuksetta kayttagjan vaatimusten
mukaisesti.  Tayttokoneiden valikoimasta on  kuitenkin  eroteltavissa
perustyyppeja ja toimintaperiaatteita. Yleisimpia tayttokoneiden
toimintaperiaatteita ovat painovoima, paine ja vakuumi ja niiden muunnokset ja
yhdistelmat. (15)

Lasi- ja muovipulloja voidaan nykyaan lahes poikkeuksetta pullottaa samoilla
tayttokoneilla, silla koneiden muoto-osat soveltuvat myos muovipulloihin ilman
koneen muokkausta. (15) Osa tayttokoneista soveltuu hiilihapotettujen juomien
pullotukseen, talldin koneelta vaaditaan erityisia ominaisuuksia, esimerkiksi
hyvin tiivis rakenne, jotta se kestdd hiilihapon aiheuttaman paineen. Lisaksi
tuote saatetaan hiilihapottaa vasta juuri ennen pullotusta, jolloin tayttdkoneen
on sovelluttava hiilihapotuslaitteiston kanssa yhteen. (16)

TURUN AMK:N OPINNAYTETYO | Henna Andersson



15

Rakenteellisesti tayttdkoneet voivat olla rengasmaisia tai linjamaisia.
Rengasrakenteisissa koneissa linja kulkee jatkuvasti eteenpdin, pysahtymatta,

jolloin kapasiteettia saadaan nostettua hyvinkin suureksi. (14)

Vakuumilla toimivia tayttokoneita ei voi soveltaa hiilihapotettujen juomien
pullotukseen. (17) Vakuumilla toimivat pullotuskoneet pitavat tayttétuotteen
koneen sisélla vakuumipumpun avulla, jolloin tuote siirtyy yleensa tayttopillien
l[Api  pulloon ilman erillistd venttilia. (17) Vakuumilla toimivia koneita
valmistetaan ja voidaan kayttd& erisuuruisilla vakuumeilla, riippuen vakuumin
tarpeesta. Matalaviskoosiset alkoholijuomat, kuten hyvin sokeripitoiset likdorit
eivat tarvitse korkeaa vakuumia pysydkseen tayttokoneen sailiossa. (18)
Vakuumin avulla voidaan my6s estdd hapettumista ja kontaminaatioita, silla

pulloon ja tayttsailioon voidaan luoda sama haluttu olotila. (19)

llIman vakuumia toimivilla tayttokoneilla voidaan pullottaa hiilihapotettuja juomia.
llman vakuumia koneessa on aina oltava tayttoventtiili, joka pitdd juoman
tayttosailiossa ennen pulloon siirtdmistd.  Hiilihapotettujen tuotteiden
pullotuksessa pullo paineistetaan ennen pullotusta ja happeen reagoivien
tuotteiden  pullotuksessa happi on syrjaytettdva ennen pullotusta.
Alkoholijuomista esimerkiksi viinit reagoivat hapen kanssa ja saattavat pilaantua

nopeammin joutuessaan kosketuksiin hapen kanssa. (20)

Tayttokoneiden tayttomaaran mittausjarjestelma voidaan valita taytettavan
tuotteen mukaan. Tayttokone voi tayttaa pullon juoman tilavuuden tai massan

mukaan tai pullon tayttdasteen mukaan. (15)

4.2 Hygieniavaatimukset

Laitehygienia on erittéin tarkedassa roolissa valmistettaessa elintarvikelaatuisia
tuotteita. Hygienian vyllapitoon ei vaikuta ainoastaan laitteiden pesu- ja
desinfiointijarjestelma, vaan myds laitteen ominaisuudet, pintamateriaalit ja
laitteen kaytto. (21)
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Elintarviketeollisuuden laitteiden elintarvikelaadun vaatimukset on kasitelty
standardeissa PSK 6001 ja SFS-EN ISO 14159. Standardeissa on maaritelty
laitteiden rakenneaineet, muotoilu, pestavyys ja sterilointi. Standardien avulla
on mahdollista saavuttaa vaadittava hygieniataso elintarvikkeiden

valmistamiseen. (22)
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5 TAYTTOKONEET PERNOD RICARD FINLAND OY:LLA

Tehtaalla on kaksi eri valmistajan tayttokonetta, jotka ovat rakenteeltaan
erilaisia ja toimivat eri toimintaperiaatteella. Molemmat koneet ovat
jatkuvatoimisessa kaytdossad tyovuorojen aikana. Koneilla pullotetaan eri
tuotteita, silla vain toinen soveltuu hiilihapotettujen juomien pullotukseen.

Koneet on esitetty kuvissa 2 ja 3.

- lll I‘! ll,f_r_‘i
| 2] leb 0 FL
. _— /

Kuva 2. KHS-tayttokone. (Henna Andersson)
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Kuva 3. Melegari-tayttokone. (Henna Andersson)

5.1 Melegari

Melegari Manghi Srl on italialainen yritys, joka perustettiin vuonna on 1947.
Yrityksen ensimmainen tuote oli tomaatin prosessointilaitteisto
ruostumattomasta teréksesta. Taméan jalkeen yritys on laajentanut toimintaansa
ja on talla hetkella yksi maailman johtavista tayttékoneiden valmistajista. (12)

Melegarin tuotteita on kaytéssa yli 30:ssd maassa. Melegarille on mydnnetty
ISO 9001 ja Futura Vision 2000 Sertifikaatit. Melegarin valikoimaan kuuluu
automaattisia pullotuskoneita, joilla voidaan pullottaa jopa 3000-80 000 pulloa

tunnissa. (12)

5.1.1 Soveltuvuus

Pernod Ricard Finland Oy:lla kaytosséd oleva Melegarin tayttbkone soveltuu

hiilihapottomien tuotteiden pullotukseen. Tayttbkone soveltuu lasi- ja

TURUN AMK:N OPINNAYTETYO | Henna Andersson



19

muovipulloille. Koneella voi my6s tayttdéa monia erimuotoisia pulloja

vaihdettavien muoto-osien ansiosta. (17)

Kayttdé Pernod Ricard Finland Oy:lla

Pernod Ricard Finland Oy pullottaa Melegarilla muun muassa lik6orit ja kirkkaat
alkoholijuomat, jotka eivat ole pyoredssa pullossa. Konetta kaytetddn monien
eri tilavuuksien pullottamiseen valilla 200-750 ml. Koneella voidaan pullottaa

5000 pulloa tunnissa.

