»~ N

=N
(@' LAHDEN AMMATTIKORKEAKOULU
‘ \“)A Lahti University of Applied Sciences

»>

FAZER WAY IN PRODUCTION

Lahden leipomon tuotantotilojen jatelogistiikka

LAHDEN
AMMATTIKORKEAKOULU
Tekniikan ala

Ympdristoteknologian koulutusohjelma
Ympéristotekniikka

Opinndytety6

Kevat 2013

Inka Kuusinen




Lahden ammattikorkeakoulu
Ympéristoteknologia

KUUSINEN, INKA: Fazer Way in Production
Lahden leipomon tuotantotilojen
jatelogistiikka

Ympéristotekniikan opinnaytetyd, 30 sivua, 11 liitesivua

Kevét 2013

THVISTELMA

Taman opinndytetyon tarkoituksena oli kehittdd Fazer Leipomoiden Lahden-
leipomon tuotantotilan sisdinen jatelogistiikka Fazer Way in Productionin (FWP)
elintarviketurvallisuusstandardin mukaiseksi. Tyon tavoitteena oli parantaa
leipomon jatehuollon toimivuutta, tehostaa eri jatejakeiden lajittelua seka
pienentéa sekajatteen maaraa.

Tyon teoriaosuudessa on kayty lapi yritystd koskevaa lainsdadantda sekd muita
kunta- ja yrityskohtaisia asetuksia jatehuoltoon liittyen. Liséksi teoriaosuus
sisaltdd pienimuotoisen yritysesittelyn ja osion, jossa kaydaén lapi kerattavat
jatejakeet seka jaekohtaiset parannusehdotukset.

Tutkimusmenetelmina oli leipomolla tehdyt kartoituskierrokset, jateastioihin ja
jatejakeisiin tutustuminen, tyontekijoiden haastattelut sekd astiakokeilu.

Lahtotilanne oli suhteellisen hyva, koska leipomolla jatteita on lajiteltu jo pitkaan.
Jatehuolto kaipasi kuitenkin selkeyttdmista niin astioiden kuin ohjeistuksienkin
suhteen. Uudistuksessa ei jouduttu tekeméan kovin radikaaleja muutoksia, miké
varmasti osaltaan vaikutti uudistuksen pééasiallisesti hyvaan vastaanottoon.
Ennen uudistuksen kéayttéonottoa tydntekijoita informoitiin tulevista muutoksista,
tiedottein seka infotilaisuuksin.
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ABSTRACT

The purpose of this study was to develop the internal waste logistics at Fazer
Bakery Lahti so that it meets the food safety standard of Fazer Way in Production
(FWP). The aim of the study was to improve the functioning of the bakery’s waste
management, to make the sorting of different types of waste more effective and to
reduce the amount of landfill waste.

The theory section consists of legislation and other regulations which deal with
the waste management of companies. The theory section also includes a small-
scale company introduction and a section about collected waste sorts and reform
proposals for improvement.

Research methods were survey rounds at the factory, examination of waste
collection and waste sorts, interviews, meetings and a collection test.

The start situation was quite good because the bakery had separated its waste for a
long time. Still, waste management needed to be clarified, from the point of view
of collection and waste separation instructions. There was no need to do any
radical reform, which contributed to the mainly good reception of the reform.
Before the introduction of the reform, employees were informed about upcoming
changes by bulletins and briefings.

Keywords: waste management, sorting waste, waste sorts, waste collection
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1 JOHDANTO

Taman opinndytetyon toimeksiantaja on Fazer Leipomot Oy Lahden leipomo.
Aiheena on Fazer Way in Production; Lahden leipomon tuotantotilojen
jatelogistiikka. Fazerille luotiin oma laatu- ja tuoteturvallisuusstandardi, Fazer
Way in Production (FWP), joka halutaan ottaa kayttoon jokaiselle Fazerin
tehtaalle. Jatehuoltoasiat ovat osa FWP-standardia. Liséksi tydssa selvitettiin,
vaikuttavatko Suomen jatelain uudistukset leipomon toimintatapoihin jatehuollon

osalta.

Tarkoituksena oli kartoittaa leipomon jatehuollon tdménhetkinen tilanne ja
kehittad sité kartoituksen pohjalta. Tavoitteena oli eri jatejakeiden lajittelun
tehostaminen, sekajatteen méaéran vahentaminen seké saattaa jatehuoltoasiat

muutenkin ajan tasalle.

