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Eri puolilla Suomea on paadytty yha enenevissa maarin keskittamaan julkisia ruo-
kapalveluita. Ruokapalveluiden kilpailukykya ja tuotantotehokkuutta on pyrittava pa-
rantamaan eli on tarkasteltava, miten samoilla resursseilla pystytaan tuottamaan
enemman.

Opinnaytetyon tavoitteena oli selvittaa, millaisia vaikutuksia tuotannon keskittami-
sella kahteen tuotantokeittioon ja ruokatuotantotavan muutoksilla olisi toimeksian-
tajan henkilostoon ja kuljetuksiin. Nykytila-analyysi tehtiin vaihtoehtoisen toiminta-
mallin vertailupohjaksi. Tavoitteena oli myds selvittaa muilta ruokapalveluorganisaa-
tioilta mm. miksi tuotantoa on keskitetty ja tuotantotapaa muutettu, millaisia haas-
teita muutosvaiheessa on kohdattu ja millaisia hyotyja muutoksista on saatu. Lisaksi
tavoitteena oli selvittdd kokemuksia muutosprosessista ja hyvia vinkkeja suurten
muutosten lapivientiin ruokapalveluissa.

Nykytila-analyysi ja vaihtoehtoinen toimintamalli muodostettiin hyodyntaen toimek-
siantajan materiaalia ja teemahaastattelemalla ruokapalveluiden neljaa palvelupaal-
likkda ja logistiikkapalveluiden kuljetusesimiesta. Ruokatuotantoa koskeva Webro-
pol-kysely lahetettiin 32:lle yli 35 000 asukkaan kaupungeissa tai kunnissa ja sai-
raanhoitopiireissa toimiville ruokapalveluille. Kyselyyn vastanneiden perusteella va-
littiin haastateltaviksi viisi ruokapalveluorganisaatiota, jotka olivat keskittaneet tuo-
tantoaan ja muuttaneet tuotantotapaansa viimeisten 10 vuoden aikana. Naille orga-
nisaatioille tehtiin puolistrukturoitu puhelinhaastattelu koskien muutosprosessia.

Kyselyn vastausprosentti oli 41 % ja tulosten mukaan 92 % oli keskittanyt tuotanto-
aan ja muuttanut tuotantotapaansa viimeisen 10 vuoden aikana. Suurimmiksi syiksi
muutoksille mainittiin kustannustehokkuus ja saastotavoitteet. Suurimpina haas-
teina muutoksissa koettiin olevan aikataulutus ja tuotekehitys ja hyotyina tasalaatui-
suus ja saastot. Haastatteluiden perusteella henkildston sitouttaminen muutokseen
koettiin erittain tarkeaksi. Muutos oli tuonut saastéja myos elintarvike- ja muissa ku-
luissa ja kaikki muutoksen tehneet organisaatiot kannustivat muutoksen tekemi-
seen. Vaihtoehtoiseen toimintamalliin siirryttdessa toimeksiantajan ruokapalvelui-
den tuottavuutta olisi mahdollista parantaa ja saavuttaa saastoja, mutta muutoksen
tekemiseen tulee panostaa ja varata riittavasti resursseja.
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In Finland, the food production in the public food services has been increasingly cen-
tralized. Efforts must be made to improve the competitiveness and efficiency in the pro-
duction, and it is necessary to consider how the same resources can be used to produce
more.

The aim of the thesis was to find out the effects on the personnel of the client company
and the transportation when concentrating the production on two production kitchens
and changing the food production method. The state-of-the-art analysis was done as a
reference for the alternative operating model. The aim was also to find out through other
food service organizations e.g. why the production has been centralized and the pro-
duction method changed, what kind of challenges have been faced in the change phase
and what kind of benefits have been gained from the changes. In addition, experiences
of the change process and good tips for implementing these major changes in food
services were explored.

The analysis of the current situation and an alternative operating model were formed by
utilizing the client's material and by interviewing four service managers of the food ser-
vices and the transport manager of the logistics services. Webropol -survey on food
production was sent to 32 food services in cities and hospital districts with more than
35,000 inhabitants. Based on the responses, five food service organizations that had
centralized their production and changed their production methods over the past ten
years were selected for the interview. A semi-structured telephone interview regarding
the change process was conducted with those organizations.

The response rate in the survey was 41% and according to the results, 92% of the
respondents had centralized their production and changed their production method dur-
ing the past ten years. The main reasons for the changes were cost efficiency and sav-
ing targets. The biggest challenges in the changes were scheduling and product devel-
opment, and the benefits were uniformity and savings. Based on the interviews, the
involvement of the personnel in the change was considered very important. The change
had also brought savings in food and other expenses, and all the organizations that had
made the change encouraged to do it. By moving to an alternative operating model, it
would be possible to improve the productivity of the client’s food services and achieve
savings, but enough resources must be invested in the change.

Keywords: professional kitchens, staff, change, cooking, productivity
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1 JOHDANTO

Julkisten ruokapalveluiden ruokatuotantoa on keskitetty enenevissa maarin ympari
Suomea. Vaasassa ruokatuotantoa on keskitetty jo aiemminkin, ennen tukipalvelu-
yhtion, TeeSe Botnia Oy Ab:n, perustamista vuonna 2018. Toimeksiantajayrityksen
perustamisen jalkeen kaksi valmistavaa keittiota on muutettu palvelukeittioiksi
vuonna 2019. Ruokatuotannon keskittamisesta laajemmassa mittakaavassa seka
samanaikaisesta tuotantotavan muutoksesta on keskusteltu yhtiossa jo jonkin ai-

kaa, ja alustavia vaihtoehtoja keittiorakenteesta on ollut mietinnassa kolme.

Ensimmaisessa vaihtoehdossa kaikki ruoanvalmistus olisi keskitetty yhteen uuteen
tuotantokeittioon, jonka paasaantoinen valmistusmenetelma olisi ollut kylmavalmis-
tus. Toisessa vaihtoehdossa ruoanvalmistus olisi keskitetty kahteen tuotantokeitti-
00n; uuteen tuotantokeittioon, jonka paasaantdinen valmistusmenetelma olisi kyl-
mavalmistus, seka keskussairaalan valmistuskeittioon, jonka valmistusmenetel-
mana olisi seka kypsenna ja jadhdyta ettd kypsenna ja tarjoile -menetelmat. Kol-
mannessa vaihtoehdossa olisi kaytdssa kolme tuotantokeittiota. Talloin kaksi nykyi-
sin suurinta keittidta olisivat vaatineet remontin ja toisen keittion valmistusmenetel-
mana olisi kypsenna ja tarjoile- ja toisen kylmavalmistusmenetelma. Lisaksi keskus-
sairaalan valmistuskeittiossa olisi valmistusmenetelmana ollut seka kypsenna ja
jaahdyta etta kypsenna ja tarjoile -menetelmat. Naista vaihtoehdoista toimeksian-
tajayrityksessa on ennen taman tyon tekemista paadytty ehdottamaan yhtion omis-
tajille kahden tuotantokeittion mallia. Kahden keittion toimintamalliin on paadytty
mm. toimintavarmuuden takia ja sen vuoksi, etta eri asiakasryhmien tarpeisiin pys-

tyttaisiin vastata paremmin.

Tyon tarkoituksena on eritella, millaisia muutoksia henkilostoon ja kuljetuksiin ai-
heutuisi, mikali siirryttaisiin kahden tuotantokeittion toimintamalliin ja uusiin tuotan-
totapoihin. Lisaksi tehdaan nykytila-analyysi annosmaarista, henkilostoresurs-
seista, seka kuljetuskalustosta ja -maarista vaihtoehtoisen toimintamallin vertailu-
pohjaksi. Kyselyn avulla on tarkoitus selvittaa muiden kaupunkien, kuntien ja sai-
raanhoitopiirien ruokapalveluista vastaavilta arvokasta tietoa paatoksen tekoa var-

ten. Kyselylla kartoitetaan mm. miksi ruokatuotantoa on keskitetty ja tuotantotapaa



muutettu, millaisia haasteita muutosvaiheessa on kohdattu ja millaisia hyotyja muu-
toksista on saatu. Lisaksi puolistrukturoidulla puhelinhaastatteluilla haetaan koke-
muksia muutosprosesseista ja hyvia vinkkeja siita, mita tallaisissa muutoksissa kan-
nattaa ruokapalveluissa ottaa huomioon. Kyselyn ja haastatteluiden tuloksia voi-
daan hyodyntaa, kun vaihtoehtoisen toimintamallin kayttdonottoa perustellaan

omistajille, seka itse muutosprosessin suunnittelussa ja sen aikana.

TyoOn teoreettinen viitekehys kasittelee tuottavuuden parantamista. Tuottavuuteen
voidaan vaikuttaa ruokatuotantotapojen valinnalla ja tuotannon keskittamisella seka
kuljetusten optimoinnilla. Henkiloston osalta tyon tuottavuutta voidaan parantaa

mm. panostamalla tyohyvinvointiin.
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2 RUOAN TUOTANTOMENETELMAT

Julkisen sektorin ruoanvalmistusta on keskitetty paljon viime vuosien aikana, koska
tuotantotehokkuusvaateiden kasvaessa on tarkasteltava, miten samoilla laitteilla ja
jopa samoilla henkilostoresursseilla pystytaan tuottamaan nykyista enemman ateri-
oita. Ruokapalveluiden kilpailukykya seka prosessien kustannus- ja energiatehok-
kuutta on pyrittava parantamaan. Kasvavat henkilostokustannukset ja toisaalta va-
heneva tyovoima alalla ajavat ruokapalveluita etsimaan tehokkaampia tuotantome-
netelmia. On huomioitava, ettd kustannuksissa saastaminen edellyttaa myos tilaa-
jaorganisaatioilta jarkevan kokoisten yksikoiden perustamista esimerkiksi palvelu-

ja paivakodeissa. (Dammert 2012; Seppala 2008.)

Salminen on todennut Lehtisen (2015) artikkelissa, etta monessa kunnassa 1970-
80-luvuilla rakennetut keittiot alkavat olla huonossa kunnossa ja monet keittiot on
suunniteltu ainoastaan oman kiinteiston kayttdoa varten. Kun keittididen kapasiteettia
pitaisi pystya nostamaan ja useammassa keittidossa ilmenee saneeraustarvetta, ale-
taan yleensa pohtia uuden keskuskeittion rakentamista. Keskuskeittion rakentami-
sen on todettu monissa kunnissa tulevan vanhojen valmistuskeittididen saneerausta
halvemmaksi. Uutta keskuskeittiota suunniteltaessa ruokapalveluiden toiminnalli-
nen suunnitelma tulee olla selvilla ensin ja keittion tilat ja laitteet suunnitellaan sen

mukaan.

Taulukossa 1 on esitetty keskitetyn ruokatuotannon etuja verrattuna hajautettuun
ruokatuotantoon. Ymparistdasioita ajatellen tuotannon keskittaminen pienentaa tuo-
tantotilojen tarvetta ja samalla myds vahentaa lammitys- ja ilmastointikuluja, mutta
valivarastointitarve ja mahdollisesti jaahdytyslaitteiden maara kasvaa. Laitteiden
maara ja huoltotarve vahenee. Tyon maara pienenee, ostaminen tehostuu ja osto-
kuljetusten maara vahenee. Kuljetusten maara keskuskeittion ja jakelupisteiden va-
lilld kasvaa, mutta tuotantotavasta riippuen kuljetuskertoja viikossa voidaan vahen-
téa. (Dammert 2014.)
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Taulukko 1. Ruokatuotannon keskittamisen etuja (Dammert 2014).

Keskitetty ruokatuotanto Hajautettu ruokatuotanto
Henkilosto |Tarvitaan vihemman Tarvitaan enemman
Jokaisessa keittioissa tarvitaan ammattitaitoisia
Ammattitaito voidaan keskittaa keskuskeittioon kokkeja ja esimiehia

Palvelukeittidihin tarvitaan palveluammattilaisia
Isot toimipaikat eivat ole niin haavoittuvaisia

poissaolojen sattuessa Vaatii vankan ja ammattitaitoisen sijaisrenkaan
Sama prosessi tehdaan paivittdin useissa eri
Volyymi tuo toimintaan tehokkuutta keittidissa

Mahdollisuus osa-aikatyéhon etenkin
palvelukeittidissa

On tyolasta kun aika jakaantuu useiden kohteiden

Johtaminen |Vaatii keskuskeittion johto-osaamista kesken
Muutama iso keittié on helpommin hallittavissa Kustannusten valvonta on aikaa vievaa
Palvelukeittididen johtaminen ei vaadi samaa
panostusta kuin valmistuskeittididen Sijaisten perehdyttdminen ty6lasta
Kukin kokki saattaa vaikuttaa ostovalikoimaan ohi
Ostaminen |Ostaminen muutamien asiantuntijoiden kasissa ohjeistuksen - haasteena myos sijaiset

Reseptien kaytto ohjeistuksesta huolimatta usein
Keskuskeittioissa vakioidut reseptit, joita kdytetdan |[haasteellista

Isommat pakkauskoot

Harvemmat ostorahtikerrat ja toimituskohteet
Laatu Helppo vakioida Haasteellista vakioida

Reseptien kayton vuoksi ei turvallisuusriskeja,
ainesosaluettelot palvelukeittidissa Omat toimintamallit eri kohteissa
Ammattimainen ruoan kuljettaminen ei heikenna
ruuan laatua

Investoinnit|Valmistuskapasiteettia ei tarvita useissa kohteissa |Vaatii valmistuskapasiteettia useissa kohteissa
PalvelukeittiGissa tulee olla asianmukaiset kylma-,

lampo- ja astiahuoltolaitteet
Laitteiden kayttoaste suurempi (eri
tuotantomenetelmat) Laitteet kaytossa klo 7-11 (kuumavalmistuksessa)

Yhdessa keittidssa on mahdollista valmistaa ruokaa eri tuotantomenetelmilla ja tuo-
tantotapojen valinnoilla tulee pystya tehostamaan tilojen ja muiden resurssien kayt-
tdéa. Tuotantotapaa valittaessa taytyy huomioida organisaation eri tarpeet eli mitka
tuotantotavat palvelevat parhaiten organisaation asiakaskuntaa. Samoissa tiloissa
eri tuotantotapoja kaytettaessa on eri tuotantotavat mahdollista erottaa esimerkiksi
eri vuoroihin, jolloin laadullisia riskeja tuotantotapojen yhdistamisesta ei synny. Pal-
velukeittidihin on jarkevaa kuljettaa yhdella tukkutoimituksella kaikki energialisak-
keet ja kappaleruoat ja lammittaa tai kypsentaa ne siella. Keskuskeittioita ei ole jar-
kevaa kayttaa tuotteiden valivarastona. (Dammert 2012.)

Tuotantotapaa valittaessa on kartoitettava henkilostoresurssit seka suunniteltava,
miten henkildsto sitoutetaan ja koulutetaan valittuun prosessiin. Valmistavan ja vas-

taanottavien keittididen tila-, laite- ja kalustotarpeet kuten myds kuljetusvalineet ja
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-laitteet seka pakkausratkaisut tulee huomioida tuotantotapaa valittaessa. Laadulli-
sia tekijoita, kuten elintarviketurvallisuutta, sailyvyysaikoja ja ravitsemuslaatua, ei
myoOskaan sovi unohtaa. Tuotannonohjauksen toteuttaminen on oleellinen asia val-
mistustapaa valittaessa, kuten myds tuotantotavasta viestiminen asiakkaille ja paat-
tajille. (Nieminen 2020.)

Tuotantotapaa muutettaessa on hyva muistaa, etta muutosvastaisuuden syyna on
usein pelko, etta uusi toimintatapa ei ole hallittavissa tai oma osaaminen ei riita sii-
hen. Henkilostdon on hyva paasta tutustumaan toimijoihin, jotka jo kayttavat uutta
tuotantotapaa. Asiakkaalle taas on hyva antaa mahdollisuus maistaa ja todeta, etta
uudellakin tuotantotavalla valmistettu ruoka on erinomaista niin maultaan kuin koos-

tumukseltaan. (Dammert 2012.)