5.1.2 Rakenne

Pullotuslinjastoon kuuluu varsinaisen tayttokoneen lisaksi huuhtelukone, joka
huuhtelee pullot ennen tayttokoneelle kuljettamista, seka sulkija ja moottorit.

Tayttokoneen rakenne on kuvattu kuvassa 4. (17)
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Kuva 4. Melegari-tayttokoneen rakenne ja tuotteen kulku. (17)
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5.1.3 Toiminta

Huuhtelukoneessa pullot huuhdellaan ennen taytt6d, jotta mahdolliset
vierasesineet saadaan ulos pullosta. Pullot kuljetetaan hihnakuljettimella
huuhtelukoneelle, jossa huuhtelukoneen muoto-osat tarttuvat pullon
kaulaosasta ja kaantavat pullot 180 astetta, jolloin huuhtelu tapahtuu pullojen
likkuessa samalla kuljetinta pitkin eteenpain. (17)

Tyhjat pullot kulkevat hihnakuljettimella tayttokoneelle, jossa nostosylinterit
nostavat pullot tayttopilleille. Nostosylinterit ja pillit ovat koneessa
rengasmaisesti, sylintereita ja tayttopillejd on renkaan muodossa yhteensa 20
kpl. Nostosylinterin nostaessa pullon pillin tayttdelementtia vasten, siirtyy tuote
koneen sailiosta pillin kautta pulloon. Pullo tayttyy samalla, kun nostosylinterit ja
pillit kiertavat pullon mukana tayttbrenkaan ympari. Pullon taytyttya
nostosylinteri laskee pullon alas ja pullo siirtyy hihnakuljettimella sulkijalle.

Sulkijalla korkitetaan yksi pullo kerrallaan suoralla linjakuljettimella. (17)

Sailiossa koneen sisélla, samoin kuin tayttopilleissa on jatkuva vakuumi,
koneen ollessa kaynnissa. Tayttopilleissad ei ole venttiilejd vaan tuote pysyy
tayttokoneen sisalla vakuumipumpun avulla. Pullon taytté loppuu, kun tuote
yltdd pillin korkeudelle, nain tuotteen tilavuus saadaan vakioksi jokaiseen

pulloon. Tayttopillien rakenne on esitetty kuvissa 5 ja 6. (17)

Kuva 5. Melegari-tayttokoneen ja tayttopillien rakenne. (17)
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Tayttbtuote sydtetaan koneen tayttosailioon tuloputkea pitkin laitteen alaosasta
ylospain. Tayttosailiostd tuote kulkeutuu pilleihin, joissa se pysyy vakuumin
avulla. llman vakuumia tuote valuisi pilleistéd ulos ja sdilié tyhjenisi. Tuotteen
kulkua tayttosailiosta pilleihin on kuvattu kuvissa 4 ja 6. Tayttopillien rakenne on
esitetty kuvissa 6 ja 7. (17)
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Kuva 7. Melegari-tayttokoneen tayttopillit. (Henna Andersson)
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5.1.4 Hygienia

Tayttokoneen pesuun kaytetddn CIP (Cleaning in place) -pesujarjestelmaa
Laitteen  pesu  suoritetaan  kiertopesuna. Pesun aikana laitteen
tayttdelementteinin ~ kiinnitetddn erilliset pesujalat, jotka mahdollistavat
taydellisen CIP-kiertopesun. Pesu suoritetaan mekaanisesti ja kemiallisesti.
Mekaaninen pesu tapahtuu veden pyorteisella liikkeella ja kemialliseen pesuun
kaytetaan emasta, happoa ja desinfiointia. Pesut tapahtuvat samoja linjoja
pitkin, kuin tayttdtuotteen kulku, jolloin kaikki tuotteen kanssa kosketuksiin
joutuvat pinnat pestaan. Pesun vaiheet ovat alkuhuuhtelu, emé&spesu ja
happopesu huuhteluineen, seka loppupesu. Koneen pesuun kuluu aikaa noin
40 minuuttia. (23)

5.2 Klockner-Holstein Seitz (KHS)

Klockner-Holstein Seitz (KHS) on saksalaisen Klockner-Werke GmBH:n:n
tytaryhti6. KHS valmistaa erilaisia taytto- ja pakkauskoneita ruoka-, juoma- ja
muuhun teollisuuteen. Yhtidlla on tehtaita Saksan liséksi Yhdysvalloissa,
Meksikossa, Intiassa ja Brasiliassa. KHS on keskittynyt myds pastorointiin ja
aseptiseen  teknologiaan, seka kehittaa jatkuvasti  palautuspullojen
valmistustekniikkaa. KHS tydllistaa noin 4900 henkild6a ja suurin osa myynnista
kohdistuu Eurooppaan. (24)