Osassa alueen kohteista eri jatejakeiden lajittelu toimi ennestédéankin jo hyvin,
mutta alueelta 16ytyi my6s kohteita, joissa kerdattiin pelkéstaan sekajatetta.
Jateastioita oli useita eri laisia, ja paljon oli kdytéssa mm. vanhoja, rikkinaisia ja

likaisia hillo- ja kreemiampareita.

Ty6ssa kayttamani materiaalin kerasin kiertdamalla lapi jatekerdysastioita ja
tyopisteitd. Tyontekijoita haastattelemalla sain arvokasta tietoa alueen
senhetkisesta tilanteesta seka parannusta vaativista kohteista. Kartoitin, mita
jatettd ja kuinka paljon miltakin tyopisteeltd syntyy, ja tdiman tiedon perusteella
madrittelin, kuinka monta ja mink& kokoista astiaa kullekin tyopisteelle tilataan.
Astioiden valintaan vaikutti myds FWB:n jatehuolto-ohjelma. Leipomon
jatehuoltoyrityksend toimiva Paperinkerdys teki uudet lajitteluohjekortit tekemieni
listojen perusteella. Leipomolla oli jo ennestaan kaytossa lajitteluohjekortteja,

mutta korteissa oli vanhentunutta tietoa ja ohjeista oli useita eri versioita.

Haastetta tdssa tydssa teetti muun muassa se, miten saada 380 tuotannon
tyontekijad mukaan jatehuollon uudistukseen, sekd FWP:n ohjeistuksen ja

kaytdnnon yhteensovittaminen.



2 JATTEENKASITTELYN SAADOKSET

2.1 Suomen jatelaki

Suomen jatelain tarkoituksena on ehkaisté jatteista aiheutuvaa vaaraa ja haittaa
niin terveydelle kuin ymparistélle. Liséksi talla lailla pyritddn vahentdmaan
jatteen méaaréa ja haitallisuutta seké edistamaan luonnonvarojen kestavaa kayttoa.
(JateL 646/2011, 18.)

Lain toisessa luvussa mainitaan yleinen velvollisuus noudattaa etusijaisjarjestysta,
jonka mukaan ensisijaisesti on pyrittavd vdhentaméaan jatteen maéaraa ja sen
haitallisuutta. Jatteen haltijan tulisi pyrki& ensisijaisesti valmistelemaan syntyvéa
jate uudelleenkayttod varten ja toissijaisesti kierrattdd se. Vasta tamén jalkeen jate
tulisi hyodyntdd muulla tavoin, esimerkiksi energiana. Jos jatetta ei pystyta

hyodyntdmaéan, se on loppukasiteltava. (JateL 646/2011, 88.)

Tuotteen valmistajaa laki velvoittaa kdyttdmaan raaka-aineita séasteliaasti.
Tuotantomenetelmat tulisi valita siten, ettd valmistuksessa syntyisi
mahdollisimman véhén jatettd, eika tuotteita tulisi pakata tarpeettomasti. (JateL
646/2011, 98.)

Tuotannon harjoittajan ja tuotteen valmistajan tulee olla tietoinen tuotannossaan
tai tuotteistaan syntyvisté jatteistd ja jatehuollosta. Liséksi tuotannon harjoittajan
ja tuotteen valmistajan tulisi olla selvilla mahdollisuuksista kehittda tuotantoa ja
tuotteitan niin, ettd jatteiden mééara véhenisi. Jatteen haltijalla on velvollisuus olla
tietoinen jatteen alkuperasta, lajista, laadusta ja maarasta seka jatteen etta
jatehuollon ymparisto- ja terveysvaikutuksista. (JateL 646/2011, 128.)

Jatelain 13 luvussa kasitelldan valvontaa ja hallintopakkoa. Téssé tulee ilmi muun
muassa, ettd toiminnanharjoittajan on pidettava kirjaa jatteistan, jos toiminnassa
syntyy vaarallista jatettd tai jatemaara ylittdd vuodessa 100 000 kiloa. (JateL
646/2011, 1188.) Lahden-leipomolla toteutuvat ndmé& molemmat kriteerit.
Kirjanpidosta taytyy tulla selville jatteen lajin ja laadun liséksi alkuperd, maaré
sekd toimituspaikka. N&ma tiedot tulee séilyttéda joko sahkoisessé tai kirjallisessa

muodossa kuusi vuotta, ellei valtioneuvoston asetuksella aikaa sdadeta



lyhyemmaksi. N&in voidaan toimia, jos kuuden vuoden séilytysaika todetaan
toiminnan kannalta tarpeettomaksi. (JateL 646/2011, 1198.)