2.1 Kypsenna ja tarjoile -menetelma

Perinteinen kypsenna ja tarjoile -menetelma, eli cook and serve -menetelma tai kuu-
mavalmistus, on ollut tuotantotavoista kaytetyin Suomessa, koska se koetaan hel-
poimmaksi tavaksi valmistaa ruokaa. Menetelmassa ruoka valmistetaan aina vasta
ennen tarjoilua, eli ruoan valmistus ja jakelu ovat jokapaivaista ja ruoka-aikoihin si-
dottua. Palvelukeittiodn kuumaa ruokaa kuljetettaessa tulee ruoan pakkaamisen,
kuljetuksen ja tarjoilun tapahtua mahdollisimman pian ruoanvalmistuksen jalkeen.
Lampdsailytysaika saa olla enintdan nelja tuntia. Kypsenna ja tarjoile -menetel-
massa tyohuippujen tasaaminen on vaikeaa, ja jotta prosessi takaisi laadukkaan
lopputuloksen, on kypsennysprosessi hallittava hyvin ja valmistusta pyrittava jaksot-

tamaan. (Sodankylan ruokapalvelu kylmavalmistus 2014; Salminen 2016.)

Kuviossa 1 on esitetty kypsenna ja tarjoile -menetelman prosessikaavio ja prosessin

kriittiset pisteet punaisella varilla.
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Raaka-aineiden hankinta

Varastointi

Raaka-aineiden esikdsittely

Kuvio 1. Kypsenna ja tarjoile -menetelman prosessikaavio ja kriittiset pisteet (Sep-
pala 2008).

Kypsenna ja tarjoile -menetelman suurimmat haasteet koskevat aikasidonnaisuutta:
ruoanvalmistus- ja lahetyshetkellda vaaditaan paljon tuotantolaitteita, tuotantotilaa
seka kasipareja. Tama johtaa siihen, etta usein iltapaivia ei pystyta hyodyntamaan
tehokkaasti. Menetelman haasteena on myos se, etta ruoan sailytys kuumana ei
ainakaan paranna tuotteiden laatua - lampdsailytyksessa ruoan aistittava laatu ja

ravintoarvot heikkenevat. (Dammert 2012; Kylmavalmistus/Suojakaasu 2014.)

2.2 Kypsenna ja jadhdyta -menetelma

Kypsenna ja jaahdyta -menetelmassa, eli cook and chill -menetelmassa, ruoka jaah-
dytetaan valittdmasti valmistuksen jalkeen DHSS:n normien mukaan hallitusti +70
asteesta alle +3 asteeseen 90 minuutin aikana ja sailytetaan kylmassa korkeintaan
+3 asteessa. Sailyvyysaika tuotteilla on usein 1+4 vuorokautta. Ruoka kuumenne-
taan ennen tarjoilua vahintdan +70 asteeseen, eika ruokaa saa enaa kuumennuk-
sen jalkeen jaahdyttaa ja uudelleen kuumentaa. Investointikustannukset ovat val-

mistustavassa jaahdytyksen ja kylmasailytyksen vuoksi suuremmat kuin kypsenna
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ja tarjoile -menetelmassa, mutta kokonaistaloudellisesti valmistustapa on edulli-

sempi. (Salminen 2016.)

Kypsenna ja jaahdyta -menetelmaa voidaan toteuttaa kolmella tavalla: kypsenta-
malla ruoka perinteisesti uunissa tai keittopadassa, jaahdyttamalla nopeasti ja sai-
lyttamalla riittavan alhaisessa lampdtilassa. Kypsentamalla ruoka perinteisesti uu-
nissa tai keittopadassa, pakkaamalla kuuma tuote, jaahdyttamalla nopeasti pak-
kauksessaan ja sailyttamalla riittavan alhaisessa lampotilassa. Tai pakkaamalla en-
sin raaka tai esikypsennetty ruoka, kypsentamalla se sitten hoyryssa yhdistelmauu-
nissa tai painekeittokaapissa, jaahdyttamalla nopeasti pakkauksessaan ja sailytta-
malla riittdvan alhaisessa lampdtilassa (Cook-chill ammattikeittidissa, [viitattu
24.5.2020].)

Kuviossa 2 on esitetty kypsenna ja jaahdyta -menetelman prosessikaavio ja proses-

sin kriittiset pisteet punertavalla varilla.

Raaka-aineiden hankinta

—,
-

Varastointi

Raaka-aineiden esikdsittely

« ™ ™
N

~—

Kylmasailytys

Annostelu ja pakkaaminen
kylmdna

_

_

Kylmdkuljetus

Kuvio 2. Kypsenna ja jaahdyta -menetelman prosessikaavio ja kriittiset pisteet (Sep-
pala 2008).
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Kypsenna ja jaahdyta -menetelman etuna on mm. se, etta valmistus ja tarjoilu voi-
daan erottaa ajallisesti toisistaan, jolloin keittion tilat, laitteet ja henkilostoresurssit
saadaan joustavampaan kayttoon. Tuotteilla on pidempi sailyvyysaika ja ruoan sai-
lytys ja kuljetus kylmana sailyttavat paremmin ruoan laadun ja turvallisuuden. Kylma
ruoka ei ole niin helposti pilaantuvaa ja se sailyttaa paremmin ruoan ravintoaineet
kuin pitkaan kuumasailytetty ruoka. Kun ruoka on lahes kypsaa, sita on mahdollista
lammittaa nopeasti tarpeen mukaan. Kypsennysprosessi viimeistelldaan vasta uu-
delleenlammityksen aikana, joten ruoasta ei kuitenkaan tule ylikypsaa. Haasteena
on menetelman melko korkeat alkuinvestointikustannukset, kun esim. kylmio- ja
jaahdytystilaa tarvitaan paljon. Monet kuitenkin ovat sita mielta, etta alhaisemmat
tyo- ja raaka-ainekustannukset korvaavat korkeammat investointikulut. Esimerkiksi
alle 200 vuodepaikan sairaaloissa ei kypsenna ja jaahdyta -menetelma kuitenkaan
valttamatta ole kannattavaa juuri korkeiden investointikustannusten vuoksi. Ener-
giakustannukset myos ovat jaahdytyksen vuoksi korkeammat kuin kypsenna ja tar-
joile -menetelmassa. Mikali kuljettamiseen kaytetaan rosterisia GN-astioita, niiden
tarve kasvaa, kun ruokaa kuljetetaan palvelukeittidihin harvemmin. Logistiikan kui-
tenkin tulee tata menetelmaa kaytettaessa vahentya, koska muuten jaahdyttaminen
ja kuljettaminen kylmana ei ole taloudellisesti jarkevaa. (Cook-chill ammattikeitti-
Oissa, [viitattu 24.5.2020]; Dammert 2012; Garrett 2012, 5-6; Puckett 2012, 450.)

Paakkola (2014,10-15) on opinnaytetydssaan selvittanyt kypsenna ja jaahdyta -me-
netelman hyotyja ja haasteita kaytannodssa. Hyodyiksi on koettu mm. kuljetuskus-
tannusten saastot, keittidtilojen parempi hyddyntaminen vapaamman tuotannon
suunnittelun myo6ta seka ruoan parempi ulkonaké verrattuna pitkdan kuumasailytyk-
sessa olleeseen ruokaan. Menetelman haasteiksi taas on koettu sopivien laitehan-
kintojen miettiminen seka henkildston oikea mitoitus ja kuljetusten ajoitus. Myos re-
septiikan kehitys ja tuotetestaus riittavan suurella volyymilla on koettu haasteel-
liseksi. Kaikkia ruokia ei voida valmistaa kypsenna ja jaahdyta -menetelmalla ilman
raaka-aineiden, reseptin tai molempien laajamittaista muokkaamista ja esimerkiksi

sakeutusaineita saatetaan tarvita joissakin resepteissa (Puckett 2012, 450).
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2.3 Kylmavalmistusmenetelma

Kylmavalmistus- eli cook cold -menetelmalla ruoka valmistetaan kylmista tai pakas-
tetuista esikypsennetyista tai kypsistd raaka-aineista. Ruoka valmistetaan usein
jaahdytetyissa tuotantotiloissa ja kylmasailytetaan siten, ettd ruoan lampdtila ei
nouse missaan vaiheessa yli +4 asteen. Usein kylmasailytysaika on 3 vuorokautta,
mutta sita voidaan pidentaa, mikali mikrobiologisilla testeilla voidaan todentaa pi-
dempi sailyvyysaika. Kylmavalmistuksella valmistettu ruoka kypsennetaan vasta

juuri ennen tarjoilua asiakkaalle. (Salminen 2016.)

Toimivan reseptiikan kehittaminen on menetelman perusta. Reseptiikan kehittami-
nen vie aluksi paljon aikaa, mutta myohemmin reseptiikkaa ei tarvitse koko ajan
muokata ja ruoka on aina tasalaatuista. Kayttamalla laadukkaita raaka-aineita, voi-
daan vaikuttaa positiivisesti tuotteen laatuun. Tuotteen reseptiikan ja prosessin toi-
mivuus on testattava aina asiakkaalle asti, koska sailytyksen ja kypsennyksen ai-
kana tuotteessa on mahdollista tapahtua erilaisia muutoksia mm. rakenteessa. (Nie-
minen 2020.)

Kylmavalmistusmenetelmaa toteutetaan usein jaahdytetyissa tuotantotiloissa,
mutta se ei kuitenkaan ole valttamatonta, mikali tuotteen lampdtila pysyy muutoin
rittavan alhaisena. Menetelma vaatii valmistavaan keittioon jaahdyttavan sekoitta-
van padan, jonka vesi tulee jaavesipankin kautta, mahdollisesti pakkauskoneen, mi-
kali ruokia pakataan muuhun kuin GN-astioihin, vaununpesukoneen seka kylmioti-
laa, jossa lahtevat ruoat voidaan sailyttaa. Vastaanottavassa keittiossa tarvitaan yh-
distelmauuni seka kylmictilaa ruokien sailytysta varten tai vaihtoehtoisesti sailytys
voi tapahtua kylmavaunuissa. Naiden lisaksi tarvitaan kylmakuljetuksiin soveltuva
kuljetuskalusto. (Dammert 2012; Karppinen 2008; Nieminen 2020; Niskanen 2008;
Seppala 2008.)

Kuviossa 3 on esitetty kylmavalmistusmenetelman prosessikaavio ja prosessin kriit-

tiset pisteet punertavalla varilla.
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Raaka-aineiden hankinta

Varastointi

Raaka-aineiden esikisittely

Ruoan kylmavalmistus

Annostelu ja pakkaaminen
kylmana

Kylmasadilytys

Kylmakuljetus

Kuvio 3. Kylmavalmistusmenetelman prosessikaavio ja kriittiset pisteet (Seppala
2008).

Haasteina kylmavalmistusmenetelmassa on, etta kylmaliukoisten tarkkelysten
kayttd saattaa nostaa tuotteiden hintoja ja pelkastaan kylmavalmistuksella valmis-
tettaessa saattaa ruokalista yksipuolistua. Palvelukeittiossa henkildston ammattitai-
tovaatimukset saattavat kasvaa, kun ruoan kypsennys siirtyykin palvelukeittioon.
Mikali kuljettamiseen kaytetaan rosterisia GN-astioita, niiden tarve kasvaa, kun ruo-
kaa kuljetetaan palvelukeittioihin harvemmin. Logistiikan kuitenkin tulee vahentya,
koska muuten kylmavalmistus ei ole taloudellisesti jarkevaa. Tuotekehitys on tark-
kaa ja vaatii paljon aikaa ja korvaavien tuotteiden kaytto ei valttamatta onnistu lain-
kaan. (Dammert 2012; Nieminen 2020.)

Kylmavalmistuksen etuina voidaan pitaa saastoja energia-, puhdistus- ja henkil0s-
tokustannuksissa seka investoinneissa. Koska menetelma ei ole aikasidonnaista
voidaan tuotanto sijoittaa sopivaan ajankohtaan - tama vapauttaa tyévoimaa ja lait-
teiden, tilojen ja henkiloston kaytto on joustavampaa, kun ruuhkahuiput tasaantuvat.
Myos ruoan jakelu on helpompi suunnitella; kuljetukset vahenevat, kun useamman
paivan ruoat kuljetetaan kerralla ja kuljetukset voidaan myds ajoittaa hiljaisiin kulje-
tusaikoihin. Ruoan ravintoarvot sailyvat hyvin ilman pitkda kuumasailytysta, kun

ruoka kypsennetaan vasta juuri ennen tarjoilua. Koska kypsennys tapahtuu paikan
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paalla, saavat asiakkaat tuoretta ruokaa, joka tuo myos ruoan tuoksun keittidoon.
Menetelma on myds mikrobiologisesti turvallisempi; kylmissa tuotteissa on pienem-
mat riskit, koska kylmaketju hidastaa mikrobien kasvua ruoissa. Esikasiteltyjen tai
kypsennettyjen raaka-aineiden kayton vuoksi keittiossa ei kasitella raakoja elintar-
vikkeita, eli niista tulevien mikrobien maara keittiossa on paljon pienempi. Esimer-
kiksi raa’an kalan ja tuoreiden yrttien kayttd ei mikrobiologisen laadun varmista-
miseksi ole suotavaa. Lisaksi prosessin ainoat kriittiset pisteet ovat tuotteen kyp-
sennys ja kulutus. Menetelma vahentaa myos tyoturvallisuusriskeja tyontekijoille,
kun keittiossa ei kasitella kuumia vuokia ja ruokia. (Kylmavalmistus/Suojakaasu
2014; Karppinen 2008, Niskanen 2008, Seppala 2008.)

Paasimaa (2013, 23—36) on opinnaytetydssaan selvittanyt kylmavalmistusmenetel-
man kaytannon haasteita ja hyotyja ruokapalveluorganisaatioissa. Haasteiksi oli ko-
ettu esimerkiksi Kymijoella tuotekehitys ja reseptien vakiointi, mikrobiologisen laa-
dun varmistaminen seka raaka-aineiden kilpailuttaminen ja soveltuvuuden arviointi.
Tuusulassa kylmavalmistuksen kayttdonotossa yllatyksena tuli mm. vesijohtoveden
lampdtila; se ei ollutkaan riittavan kylmaa kylmavalmistusmenetelmaa varten. Suo-
lan ja mausteiden kayttomaarien kanssa on myads oltava tarkempi kuin perinteisessa
kypsenna ja tarjoile -menetelmassa. Menetelman hyodyiksi naissa kohteissa on ko-
ettu mm. se, ettd tuotantomenetelma ei ole aikaan sidonnainen. Tydelamaan on
saatu joustavuutta mm. sairastapauksissa ja vuosilomasuunnittelussa kesaaikana.
Perinteisesta reseptista saa melko helposti muokattua kylmavalmistukseen sopi-
van. Tuotantoa on saatu suoraviivaistettua ja kaytannosta on saatu tutkimustulok-
sia, joiden mukaan kylmavalmistus on 20-30 % edullisempaa ja prosessin lapivienti
70 % nopeampaa kuin perinteisessa kypsenna ja tarjoile -menetelmassa; esimer-
kiksi 4 000 annosta valmistettaessa voidaan kylmavalmistusmenetelmaa hyodyn-
nettdessa tarvita vain kolme ihmista, kun kypsenna ja tarjoile -menetelmalla valmis-

tettaessa tarve olisi noin puolet enemman.

Filppa ja Kotilainen (2012, 63—65) ovat opinnaytetydssaan "Kylmavalmistus ruoan-
tuotantomenetelmana” verranneet Kymijoen, Vihdin ja Tuusulan ruokapalvelujen
kylmaruokatuotannon toteuttamistapoja. Vihdissa kylmavalmistusta toteutetaan pe-
rinteisessa suurkeittiossa normaaleilla suurkeittiolaitteilla padassa sekoittamalla,
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erillista kylmakeittiota ei ole kaytéssa. Kymijoella ja Tuusulassa on kaytdssa kylma-
valmistusta varten erillinen kylmakeittio varustettuna kylmavalmistukseen tarkoite-
tulla padalla. Kymijoella kylmavalmistuskeittio on +6 asteinen ja Tuusulassa +12
asteinen. Kuumennuslaitteita ei naissa kahdessa keittiossa ole kaytdssa lainkaan.
Kaikissa kolmessa ruoat kuljetetaan termolaatikoissa — Tuusulassa kuljetukset ovat
paivittain, Vihdissa kaksi kertaa ja Kymijoella kahdesta kolmeen kertaa viikossa.
Palvelukeittidissa ruoan kypsennykseen kaytetaan Kymijoella yhdistelmauunia ja

Vihdissa ja Tuusulassa joko yhdistelmauunia tai vaunukypsennysta.