5.2.1 Soveltuvuus

Tayttbkone on muunneltavissa asiakkaan tarpeiden mukaiseksi ja soveltuu
hiilihapottomien ja hiilihapotettujen juomien, kuten oluiden ja kuohuviinien,
pullotukseen. Lisaksi koneella voidaan pullottaa tuotteita korkeissakin

lampdtiloissa. Kone soveltuu seka lasi ettda muovipullojen tayttamiseen. (16)
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Koneen rakennetta voidaan hyvinkin yksinkertaisilla toimenpiteilla muuttaa
erikokoisille pulloille sopivaksi. Pullojen halkaisijan on oltava 40 mm-125 mm.
(16)

Kaytto Pernod Ricard Finland Oy:lla

KHS tayttokonetta kaytetddn tehtaalla kaikkien hiilihapotettujen tuotteiden ja
kuohuviinien pullottamiseen. Liséksi koneella pullotetaan vakevét viinit ja
katkerot. Koneella pullotetaan vain pydredaan pulloon tulevia tuotteita. Koneella
pullotetaan tuotteesta riippuen lasi- ja muovipulloja. Koneella pullotetaan
tilavuuksia valilla 250-750 ml. Koneella voidaan pullottaa 12 000 pulloa

tunnissa.

5.2.2 Rakenne

Koko tayttbkone jakautuu kolmeen pdaaosioon, jotka ovat paikoillaan
saadettavilla kalottijaloilla. Paaosiot ovat sulkupdytda, johon voidaan asentaa
tarpeita vastaava sulkukonetyyppi, putkistot sekd varsinainen tayttokone.

Tayttokoneella ja sulkukoneella on yhteinen moottori. (16)

Tayttokone koostuu sisapuolelta avoimesta rungosta, kuulakiertokehastd ja
nostopdydasta. Nostoelimet eli nostosylinterit on sijoitettu nostopdytaan.
Tayttokoneen ylaosa koostuu tayttdrenkaasta, sisapylvéaistd ja tuotteen
sisdantulosta. Nostosylinterit ovat renkaan muodossa tayttérenkaan ymparilla.
Nostosylinterit nostavat pullot tayttopilleille. Tayttbkoneen rakennetta ja

toimintaa ja tayttopillien rakenne ja toiminta on esitetty kuvassa 8. (16)
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Kuva 8. KHS-tayttokoneen ja tayttopillien rakenne. (16)

5.2.3 Toiminta

Pullot kuljetetaan hihnakuljettimia pitkin syottokuljettimelle ja muoto-osille, jotka
pitdvat pullot oikeassa paikassa. Syottokuljettimelta tyhjat pullot siirtyvat
tayttokoneeseen nostosylintereille, jotka nostavat pullot tayttéventtiilin alaosaa
vasten. Automatiikka tunnistaa pullon sylinterilld, jolloin tayttévaihe kaynnistyy,
tayttoventtiili avautuu ja pullo tayttyy. Mikali pullo puuttuu sylinterilta, tayttévaihe
ei kaynnisty. Pullon pinnan saavuttaessa tietyn pisteen mittausanturi katkaisee

tayton ja pullo siirtyy eteenpdin linjassa. (16) Tayttopillit on esitetty kuvassa 9.
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Kuva 9. KHS-tayttokoneen tayttopillien kuva. (Henna Andersson)

Tayttokoneen ylaosaa voidaan sisapylvailla saataa pystysuunnassa pullon
korkeudelle sopivaksi. Tayttokoneelle tuote syotetddn sisaantulosta
rengassailioon ja rengassailiostd tuote syotetdaan jakoputken kautta
sateittdisesti jakajarenkaaseen ja edelleen tayttbelementteihin. Pullot
esipaineistetaan ponnekaasulla ennen tayttéa venttiilien kautta. Rengassailion

pinnankorkeutta voi tarkkailla sahkoisen uimurin avulla. (16)

Tayton jalkeen nostosylinterit laskevat pullot alas ja muoto-osat syéttavat pullot
sulkukoneeseen.  Sulkuvaiheen jalkeen  muoto-osat  siirtavat  pullot
hihnakuljettimelle, jonka jalkeen pulloihin voidaan liimata etiketti ja pullot

voidaan pakata kuljetuspakkaukseen. (16)

5.2.4 Hygienia

Koneen pesuun kaytettddn CIP (Cleaning in place) -pesujarjestelmaa.
Kiertopesu kasittda kaikki koneen tuotetta siirtdvat osat. Pesu tapahtuu
mekaanisesti turbulenttisella voimakkaalla virtauksella, seka kemiallisesti
pesuaineilla. Liséksi pesua tehostetaan korkeilla lampdtiloilla. Pesun aikana
laitteen tayttdelementtien alle asetetaan pesujalat, jolloin CIP-kierrosta saadaan
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yhtendinen. Tayttokoneen pesussa kaytetddn kolmea eri pesureittia, joista yksi
kattaa koko koneen. Pesuohjelmaan kuuluu alkuhuuhtelu, emaspesut,

happopesut ja loppuhuuhtelu. (23)
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6 ALKOHOLIJUOMIEN LAADUNTARKKAILU

Alkoholijuomien laaduntarkkailu on koko prosessin kattavaa tuotteen

turvallisuuden ja kuluttajan turvallisuuden varmistamista.

6.1 Laaduntarkkailun analyyseja valmiille alkoholijuomille

Laaduntarkkailuun liittyvat laboratorioanalyysit kertovat tuotteen
ominaisuuksista. Analyysituloksista voidaan p&aatella tuotteen oikeellisuus ja
turvallisuus kuluttajalle, ja mahdolliset korjaavat toimenpiteet. Juomille tehtavat
analyysit on yleensd mahdollista suorittaa monella eri menetelmalla ja
analyysilaitteella. Laite ja menetelm&d valitaan juoman ominaisuuksien ja
vaaditun analyysitarkkuuden perusteella. Samoja analyysimenetelmid voidaan

kayttaa alkoholijuomien raaka-aineille.