2.2 Kuntakohtaiset maaraykset

Nykyaikaisen jatehuollon p&éperiaatteet ovat tarkeysjarjestyksessa seuraavat:
jatteen synnyn ehkaisy, jatteiden hyédyntdminen ja jatteiden turvallinen
loppusijoitus. Jatteen tuottajan on huolehdittava jatteiden lajittelusta niin, etta
hyoty-, ongelma-, erikoiskésiteltavat- ja kaatopaikkajatteet voidaan pitaa erillaén
toisistaan ja toimittaa hyodynnettéviksi tai kasiteltaviksi ndiden mééraysten
mukaisesti. HyGtyjatteella tarkoitetaan jatettd, joka voidaan kayttad uudelleen
sellaisenaan tai jonka sisaltdma materiaali tai energia voidaan hyodyntaa ja jolle
on osoitettu yleinen vastaanottopaikka. Hyotyjéatteita ovat mm. kerdyspaperi,
pahvi, nestepakkauskartonki, pahvi- ja paperipakkausjate, biojate, puujéate, lasi,
metalli ja energiajéate. (Lahden kaupunki 2003.)

Lahden kunnallisen jatehuoltomaarayksen mukaan teollisuuskiinteistdlld on oltava

sopivat ja riittavat keraysvélineet

e biojatteelle, mikali sita kertyy yli 50 litraa/viikko

e energiajatteelle, kerataan aina

o kaatopaikkajatteelle, kerdtédan aina

o kerdyspaperille, miké&li sitd kertyy yli 50 kg/viikko

o pahville, mikali sita kertyy yli 50 kg/viikko

o lasille, mikali sit4 kertyy yli 50 kg/viikko

o metallille, mikéli sita kertyy yli 50 kg/viikko

e puujatteelle, mikéli sitd kertyy yli 50 kg/viikko

e toimistopaperille, mikali sitd kertyy yli 100 kg/viikko.

Toimistopaperia lukuun ottamatta Lahden-leipomolla on keratty naita kaikkia
jatejakeita jo ennen FWP projektia, joten lajiteltavia jakeita ei uusien
toimintaohjeiden my6té tule. Toimistopaperijatetta syntyy padasiallisesti

tuotantotilojen ulkopuolella, tosin lahettdmdssé sitd syntyy jonkin verran, mutta



madara ei ylita 100 kg/viikko. Edell& mainittujen perustein olen jattanyt
toimistopaperin kasittelyn tyoni ulkopuolelle.

2.3 Yrityskohtaiset maaraykset

Yrityskohtaisia maarayksié katson leipomolle olevan ymparistéluvassa seké Fazer
Way in Production-elintarviketurvallisuusstandardissa. Fazer-konsernin vuoden
2009 vuosikertomuksessa mainitaan tosin, ettd kaikki Suomen leipomot pyritaan
saamaan sertifioitua ISO 14001-standardin mukaisesti (Fazer-konserni 2010.),
mutta 2010 kertomuksessa on mainittu, ettd asia eteni odotettua hitaammin ja
standardi pyritadn saamaan kaikille leipomoille vuoden 2011 aikana. (Fazer-
konserni 2011.) Vuoden 2011 vuosikertomuksessa ei ole mainintaa leipomoiden
sertifioineista laisinkaan ja vuoden 2012 kertomuksessa mainitaan jalleen, etta
kaikki leipomot pyritddn saada sertifioitua, mutta ajankohtaa ei ole kerrottu.
(Fazer-konserni 2013.) Olen jattanyt 1SO-standardin l&apikdaymattd, koska minulle
jai epéselvaksi, ollaanko Standardia hakemassa Lahden leipomolle ja millaisella

aikataululla.