2.4 Tuotantomenetelman ja ruokatuotannon keskittamisen vaikutus

tuottavuuden parantamiseen

Tuottavuus voidaan maaritellda tuotoksen, eli tuotettujen palvelujen tai tuotteiden
maarien, ja niiden tuottamiseen kaytetyn panoksen, eli henkilostd-, materiaali- ja
paaomaresurssien suhteeksi. Tuottavuus on riippuvaista resurssien saatavuudesta
seka niiden kaytosta, ja mikali resursseja ei ole saatavilla tai niita ei kayteta tehok-
kaasti, tuottavuus laskee. Tuottavuus voi parantua silloin, kun tuotos kasvaa nope-
ammin kuin panos, samalla tai pienemmalla panoksella tuotetaan enemman, sama
tuotos tuotetaan pienemmilla panoksilla tai jos tuotetaan vahemman, niin panoksia
kaytetaan vielda vahemman. (Lonnqvist ym. 2010, 78-79.) Kunnallisella ruokapalve-
lualalla suoritelaskentaa kaytetdan oman toiminnan arviointiin ja se mahdollistaa
my0Os toiminnan vertaamisen muihin toimijoihin. Suoritelaskentaa kaytetaan, jotta
saadaan tarkempia tunnuslukuja toimintayksikoittain. (Suoritteiden laskenta 2009,
9-13.)

Mikali tyd suunnitellaan hyvin ja tyontekoa johdetaan tuloshakuisesti, on isoissa kes-
kuskeittidissa tyon tekeminen merkittavasti tehokkaampaa kuin pienissa valmistus-
keittidissa. Mikali tuotantoa keskitetdan, palvelukeittidihin muodostuu usein tarve
yhdistaa ruoka- ja siivouspalvelutyota ja ilman niiden yhdistamista ei tuotannon te-
hostamisella valttamatta saavuteta niin suuria kustannusvaikutuksia. Kaytettavien
tuotteiden ja raaka-aineiden jalostusaste tulee miettia tuotekohtaisesti. Peruspro-
sesseihin, joita pystytdan valmistamaan ja pakkaamaan samoilla laitteistoilla, kan-

nattaa panostaa, mutta esimerkiksi pyorykkalinjastoa ei saada kannattavaksi,
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vaikka tuotteen omavalmistus toisikin asiakkaalle lisdarvoa. Taloudellisuuden ja laa-
dun nakokulmasta ruoka on yleensa jarkevinta toimittaa kylmana ja kylmana toimi-
tettavat tuotteet myds mahdollistavat tuotantolaitteiden ja kuljetuskaluston parem-
man kayttoasteen. Uudemmille tuotantotavoille on yhteista tuotannon ja ruokailun
ajallinen ja sijainnillinen erottaminen ja laitekayton maksimointi. Kustannustehok-
kuuteen vaikuttavat myos pidempi ruoan sailyvyysaika ja henkiloston tehokas
kayttd. Kylmavalmistuksessa tuotantoeria voidaan virtaviivaistaa ja siten saavuttaa
tehokkaampia tuotantoeria. (Dammert, [viitattu 9.6.2020]; Karppinen 2008; Seppala
2008.)

Karttunen (2010, 57, 78-80) on opinnaytetydssaan tutkinut mm. ateriatuotannon
keskittamiseen johtaneita muutosajureita. Jokainen neljasta haastateltavasta ruo-
kapalveluorganisaatiosta oli vastannut tuottavuuden parantamisen olleen suurin
muutoksen johtava tekija yhdessa tuotantokeittididen saneeraustarpeiden kanssa.
Tutkittavien organisaatioiden mukaan ateriatuotannon keskittaminen oli parantanut
ruokapalveluiden kilpailukykya, mutta prosentuaalista tuottavuuden parantumista ei
osattu kertoa, koska organisaatioissa oli samanaikaisesti tapahtunut muitakin muu-
toksia. Tutkimuksen kohteena olevissa organisaatioissa tuottavuuden kuvaamiseen
kaytettiin seuraavia mittareita; talousarvion toteutuminen, suoritelaskenta tai ate-
riamaarien seuranta, liikevaihto/ateriamaara, liikevaihto/tehty tyotunti, suorite/tehty
tyotunti ja yleiset kulut suhteessa liikevaihtoon. Tehokkuus oli parantunut aterioiden
tuottamisessa keskittamisen myota ja sen myoéta koko organisaation kustannuste-
hokkuus. Tutkimuksessa nousi esille suoritteiden maarien suhteellinen nousu teh-
tyyn ty6hon verrattuna ja yhdessa kohteessa myds palvelukeittididen tyotuntien te-

hostuminen yhdistelmatydntekijoiden muodossa.

Lisaksi Karttusen (2010, 80-81) tutkimuksesta ilmeni, ettd tuottavuuden suurim-
maksi uhaksi nahtiin ennakoidut ja tulevat asiakasmaarat — tilaajaorganisaatioiden
sitoutuminen palvelujen kayttamiseen koettiin epavarmaksi, koska kunnallinen ta-
loudellinen tilanne oli jo tuolloin heijastunut tilattujen palveluiden laajuuteen. Lisaksi
palvelukeittididen asiakasmaarat nahtiin uhkana tuloksellisuudelle; mikali asiakas-
maarat niissa laskisivat lilan pieniksi, ei niista saataisi tarvittavia tuottoja peittamaan
kuluja. Tuottavuuden kasvun uhkana nahtiin myos lilan pieni tila- ja laitevaraus —

tuotannon riittdva keskittaminen on tarkeaa kustannustehokkuuden sailyttamiselle
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ja lisdasiakkaiden palvelemista varten tilojen ja laitteiden suunnittelussa olisi jo

aluksi pitanyt huomioida kasvunvaraa.

Makela (2011, 47-55) on opinnaytetydssaan tutkinut Kurikan kaupungille eri ruoka-
tuotantotapojen vaikutuksia mm. talouden, resurssien ja tuotantotapojen nakokul-
masta. Tutkimuksessa ilmeni mm. seuraavia eri tuotantotapoihin ja tuottavuuteen
littyvia seikkoja. Kypsenna ja tarjoile -menetelmassa tuotantoaika on sidottu ruokai-
luaikaan, jolloin kiire kasaantuu aamupaivalle. Kuuma ruoka myds kuljetetaan kes-
kuskeittiolta joka paiva palvelukeittidihin. Kypsenna ja jaahdyta -menetelmaa pidet-
tiin Kurikassa monimutkaisena, kun ruoka jouduttiin uudelleen lammittamaan ja vuo-
kia jouduttiin siirtelemaan ja nostelemaan useammin kuin muissa tavoissa. Kulje-
tuskulut olivat pienemmat, kun ruoankuljetuskertoja oli vdhemman. Tuotantotapa
mahdollistaa keittion, laitteiden ja henkiloston tehokkaamman kayton, kun ruoanval-
mistus ei ole ruokailuaikoihin sidonnainen. Tuotantotapa kuitenkin vaatii astioiden
ja vuokien hankintaa ja keskuskeittidilla tarvitaan jaahdytyskapasiteettia ja palvelu-
keittidissa kylmatilaa. Havikin maara oli menetelmaa kaytettadessa todettu pienem-

maksi.

Kylmavalmistusmenetelma oli niin ikaan vahentanyt kuljetuskustannuksia, kun kul-
jetusten maara oli vahentynyt. Elintarvikekustannukset olivat korkeammat, kun tuo-
tantotavassa kaytetaan kypsia tai esikypsennettyja raaka-aineita. Kuten kypsenna
ja jaadhdyta -menetelmassakin, myds kylmavalmistuksessa keittion, laitteiden ja
henkiloston kayttd on tehokkaampaa ja joustavampaa, kun tuotanto ei ole ruokailu-
aikoihin sidonnainen. Valmistuskeittiossa tarvitaan kylmaa valmistustilaa, mutta tuo-
tantotapa kuluttaa vahemman energiaa kuin kypsenna ja jaahdyta -menetelma,
koska ruokaa ei kypsenneta valmistuskeittidissa vaan ainoastaan palvelukeittiossa.
Tama saastaa myos valmistuskeittion henkildostokustannuksissa. Tutkimuksessa ei
paasty johtopaatokseen mika tuotantotavoista on kannattavin, koska eri nakokul-
mista katsottuna eri tuotantomenetelmilla on positiivisia ja negatiivisia vaikutuksia.
(Makela 2011, 47-55.)



22

3 KULJETUS- JA PAKKAUSRATKAISUT

Kun tavaraa tai ihmisia siirretaan paikasta toiseen liikenteen avulla, puhutaan kulje-
tuksista. Kuljetuksia tarvitsevan organisaation toimiala, toimintaidea seka kilpailu-
strategia maarittelevat kuljetusten tiheyden ja saanndllisyyden. Lahettajan ja vas-
taanottajan sijainti, tavoiteltu palvelutaso seka itse lahetettava tuote, sen paino, era-
koko ja mahdollinen pilaantumisherkkyys suhteessa kuljetusmatkan pituuteen ja
olosuhteisiin, vaikuttavat toimitustiheyteen ja saannodllisyyteen. Lyhyilla matkoilla
maantiekuljetukset ovat oikeastaan ainoa ja nopein vaihtoehto, pysahtyminen on-
nistuu missa tahansa. Maantiekuljetukset aiheuttavat kuitenkin haitallisia paastoja,
ja ruuhkat ja huonot kelit ovat kuljetusten haasteina. (Kuljetusten ja jakelun logistiik-
kaa, [viitattu 23.5.2020].)

3.1 Ateriakuljetukset

Elintarvikekuljetuksissa ei tuotteiden hygieeninen laatu saa muuttua kuljetusten ai-
kana. Tuotteiden lampdtilaa ei saa muuttaa eika tuotteita saa prosessoida miten-
kaan kuljetusten aikana. Elintarvikekuljetuksissa ei erikseen ole kriittisia hallintapis-
teita, vaan kuljetusten aikana omavalvonta keskittyy tukijarjestelmien, eli hygieenis-
ten tyoskentelytapojen ja puhtaanapidon huolelliseen hallintaan. Elintarvikekuljetuk-
sissa tuotteiden lahettajan vastuulla on, etta tuotteet on pakattu elintarvikkeille ja
kuljetuksiin soveltuviin puhtaisiin pakkauksiin. Lahettajan vastuulla on myos se, etta
tuotteet, jotka vaativat tietyn lampatilan, on saatettu oikeaan lampdtilaan ennen kul-
jetusta. Kuljetuksen suorittajan vastuulla on jarjestaa kuljetustehtavaan sopiva ka-
lusto ja perehdyttaa kuljettaja elintarvikekuljetusten vaatimuksista. Kuljettajan teh-
tava on varmistaa, etta tuotteen laatu ei muutu eivatka asiattomat henkilot paase
kasiksi tuotteisiin kuljetuksen aikana. Mikali kuljetuslampatiloissa on tapahtunut
poikkeama, tulee kuljettajan ilmoittaa siita omavalvontasuunnitelmassa maaritellylle
henkilolle. Tuotteiden vastaanottajan vastuulla on tarkistaa tuotteet kuljetuksen paa-
tyttya. (Elintarvikekuljetusten Yleiset Hyvan kaytannon ohjeet, [viitattu 23.4.2020],
6-9.)
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Sosiaali- ja terveysministerion asetuksessa maaritellaan mm., etta elintarvikkeiden
kuljetukseen kaytettava ajoneuvo on pidettava puhtaana ja mikali ajoneuvossa kul-
jetetaan muuta kuin elintarvikkeita, tulee tilat puhdistaa ennen elintarvikkeiden kul-
jetusta. Elintarvikkeiden hygieeninen laatu ei saa vaarantua kuljetuksen aikana. Pi-
laantuvia elintarvikkeita kuljetettaessa kuljetukseen kaytettavia laatikoita ja astioita
saa kayttaa ainoastaan elintarvikkeiden kuljetukseen ja kayttokertojen valissa ne on
puhdistettava. Kylmasailytysta vaativat, helposti pilaantuvat elintarvikkeet kuljete-
taan enintdan niissa lampotiloissa, joita noudatetaan myos helposti pilaantuvien
elintarvikkeiden varastoinnissa. Kuljetuslampotila voi kuitenkin hetkellisesti kohota
hieman korkeammaksi, mikali elintarvikkeen hygieeninen laatu ei huonone. Mikali
elintarvikkeita kuljetetaan kuumana, ei jaahtyminen kuljetuksen aikana saa huonon-
taa hygieenista laatua. (A 597/2000.)

Helposti pilaantuvia, kylmassa sailytettavia tuotteita varten tulee kuljetuksiin olla
kaytossa jaahdytyslaitteistolla varustettu eristetty kuormatila tai muulla tavoin jaah-
dytettava ja suljettava eristetty kuljetusastia, eikd elintarvikkeiden lampdétila saa
nousta yli +6 °C:een. Kylmavalmistusmenetelmalla valmistettujen tuotteiden I[ampo-
tila tulee kuitenkin pysya alle +4 °C:ssa myds kuljetuksen aikana. Helposti pilaantu-
vien, kuumina kuljetettavien tuotteiden lampatila tulee olla kuljetuksen aikana vahin-
taan +60 °C. Yli kaksi tuntia kestavissa toimituksissa kuljetusastiassa tai -tilassa
tulee olla kaytossa tallentava lampdétilanseurantajarjestelma. Tallaista lampdtilan-
seurantajarjestelmaa ei tarvita alle kaksi tuntia kestavissa kuljetuksissa eika sellai-
sissa kuljetuksissa, joissa tuotteet toimitetaan elintarvikehuoneistosta suoraan lo-
pulliselle kuluttajalle. Tallaisiin kuljetuksiin luetaan esimerkiksi ateriakuljetukset val-
mistuskeittiosta tarjoilukeittioon tai kuluttajalle. (Ruokavirasto 2018, 39; Niskanen
2008.)

3.2 Kuljetuskalusto ja -pakkaukset

Kuljetuskalusto. Helposti pilaantuvien elintarvikkeiden kuljetukseen kaytettavia

laatikoita ja astioita saa kayttda ainoastaan elintarvikkeiden kuljetukseen (A



24

597/2000). Tyypillisimmat vaihtoehdot ruoankuljetukseen ovat kuljetusvaunut ja sty-
rox- eli termolaatikot. Kuljetuksiin voidaan kayttaa myos muovilaatikoita tai hyvin

suojattuja uunivaunuja.

Styrox- eli termolaatikoita kaytetaan yleensa pienemmissa kohteissa, joihin vau-
nuilla ei rakenteiden vuoksi paase. Termolaatikoita on saatavilla montaa eri kokoa
ja myos erilaisista materiaaleista valmistettuna. Vaihtoehtoina ovat EPP-solupoly-
propeenimuovi, EPS-solupolystyreeni ja saatavilla on myos biohajoava materiaali,
joka on valmistettu maissipohjaisesta materiaalista. Kaikissa materiaaleissa on al-
hainen veden imeytyminen, erinomainen iskunvaimennuskyky seka hyva lam-
moneristyskyky. Termotuotteet yleensakin ovat kestavia ja kevyita. Ne ovat kone-
pestavia ja tarkoitettu kaytettavaksi kuumille, kylmille tai pakastetuille tuotteille -40 -
+120 asteen lampdtiloissa. (Solumuovi [viitattu 8.6.2020]; Termotuotteet [viitattu
8.6.2020].)