6.1.1 Alkoholipitoisuus

Alkoholipitoisuus voidaan ma&arittdd juomasta esimerkiksi tislaamalla tai
kaasukromatografisesti. (25, 26) Lisaksi alkoholipitoisuus voidaan maarittada
siihen tarkoitetuilla ja suunnitelluilla laitteilla. Maaritykseen tarkoitetut
analyysilaitteet on kalibroitava tunnetulla analysoitavalla tai vastaavalla
tuotteella. (27)

Alkoholipitoisuus voidaan ilmoittaa tilavuusprosentteina eli alkoholin osuus
tilavuusyksikkona liuoksen kokonaistilavuudesta tai painoprosenttina el
alkoholin osuus massayksikkdna liuoksen kokonaismassasta. (26)

6.1.2 Tiheys ja ominaispaino

Juoman tiheys on massan ja tilavuuden suhde. Ominaispaino on juoman tietyn

tilavuuden massan ja vastaavan vesimaaran massan suhde. Ominaispaino on
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siis juoman tiheys jaettuna veden tiheydella. Tiheys ja ominaispaino ovat
molemmat lampétilasta riippuvia, veden tiheys 20,0 °C:ssa on 0,998203 g/cm?.
Tiheyden mittaamiseen voidaan kayttaa pyknometrida, jonka tarkka tilavuus on
tunnettu. Tiheys ja ominaispaino voidaan mitata my6s analyysilaitteilla, jotka
tekevat mittaukset automaattisesti. Tietoa tuotteen tiheydestd tarvitaan
ominaispainon maarityksessad ja ominaispainon perusteella voidaan laskea

tuotteen alkoholipitoisuus. (28)

6.1.3 Happipitoisuus

Juoman happipitoisuudella tarkoitetaan liuenneen hapen konsentraatiota
juomassa. Liuenneen hapen voi mitata happimittarilla ja happielektrodilla.
Liuennut happi voidaan maéaarittaa myos esimerkiksi titraamalla. Kaikissa
mittaustavoissa on varmistettava, ettei ennen mittausta tai sen aikana happea
paase liukenemaan juomaan lisdd ja vaarentamaan tulosta. Happi vaikuttaa
muun muassa viinien sdailyvyyteen, liian suuri happipitoisuus nopeuttaa

pilaantumisreaktiota. (29)

6.1.4 Kuiva-ainepitoisuus

Juoman kuiva-ainepitoisuus voidaan maarittdd esimerkiksi mittaamalla valon
taittumiskulmaa siihen soveltuvalla laitteella. Kulmaa voidaan mitata esimerkiksi
refraktiometrilld, joka mittaa naytepinnasta optiselle anturille heijastuvaa valoa.
Kuiva-aine kuvaa liuokseen liuenneen sakkaroosin massaosuutta ja

maarityksella voidaan tarkkailla esimerkiksi viinin kdymisprosessia. (30)

6.1.5 Happopitoisuus ja pH

Juoman happo- ja emaspitoisuus seka pH voidaan maarittda titraamalla
tunnetun vakevyisilla titranteilla. Alkoholijuoman kokonaishappopitoisuudella

tarkoitetaan titrattavien happojen yhteismaaraa viinihapoiksi laskettuna, kun pH
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saadetaan arvoon 7. Viinien hapot ovat paaasiassa heikkoja happoja kuten
viinihappoja ja omenahappoja. Happopitoisuus ja pH vaikuttavat

alkoholijuomien makuun ja maun ominaisuuksiin. (31, 32)

6.1.6 Sameus

Juomassa sameus aiheutuu liukenemattomista kiintoainepartikkeleista. Sameus
tarkoittaa vahentynytta valonlapaisevyytta liuoksessa eli sameus voidaan
maarittdd mittaamalla liuoksen optisia ominaisuuksia. Optisten ominaisuuksia
mitataan esimerkiksi maarittamalla adsorptiota tai sirontaa. Sameutta voidaan
maarittdéd myos visuaalisesti valon avulla, mikali visuaalinen tarkkuus riittaa
tulokseksi. Sameus vaikuttaa esimerkiksi tuotteen esteettisiin ominaisuuksiin,

kirkas tuote on puhtaamman nakdinen, kuin samea. (33)

6.1.7 Sokeripitoisuus

Sokeripitoisuus voidaan maarittdd siihen soveltuvilla analyysilaitteilla. Sokerin
maaritys onnistuu esimerkiksi titraamalla, entsymaattisilla menetelmilla tai
nestekromatografisesti, jolloin naytetta verrataan tunnettuun standardiliuokseen.
Sokeri ja sen maara vaikuttaa hyvin voimakkaasti tuotteen makuun, siksi

sokeripitoisuus voidaan arvioida mygs aistinvaraisesti. (34)

6.1.8 Varinmaaritys

Varinmaaritys juomista tehddan yleensa vain oikean varin saamiseksi
lopputuotteeseen. Vari voidaan maarittda visuaalisesti valmiilla varimalleilla
seka analyysilaitteilla. Visuaalista maaritysta tarkempaan varinmaaritykseen voi
kayttaa esimerkiksi spektrofotometria tai erikseen vain varia mittaavia laitteita.
Vain varia mittaavat laitteet analysoivat varistd usein hyvinkin tarkasti erilaisia

arvoja, esimerkiksi syvyytta ja valon maaraa. (35)
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6.1.9 Rikkipitoisuus

Juoman  rikkipitoisuus  voidaan  maarittdd  tislaamalla, titraamalla,
entsymaattisesti seka analyysiin tarkoitetuilla laitteilla. Analyysilaitteilla on
mahdollista maarittda kokonaisrikkipitoisuuden lisdksi myds vapaan rikin
pitoisuus. Juomissa rikki voi olla sitoutuneena vai vapaana. Analyysilaitteen
toimintaperiaate voi olla esimerkiksi rikin varjddminen ja detektoiminen
spektrofotometrisesti. Alkoholijuoman rikkipitoisuus vaikuttaa muun muassa
tuotteen sailyvyyteen, rikki ei saa kuitenkaan maistua tai haista tuotteessa, joten

sen pitoisuus on oltava pieni ja maarityksen tarkkoja. (36)