2.3.1 Ymparistolupa

Lahden-leipomon voimassa oleva ymparistdlupapéatds on tehty 22.8.2006.
Lupaan on tehty lisdys 20.2.2008, mutta lisdykset eivat koske jatehuoltoa.
Voimassa olevassa ymparistoluvassa on mainittu vuosittaiseksi tuotantoméaéaraksi
25 000 t. Tuotantolaitoksen suunnittelussa kaytetty tuotantoméaarana 45 000 t/a ja
suurimpana mahdollisena jatkuvana tuotantomaaréna 37 000 t/a. Ymparistdluvan
jatemadrét on otettu vuodelta 2005, ja ne ovat seuraavanlaiset: sekajéte 412 t,
energiajate 135 t ja biojate 107 t, pahvi 23 t, paperi 25 t, metalli 2,5t ja
ongelmajétteet 2,5 t. Luvassa mainitaan myos, etté taikinat ja muut
tuotantoylijddmat menevét eldinravinnoksi ja etté jatteiden lajittelua tehostetaan
opastuksen ja koulutuksen avulla. (Ympéristolupapaatés 2006.) Tana paivana
taikinat ja muut tuotantoylijadmat menevét Stl:lle bioetanolin tai -kaasun
valmistukseen eiké eldinravinnoksi. Jatteiden lajittelun tehostukseen liittyvaa
kouluttamista ja opastamista olisi mielestdni myds hyvé lisata.



Jatteistd, niiden késittelysta ja hyddyntamisestd ymparistéluvassa on mainittu
muun muassa, etté laitoksella jatteiden muodostamiseen ja méarén véahentamiseen
on pyrittava kaikin tavoin. Syntyneet jatteet on lajiteltava ja toimitettava
mahdollisuuksien mukaan hyotykayttoon. Pakkausmateriaaleissa tulisi valttaa
kertakayttoisia pakkauksia. Kaatopaikalle toimitettavan jatteen kaatopaikkakel-
poisuus on selvitettdva tarvittaessa kaatopaikkakelpoisuusarvioinnin perusteella.
(Ympaéristdlupapéaétos 2006.)

2.3.2 Fazer Way in Production

Fazer Way in Production (FWP) on elintarviketurvallisuusstandardi, joka on luotu
Fazerille parantamaan tuoteturvallisuutta. Standardia tullaan kayttdméan Fazerin
jokaisessa yksikossé, jotta toimintatavat olisivat samat kaikilla. Standardi antaa

toiminnalle tietyt raamit, mutta kaytdnté mukautetaan kuitenkin kohdekohtaisesti.
FWP:n jatehuolto-ohjelma siséltéa seuraavat osa-alueet:

e jatejakeiden tunnistaminen

o jatteiden lajitteluohjeet

o jatteiden kasittely- ja varastointiohjeet

e jatteisiin liittyva kirjanpito ja raportointi

e vastuualueet.

Jatevalvontatoimet toimipisteissé:

e Jateastiat on merkittévé tai niihin on laitettava vérikoodit.

e Tuotantoalueelle saa tuoda vain puhtaita ja ehjid jateastioita.

e Jatteiden varastoimiseen kéytettavissa jateastioissa on oltava kannet.
Kansien on oltava tiukasti kiinni erityisesti tuholaisten varalta.

o Kaikki jatemateriaalit on eroteltava tuotemateriaaleista.

e Jatteet on poistettava ja havitettava saannollisesti, jotta ne eivét houkuttele
tuholaisia. Elintarvikkeiden kasittelyalueen jatteet on poistettava

paivittain.



o Jatetilat, -astiat ja -laitteet, kuten puristimet, ja niiden lahialueet on
pidettavé puhtaina ja hyvassa kunnossa.

e Vaarallisten materiaalien havittdminen on tehtdvéa paikallisten saanndsten
ja parhaiden kéytant6jen mukaisesti.

o Vaaralliset jatteet (ongelmajatteet) on merkittavé ja niilla on oltava
vaarallisten jatteiden Kirjanpito, ja niiden havittdmisesta huolehtivat
valtuutetut jateyhtiot.

e Paperi-, muovi-, metalli- ja elintarvikejatteiden erottelua kierratysta varten
on hallittava paikallisten ohjeiden mukaisesti.

e Eldinrehuastioiden on oltava rakenteeltaan sopivia, ne on pidettava
hyvasséd kunnossa, ja niita on séilytettava paikassa, jossa ne on helppo
puhdistaa ja desinfioida.

e Jatesdilididen pesua varten on oltava erillinen alue.

e Jos jauhosékkejd tai suuria pahvilaatikoita kdytetdan jatesailioing, niiden

sisaltdé on merkittava selvasti.