Kuljetusvaunuja on saatavilla monilla eri valmistajilla. Vaunujen kaytté vahentaa
nostelua keittidissa ja kuljetuksissa eli niitd kannattaa suosia ergonomisuuden
vuoksi kohteissa, joihin vaunukuljetukset ovat mahdollisia. Esimerkiksi Scanbox
Thermo Products AB:n, Dietan ja Metoksen vaunut ovat ammattikayttoon tarkoitet-
tuja ja niita kaytetaan paljon mm. keskuskeittioilla. Mallistoista 10ytyy niin lampo-,
kylma-, yhdistelma- kuin neutraalivaunujakin. Vaunuissa on hyva eristyskyky ja ne
on helppo pitda puhtaana. Vaunuihin on saatavilla useita lisavarusteita helpotta-
maan kayttéa. (Dieta Envoy -ruoankuljetus- ja bankettivaunut, [viitattu 8.6.2020];
Ruoankuljetusjarjestelmat, [viitattu 8.6.2020]; Ruoankuljetusvaunut, [viitattu
8.6.2020].)

Prosessin virtaviivaistamiseksi vuoat voidaan pakata suoraan uunivaunuihin, jol-
loin vuokien nostokerrat vahenevat (Ekotekoja kuntien keittidissa pakkausmenetel-
mia paivittamalla, [viitattu 8.6.2020]). Vaunuissa on usein U-johteet ja lukitustangot,
jotta astiat eivat putoa. Pyorat rullaavat kevyesti ja niista kaksi on lukittavissa. Li-
saksi tyontdokahva on irrotettava. (Kypsennysvaunu Metos System Rational
MSCC/MCM 201/16, [viitattu 14.8.2020].) Edellisten lisaksi ruokia voidaan kuljettaa

erilaisissa muovilaatikoissa.
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Kuljetuspakkaukset. Kun keskuskeittididen koot ovat yhta suurempia ja kuljetuk-
sien maara on tarkoitus vahentaa, ei rst-vuokiin pakkaaminen ole enaa jarkevaa,
koska kylmatoimituksissa vuokia tarvitaan moninkertainen maara verrattuna paivit-
tain tehtaviin kuumatoimituksiin. Pakkaustavan vaihtaminen vahentaa tilatarpeita
valmistavassa ja vastaanottavassa keittiossa; Esimerkiksi keskuskeittio, jonne olisi
rst-astioita kaytettdessa tarvittu 150 m2n astiahuolto- ja astiavarastotila, tarvitsee
kertakayttoista pakkausmateriaalia kaytettdessa alle 30 m?n tilan. Vastaanotta-
vassa keittidossa pusseihin pakattu ruoka vie esimerkiksi vain kolmasosan siita ti-
lasta, mita ennen tarvittiin rst-vuokia kaytettaessa. Rasiat myoOs poistavat keittioilta
patapesulaitteen ja pesutilan tarpeen. (Ekotekoja kuntien keittidissa pakkausmene-
telmia paivittamalla, [viitattu 8.6.2020].)

LinePack Oy:n toimitusjohtajan Sami Maenpaan mielesta henkildstdpulaa voidaan
helpottaa siirtamalla osa pakkausprosesseista, kuten annostelu, punnitus, pakkaa-
minen ja merkinta, tehtavaksi laitteilla. Toimintamallin muuttamisella voidaan vaikut-
taa parantuvan tydergonomian kautta olemassa olevan henkiloston tyohyvinvointiin
ja myos helpottaa henkiloston rekrytointia. Pakkausratkaisuilla on mahdollisuus va-
hentaa huomattavasti astiahuoltoa, joka koetaan ammattikeittion raskaimmaksi tyo-
vaiheeksi. (Ekotekoja kuntien keittidissa pakkausmenetelmia paivittamalla, [viitattu
8.6.2020].)

Porvoon tilapalveluiden VTT:Ita tilaamassa tutkimuksessa vertailtiin kolmen erilai-
sen pakkausvaihtoehdon kustannus- ja ymparistovaikutuksia. Vaihtoehtoina tutki-
muksessa olivat pestava GN-mitoitettu terasvuoka, kertakayttdéinen PET-paallystei-
nen kartonkivuoka ja kertakayttdinen PET-muovivuoka. Tutkimuksen mukaan teras-
vuoka suljetaan tiivistereunaiselle teraskannella ja ne pestaan kayton jalkeen ensin
palvelukeittiolla ja keskuskeittidlle kuljetuksen jalkeen ne pestaan uudelleen. Kerta-
kayttovuoat suljetaan muovikalvolla ja kayton jalkeen ne poltetaan hyotyvoimalai-
toksessa. Kustannuserina tutkimuksessa tarkasteltin mm. kertakayttovuokien han-
kintaan liittyvia kustannuksia, sahko-, vesi- ja pesuainekustannuksia seka tyokus-
tannuksia. Tutkimuksessa huomioitiin myds kertainvestoinnit eli mm. pesukoneet,

terasvuoat ja -kannet, seka pakkauskoneiden leasingmaksut ja jatemaksut. Tutki-



26

muksessa ei huomioitu toimintaa kokonaisuudessaan, joten absoluuttista kokonais-
vaikutusta ei voitu arvioida. Vaihtoehdot pystyttiin kuitenkin tutkimuksen perusteella

laittamaan paremmuusjarjestykseen. (Korhonen 2019.)

PET-paallysteinen kartonkivuoka todettiin tutkimuksessa halvimmaksi vaihtoeh-
doksi kustannusten ollessa vain n. 51 % terasvuokavaihtoehtoon verrattuna. Itse
vuoka oli edullisempi kuin muut vaihtoehdot, vuokien pesuun liittyvia kustannuksia
ei ollut ja esim. raepesukoneita ei tarvittu ja vahemmalla kulutuksella pesukoneiden
kayttoikaa laskettiin pidemmaksi. Kartonkivuoka oli ymparistovaikutuksiltaan pie-
nempi kuin PET-muovivuoka. Sen tilantarve oli paljon vahaisempi kuin terasvuoilla
eika kayttoon liittynyt lisaantynytta hygieniariskia. PET-muovivuoka oli toiseksi hal-
vin vaihtoehto sen kustannusten ollessa n. 66 % terasvuokavaihtoehtoon verrat-
tuna. Itse vuoka oli kalliimpi kuin kartonkivuoka, mutta sen kayttoon ei myoskaan
tullut vuokien pesuun liittyvia kustannuksia ja esim. raepesukoneita ei tarvittu ja va-
hemmalla kulutuksella pesukoneiden kayttoika laskettiin pidemmaksi. Pakkaus oli
ymparistovaikutuksiltaan suurin vuoan valmistuksen ja erityisesti PET-muovin
vuoksi. Sen tilantarve oli niin ikdan vahaisempi kuin terasvuoilla eika kayttoon liitty-
nyt lisdantynytta hygieniariskia. Terasvuoka oli vaihtoehdoista kallein etenkin ty6-
maaran nostaessa kustannuksia. Kustannuksia nostivat myos pesuihin tarvittavat
aineet, sahko- ja vesikustannukset seka pesukoneiden lyhyempi kayttoika suurem-
man kayttotarpeen vuoksi. Pakkausvalintaa tehdessa PET-kartonkivuokaa puolta-
vat mm. sen edullisuus, alhaisen tydomaaran tarve ja pieni tilantarve. PET-muovi-
vuokaa puoltavat samat asiat kuin kartonkivuokaa, mutta ymparistovaikutuksiltaan
se on kuitenkin epaedullisin vaihtoehto. Terasvuokia puoltavat alhaisimmat ympa-
ristovaikutukset, mutta veden kulutus on kuitenkin suurta, silla on myos suurin tilan-

ja tydvoimantarve. (Korhonen 2019.)

Porvoon Tilapalveluiden ruokapalvelupaallikko Leila Korhonen ja tuotantopaallikko
Johannes Lohi ovat kertoneet, ettd vuonna 2018 toimintansa aloittaneessa, n. 9 500
ruoka-annosta paivassa valmistavassa keskuskeittiossa ruoka pakataan muovipin-
noitettuihin kartonkirasioihin. Rasioihin pakkaaminen on paitsi tilatehokasta myos
hygieenista ja katevaa. Rasiat kestavat kuumennusta ja prosessin virtaviivaisuuden

vuoksi valmistuskeittidissa osa vuoista pakataan suoraan uunivaunuihin. Rasioihin
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pakkaaminen vahentaa merkittavasti astiahuoltotyota eikd ammatti-ihmisten tydai-
kaa haluta kuluttaa vuokien pesuun, varsinkin kun henkilostoa on myos haasteel-
lista saada rekrytoiduksi. Kustannussaastoja on huomattu mm. vahentyvan tilantar-
peen, logistiikan, veden, sahkon ja kemikaalien osalta. Pakkauslaitteiden pikkukor-
jauksiin on hyva loytya osaamista omasta keittiosta ja onkin suotavaa, etta ainakin
yksi vastuuhenkilo tuntee laitteet perinpohjaisesti. Laitteiden hankinnoissa helppo-
kayttoisyys, laatu, kestavyys seka huollon vasteaika ovat tarkeimpia asioita, ja han-
kintaa tehdessa tulisi vertailla ostohinnan sijasta elinkaarihintoja huoltokaynnit mu-
kaan lukien. Jatkossa Porvoossa on tarkoitus siirtya biohajoavan rasian ja suljenta-
kalvon kayttoon. (Ekotekoja kuntien keittidissa pakkausmenetelmia paivittamalla,
[viitattu 8.6.2020].)

Oulun Tuotantokeittié Oy:n toimitusjohtaja Toni Kalliorinne on kertonut, etta keskus-
keittio Lookissa pakataan paaasiassa kypsenna ja jaahdyta -menetelmalla valmis-
tettua ruokaa rasioihin ja vakuumipusseihin n. 25 000 annosta paivassa. Pakkauk-
set auttavat tuotteita sailymaan pidempaan ja siten vahentamaan myos havikkia,
kun ylijaanyt ruoka voidaan hyodyntaa myohemminkin. Talla hetkelld parhaiten pys-
tytaan vaikuttamaan tuotteiden laatuun ja tuoreuteen oikeilla pakkausmateriaaleilla
ja oikeanlaisella kylmasailytyksella. Kalliorinteen mukaan pienempi havikin maara
kompensoi hyvin ymparistorasitusta, joita ruuan jadhdytys ja pakkausmateriaali
tuottavat. Pakkauslaitteistojen hankinnassa on huomioitava puhdistettavuus ja hy-
gienia kaytettavyyden ja kayttdvarmuuden lisaksi. (Ekotekoja kuntien keittidissa

pakkausmenetelmia paivittamalla, [viitattu 8.6.2020].)

My6s Nurmijarven kunnan keskuskeittio Aleksian Pata tuottaa n. 8 000 ruoka-an-
nosta paivassa ja kuljettaa ne kohteisiin pari kertaa viikkossa. Ruoka pakataan syva-
vetokoneella 2,5-3 kg:n pusseihin, mutta erityisruokavaliot pakataan rasioihin. Pak-
kaamisessa ruokapalvelupaallikko Riitta Mikkola korostaa annostelupumpun valin-
taa - sen taytyy pystya annostelemaan ruokia rikkomatta niita ja tasalaatuisesti ja
sen tulee olla helppo puhdistaa. Mikkola kertoo, ettd pakkausmateriaalin valinta liit-
tyy mm. tilojen optimointiin. Energiatehokkuuden vuoksi jokainen rakennettava nelio
tulee kyseenalaistaa ja vakuumipussien kayttd vahentaa tilantarvetta merkittavasti.
Astiahuolto- ja astiavarastotilojen tarve on paljon pienempi kuin jos kaytossa olisi
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RST-astiat eikd vakuumipussien kayttd vaadi kuljetusvaunuja, joita varten tarvittai-
siin my0s sailytystilaa ja pesulaite. RST-astioita ja kuljetusvaunuja pitaisi myos kul-
jettaa edestakaisin ja pestd ne kahteen kertaan; ensin palvelukeittiossa, ja sitten
viela keskuskeittiossa. Pusseihin pakkaaminen siis vahentaa tyo- ja logistikkamaa-
ria merkittavasti. Nurmijarvella vakuumipussit pakataan kuljetusta varten lahes ko-
konaan kierratettaviin pahvilaatikoihin. (Ekotekoja kuntien keittidissa pakkausmene-
telmia paivittamalla, [viitattu 8.6.2020].)

3.3 Kuljetus- ja pakkausratkaisujen vaikutus tuottavuuden parantamiseen

Kylmana kuljetettavat ruoat mahdollistavat eri kuljetuserien yhdistamisen ja kulje-
tuksen tarvittaessa vuoroissa. Tuotteet kannattaa siirtya pakkaamaan rasioihin tai
pusseihin, jolloin keittididen astiahuoltoa varten tarvittavat tilat ja laitetarpeet piene-
nevat huomattavasti. Keittion nelididen optimointi on hyvin tarkeda investointihet-
kella, mutta myos tulevaisuudessa, kun niita lammitetaan, jaahdytetaan ja peruskor-
jataan. (Dammert, [viitattu 9.6.2020].) Myds astiahuollon maaraa ja sita kautta myds
henkilostokuluja on mahdollista vahentaa kertakayttoisilla pakkausvaihtoehdoilla, ja
henkilostoresurssien kohdentaminen oleellisimpiin tyotehtaviin voidaan tehda siirta-
malla osa pakkausprosessista koneelliseksi. (Ekotekoja kuntien keittidissa pakkaus-

menetelmia paivittamalla, [viitattu 8.6.2020].)

Reittioptimointi tarkoittaa kuljettavien reittien suunnittelua siten, etta reitti on mah-
dollisimman Iyhyt ja kuljetaan tehokkaimmalla tavalla pysahdykset huomioi-
den. Reittioptimoinnilla on mahdollista saavuttaa kilpailuetua - mikali reitteja ei ole
optimoitu huolellisesti se luo tehottomuutta liiketoiminnalle. Reittioptimointiin panos-
tamiseen syyna ovat taloudelliset resurssit ja niiden rajallisuus. Kun reitit optimoi-
daan, saadaan siihen liittyvat kulut ja ajalliset resurssit ja siitd muodostuvat talou-
delliset kulut minimoitua. Ajalliset resurssit taas vaikuttavat suurelta osin tyon tehok-
kuuteen ja tuottavuuteen. Myds parhaan reittiratkaisun Ioytamisen lisaksi, itse reit-
tioptimointiin kaytettava aika tulee minimoida. (MTech 2017.)
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4 HENKILOSTO

Organisaation toimintaan vaikuttavat henkilostovoimavarat, joita ovat henkiloston
tiedot ja taidot, osaaminen, asenteet ja arvot. Henkilostovoimavarojen suunnitelmal-
lisella johtamisella on yleisesti ajateltuna positiivisia vaikutuksia seka tuloksellisuu-
teen etta henkiloston hyvinvointiin. Henkilostovoimavarojen johtamiseen liittyy suun-
nittelua, eli mm. rekrytointia ja sijaisjarjestelya, ja organisointia, eli tyon jarjestamista
tydajan ja tyovalineiden muodossa. Siihen liittyy myds arviointia tydsuorituksesta ja
tuloksellisuudesta, kehittamista perehdyttamisen ja koulutuksen muodossa ja neu-
vottelua mm. viestinnan ja yhteistoiminnan kautta. Henkilostévoimavarojen johtami-
seen liittyy myos kompensaatiota, eli tydtehtavan suorittamisesta saatavan aineelli-
sen tai aineettoman palkkion saamista, tyosuojelua tyoturvallisuus- ja tydhyvinvoin-
tiasioissa seka jarjestelmia, joilla tarkoitetaan henkilostoa koskevia tietojarjestelmia.
(Vakkala 2012, 65-70.)

Henkildstovoimavarojen johtaminen voidaan jakaa pehmedan ja kovaan johtami-
seen. Kovassa johtamisessa korostuu maaralliset henkildstovoimavarojen tekijat,
arviointi ja mittaaminen. Henkiloston voimavarat nahdaan organisaation strategisen
suunnittelun osana ja se on jalkautettu tyoyhteisGihin esim. laatujarjestelmien
myota. Kovassa johtamisessa mm. tehokkuusvaatimukset, talouskuri ja asiakastie-
toisuus nayttaytyvat tyontekijoiden arjessa. Pehmeassa johtamisessa lahtokohtana
on arvot ja arvostaminen ja niiden perustana ovat esimerkiksi motivointi, joustavuus,
vuorovaikutus, osallistaminen ja informaation kulku. Henkiléstdé nahdaan strategian
saavuttamisen mahdollistajana voimavarojensa, motivaationsa ja sitoutumisensa
kautta ja nain ollen myds mahdollistaa organisaation menestymisen. (Vakkala 2012,
70-71.)