6.1.10 Mikrobiologiset analyysit

Mikrobiologisilla analyyseilla maaritetdan hiivojen, homeiden ja bakteerien
kasvua juomissa, seka tuotantovélineissa, -linjoissa ja -ymparistossa.
Mikrobiologisia maarityksia voidaan tehda monella eri menetelmalla. Juomista
mikrobimaaritys on mahdollista tehda esimerkiksi kalvosuodatusmenetelmalla.
Tuotantotiloista, linjoista ja -vélineistd mikrobimaarityksia on mahdollista tehda

luminometrilla, pintalevitysmenetelmalla ja laskeumamaljamenetelmalla. (37)
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7/ ALKOHOLIJUOMIEN LAADUNHALLINTA PERNOD
RICARD FINLAND OY:LLA

Pernod Ricard Finland Oy:n laadunhallinta kattaa koko prosessin ja takaa
turvallisen  elintarvikelaatuisen  alkoholijuoman kuluttajalle. Tehtaan
laadunhallintaprosessi sisaltda naytteiden Kkasittelyn, analysointilaitteiden
kayton, kalibroinnin ja huollon, reklamaatioiden ja poikkeamien tutkimisen,
naytteiden arkistoinnin, laboratorion toimenpiteet, vélinehuollon ja analytiikan

laadunhallinnan. (38)

Tehtaassa on sertifioitu elintarviketurvallisuusjarjestelma 1SO 22000:2005,
jonka lisdksi tehtaassa noudatetaan monia eri kaytantdja turvallisen

elintarvikkeen tuottamiseksi. (39)

ISO 22000:2005 standardin ohella tehtaassa on kaytéssa HACCP-jarjestelma
(Hazard Analysis and Critical Control Points), jonka avulla arvioidaan,
tunnistetaan ja ennakoidaan elintarviketurvallisuuden kannalta merkittavia
vaaroja ja laaditaan suunnitelmat vaarojen ehkaisyyn. Arvioitavia vaaroja ovat
kemialliset, biologiset ja fysikaaliset vaarat. Vaarojen vakavuutta,
todennakoisyyttd ja hallinnan tehokkuutta arvioidaan erilaisilla asteikoilla.
HACCP-jarjestelmd& sovelletaan kaikkiin tehtaan oman tuotannon tuotteisiin
Pernod Ricard Finland Oy:lla. (40)

HACCP-jarjestelman liséksi tehtaassa on kaytéssa PRP-ohjeistus (Pre-
requisitte programs), joka sisédltaa elintarviketurvallisuuden varmistamiseksi
maaritetyt kaytdnnoét. PRP-ohjeistus siséltaa viisitoista eri ohjeistusta
turvallisuuden varmistamiseksi. Ohjeistukset tarkistetaan ja dokumentoidaan
saanndllisesti. (41) Liséksi PRP-ohjeistukseen on maaritelty hallintapisteet,
joiden vaaratilanteet saattavat aiheuttaa vaaran kuluttajalle. Hallintapisteita
seurataan ja dokumentoidaan tarkasti. PRP-ohjeistus kattaa kaikki toiminnot
Pernod Ricard Finland Oy:ssa. (42)

TURUN AMK:N OPINNAYTETYO | Henna Andersson



32

7.1 Alkoholijuomat ja laaduntarkkailun analyysit valmiille juomille

Tehtaalla valmistetaan, suodatetaan ja pullotetaan monia erityyppisia ja
ominaisuuksiltaan erilaisia alkoholijuomia. Tdméa tuo haasteita laadunhallintaan.
Jokaiselle juomatyypille on maaritelty vaaditut analyysit ja analyysitarkkuus

laadun turvaamiseksi.

Valmiille juomille suoritettavat analyysit on kerrottu kappaleessa 5.1.
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8 ALKOHOLIJUOMIEN PULLOTUSPROSESSIN
TARKKAILU

Pullotusprosessin voidaan katsoa alkavan siita, mihin valmistusprosessi ja
materiaalin  vastaanottoprosessi  paattyy. Pullotusprosessi alkaa siis
pullotussailiosta ja samalla tyhjien pullojen viennista pullotuslinjalle.
Pullotusprosessin jalkeen taytetyt pullot pakataan ja kuljetetaan logistiikkaan.
Pullotusprosessin prosessikaavio on esitetty kokonaisuudessaan kuviossa 1.

Materiaalin

: Valmistusprosessi
vastaanottoprosessi

Pullojen vienti
linjalle

\

Huuhtelukone
- Pullojen puhdistus
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Kuvio 1. Prosessikaavio, pullotusprosessi Pernod Ricard Finland Oy:lla. (Henna

Andersson)
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8.1 Lahtokohdat

Tehtaassa haluttiin suorittaa juomien alkoholipitoisuuden tarkkailu laajemmalla
mittakaavalla kuin aikaisemmin. Tarkkailua varten piti suunnitella normaalista
poikkeavia mittauspisteitd ja useampia mittauskertoja jokaiselle tarkkailtavalle
tuotteelle. Tarkkailun tarkoituksena oli I6ytada mahdolliset kriittiset pisteet
pullotusprosessissa alkoholipitoisuuden osalta ja mahdollisesti parantaa
pullotusprosessin tydtapoja. Tyontekijat ottivat tarkkailun aikana itse heidéan
tyotehtaviinsd normaalisti kuuluvat naytteet. Tarkkailun aikana otetut naytteet

otti tarkkailun suorittaja itse, lukuun ottamatta joitain pullotuslinjanaytteita.