(Fazer-konserni 2012 b.)



3 YRITYS

3.1 Fazer-konserni

Fazer-konserni sai alkunsa vuonna 1891, kun Karl Fazer avasi ensimmaéisen
konditorian Helsingin keskustaan. Tana paivana Fazer-konserni on jaettu kahteen
liiketoiminta-alueeseen, Fazer Food Services seka Fazer Leipomot & Makeiset.
Koko konsernin liikevaihto vuonna 2011 oli 1 575,5 miljoonaa euroa ja

henkildstén maadra saman vuoden lopussa oli 15 198. (Fazer-konserni 2013.)

Fazer Food Service on pohjoismaiden johtava ruokailupalveluyritys ja
palveluvalikoimaan kuuluu muun muassa yksityisen ja julkisen sektorin
henkildstoravintoloita, opiskelijaravintoloita seka kahvilaravintoloita. Ravintoloita
on yli 1 200 ja ne sijaitsevat Suomessa, Ruotsissa, Norjassa, Tanskassa seké
Vendjélla. Fazer Foodin brandeja on mm. Karl Fazer, Fazer Amica ja Wip.
(Fazer-konserni 2013.)

Fazer Leipomot & Makeiset on Suomen ja Vengjan johtava leipomoyritys,
Ruotsissa toiseksi suurin ja yksi johtavista koko Itdmeren alueella. Leipomoita on
yhteensd 19, ja ne sijaitsevat Suomen liséksi Ruotsissa, Virossa, Latviassa,
Liettuassa ja Vendjalla. Lisaksi leipomotuotteita vied&an yli 15 maahan.
Leipomotuotteita myydaan Fazerin lisdksi brandeilla Oululainen, Skogaholm,
Hlebnyi Dom, Druva ja Gardesis. Konsernin tunnetuimpia leipatuotteita ovat
Jalkiuunileipd, Reissumies, Puikula ja Hapankorppu. Myods makeisten puolella
Fazer on Suomessaa johtava yritys. Makeistehtaita on kolme, ja ne sijaitsevat
Vantaalla (suklaat), Lappeenrannassa (sokerimakeiset) ja Karkkilassa
(purukumit). Makeistuotteita myydaan 40:ssé eri maassa bréndeilla Karl Fazer,

Geisha, Dumle, Tuttu Frutti, Marianne ja Xylimax. (Fazer-konserni 2013.)

3.2 Lahden leipomo

Fazer Leipomot Lahti (kuvio 1) sijaitsee asemakaava-alueella, muutaman
kilometrin p&éssa Lahden keskustasta, Karpasen kaupunginosassa asuinalueen

valittdméssa laheisyydessa. Tontilla on tehty leipomotuotteita vuodesta 1962



ldhtien ja vuonna 1971 mylly aloitti toimintansa. Hapankorpputehdas avasi ovensa
1995. Leipomorakennuksessa sijaitsee myos Fazer Amican henkilstoravintola.
Alueen paaportin vieressa on myos pieni tehtaanmyymald, joka on avoinna
kaikille.

Tana paivana Lahdenleipomon alueella tydskentelee noin 550 henkil64.
Leipomotuotteita tehdaan keskeytyvassa kolmivuorossa, ja valmiita tuotteita
valmistettiin vuonna 2012 noin 76 500 tonnia. (Suvanto 2013.) Tuotanto koostuu
tummista ruokaleivistd, hapankorpuista, rinkeleistd, pitkoista, muffinsseista seka
pikkuleivista. Tuotanto-osastojen yhteispinta-ala on noin 10 000 m?. Raaka-
aineita kuluu vuorokausittain muun muassa seuraavanlaisia méaria: jauhoja

90 000 kg, hiivaa 2 250 kg, suolaa 1 300 kg, voita 300 kg ja margariinia 100 kg.
(Hein&nen 2010.)

Leipomossa on yhdeksén tuotantolinjaa, joilla 1- ja 2-linjoilla valmistetaan
kahvileivét, tdytepitkot ja -pullat seké letitetyt pitkot. Linjoilla 3 — 9 valmistetaan
ruokaleivat, mm. Reissumiehet, Jalkiuunileivét ja -palat seka ruispuikulat.

Lahden-leipomot on keskittynyt ruokaleipien osalta ruisleipien leipomiseen.