4.1 Muutosjohtaminen

Muutostilanteet luovat erityisia vaatimuksia henkildstdjohtamiselle. Muutostilan-
teessa henkildstdjohtamisen rooli on noin 70-90 % johtamisesta ja jaljelle jaava pie-

nempi osuus asioiden johtamista. Tyohyvinvointiin kohdistuu monia erilaisia haas-
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teita muutosvaiheessa ja siihen vaikuttavat paitsi tyontekijan oma sisainen tunne-
maailma, ymparistossa tapahtuvat asiat ja kokemukset organisaatiotoiminnasta, eli
vaikutusmahdollisuudet, viestinta ja arjen organisointi. Lahiesimiesten johtajuus ko-
rostuu muutostilanteissa. (Vakkala 2012, 73-77.)

Esimiesten yhtena suurena haasteena muutosprosessissa on auttaa tyontekijoitaan
selviamaan muutoksesta parhaalla mahdollisella tavalla. Jokainen ihminen suhtau-
tuu muutoksiin hyvin eri tavalla, jolloin esimiesten tulisi auttaa jokaista |0ytamaan
heille parhaiten sopivat keinot parjatd muutoksen keskella. Tyontekijat voivat suh-
tautua muutokseen neljalla erilaisella asenteella riippuen siita, miten sitoutunut han
on tydonantajaansa ja miten kiinnostunut han tyostaan. Nama nelja perusasennetta
ovat kuuliaisuus, innostus, kyynisyys ja valinpitamattomyys seka omapaisyys ja ka-
pinallisuus. Esimiehillda on tarkea rooli innostaa tyontekijoita omassa tyossaan. Mi-
kali esimies pystyy lisata tyontekijan motivaatiota tyotaan kohtaan, han edistaa sa-
malla tyontekijan selviytymista muutosprosesseissa. Usein tyontekijoita kiinnostaa
muutoksessa vain yksi asia; miten minun kay? Aina tdhan kysymykseen ei ole var-
maa vastausta, mutta on hyvin tarkeaa, etta esimies kohtaa tydntekijan tallaisessa-
kin tilanteessa mahdollisimman rehellisesti. Muutosprosessissa tyontekijan tarve ta-
vata esimiestaan usein kasvaa ja esimiehen onkin tarkeaa varata tyontekijoilleen

enemman aikaa. (Ponteva 2010, 33-66.)

Kun tydskennellaan ihmisten kanssa, taytyy sanomisiaan ja tekemisiaan pohtia tar-
kasti. Seuraavat keinot auttavat esimiehia onnistumaan muutostilanteessa;

— Inhimillisyys - tyontekijoita kohdellaan yksiloina, otetaan heidat tosis-
saan ja annetaan aikaa, kuunnellaan tyontekijoita eika vahatella ketaan.

— Reiluus — kerrotaan mieluummin liikaa kuin liilan vahan, tunnustetaan jos
ei tiedeta jotain, otetaan asioista selvaa, toistetaan asioita, kunnes kaikki
ovat ymmartaneet ne eika luvata liikoja.

— Myonteisyys — ollaan itse valmiita muutokseen, koetetaan keksia kaikista
asioista myds hyvia puolia ja korostetaan hyvia asioita.

— Innostus — innostetaan muita, ei latisteta ihmisia ja heidan ajatuksiaan ja

katsotaan asiat aina loppuun asti ennen arviointia.
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— Peraanantamattomuus — selvitetdan asiat perusteellisesti, tuetaan niita,
joilla on vaikeuksia hyvaksya asioita, edetaan pienin askelin ja viedaan
asiat loppuun asti.

— Kannustavuus — otetaan tyontekijoiden asiat vakavasti, opetellaan ole-
maan kannustavia ja keksitaan, mitka asiat kannustavat tyontekijoita.

— Yllatyksellisyys — tehdaan asioita toisin ja tarjotaan tydntekijoille uusia
mahdollisuuksia. (Ponteva 2010, 87-114.)

4.1.1 Muutosviestinta

Viestintaa tarvitaan muutosprosessissa muutosvastarinnan pienentamiseen ja muu-
tostahdon yllapitamiseen. Muutosviestinta tulee olla monikanavaista viestintaa -
kasvokkain annettua informaatiota, keskustelua ja koulutusta seka kirjallista viestin-
taa esimerkiksi paperidokumenttien ja verkkosivujen muodossa. Muutosviestinta

vastaa kysymyksiin miksi on muututtava ja miten se tehdaan. (Myllymaki 2018, 13).

Oleellista muutosviestinnassa on olla ajoissa ja valttaa viivyttelya. Monesti muutos
torjutaan aluksi ja viestinnan perille menemiseen ja muutostahdon syntymiseen on-
kin varattava aikaa. On varmistettava, etta kaikki mita viestitddn muutoksesta, on
totta, ja vaarien tulkintojen valttamiseksi on syyta sanoa kaikki mahdollisimman sel-
vasti. On kerrottava, miksi muutos on tarpeellinen, miksi ja miten kyseiseen ratkai-
suun on paadytty ja millainen on muutoksen paassa oleva tulevaisuus. On avoimesti
kerrottava, millaisia riskeja muutokseen sisaltyy ja miten ne on huomioitu. Myds se,
mita tapahtuu, jos muutosta ei tehda, on viestittava kuulijoille. Viestinnan aikana
esitettyihin kysymyksiin tulee aina vastata kiertelematta ja mikali vastausta ei viela
ole olemassa, tulee sekin ilmaista selkeasti. Muutosviestinndssa on syyta valttaa
konditionaalin kayttda, koska sen tarkoituksena ei ole ehdotella asioita kohteliaasti
vaan antaa selkeita ohjeita, jotka vastaanottajien taytyy sisaistda. Mydskaan peri-
aatteessa-sanaa ei kannata kayttaa, koska sen muuttaminen kaytannossa-sanaksi
vaihtaa lauseen kieltomuodon myonteiseksi. Muutosviestinnassa tulee pohtia am-
matti- ja erikoiskielen kayttéa kuulijakunnan mukaisesti — mikali on epailys, etta
kaikki kuulijat eivat ymmarra erikoiskielta, ei sen kayttaminen silloin kannata. (Myl-
lymaki 2018, 17-38, 67.)
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Muutoksen sidosryhmat kannattaa analysoida viestintaa varten esimerkiksi kuvion

4 mukaisesti nelikentassa kahden eri nakokulman, vallan ja kiinnostuksen, mukaan.

Valta

Pida tyytyvaisena Pida lahella
Sekundaariryhma Primaariryhma
Pida silmalla Pida tietoisena
Marginaaliryhma Sekundaariryhma

Kiinnostus

Kuvio 4. Muutosviestinnan sidosryhmaanalyysi (Myllymaki 2018, 53).

Primaarirynma on yleensa pikemminkin tavoitteiden asettaja eikd muutoksen
kohde, mutta se on kuitenkin viestinnan kannalta tarkein ryhma. Ryhmalle onkin
raportoitava muutoksen tavoitteista ja etenemisesta seka suullisesti etta kirjallisesti.
Sekundaariryhmille, joista toisella on enemman valtaa projektissa ja toinen on mah-
dollisesti muutoksen kohteena ja sen myota projektista kiinnostunut, kannattaa
muodostaa heita kiinnostavaa kohdennettua viestintda mielenkiintoisessa muo-
dossa. Marginaaliryhmaan kuuluvat ne, jotka eivat ole muutoksen kohteena, eika
heilla ole muutokseen valtaa eika juuri kiinnostustakaan ja heille riittaakin yleisvies-

tinta palvelujen muutoksista. (Myllymaki 2018, 51-54.)

4.1.2 Henkiloston sitouttaminen muutokseen

Tarkein asia muutoksessa on saada tyontekijat mukaan muutokseen. Muutos voi
onnistua menestyksekkaasti, kun tyontekijat itse ymmartavat muutoksen tarkoituk-
sen. Jotta saavutetaan pysyva muutos, se edellyttaa jokaisen muutoksessa mukana

olevan tyontekijan motivoitumista omien tyétapojen muuttamiseen. Motivoitumisen
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taytyy lahtea jokaisesta itsestaan eika se voi perustua rangaistukseen tai palkitse-
miseen. Jokaisen tulee siis hyvaksya, etta muutos on tarpeellinen, mutta kaikkien ei
kuitenkaan tarvitse nahda sita positiivisena asiana. Tyontekijoita voi motivoida muu-
tokseen mm. esittdmalla konkreettisia esimerkkeja muutoksen tarkoituksesta ja
eduista ja keskustelemalla jokaisen tyontekijan kanssa millaisia hyotyja muutok-
sesta on juuri kyseisen tyontekijan tehtavassa. Mita aiemmin tyontekijat otetaan mu-
kaan suunnitteluun, sitd todennakdisemmin jaa jokin tarkead nakodkulma muutos-
tydssa huomioimatta. Tyontekijoiden esiin nostamat kysymykset ja ongelmat pro-
sessissa nostavat mahdollisuuksia |oytaa niihin toimivia ratkaisuja. Tyontekijoita
taytyy rohkaista kertomaan mita he ajattelevat asioista ja heidat on saatava tunte-
maan, etta ideoita ja kritiikkiakin voi esittaa vapaasti. (Férandringsprocesser, [vii-
tattu 7.6.2020].)

Mikali tyontekijoita osallistetaan muutosprosessiin, muutokset eivat tunnu heista niin
vaikeilta. Ottamalla tydntekijat mukaan suunnittelemaan ja miettimaan muutosta he
odottavat, etta heitd myds aidosti kuunnellaan. On siis erittdin tarkeaa, etta hyva

asia ei kaanny huonoksi teennaisella osallistamisella. (Ponteva 2010, 45.)

4.2 Tyon tuottavuuden parantaminen

Paasaantoisesti palvelutuotannon kehitys on heikompaa kuin teollisessa tuotan-
nossa. Palveluiden tuottavuutta pitaisi kuitenkin pyrkia parantamaan, kun esimer-
kiksi ikarakenteen muuttuessa tydikaisten maara vahenee tulevaisuudessa. Palve-
lutuottavuus voidaan maaritella seuraavasti; tuotoksen mééra eli volyymi ja asiak-
kaan havaitseman laatu jaettuna panoksen eli tydvoiman, raaka-aineiden ja paa-
oman, mé&éréllg ja laadulla. (Lonnqgvist ym. 2010, 13, 87.) Tuottavuuden kasvu ta-
pahtuu organisaation ja sen yksikoiden sisalla. Organisaation johdon ja koko henki-
I6ston on syyta ymmartaa, etta jokaista tarvitaan tulevaisuuden turvaamiseen, ra-
kentamiseen ja parantamiseen. Jotta yritys voi menestya, on myos henkiloston ym-
marrettava mista yrityksen kannattavuus ja menestys koostuvat. (Kauhanen 2018,
13-16.)
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Yrityksen kannattavuuden ja tydhyvinvoinnin valista yhteytta ei valttamatta voida
osoittaa luotettavasti, mutta henkildston tyohyvinvoinnin on kuitenkin todettu vahen-
tavan kustannuksia ja kasvattavan tuottavuutta ja innovatiivisuutta. Hyva tyohyvin-
vointi vaikuttaa tyontekijoiden tyotyytyvaisyyteen, sitoutumiseen ja motivoitumiseen,
jolloin tyokyvyttomyyselakkeiden ja sairauspoissaolojen maarat seka henkiloston
vaihtuvuus pienenevat. Kun henkiloston vaihtuvuus on pienta, ammattitaito pohjau-
tuu pidempaan tyokokemukseen. Talloin yleensa laatu ja tuottavuus paranevat,
koska kokeneet tyontekijat tyoskentelevat yleensa tehokkaammin ja lopputulos on
yleensa laadukkaampaa kuin kokemattomilla tyontekijoilla. (Kauhanen 2016, 19—
20.)

Henkildstotuottavuus on tuottavuuden ja sen kehittdmisen osa. Henkildstotuotta-
vuutta kuvaa tunnusluku, henkildstétuottavuusindeksi (HTI), joka lasketaan tyohy-

vinvointikyselyn vastausten pistemaarien perusteella.

Henkildstotuottavuuden tuloksissa maksimimaara pisteita on sata. Tulosten taso on
— erinomainen, pisteiden ollessa yli 62
— hyva, pisteiden ollessa 53,1-62,0
— keskitasoa, pisteiden ollessa 44,1-53,0,
— valttava, pisteiden ollessa 35,0-44,0

— heikko, pisteiden ollessa alle 35

Henkildstotuottavuus koostuu henkilokohtaisista ominaisuuksista; tyokyvysta, osaa-
misesta ja motivaatiosta. Tyokyky, tai sen puute, on tyon tekemisen ja tyouran pe-
rusta. Se on ty6tehtavaan sidonnainen tarkoittaen, etta jokainen voi olla tydkykyinen
jossain tyodtehtavassa. Osaamisen perustana ovat koulujarjestelmat seka tayden-
nyskoulutus tyduran aikana. Tydssa osaaminen on yleensa tehtavaan sidottua ja
nykyaan myos nopeasti muuttuvaa. Tyontekijan kokema vaikuttamisen ja hallinnan
tunne mahdollistaa osaamisen hyddyntamisen tydelamassa. Motivaatio tukee tyon-
antajaan sitoutumista ja motivoitunut tyontekija tekee tyonsa paremmin. Henkilos-
totuottavuuteen vaikuttavat organisaation johtajuus, ilmapiiri ja luottamus seka tyo-
yhteisdn kulttuuri ja toimivuus. Tydntekijdiden kokema esimiestyo vaikuttaa paljon
henkilostotuottavuuden tasoon. Huonon esimiestyon yrityksissa HTI on aiemmassa
tutkimuksessa ollut tasolla 25 ja parhaan esimiestyon yrityksissa tasolla 60. (Aura,
Ahonen & Hussi 2018, 3—4.)
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Henkildstotuottavuusindeksi lasketaan taulukossa 2 esitettyjen kysymysten ja tau-

lukon alla esitetyn laskukaavan mukaan.

Taulukko 2. Henkilostotuottavuusindeksin laskeminen (Aura ym. 2018, 5-6)

Vastausvaihtoehdot ja pisteet

Osaaminen | Osaamiseni ja ammattitaitoni vastaavat 1 piste=taysin eri mielta -
tyotehtaviani 5 pistettd=taysin samaa mielta
Voin vaikuttaa tyoni ja tydpaikkani 1 piste=taysin eri mielta -
kehittamiseen 5 pistetta=taysin samaa mielta

Motivaatio Tyoni on innostavaa ja mukaansa 1 piste=taysin eri mielta -
tempaavaa 5 pistettd=taysin samaa mielta

En ole ajatellut tydpaikan vaihtamista vime |1 piste=taysin eri mielta -
aikoina 5 pistetta=taysin samaa mielta

Tyokyky Koettu tyokyky: Oletetaan, ettd tyokykysi on |0 pistetta=taysin tyokyvyton -
parhaimmillaan saanut 10 pistettd. Minkd |10 pistettd=tydkyky
pistemaaran antaisit nykyiselle tyokyvyllesi? |parhaimmillaan

Henkildstotuottavuusindeksin (HTI) laskentakaava on seuraavanlainen:

pisteet osaamisesta * pisteet motivaatiosta * pisteet tyokyvysta / 10. (Aura ym. 2018,
5-6.)

Auran ym. (2018, 10-12) tutkimuksessa on todettu, ettd johtamisella, esimiestyodlla
ja tyontekijoiden kokemalla luottamuksella on selva yhteys henkilostotuottavuuteen.
Luottamus liittyy erityisesti omaan tyohon vaikuttamisen mahdollisuuksiin ja tydnan-
tajaan sitoutumiseen. Esimiestydssa henkiloston kannustaminen ja tukeminen, oh-
jaus tavoitteiden saavuttamiseen seka hyva tdéiden organisointi nostavat henkilosto-
tuottavuuden tasoa. Johtamisen rinnalla HTI:a nostavat tyduran etenemismahdolli-
suudet ja tyon merkityksellisyys, mutta naihinkin asioihin voidaan vaikuttaa johtami-
sella. TyOyhteisdn toimivuus ja ilmapiiri vaikuttavat johtajuuden lisaksi positiivisesti
henkilostotuottavuuden tasoon ja niilla on myods positiivinen yhteys sairauspoissa-

olojen maariin.