Tarkkailu aloitettiin seuraamalla esivalmistelijoiden tydta ja haastattelemalla
esivalmistelijoita. Samalla tutustuin tayttokoneiden toimintaan ja tyontekijoiden
tyotehtaviin linjalla. Seuraavassa vaiheessa suunniteltin naytteiden otto ja
tarkkailtavat tuotteet yhdessa tehtaan tuotantopaallikon,
laadunvarmistuspaallikon ja pullotuksen esimiesten kanssa. Naytteita otettiin ja

analysoitiin noin kolmen kuukauden ajan.

8.2 Pullotussailionaytteet

Pullotussailioon tuote suodatetaan suoraan suodatusasemalta linjoja pitkin.
Suodattaja suodattaa tuotteet tydohjeiden mukaisesti ja ottaa tuotteesta
suodatuksen jalkeiset naytteet naytepulloihin. Suodatuksen jalkeen tuote
odottaa pullotussailiossa pullotusprosessin alkua ilman mitddn toimenpiteita.

8.2.1 Tasalaatuisuus

Pullotussailiossa on aina pullotettavaksi tarkoitettu valmis tuote. Suodatuksen
jalkeen pullotussailiésta otetaan nayte, joka myds maistetaan ennen pullotusta.
Tuotteet maistetaan  paivittdin  tehtaan laboratorion aistinvaraisessa
arvioinnissa. Normaalisti néyte otetaan sailibn alahanasta, riippumatta siita,

kuinka suuri sailioé on.

TURUN AMK:N OPINNAYTETYO | Henna Andersson



35

Tyon aikana tehdyssa tarkkailussa naytteiden ottoa laajennettiin sailion
ylahanaan, eli nayte otettiin tuotteen pinnalta sailiostd. Tama oli mahdollista
vain silloin, kun saili6 suodatettin tayteen tuotetta. Ylahananaytteella
varmistettiin tuotteen tasalaatuisuus korkeassa sailiossa. Tasalaatuisuuteen

vaikuttaa ennen kaikkea valmistuksen aikainen sekoitus.

Alahananayte ja yldhananayte otettin aina yhta aikaa samasta sailibsta.
Naytteilla haluttiin varmistaa, etta pullotuksen alussa ja loppuvaiheessa sailiosta

tuleva tuote on tasalaatuista.

8.2.2 Aikaseuranta

Ylahananaytteiden liséksi joitain  tuotteita seurattin  alahananaytteilla
pidemmalla aikavalilla samasta erdstd. Tama tehtiin vain niissa tapauksissa,
kun tuotetta ei pullotettu kokonaan ja tuote jai pullotussaili6én odottamaan
seuraavaa pullotusta. Tuotetta saattoi jadda pullottamatta, mikali pullotettava
era oli pienempi, kuin valmistettu erd, tai mikali tuotetta valmistettiin samalla

my0Os seuraavaa pullotusta varten.

Aikaseurannalla haluttiin varmistaa alkoholipitoisuuden pysyminen mahdollisen
sailytyksen aikana. Aikaseurantaa tehtiin mahdollisuuksien mukaan silloin kun
tuote seisoi pullotussailiossa, tarkkailun aikana. Seurantaa saatiin tuotteista

vaihtelevasti aikavalilla 7-15 vuorokautta.

8.2.3 Naytteiden otto

Naytteet otettiin tehtaan omiin naytepulloihin. Pullot ovat uusia muovipulloja,
tilavuudeltaan 500 ml. Ennen varsinaisen naytteen ottoa pullo huuhdeltiin
huolellisesti tuotteella, josta naytettda oltiin ottamassa. Pullo otettiin tayteen

tuotetta ja suljettiin muovikorkilla.
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8.3 Pullotuslinjanaytteet

Pullotuslinjalta tayttokoneen yhteydesta otettiin naytteitéa useasta eri pisteesta ja
saman pullotuksen aikana useita kertoja. Pullotusprosessin ensimmaisia
vaiheita on tuotteen otto tayttbkoneelle, eli koneen tayttd ennen pullotuksen

aloitusta. KHS-tayttbkoneella ennen koneen tayttéa tapahtuu pullotussuodatus.

Tayttokoneen ollessa riittavan taynna tayttdtuotetta pullotus voidaan aloittaa.
Koneen tayton ja pullotuksen aloituksen suorittaa tehtaalla esivalmistelija.

Koneen kayton pullotuksen aikana hoitaa linjatyontekija.

8.3.1 Naytepisteet

Koneen taytdn jalkeen pullotus aloitetaan ja tarkistetaan tietyistd tuotteista
tuotteen ominaispaino ominaispainomittarilla, joka sijaitsee pullotuslinjan
laheisyydessd. Kun ominaispaino on tuotteen vaatimissa rajoissa, voidaan
pullotus aloittaa. Mikali pullotuslinjalla tapahtuu pullotuksen aikana hairid, koko
linja pysahtyy, jolloin pullotettava tuote jaa tayttokoneeseen odottamaan linjan

uudelleen kaynnistymista.

Naytteita otettiin linjalta ennen tuotteen paasya tayttokoneelle. Ennen
tayttokonetta otettavat naytteet jaivat vahalle, silla sailionaytteitd otettiin

runsaasti.

Pullotuskoneelta naytteitd otettiin ensimmaisista pulloista, joissa oli kuluttajalle
lahteva tuote. Lisdksi muutamasta pullotuksesta otettiin néayte kahdesta eri
pillista. Mikali esivalmistelijan suorittaman aloituksen jalkeen tuote jai
seisomaan tayttokoneeseen, pyrittin nayte ottamaan myds varsinaisesta
linjahenkilon suorittamasta aloituksesta.