Fazer Mylly on oma toimintayksikkonsa, jossa tydskentelee 39 henkil6a. Myllyn
tuotteita ovat mm. jauhot, leseet, rouheet, puolirouheet sekd mixit. Raaka-aineena
vehna ja ruis sekd mixeissa esim. auringonkukan- ja pellavansiemen, maissi ja
kymmenia muita raaka-aineita. Vilja tulee sopimusviljelijoilta seka yksittdisilta
viljelijoilta. Tuontiviljan osuus on noin 70 %, joka on lahinn& ruista. Jokainen
viljaera testataan myllyn omassa laboratoriossa, ennen viljan vastaanottoa ja talla
pystytdan varmistamaan viljan laatu. Eri tuotteita myllylla on pitkalti yli kolmatta
sataa ja jauhatus on vuosittain 166 000 tonnia. 40 % menee Fazerin omaan
kayttoon ja 60 % myydéaéan ulkopuolisille. Viennin osuus on noin 10 %. Myllyn
korkeus on 62 m, ja siiloja on 104 kpl. Siilojen yhteistilavuus on 82 200 m?, ja
kerrallaan niihin mahtuu viljaa noin 36 milj. kiloa, joka vastaa 1 500

junanvaunullista. (Heinénen 2010.)

Hapankorppuleipomolla on kolme tuotantolinjaa: Wilhelmina-linja, jossa
valmistetaan pikkuleipid sekd muffinsseja; rinkelilinja, jossa valmistetaan tuore-

sekd ykkosrinkeleitd; seka hapankorppulinja, jossa valmistetaan ruis-, ruiskaura-



ja kaurakorppuja. Hapankorpputehtaan palkkalistoilla on 55 tyontekijaa.
Tuotantovolyymi vuosittain on noin 4,3 tonnia, ja tehtaan pinta-ala on 5 300 m?.
(Hein&nen 2010.)

KUVIO 1. Lahden-leipomon tehdasalue vuonna 2009
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4 JATEHUOLLON LAHTOTILANNE

Ympéristoystavallisyys on tdnapaivana tarkea asia yrityksille. Kuluttajat ovat
koko ajan enemman ympadristotietoisempia ja ymparistdasiat nousevat monen
tuotteen kohdalla karkikriteereihin ostopéatoksissa. Yrityksilta vaaditaan
lapindkyvyytté ja vastuuntuntoisuutta, ja timan myota isot yritykset julkaisevatkin
usein vuosittaisia raportointeja yrityksen tuloksista ja toimintatavoista. Tatd myota

yrityksilla on paineita kehittad toimintaansa my6s ymparistondkokulmista.

Lahden-leipomon jatehuollon lahtétilanteen kartoitin kaymalla 1api edellisten
vuosien jateraportteja, kiertelemalld tuotantopisteilld, haastattelemalla muun
muassa tuotannon tyontekijoita seka laitoshuoltajia.

4.1 Tyon aloittaminen

FWP-projekti kdynnistettiin Lahden-leipomolla vuoden 2011 lopussa. Aiheen
tiimoilta oli useita palavereita useilla eri kokoonpanoilla, kokouksien sisallgista
riippuen. Alkuun oli hieman epéselvad, mita kaikkea minulle kuuluu, ja kesti
aikansa, etta sain hahmotettua lopullisen toiminta-alueeni. Projekti aikataulutettiin
niin, etta se saataisiin vuoden 2012 aikana vietya loppuun. Aluksi kartoitettiin
l&htotilanne, etsittiin ongelmakohdat, tehtiin toimintasuunnitelmat ja
toteutusaikataulut.