Organisaatioissa usein tyydytdan palkitsemaan normit tayttavia tydsuorituksia,

mutta henkildstotuottavuutta parantavassa palkitsemisessa tulisi korostaa ryhman
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innovointikykya ja ottaa kayttédn tuottavuuden parantamiseen johtavia uusia kay-
tanteita. Tuottavuuden parantaminen mahdollistetaan kannustavalla tydyhteisolla ja
hyvalla yhteistyolla. Tuottavuuden parantuminen nostaa yleensa myos laatua. Var-
sinkin kuntaorganisaatioissa muutoksiin paadytaan, kun ilmenee tarve tuottaa
enemman ja laadukkaampia palveluita mutta pienemmalla henkilostomaaralla.
Tuottavuuden parantaminen ei kuitenkaan ole sama asia kuin kustannusten leik-
kaaminen, vaan tuottavuuden parantaminen on investointi, joka nostaa aluksi kus-
tannuksia. Suomalaisilla on yleensa tapa toteuttaa muutokset nopeasti ja suoravii-
vaisesti ylhaalta kasin johdettuna, eika henkilostoa osata ottaa muutokseen mu-
kaan. Talldin muutosvastarinta jaa heikentamaan tuottavuuden parantumista. Kun
henkildstd onnistutaan ottamaan mukaan muutoksen toteuttamiseen, se parantaa
merkittavasti seka tuottavuutta etta tydssa jaksamista. Paras tapa tuottavuuden pa-
rantamiseen on antaa tyontekijoille enemman valtaa ja vastuuta - toimintaa tulee
virtaviivaistaa ja on hyddynnettava moniosaamista seka prosessimaista toiminta-
mallia. (Kesti 2007, 46-54.)

Enqvist (2015, 57-60) on yAMK opinnaytetydssaan "Osaaminen monipalvelutydssa
ruoka- ja puhdistuspalvelualalla” todennut, ettd moniammatillisuus lisda mahdolli-
suutta tyon tehostamiseen ja siten lisaa tyon tuottavuutta. Tyo voidaan organisoida
siten, etta kiireisimpaan eli lounasaikaan tydskennellaan ruokapalveluissa ja aamu-
ja iltapaivisin puhdistuspalveluissa, jolloin siivoustyon tekeminen on helpointa, kun

tilat ovat tyhjillaan.



37

5 TYON TAUSTA JA TAVOITTEET

5.1 Toimeksiantajan esittely

TeeSe Botnia Oy Ab on syksylla 2017 perustettu ja toukokuussa 2018 toimintansa
aloittanut tukipalveluyhtio, joka toimii in-house-periaatteella, eli myy palveluita omis-
tajilleen. Yhtion omistajia ovat Vaasan sairaanhoitopiiri, Vaasan kaupunki ja kah-
deksan muuta Pohjanmaan kuntaa. Yhtio tuottaa ruoka- ja puhdistuspalveluita,
seka kiinteisto-, logistiikka-, varasto- ja hankintapalveluita. (TeeSe Botnia Oy Ab,
[viitattu 6.6.2020]; Ruda 2018; TeeSe Botnia Oy Ab 2020.) Talla hetkella suurimmat
asiakkaat ovat Vaasan sairaanhoitopiiri ja Vaasan kaupunki, muut kunnat ovat yh-

tion osakkaina hankintarenkaan takia.

Yhti6 tuottaa ruokapalveluita Vaasan kaupungin paivakodeissa, kouluissa ja toisen
asteen oppilaitoksissa, palveluasumisyksikoissa, terveysasemalla seka kotipalvelu-
asiakkaille. Vaasan sairaanhoitopiirin ruokapalveluita tuotetaan keskussairaalassa
seka psykiatrian yksikdssa. Henkilostoravintolapalveluita tarjotaan seka kaupungin,
ettd sairaanhoitopiirin henkilostolle, ja toisen asteen oppilaitoksissa ja keskussai-
raalassa on myos kahvilatoimintaa. Erillisia tapahtumapalveluita tuotetaan tilausten
mukaisesti. Ruokalistasuunnittelu pohjautuu valtion ravitsemusneuvottelukunnan
eri ikaryhmien ravitsemussuosituksiin ja hankinnoissa pyritdan suosimaan kotimai-
sia elintarvikkeita. (TeeSe Botnia 2020.)

5.2 Tyon tausta

Vaasassa seka kaupungin etta sairaanhoitopiirin ruokatuotantoa on keskitetty jo en-
nen tukipalveluyhtion perustamista. Yhtion perustamisen jalkeen kaksi valmistavaa
keittiota on muutettu palvelukeittidiksi vuonna 2019. Ruokatuotannon keskittami-
sesta laajemmassa mittakaavassa seka samanaikaisesta tuotantotavan muutok-
sesta on keskusteltu yhtidssa jo jonkin aikaa, ja alustavia vaihtoehtoja keittioraken-

teesta on ollut mietinnassa kolme:
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— Yksi uusi tuotantokeittio, jossa olisi tuotettu kaikki valmistettava ruoka
ja jonka paasaantoinen valmistusmenetelma olisi ollut kylmavalmistus.

— [Kaksi tuotantokeittiota: uusi tuotantokeittio, jossa valmistettaisiin kaikki
kouluille ja paivakodeille lahteva ruoka ja paasaantodinen valmistusmene-
telma olisi kylmavalmistus. Toisena tuotantokeittiona toimisi keskussai-
raalaan valmistuskeittio, jossa valmistettaisiin kaikki sosiaali- ja terveys-
palveluyksikoiden ruoka siten, etta lahetettavien annosten valmistusme-
netelma olisi kypsenna ja jaahdyta ja paikalla nautittavien aterioiden kyp-
senna ja tarjoile.

— Kolme tuotantokeittiota: kaksi nykyista pinta-alaltaan ja valmistusmaa-
riltdan suurinta keittiota remontoituina, joissa valmistettaisiin kaikki kou-
luille ja paivakodeille Iahteva ruoka siten, etta toisessa keittidissa valmis-
tusmenetelmana olisi kypsenna ja tarjoile- ja toisessa kylmavalmistusme-
netelma. Kolmantena tuotantokeittiona toimisi keskussairaalaan valmis-
tuskeittio, jossa valmistettaisiin kaikki sosiaali- ja terveyspalveluyksikdiden
ruoka siten, etta lahetettavien annosten valmistusmenetelma olisi kyp-

senna ja jaahdyta ja paikalla nautittavien aterioiden kypsenna ja tarjoile.

Naista vaihtoehdoista yhtidssa on ennen taman tyon tekemista paadytty ehdotta-
maan omistajille kahden tuotantokeittion mallia. Uusi tuotantokeittio olisi mahdollista
suunnitella niin, ettd toimintaa olisi mahdollisuus tulevaisuudessa myos laajentaa.
Toimintavarmuus sailyisi, kun tuotanto tapahtuisi kahdessa eri keittiossa ja pystyt-
taisiin myos vastaamaan paremmin eri asiakasryhmien tarpeisiin. Uuden tuotanto-
keittion rakentamista puoltaa myos se, etta nykyisista keittidista ei remontoimalla-

kaan valttamatta saataisi niin toimivia kuin olisi tarpeen.

5.3 Tyon tavoitteet

Taman tyon tavoitteena oli

— Teemahaastatteluilla selvittaa toimeksiantajan ruokapalveluiden nykytila
ja mitéd kahden tuotantokeittionmalliin siirtyminen tarkoittaisi mm. henkilos-

tomaarien, tyotehtavien ja kuljetusten osalta.
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— Kyselyn avulla selvittdd muiden kaupunkien, kuntien ja sairaanhoitopiirien
ruokapalveluista vastaavilta mm. miksi ruokatuotantoa on keskitetty ja
tuotantotapaa muutettu, millaisia haasteita muutosvaiheessa on kohdattu
ja millaisia hyotyja muutoksista on saatu.

— Puolistrukturoiduilla puhelinhaastatteluilla saada muilta ruokapalveluorga-
nisaatioilta kokemuksia muutosprosesseista ja hyvia vinkkeja siita, mita
tallaisten suurten muutosten lapiviennissa kannattaa ruokapalveluissa ot-

taa huomioon.

Vaihtoehtoisen toimintamallin erittelya voidaan kayttaa muutoksen suunnittelun
pohjana. Kyselyn ja haastattelun tuloksia voidaan hyodyntaa, kun vaihtoehtoiseen
toimintamalliin siirtymista perustellaan omistajille, seka itse muutosprosessin suun-

nittelussa ja sen aikana.

5.4 Kaytetyt menetelmat

Yksi perinteisemmista tavoista kerata tutkimusaineistoa, on tehda se kyselylomak-
keen avulla. Nykyaan paperisen kyselyn rinnalla kaytetaan sahkaisia kyselylomak-
keita. Kyselylomakkeen kysymysten asettelussa ja muotoilussa taytyy olla tarkkana,
silla se luo perustan onnistuneelle tutkimukselle. Mikali vastaaja ymmartaa kysy-
myksen eri tavalla kuin tutkija, saattaa tutkimustuloksiin tulla virheita ja siksi sana-
muodot tuleekin olla tarkkoja. Taustakysymykset sijoitetaan yleensa kyselyn alkuun,
tai vaihtoehtoisesti vasta kyselyn loppuun. Kyselyn pituutta kannattaa miettia tar-
kasti, koska vastaaja saattaa luopua liian pitkdn lomakkeen tayttamisesta. (Valli
2018.)

Sahkoisen kyselyn etuja ovat mm. taloudellisuus ja se, etta aineiston sydttaminen
jaa tutkijalta kokonaan pois. Kyselyssa voidaan varmistaa, etta vastaaja vastaa jo-
kaiseen kysymykseen ennen kuin paasee kyselyssa eteenpain, ja kysymykseen
vastaamista voidaan ohjata sallimalla vain tietty maara vastausvaihtoehtoja. Riskina
kuitenkin on, etta esimerkiksi pakottamalla vastaaja vastaamaan jokaiseen kysy-
mykseen, vastaaja ahdistuu ja jattaa kyselyn kesken. Kyselylomakkeella voidaan

kayttaa vastausvaihtoehdoissa erilaisia mitta-asteikkoja, niissa voi olla esim. avoi-
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mia vastauskenttia, valmiita vastausvaihtoehtoja tai erilaisia jarjestysasteikkoja. Jo-
kaisen kysymyksen kohdalla tulee erikseen miettia millaista vastausvaihtoehtoa
kannattaa kayttaa. Valmiita vastausvaihtoehtoja kaytettaessa on tarkeaa, etta vas-
taajalle 10ytyy aina sopiva vastausvaihtoehto, sen vuoksi on hyva kayttaa vaihtoeh-
toa esimerkiksi "muu, mika?”. Avoimien kysymysten etuna on, ettéa vastaajan mieli-
pide on mahdollista saada perusteellisemmin selville ja vastausten joukosta voi
saada hyvia ideoita. Huono puoli avoimissa kysymyksissa on, etta niihin jatetaan
usein mahdollisuuksien mukaan vastaamatta ja vastaukset voivat olla yleistavia ja
epatarkkoja. Avointen kysymysten vastauksia voidaan analysoida joko tilastollisin
menetelmin tai laadullisella tarkastelulla. Ne ovat kuitenkin valmiita vastausvaihto-

ehtoja huomattavasti tydlaampia analysoida. (Valli 2018.)

Haastattelu tapahtuu aina tutkijan aloitteesta ja sen tavoitteena on kerata tietoa.
Hyvin valmistautunut haastattelija saa yleensa aikaan hyvia haastatteluja ja siten
myo0s aikaiseksi hyvan tutkimuksen. Haastattelut jaetaan kolmeen eri lajityyppiin:
strukturoituun, puolistrukturoituun ja avoimeen haastatteluun riippuen kysymysten
esittdmistavasta. Strukturoidussa haastattelussa kaytetdan samoja haastatteluky-
symyksia kaikille haastateltaville koko tutkimuksen ajan. Strukturoidussa haastatte-
lussa vastaukset ovat ennakkoon rajattuja, ja haastateltavan onkin valittava omaa
mielipidettaan lahimpana oleva vaihtoehto. Avoimien vastauksien puuttuessa struk-
turoidun haastattelun analysointi on lahempana kvantitatiivista kuin kvalitatiivista
tutkimusta. Kysymykset esitetaan haastattelun aikana aina samassa jarjestyksessa,
jotta vastaajat tulkitsevat kysymykset samalla tavalla. Puolistrukturoitu haastattelu
on strukturoitua haastattelua hieman vapaampi — haastattelun kysymykset ovat niin
ikdan valmiiksi mietittyja ja kaikille haastateltaville samoja, mutta valmiita vastaus-

vaihtoehtoja ei ole. (Eskola ym. 2018; Napara 2017.)

Teemahaastattelu on esimerkki sovelletusta puolistrukturoidusta haastattelusta ja
yksi suosituimmista haastattelutyypeista laadullisen aineiston keraamiseen. Teema-
haastattelussa aihepiirit on maaritetty ennalta eika kysymyksilla ole tarkkaa muotoi-
lua ja jarjestysta. Aihepiirien muodostaminen ja valinta vaikuttavat saatavaan aineis-

toon. Haastattelun aikana nama ennalta paatetyt aihepiirit kaydaan lapi haastatel-
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tavan kanssa, mutta aihepiirien jarjestys ja laajuus voivat vaihdella eri haastatte-
luissa. Aihepiirit voidaan joko valita intuition perusteella, kirjallisuuden perusteella,
tai johtaa teoriasta. Olennaisinta aihepiireja mietittaessa on muistaa tutkimuson-
gelma, johon haetaan vastausta. Teemahaastattelun tarkoituksena on keskustelu,
eli haastattelijan tulee reagoida haastateltavan kertomuksiin eika kayda lapi ainoas-

taan tiettya kysymyslistaa. (Eskola ym. 2018; Napara 2017.)

Haastattelujen jalkeen aineisto litteroidaan. Tutkimuksen tavoite maarittelee oikean
litterointitavan ja tarkkuus riippuu siita, millaista analysointimenetelmaa aiotaan
kayttaa. Esimerkiksi sisallonanalyysia varten riittaa, etta purkaa kaiken haastatte-
lussa sanotun, tarkemmassa litteroinnissa merkitaan myos painotukset, tauot ja
aannahdykset. Mikali vain vastausten sisallolld on merkitysta, voidaan litterointi
tehda ylimalkaisemmin esimerkiksi kayttamalla yleiskielta. (Eskola ym. 2018; Oja-
salo ym. 2014, 107.)

Tassa tyossa kaytettiin sahkoista kyselylomaketta sen nopeuden ja helppouden
vuoksi. Kysely lahetettiin sdhkopostitse ruokapalveluista vastaaville henkildille, vas-
taajille kuitenkin jatettiin mahdollisuus valittaa kysely eteenpain, mikali joku muu or-
ganisaatiossa oli oikeampi henkilo vastaamaan kyselyyn. Tydssa kaytetyssa kyse-
lylomakkeessa kerattiin vain organisaatiota koskevia taustatietoja, vastaajan henki-
IGtietoja ei keratty, koska ne eivat olleet tulosten kannalta oleellisia. Kysymyksissa
kaytettiin valmiita vastausvaihtoehtoja, joista vastaaja pystyi valita aina useamman
vaihtoehdon ja tietyissa kysymyksissa kaytettiin avoimia vastauksia, jotta olisi saatu
mahdollisimman monipuolisia ja tarkkoja vastauksia. Kysymyslomakkeen kysymyk-

set [Oytyvat liitteesta 1.