Linja joudutaan pysayttamaan varsinkin iltavuorossa tyontekijoiden taukojen
ajaksi, jolloin tuote jaa seisomaan tayttbkoneeseen. Pullotuslinjanaytteet otettiin

aina yli 15 minuuttia kestaneiden taukojen jalkeen.
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Liséksi pullotuslinjandytteeksi otettiin viimeinen myyntiin  meneva pullo

pullotuksen lopusta.

8.3.2 Naytteiden otto

Ennen pullotuksen aloitusta linjalta otettu nayte otettiin tehtaan omaan
naytepulloon, samaan mihin pullotussailionaytteet. Taman naytteen otti

esivalmistelija.

Tayttokoneen yhteydessa otetut naytteet olivat luonnollisesti myyntipullossaan,
pullon koko ja muoto riippuu tuotteesta. Tayttbkoneen linjahenkilokunta otti
tayttokoneen naytteet ja merkitsi naytteisiin ottohetken sekd -paivamaaran.

Joitain pullotuslinjanaytteita otin myos itse, ollessani tehtaalla paikalla.

8.4 Naytteiden analysointi

Kaikki naytteet pyrittin analysoimaan mahdollisimman pian naytteenoton
jalkeen, vaikka kaikki naytepullot olivat tiiviisti suljettuja ja asianmukaisessa
sdilytyksessa laboratorion tiloissa. Naytteet analysoitiin viimeistddn viikon

sisélla ottopaivasta.

Alkoholipitoisuuden  ja  ominaispainon  maaritykseen  kaytetaan eri
analyysimenetelmid, tuotteesta riippuen. Menetelman valintaan vaikuttaa

tuotteen soveltuvuus menetelmén kayttéon ja vaadittu analyysitarkkuus.

8.4.1 Tislaus

Tarvittaessa kaikista alkoholijuomista voidaan maarittaa alkoholipitoisuus
tislaamalla. Tislatessa alkoholijuomasta haihdutetaan alkoholi, ja samalla
keratdan haihdutettu alkoholi talteen maaritysta varten, tdma on tisle. Tisleen
alkoholipitoisuus sisdltdd etanolin ja estereihin sitoutuneen etanolin.

Alkoholipitoisuuden méaarittamista varten tisleen tiheys mitataan tiheysmittarilla.
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Naytteen alkoholipitoisuus massaprosentteina lasketaan kertomalla naytteen ja
tisleen massojen suhde tisleen alkoholipitoisuudella. Naytteen alkoholipitoisuus
tilavuusprosentteina  saadaan  kertomalla  naytteen  alkoholipitoisuus
massaprosentteina naytteen ja 100 % etanolin ominaispainojen suhteella.

Tislausmenetelmaa kaytettaessa on naytteesta mitattava myos ominaispaino.

Tislausmenetelmalla naytteestéd tehdaédn aina kaksi rinnakkaismaaritysta
tulosten oikeellisuuden varmistamiseksi. Rinnakkaismaaritysten tulokset eivét
saa poiketa toisistaan enempdd, kuin 0,15 tilavuusprosenttia. Eron ollessa

suurempi, tehdaan maaritykset uudestaan. Naytteiden analysoinnissa kaytetty

tislauslaitteisto on kuvassa 10. (25)

Kuva 10. Tislauslaitteisto. (Henna Andersson)
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8.4.2 WineScan -menetelméa

WineScan -analyysilaite on lapivirtausmenetelmalla toimiva spektrofotometri,
jolla voidaan analysoida naytteista useita eri pitoisuuksia samalla mittauksella.
Laitteeseen voidaan asettaa useita eri menetelmia erityyppisten tuotteiden
analysointia varten. Menetelmat on kalibroitava tunnetuilla naytteilla ja
menetelmien tasoa on seurattava aina menetelman vaihdon yhteydessa laadun
varmistamiseksi. WineScan -menetelmé& soveltuu suurimpaan osan tehtaalla

valmistettavien tuotteiden alkoholipitoisuuden ja ominaispainon mittauksiin.

Mikali WineScan -menetelmalla saatu tulos on lahelle tuotteelle asetettuja raja-
arvoja, on tuloksen oikeellisuus aina tarkastettava tislaamalla kaksi rinnakkaista
naytettd samasta naytteesta. Naytteiden analysoinnissa kaytetty WineScan-
analyysilaite on kuvassa 11. (27)

Kuva 11. WineScan-analyysilaitteisto. (Henna Andersson)
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9 TULOKSET

Tuloksia saatiin tarkkailun aikana pullotussailionaytteista seka
pullotuslinjanaytteistd. Lisaksi toiselle Pernod Ricard Finland Oy:n
tayttokoneelle laadittiin uudet, tydvaiheita tarkentavat tydohjeet. Osa tarkkailun
ailkana saaduista tuloksista on jatetty tyon tausta-aineistoon, silla ne sisaltavat

yrityksen liike- ja ammattisalaisuuksia.

9.1 Pullotussailionaytteiden tulokset

Pullotussailididen aikaseurannassa todettiin, ettei tuotteen seisottaminen
pullotussailiossa aiheuta muutoksia  tuotteen alkoholipitoisuuteen.
Aikaseurantaa suoritettiin tarkkailtavilta tuotteilta 7-15 vuorokauden ajan,
mahdollisuuksien mukaan, tuotteesta riippuen. Seurannan aikana ei havaittu

muutoksia alkoholipitoisuudessa.

Tasalaatuisuuden seurannassa otettin naytteet pullotussailion vyla- ja
alahanasta, silloin kun tuote vylsi ylahanan korkeudelle. Naytteet saatiin
muutamasta tarkkailtavasta tuotteesta. Naytteissa ei ollut havaittavissa mitaan
poikkeamia alkoholipitoisuuden suhteen, sdilion pohjalla ja pinnalla tuote ol

alkoholipitoisuudeltaan samanlaatuista.