Puolistrukturoidut puhelinhaastattelut tehtiin viidelle eri ruokapalveluorganisaati-
oille, jotka olivat keskittaneet ruokatuotantoaan tai muuttaneet tuotantotapaansa.
Haastattelussa kaytetyt kysymykset I0ytyvat liitteesta 2. Teemahaastattelut tehtiin
toimeksiantajaorganisaatiossa ruokapalveluiden palvelupaallikdille ja kuljetusesi-
miehelle. Haastatteluissa kaytiin Iapi erinaisia yhtion sisaisia materiaaleja, joiden

avulla kartoitettiin seka nykytilaa, etta vaihtoehtoista keskitettya toimintamallia.
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6 TEESE BOTNIA OY AB:N RUOKAPALVELUIDEN NYKYTILA-
ANALYYSI JA VAIHTOEHTOINEN TOIMINTAMALLI

Nykytila-analyysia ja vaihtoehtoista keskitettya toimintamallia varten tehtiin teema-
haastattelut toimeksiantajayrityksen neljalle ruokapalveluiden palvelupaallikdlle

seka logistiikkapalveluiden kuljetusesimiehelle.

6.1 TeeSe Botnian ruokapalveluiden nykytilanteen kuvaus

Vaasassa ruokatuotantoa on keskitetty harvempiin valmistuskeittidihin useampien
vuosien aikana. Viimeisimpana muutoksena on tehty eraan koulun valmistuskeittion
muutos palvelukeittidksi lokakuussa 2019 ja sitd ennen paaterveysaseman valmis-
tuskeittion muutos palvelukeittioksi huhtikuussa 2019. Tuotannon keskittamisella on

haettu kustannustehokkuutta, tasalaatuisuutta ja saastoja.

Nykyisellaan TeeSe Botnian ruoanvalmistus tapahtuu 15 valmistuskeittiossa ja li-
saksi ruokapalveluiden henkilokuntaa on 37 palvelukeittiossa seka kolmessa kahvi-
lassa, joista kaksi toimii koulujen keittididen yhteydessa. Naiden lisaksi ruokaa toi-
mitetaan 25 jakelukeittioon. Ruokapalveluiden organisaatio (kuvio 5) on jaettu talla
hetkella neljan palvelupaallikon vastuualueiksi, joista kaksi aluetta sisaltaa koulujen
ja paivakotien valmistus-, palvelu- ja jakelukeittioita, ja kaksi sosiaali- ja terveyden-
huoltoyksikoiden valmistus-, palvelu- ja jakelukeittidita. Kokonaisvastuu ruokapalve-
luista on ruokapalvelujohtajalla ja lisaksi hallintoon kuuluvat toimistosihteeri seka

kaksi palveluohjaaja, jotka huolehtivat tuotannonohjausjarjestelmasta.
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‘ Ruokapalvelujohtaja

Palvelupaallikké ‘ ‘ Palvelupaallikko ‘ ‘ Palvelupaallikké ‘ ‘ Palvelupaallikko ‘ ‘ Palveluohjaaja ‘
[ [1 [l []
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3 jakelukeittiots 8 jakelukeittiGtd J kahvila
kahvil 5 T
- — . Ain Vuorikeskuksen keittio
Appetiton a“.Je_!_““j_'tt'o Isolahden aluekeittio 1 palvelukeitti®
9 palvel ukeittita 5 palvelukeittiots 1 jakelukeittid
kahvila 5 jakelukeittiéts
Vahakyron aluekeittid || Huutoniemen aluekeittio Fyrrykartanon keittio
2 palvelukeittittd 2 palvelukeittiota
2 jakelukeittittd 2 jakelukeittiota Prantodn Helmen
Suvilahden aluekeittid keittié

3 palvelukeittiota
2 jakelukeittiota

Punahilkan Himalajan keittio

valmistuskeittio

Kotirannan keittio

Kuvio 5. Ruokapalveluiden organisaatiokaavio.

6.1.1 Ruokapalveluiden keittiorakenne ja henkilostomaara

Koulujen ja paivakotien ruoanvalmistuksesta huolehtii yksi valmistuskeittio, joka
valmistaa ruoan vain omalle yksikolleen, seka seitseman aluekeittiota, jotka lahet-
tavat ruokaa muihinkin toimipisteisiin. Liitteessa 1 olevissa taulukoissa 6-12 on esi-
telty keittididen nykytila; henkiloston nimikkeet ja maarat, tyétunnit, annosmaarat,
tuotantotapa seka nykyinen kuljetuskalusto. Kaikkiin kohteisiin kuljetetaan ruoka
talla hetkella rosterisissa ja muovisissa GN-astioissa, joten kuljetuskalustoon on
merkitty ainoastaan se, milla astiat kuljetetaan kohteeseen. Taulukoissa on punai-
sella pohjalla valmistus- ja aluekeittididen nykytila ja jokaisen aluekeittion alle on
lueteltu kyseisen keittion palvelu- ja jakelukeittididen nykytila. Taulukoissa on esi-
tetty vihrealla varilla myds vaihtoehtoisen toimintamallin muutokset, joita kasitellaan

tarkemmin kappaleessa 6.2.

Nykyinen keittididen yhteenlaskettu tyotuntimaara on 836,3 tuntia arkipaivisin. Yh-
teensa keittidissa tyoskentelee 148 henkilda, joista 63 on kokoaikaisia tyontekijoita
(tydaika 7,75 h/paiva) ja loput 85 osa-aikaisia (ty6aika 3,5-7,09 h/paiva). Osa tyon-

tekijoista tydskentelee kahdessa eri tyopisteessa tydpaivan aikana. Valmistus- ja
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aluekeittioilla tyoskentelee keittiopaallikko -nimikkeelld nelja henkiléa ja keittidotyon-
johtaja -nimikkeella kahdeksan henkiloa. 36 henkilda tyoskentelee palveluvastaa-
vana palvelukeittiossa tai kahvilassa ja kokkina tai dieettikokkina valmistuskeittioilla
tydskentelee 20 henkilda. Loput tydskentelevat ruokapalvelutyontekija- tai poolihen-

kilonimikkeilla valmistus- tai palvelukeittidissa. (Elomaa 2020; Imppola 2020.)

Kuviossa 6 on esitelty valmistus- ja aluekeittididen valmistusmaarat lounasannok-
sina. Kokonaisuudessaan koulujen ja paivakotien keittididen annosmaaraon 11 318
lounasannosta paivassa. Valmistusmaaraltdan suurin aluekeittio on Appetiton
aluekeittio, jossa valmistetaan 4 395 annosta, eli 39 % koulujen ja paivakotien yh-
teenlasketusta annosmaarasta. Melindan aluekeittid on toiseksi suurin 16 % valmis-
tusosuudella ja Isolahden aluekeittio kolmanneksi suurin 14 % valmistusosuudella.
(Elomaa 2020; Imppola 2020.)

810 250 g40

1163 ’
1530
4395 '

775

® PUNAHILKAN VALMISTUSKEITTIO YHTEENSA = HUUTONIEMEN ALUEKEITTIO YHTEENSA

ISOLAHDEN ALUEKEITTIO YHTEENSA = MELINDAN ALUEKEITTIO YHTEENSA
SUVILAHDEN ALUEKEITTIO YHTEENSA APPETITON ALUEKEITTIO YHTEENSA
VARISKAN ALUEKEITTIO YHTEENSA VAHAKYRON ALUEKEITTIO YHTEENSA

Kuvio 6. TeeSe Botnia Oy Ab:n valmistus- ja aluekeittididen kouluille ja paivakodeille
valmistamien lounasannosten paivittaiset kappalemaarat.

Paasaantdinen ruoanvalmistusmenetelmad on kuumavalmistus; 8 353 lounasan-
nosta eli 74 % tuotannosta on kypsenna ja tarjoile -valmistusta ja 26 % tuotannosta
on kypsenna ja jaahdyta- tai kylmavalmistusta ruokalajista riippuen. Kylmavalmis-
tus- ja kypsenna ja jaahdyta -menetelmat ovat kaytdssa ainoastaan isoimmassa yk-
sikdssa eli Appetiton aluekeittiossa. (Elomaa 2020; Imppola 2020.)
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Kokonaismaarasta 748 annosta kuljetetaan aluekeittidilta jakelukeittidihin ja 7 590
annosta palvelukeittidihin, eli yhteensa 74 % annoksista kuljetetaan ja loput 2 980
annosta jaavat syotavaksi valmistus- ja aluekeittidihin. Suurin osa kuljetettavista an-
noksista, 6 575 annosta eli 79 % kuljetetaan kuljetusvaunuilla ja loput 1 763 annosta

styrox-laatikoissa. (Elomaa 2020; Imppola 2020.)

Sosiaali- ja terveydenhuoltoyksikdiden ruoanvalmistus tapahtuu seitsemassa
valmistuskeittiossa, joista kolme lahettaa ruokaa myds muihin yksikoihin. Liitteessa
2 on taulukoissa 13-15 esitelty naiden keittididen nykytila; henkiloston nimikkeet ja
maarat, tyotunnit, annosmaarat seka nykyinen kuljetuskalusto. Kaikkiin kohteisiin
kuljetetaan ruoka talla hetkella rosterisissa ja muovisissa GN-astioissa, joten kulje-
tuskalustoon on merkitty ainoastaan se, milla astiat kuljetetaan kohteeseen. Taulu-
koissa on punaisella pohjalla valmistuskeittididen nykytila ja jokaisen lahettavien
keittididen alle on lueteltu kyseisen keittion palvelu- ja jakelukeittididen nykytila.
Taulukoissa on esitetty vihrealla varilla myos vaihtoehtoisen toimintamallin muutok-

set, joita kasitellaan tarkemmin kappaleessa 6.2.

Kokonaisuudessaan sosiaali- ja terveyspalveluiden keittidissa tyotuntimaara on
704,8 paivassa. Tyontekijat noudattavat kolmen viikon tydvuorosuunnittelua ja tun-
timaara jakautuu viikon jokaiselle paivalle tarpeen mukaan. Yhteensa tyontekijoita
on 105, joista 95 on kokoaikaisia tyontekijoita (tydaika 7,75 h/paiva) ja 10 osa-aikai-
sia tyontekijoita (tydaika 3,83-7 h/paiva). 11 henkilda tydskentelee keittidtyonjohtaja
-nimikkeella ja kolme henkilda palveluvastaavana. Keittidissa tyoskentelee 27 kok-
kia tai dieettikokkia, yksi sihteeri ja yksi huoltomies. Loput tydskentelevat ruokapal-
velutydntekija-, kahvilatyontekija- tai poolihenkildnimikkeilld. (Koski 2020; Poutanen
2020.)

Kuvioissa 7 ja 8 on esitetty valmistuskeittididen annosmaarat, joiden yhteenlaskettu
maara on lounaalla 1 790 annosta ja paivallisella 750 annosta. Naista n. 200 an-
nosta jaetaan keskitetysti ja loput hajautetusti. Paasaantéinen ruoanvalmistusme-
netelma on kuumavalmistus. Ainoastaan 60 paivallisannosta, eli 2 % kaikista an-
noksista valmistetaan talla hetkelld kypsenna ja jaéhdytd -menetelmalla. (Koski
2020; Poutanen 2020.)
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Kuvio 7. TeeSe Botnia Oy Ab:n valmistuskeittididen sosiaali- ja terveydenhuoltoyk-
sikoihin valmistamien lounasannosten paivittaiset kappalemaarat.
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Kuvio 8. TeeSe Botnia Oy Ab:n valmistuskeittididen sosiaali- ja terveydenhuoltoyk-
sikoihin valmistamien paivallisannosten paivittaiset kappalemaarat.

Kokonaismaarasta 230 annosta kuljetetaan aluekeittidilta jakelukeittidihin ja 610 an-
nosta palvelukeittidihin, yhteensa siis 33 % annoksista kuljetetaan ja loput 1 700
annosta jaavat syotavaksi valmistus- ja aluekeittidihin. Suurin osa kuljetettavista an-
noksista, 730 annosta eli 87 % kuljetetaan kuljetusvaunuilla ja loput 110 annosta
styrox-laatikoissa. (Koski 2020; Poutanen 2020.)
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6.1.2 Kuljetuskalusto ja kuljetusten maara

Talla hetkella ruokakuljetuksia ajetaan arkisin 14:11a eri reitilla ja autolla, joista kaksi
on ulkoistettu ja loput hoidetaan yhtion omana toimintana. Viikonloppuisin ja arkipy-
hind ajetaan kolmella reitilla, joista kaksi on ulkoistettu. Omana toimintana ajetta-
vista reiteista kahdella reitilla on kaytdssa auto, jossa ei ole peralautaa eli autot jou-
dutaan lastaamaan kasin nostelemalla. Muissa autoissa peralautojen korkeus vaih-
telee, joten kaikilla autoilla ei voi kuljettaa kaikista kohteista eika kaikkiin kohteisiin.
Kylmaautoa ei ole talla hetkella kaytossa millaan reitilla. Paasaantoisesti ruokakul-
jetukset alkavat arkisin n. klo 9.15 ja yhden reitin kesto on noin kaksi tuntia. Kulje-
tusautojen tayttoaste riippuu hyvin paljon ruokalistasta. Ruokakuljetusten lisaksi osa
kuljettajista ajaa aamulla ja iltapaivalld koulukuljetuksia, osa varastokuljetuksia ja
osa keskussairaalan sisaisia trukkikuljetuksia, lisaksi kuljettajat hoitavat erilaisia ti-
lausajoja. (Kuljetustaulukko, [viitattu 22.5.2020]; Makinen 2020.)

Yksi reitti sisaltaa paasaantoisesti noudot yhdelta tai kahdelta valmistavalta keittiolta
ja tiputuskohteita on viidesta kahdeksaan. Yhdella valmistuskeittidlla voi siis kayda
useampi eri auto noutamassa ruokia. Yhteenlaskettuna viikon aikana noutoja tapah-
tuu eri reiteilla 27 kohteesta ja kun osaan kohteista kuljetetaan kolme, osaan viisi ja
osaan seitseman kertaa viikossa, joihinkin jopa kahdesti paivassa, tulee toimitus-
kertoja eri keittidille yhteensa viikon aikana 337. (Kuljetustaulukko, [viitattu
22.5.2020].)

Vanhat reitit on hinnoiteltu jo ennen yhtion perustamista, eika niita ole sen jalkeen
muutettu. Uudet reitit on hinnoiteltu ajan mukaan tuntitaksalla 48 €. Suurimpana
haasteena kuljetuksissa koetaan talla hetkella kuljetuslaatikot, kun niitd joudutaan

nostelemaan ja kantamaan kasin, seka huonot ajoitukset. (Makinen 2020.)

6.2 TeeSe Botnian ruokapalveluiden vaihtoehtoinen keskitetty toimintamalli

Mikali tuotantoa keskitettaisiin johdannossa ja tyon taustassa kuvatulla tavalla kah-
teen tuotantokeittioon, olisi silla suuri vaikutus mm. henkildston, tyotehtaviin, tyotun-

timaariin ja kuljetuksiin. Tassa kappaleessa on esitetty muutoksen vaikutuksia, mi-
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kali tuotanto keskitettaisiin kahteen valmistavaan keittioon. Vaihtoehtoisessa toimin-
tamallissa muuttuneet henkilosto- ja tyotuntimaarat perustuvat samankokoisten yk-
sikdiden ja samalla toimintamallilla nykyaan jo toimivien keittididen henkilosto- ja

tyotuntimaariin.

6.2.1 Ruokapalveluiden henkilostomaara ja keittiorakenne

Koulujen ja paivakotien ruoanvalmistus keskitettaisiin kokonaisuudessaan yhteen
uuteen tuotantokeittioon, jonka paaasiallinen valmistusmenetelma olisi kylmaval-
mistus, kuitenkin jakelu- ja osaan palvelukeittiditéd valmistettaisiin edelleen ruoka
kypsenna ja tarjoile -menetelmalla. Liitteessa 1 olevissa taulukoissa 8-14 on esitelty
keittididen tila mahdollisen muutoksen jalkeen; henkiloston nimikkeet ja maarat, tyo-
tunnit, annosmaarat, tuotantotavat seka kuljetuskalusto. Nykytilasta muuttuneet tie-
dot on varitetty vihrealla. Henkiloston nimikkeita ja tydtuntimaaria palvelukeittioiksi
mahdollisesti muuttuvissa yksikoissa on verrattu nykyisiin samankokoisiin palvelu-
keittidihin. Yksi uusi paivakodin palvelukeittio avataan kesalla 2020 ja yksi koulun
palvelukeittid sulautetaan toisen koulun keittiodn vuonna 2022 ja nama on jo huo-

mioitu laskelmissa.

Nykyisten keittididen uusi yhteenlaskettu tyotuntimaara olisi 619,6 tuntia arkipaivi-
sin, joka olisi 216,7 tyotuntia paivassa vahemman kuin nykyaan. Tuntimaara vastaa
28 kokoaikaisen tyodntekijan tydtunteja. Naista henkilotydtunneista osa siirtyisi uu-
teen tuotantokeittiodn ja loput saastyisivat. Yhteen tuotantokeittiodn tarvittaisiin ny-
kyista vahemman keittiopaallikoita, tydnjohtajia, kokkeja/dieettikokkeja ja ruokapal-
velutyontekijoita. Palveluvastaavien maara palvelukeittidissa nousisi nykyisesta
36:sta 41:een. Taulukoissa nakyvien tyotehtavien lisaksi olisi kuusi poolihenkil6a,
joista kolmen tydaika olisi kokoaikainen 7,75 h/pva ja kolmen 7,09 h/pva. Sijaisuuk-
siin taytyy olla osaavaa henkilokuntaa ja poolihenkildiden merkitys onkin suuri pois-

saolomaarien vuoksi.

Koulujen ja paivakotien keittididen annosmaara muuttuu nykyisestaan uuden ke-
salla 2020 avattavan paivakodin annosten verran (200 annosta) ja paasaantoiseksi

tuotantomenetelmaksi muuttuisi kylmavalmistus, jolla valmistettaisiin 95 % tuotan-
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nosta. Jakelukeittidihin ja osaan palvelukeittidista, ruoanvalmistus tapahtuisi edel-
leen kypsenna ja tarjoile -menetelmalla. Varsinkin isojen, yli 100 ruokailijan kokois-
ten paivakotien kohdalla, jossa tyoskentelee vain yksi tyontekija, on harkittava tar-
kasti, riittdaako nykyinen henkilostoresurssi palvelukeittidissa vastaanottamaan kyl-
mavalmistusmenetelmalla tuotettua ruokaa. Mikali koetaan, etta se ei riita, on mah-
dollisesti jarkevampaa pitaa tyo tuotantokeittidissa, kypsenna ja tarjoile -menetel-

man muodossa, ja keventaa siten palvelukeittididen tydkuormaa.

Jakelukeittioihin kuljetettavien annosten maara olisi hieman nykyista pienempi - 603
annosta, koska uudesta, todennakoisesti kuitenkin Vaasassa sijaitsevasta, tuotan-
tokeittiosta ei kannata kuljettaa paivittain kuumaa ruokaa kahteen Vahassakyrossa
sijaitsevaan jakelukeittioon. Naiden keittididen annokset valmistettaisiin kylmaval-
mistuksella ja toimitettaisiin Vahankyron koulukeskukselle kolmesti viikossa, josta
ne kuljetettaisiin paivittain lampimana jakelukeittioihin. Uuteen tuotantokeittioon ei
jaisi tarjottavia ruoka-annoksia, jolloin 10 915 annosta, eli 95 % tuotannosta kulje-

tettaisiin palvelukeittidihin.

Kuljetukset pystyttaisiin hoitaa 89 %:sti kuljetusvaunuilla. Jakelukeittidihin ja joihin-
kin palvelukeittidihin ruoka kuljetettaisiin edelleen styrox-laatikoissa. Osaa kuljetus-
kalustosta olisi mahdollista viela tietyissa kohteissa muuttaa styrox-laatikoista kulje-
tusvaunuihin, mikali kiinteistdon omistajan on mahdollista hankkia ramppeja portai-

siin, joilla vaunukuljetukset mahdollistettaisiin.

Sosiaali- ja terveydenhuoltoyksikoiden ruoanvalmistus tapahtuisi niin ikdan vain
yhdessa keittidossa, eli keskussairaalan keittiossa. Lahetettavien ruokien paasaan-
téinen valmistusmenetelma olisi kypsenna ja jaahdyta -menetelma, ja valmistuskeit-
tion kiinteistossa tarjoiltavien annosten seka jakelu- ja yhden palvelukeittion ruoka
valmistettaisiin kypsenna ja tarjoile -menetelmalla. Liitteessa 2 olevissa taulukoissa
15-17 on esitelty keittididen tila mahdollisen muutoksen jalkeen; henkiloston nimik-
keet ja maarat, tyotunnit, tuotantotavat seka kuljetuskalusto. Nykytilasta muuttuneet
tiedot on varitetty vihrealla. Yksi palvelukeittio on sulautumassa keskussairaalaan

vuonna 2022 ja tama on huomioitu laskelmissa.

Kokonaisuudessaan sosiaali- ja terveyspalveluiden keittidissa tyotuntimaara olisi
580,4 h/paiva, taulukoissa nakyvien tehtavien lisaksi olisi kolme taydella tybajalla
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tydskentelevaa poolihenkil6a. Tydntekijat noudattaisivat edelleen kolmen viikon ty6-
vuorosuunnittelua ja tuntimaara jakautuisi viikon jokaiselle paivalle tarpeen mukaan.
Nykyiseen tuntimaaraan tulisi vahennysta 124,4 tuntia, joka vastaa 16 kokoaikaisen
tyontekijan tyotunteja. Keskussairaalaan lisaantynytta tuotantoa valmistamaan saa-
tettaisiin tarvita lisaa tydvoimaa, jolloin ty6tuntien vahennys olisi hieman pienempi.
Keittidtyonjohtaja -nimikkeita olisi jatkossa nelja nykyisen 11 sijaan, mutta palvelu-

vastaavana tyoskentelisi kolmen sijaan 10 henkil6a.

Sosiaali- ja terveyspalveluyksikdiden keittididen annosmaara ei muuttuisi nykyi-
sesta. Paasaantoisesti kaikki muualle toimitettava ruoka valmistettaisiin kypsenna
jajaahdyta -menetelmalla. 54 % eli 1 380 annosta valmistuskeittion tuotannosta olisi
kuitenkin kypsenna ja tarjoile -menetelmalla valmistettua, kun keskussairaalan, ja-
kelukeittididen ja yhden palvelukeittion annokset valmistettaisiin talla menetelmalla.
Kun keskussairaalan keittioilla hyodynnettaisiin edelleen kypsenna ja tarjoile-mene-
telmaa, olisi kypsenna ja jaahdyta -menetelmalla toimitettavien kohteiden ruokalista
mahdollista muodostaa siten, ettd se tulisi esim. kaksi-kolme paivaa jaljessa kes-
kussairaalan ruokalistaa. Tall6in niin sanottuja "ylimaaraisia” valmistuskertoja ei tu-
lisi, vaan kyseisen paivan ruoka tarjottaisiin paikan paalla keskussairaalassa ja osa
ruoasta valmistetaan jaahdytettavaksi ja lahetettavaksi vastaanottaviin keittioihin.
Palvelukeittididen ruokalistalla olisi mahdollista hydédyntdd myos keskussairaalan

henkilostolle tarjottavaa minilounasta.

Kuljetukset pystyttaisiin jarjestamaan kerran paivassa maanantaista lauantaihin ja
kalliit sunnuntaikuljetukset jaisivat pois, lukuun ottamatta viikonloppuisin auki olevia
jakelukeittioita, joihin taytyisi kuljettaa myos sunnuntaisin. Taulukossa 3 on esitetty
yksi vaihtoehto vastaanottavien palvelukeittididen ruokalistan koostamiseen ja mah-
dolliset kuljetuspaivat. Kuljetusajat eivat olisi kellonaikaan sidonnaisia, kun valmis-
tus tapahtuisi paasaantoisesti kaksi vuorokautta ennen tarjoilua, jolloin kuljetuksia
varten jaisi yksi valipaiva. Ruokalista tulee kuitenkin kayda tarkemmin lapi mahdol-
listen samankaltaisuuksien ja palvelukeittididen erityistarpeiden vuoksi. Talla val-
mistus-toimitusrytmilla tuotteiden sailyvyys olisi 1+3 vuorokautta. Lauantaikuljetuk-
sesta olisi mahdollista luopua, mikali perjantain kuljetusaika olisi iltapaivalla, jolloin
maanantaille tarkoitettu lounas ehtisi kuljetukseen viela jaahdytettyna mukaan, tai



52

vaihtoehtoisesti maanantain kuljetus olisi niin aikaisin, ettd maanantain lounas eh-

dittaisiin lammittaa palvelukeittidissa ennen lounasaikaa, vaikka se toimitettaisiin

vasta aamulla.

Taulukko 3. Sosiaali- ja terveyspalveluiden keittididen ruokalistan koostaminen ja
kuljetuspaivat.

keskussairaalan ruokalista | tarjoilu palvelukeittidissa | toimituspdiva
ma lounas to lounas tiistai
ma minilounas
ma paivallinen to padivallinen tiistai
ti lounas pe lounas keskiviikko
ti minilounas
ti paivallinen pe paivallinen keskiviikko
ke lounas la lounas torstai
ke minilounas
ke paivallinen la paivallinen torstai
to lounas su lounas perjantai
to minilounas
to paivallinen su pdivallinen perjantai
pe lounas ma lounas lauantai
pe minilounas
pe paivallinen ma padivallinen lauantai
la lounas tilounas
la paivallinen ti paivallinen
su lounas ke lounas
su paivallinen ke paivallinen

Jakelu- ja palvelukeittioihin kuljetettavien annosten maara olisi hieman yli puolet, 56

% tuotannosta ja loput annokset jaisivat keskussairaalaan ruokailtavaksi. Suurin

0sa, 92 % kuljetettavista annoksista pystyttaisiin toimittaa vaunukuljetuksina. Kaik-

Kiin uusiin vastaanottaviin keittidihin ruoka pystyttaisiin kuljettaa vaunuilla ja koska

ruoka toimitettaisiin jaahdytettyna, se ei vaadi lampdokuljetusvaunuja eika nain ollen

myodskaan lisaa sahkontarvetta valmistuskeittiolla.
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6.2.2 Kuljetuskalusto ja kuljetusten maarat

Vaihtoehtoisessa toimintamallissa koulujen ja paivakotien keittioista 21 kohdetta toi-
mitettaisiin kuumana paivittain, naista kertyisi siis viilkossa yhteensa 105 toimitus-
kertaa. Nykyisellaan yksi auto ehtii toimittaa viidesta kahdeksaan kohdetta, jolloin
kuumana kuljetettavat ruoat pitaisi aamulla reiteista riippuen ajaa 3-4 eri autolla.
Kylmana kuljetettaisiin 41 eri kohteeseen ja kuljetukset olisivat kolme kertaa vii-
kossa, jolloin toimituskertoja eri kohteisiin kertyy viikossa 123. Koska nama kulje-
tukset eivat ole aikasidonnaisia, ei kuljetuksiin valttamatta tarvittaisi niin monta au-
toa kuin nykyaan on kaytdssa. Sosiaali- ja terveydenhuoltoyksikdissa toimitusker-
toja eri keittidille tulisi kuumana kuljetettavista ruoista yhteensa viikon aikana 41 ja
kylmana kuljetettavista kypsenna ja jaahdyta -menetelmalld valmistetuista ruoista
42. Yhteensa toimituskertoja kahdelta eri tuotantokeittiolta eri vastaanottaviin keitti-
Oihin kertyisi siis viikon aikana 311 eli kuljetuskohteiden maara vahenisi 26:lla vii-
kossa. Reittisuunnittelu myos helpottuisi ja sita olisi mahdollista tehostaa, kun kaikki
ruoka valmistettaisiin yhdessa keittiossa. Nykyaan esimerkiksi vierekkain sijaitse-
valle koululle ja paivakodille noudetaan ruoka kahdelta eri valmistuskeittiolta kah-
della eri autolla ja se ei kuljetuksellisesti ole jarkevaa. Aikasidonnaisuuden poistu-
minen helpottaisi logistiikkayksikon tyota, ja ruokakuljetukset olisi mahdollista kes-

kittda vain tietyille kuskeille ja autoille (Makinen 2020).
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7 TUTKIMUKSET RUOKATUOTANNON KESKITTAMISESTA JA
TUOTANTOTAVAN MUUTTAMISESTA

Webropol-kyselylomakkeen (lite 3) tarkoituksena oli kerata tietoa ja kokemuksia
tuotannon keskittamisesta ja tuotantotavan muutoksesta. Kyselyn perusteella valit-
tiin viisi organisaatiota, joille tehtiin puhelimitse kyselylomaketta taydentavat puo-
listrukturoidut puhelinhaastattelut (lite 4) koskien ruokatuotannon keskittamista ja

tuotantotavan muuttamista.

7.1 Ruokapalveluorganisaatioille lahetetyn kyselyn tulokset

Kyselylomake (liite 3) lahetettiin yli 35 000 asukkaan kuntien ja kaupunkien seka
sairaanhoitopiirien ruokapalveluista vastaaville, yhteensa 32 henkilolle. Vastauksia
saatiin 13, jolloin vastausprosentiksi muodostui 41 %. Kevaan 2020 koronaepidemia
vaikutti suuresti ruokapalveluiden tydhon kansallisesti, joten se saattoi vaikuttaa ne-
gatiivisesti vastaajien maaraan. Kyselylla selvitettiin, onko organisaatioissa keski-
tetty ruokatuotantoa tai muutettu tuotantotapaa, miksi niin on tehty, millaisia haas-
teita muutoksessa on ollut ja mita hyotyja muutoksesta on saatu. Lisaksi selvitettiin
kuljetuskalustoa ja ruoankuljetuspakkauksia. Tulokset kasiteltiin Excel-ohjelmistolla

ja aineistosta tarkasteltiin jakaumia.

7.1.1 Ruokatuotannon keskittaminen

Ruokatuotantoaan oli vimeisen kymmenen vuoden aikana keskittanyt lahes jokai-
nen kyselyyn vastannut organisaatio eli 12 organisaatiota. Kuviossa 9 on esitetty
keskittamiseen johtaneet syyt. Vastaajilla oli mahdollisuus valita useampia vaihto-
ehtoja ja naista 12:sta ruokatuotantoaan keskittaneesta organisaatiosta jokainen
mainitsi keskittamisen syyksi kustannustehokkuuden. Kahdeksan vastaajaa kertoi
syyna olleen myos saastotavoitteet, viisi vastaajaa uuden tuotantotavan ja niin ikaan

viisi vastaajaa henkildston saatavuuden. Lisaksi viisi vastaajaa mainitsivat myds
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muita syita, joita olivat keittiorakentamisen tarpeellisuus valmistus- ja vastaanotta-
vissa keittidissa, entisten tilojen sulkeminen, kokoaikaisen tyon tarjoaminen moni-

osaajien muodossa, tasalaatuisuus ja uusien tilojen rakentaminen.
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Kuvio 9. Ruokapalveluiden syyt ruokatuotannon keskittamiselle (n=12 vastaajaa).

Kuviossa 10 on esitetty ruokatuotannon keskittamisen suurimpia haasteita ja myos
tassa vastaajilla oli mahdollisuus valita useampia vaihtoehtoja. 12 vastaajasta viisi
kertoi suurimpina haasteina olleen aikataulutuksen, kolme henkiléston muutosvas-
tarinnan, yksi laitehankintojen, seitseman tuotekehityksen ja lisaksi kuusi vastaajaa
kertoi muita seikkoja, joita olivat kokeneet haasteelliseksi. Muita seikkoja olivat ko-
konaisprosessin muutoksen hallitseminen, asiakkaan ennakkoluulot, uuden tuo-
tanto- ja toimitusprosessin luominen ja hiominen, tilojen soveltuvuus erilaisiin tuo-
tantotapoihin ja henkildston osaaminen esim. tilausjarjestelmien kaytossa, seka val-

mistustilojen puute ja koko.
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muutosvastarinta

Kuvio 10. Ruokapalveluiden haasteet ruokatuotannon keskittamisvaiheessa (n=12
vastaajaa).

Vastaajilta kysyttiin, millaisia hydtyja he olivat saaneet ruokatuotannon keskittami-
sesta. Vastausvaihtoehtoja ei annettu erikseen, vaan vastaajat saivat kertoa koke-
mistaan hyodyista vapaasti.