Esimerkki aikaseurannan ja tasalaatuisuuden seurannan tuloksista on esitetty
taulukossa 1. Tilavuusprosenttien analyysitulokset on pyodristetty yhden

desimaalin tarkkuuteen.
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Taulukko 1. Pullotussailionaytteiden tulokset.

Valmistus
era Nayte pvm til-% * Hana
pvm

30/11 22.12.2012 24.1.2012 X9,0
8.2.2012 X8,9

1/12 13.1.2012 24.1.2012 X8,8
8.2.2012 X8,7

2/12 13.2.2012 20.2.2012 X8,8
27.2.2012 X8,9

3/12 17.2.2012 27.2.2012 X9,0 alahana
27.2.2012 X8,9 ylahana
13.3.2012 X9,0

* L uottamuksellinen arvo tuloksissa korvattu merkinnalla X.

9.2 Pullotuslinjanaytteiden tulokset

Pernod Ricard Finland Oy:n pyynnostd pullotuslinjanaytteiden tuloksia
kasitelladn opinnaytetydbn julkisessa versiossa vain Yyleisella tasolla.
Yksityiskohtaiset ja tarkat tulokset ovat vain Pernod Ricard Finland Oy:n

kaytettavissa.

Seuraavissa kuvioissa on esimerkkeja pullotuslinjanaytteiden tuloksista.
Luottamuksellisista syista tuotteiden alkoholipitoisuus on merkitty arvolla O ja
kaksi eri tuotetta on nimetty kirjaimilla A ja B. Kuviosta 2 nékyy tuotteen A
mittaustulokset ja kuviosta 3 tuotteen B mittaustulokset. Molempien tuotteiden
lainsdadannollisesti hyvaksyttavat alkoholipitoisuusrajat ovat 10,3
pakkausmerkinnastd. Molemmilla tuotteilla ensimméinen nayte on vertailun
vuoksi pullotussailionayte. Tuotteella A pullotuksen aikana on ollut vain yksi

tauko tayttokoneella ja tuotteella B taukoja on ollut kaksi.
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Tuote A
0,3
0,2 )
0,1 | —e—erd 2/12 pullotus
15.3.2012
o
=
—@—erd 2/12 pullotus
-0,1 21.3.2012
-0,2
0,3
sdilio aloitus tauko lopetus

Kuvio 2. Pullotuslinjatulokset tuotteesta A. (Henna Andersson)

Tuote B

0,3

0,2 *
o1 ‘\\‘ / —o—pullotus 17.1.2012 eri 44/11
0 \

-
\/ —m— pullotus 3.2.2012 erd 1/12
01

-0,2

til-%

0,3

sdilio aloitus tauko tauko lopetus

Kuvio 3. Pullotuslinjatulokset tuotteesta B. (Henna Andersson)

9.3 Uudet tydohjeet Melegari-tayttokonelle

Esivalmistelijoiden tyon tarkkailun ja Melegari-tayttékoneen
pullotuslinjanaytteiden oton aikana havaittiin, ettd esivalmistelijoiden tyota

koneen tayton ja koneen taukojen aikana voidaan parantaa.
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Tayttokoneelle laadittin yhdessa pullottamon esimiesten ja esivalmistelijoiden
kanssa uudet tybohjeet koneen taukojen ja aamualoituksen osalta. Ohjeet
yhtendistavat esivalmistelijoiden ty6ta ja helpottavat tauoilta palaamista. Uudet

ohjeet ohjeistavat aamun aloitusta, tuotevaihtoja ja tauolta palaamista.
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10 TULOSTEN ARVIOINTI JA PAATELMAT

Pullotussailionaytteista aikaseurantaa on tehtaassa hankala toteuttaa
laajemmin, silla tuotteet harvoin jadvat pidemmaksi aikaa sailioén seisomaan.
Pitkaaikaisin seuranta oli 15 vuorokauden ajalta, jolloin mitddn muutoksia ei
ollut havaittavissa. Tuloksista voidaan paatella, etta kaksi viikkoa
pullotussailiossa ollut tuote on alkoholipitoisuuden osalta edelleen laadultaan

pullotus- ja myyntikelpoista.

Tasalaatuisuuden seurannassa tulokset olivat odotetusti hyvid. Tuotteen
alkoholipitoisuudessa ei ollut mitaan eroja sailion pohjalta tai pinnasta mitattuna,
joten tarkkailun perusteella voidaan todeta tuotteen olevan tasalaatuista
pullotuksen jokaisessa vaiheessa. Samasta erasta pullotetut tuotteet ovat siis

alkoholipitoisuudeltaan samoja.

Melegari-tayttokoneelle laaditut uudet tydohjeet yhtendistavat tyoskentelya,
mutta tuottavat jonkin verran enemman jatettda hukkaan menevien pullojen

muodossa.

Pullotuslinjanaytteiden tulosten arviointi on jatetty tyon tausta-aineistoon
yrityksen lilke- ja ammattisalaisuuden perusteella. Tadma& osa tulosten
arvioinnista on vain Pernod Ricard Finland Oy:n kaytettavissa.

Kiitokset

Yrityksessa tyon ohjaajana toimi tuotantopaallikkdopaallikké Eeva-Kaarina
Valtonen. Tybn suunnittelussa  ja tarkastuksessa apuna oli
laadunvarmistuspaallikkd Paivi Rantanen. Lisaksi tyon kaytdnnon toteutuksessa
suureksi avuksi olivat Pernod Ricard Finland Oy:n laboratorion henkilékunta

seka pakkaamon esimiehet ja tyontekijat.
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