4.2 Kartoituskierrokset

Kartoituskierroksilla kartoitin niin leipomon ulkoiset kuin sisdisetkin jateastiat.
Kyselin tyontekijoiden mielipiteitd silloisista astioista ja jatehuollon
toimivuudesta. Vastaanotto oli padasiallisesti hyvé, ja ymmarrettiin, ettd
tarkoituksena oli parantaa nykyista kaytantoa. Yleisesti jatehuolto koettiin
toimivan melko hyvin jo sindllanséa ja myodnnettin, ettd paljon on kiinni omasta
asenteesta. Esille tuli kuitenkin myos selkeitd epékohtia ja etenkin muutaman
jatelaiturin ja -kontin toimivuudesta tuli negatiivista palautetta. Lajitteluohjeistus
oli vanhentunutta, ja erilaisia ohjekortteja 10ytyi tuotantotiloista useampaa eri
laista. Lisaksi tyontekijoilld oli ristiriitaista tietoa joidenkin jatteiden lajitteluista.
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Esimerkiksi pitkat lavojen sidontanauhat oli joskus saanut laittaa sellaisenaan
energiajatteeksi. Jossain vaiheessa asia oli muutunut niin, ettd nauhat olisi pitanyt
pilkkoa 10 cm:n mittaisiksi paloiksi, jotta ne olisivat kdyneet energiajéatteeksi.
Epaselvyytta oli myds siitd, menevatko tuotannosta syntyvat biojatteet Stl:lle vai
eldinrehuksi. Kierroksilla kartoitin myds, mita jatejakeita mistakin pisteesta

syntyy, ja listasin kaikki tuotantotiloissa syntyvét jatteet.

Yksi kierros tehtiin isommalla ryhmalld, jossa oli minun lisékseni mukana Fazerin
ymparistokoordinaattori, Lahden-leipomon leipomopaéllikko ja kiinteistdinsindori
seka Paperinkerdyksen edustajia. Tarkoituksena oli kartoittaa senhetkinen tilanne

ja pyytaa Paperinkerdykseltd kehittdmisideoita.

Yhteenvetona jatekierroksilta oli, ettd jateastiat olivat vaaranlaiset ja yleisesti
niissa oli vaaranlaiset pussit (kuvio 2). Muutamassa tyopisteessa lajittelu toimi
erinomaisesti ja paikat pidettiin muutenkin erittéin siisteind, kun taas osassa
pisteista ei lajiteltu laisinkaan (kuvio 3). Joillekin tyontekijoille oli jopa epaselvéa,
kenen kuuluu tyhjentad astiat. Astioiden méaaria kartoittaessa piti valilla yrittaa
lukea rivien vélista, mika astioiden todellinen tarve on, kun joihinkin tyopisteisiin
olisi mielelldan otettu useampikin astia, jotta niité ei tarvitsisi kdyda
tyhjentdmassé niin usein. Tama ei kuitenkaan ollut projektissa ideana vaan

tarkoitus oli paasta eroon kaikista ylimaaraisista astioista.

Energiajéatteille oli useimmiten metalliset sékkitelineet, mutta monessa kohteessa
astiana toimi myos pyykkikori. Ruokaleivén pussitusalueella muutamalla linjalla
astiana oli punainen, 240-litrainen, muovinen jateastia. Periaatteessa kyseisissa
astioissa olisi pitanyt olla jatesakit, mutta usein ne puuttuivat. Kaikki eivat
viitsineet vaivautua laittamaan uutta sékkié astiaan, etenkin jos tyopisteelta olivat
jatesakit paasseet loppumaan. Télldin astian tyhjentdminen meni kovin
haastavaksi, koska kippilaitteita ei ole. Astian tyhjentéjan piti nostaa astia
k&sivoimin noin vyotarén korkuisen jatekontin luukun reunalle ja tyhjentéé astia
késin. Sekajéatettd leipomolla syntyy huomattavasti vahemman kuin energiajatetta,
joten sekajateastioina toimi 80 — 100 litraisia saunasaaveja, paperikoreja ja

kohteissa, joissa el lajiteltu, olivat isot metalliset sékkitelineet.
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Taikinajate kerataan kottikarryihin, koska ne saadaan helposti siirrettya linjojen
viereen, sinne missé niitd kulloinkin tarvitaan. Linjojen yl6slydnnissé on ahtaita ja
matalia paikkoja, joihin olisi hankala viedd isompia tai korkeampia astioita.
Liséksi taikinakontti, jonne ylijddmataikina kipataan, sijaitsee lattiatason
alapuolella. Kottiké&rryisté taikina on helppo kipata konttiin, ja ké&rry saadaan
puhdistettua raappaamalla. Leipéjate kerdtadan sinisiin Fazer-leipalaatikoihin,
joista ne kipataan Stl:n leipajatelavalle. Laatikoita saadaan helposti linjojen
viereen pinoittain, mahdollisten linjahairididen aikana. Leivalla taytetyt laatikot
pinotaan 15 laatikon pinoihin, pyorilla varustettujen metallidollien péélle, joiden
avulla ne saadaan helposti kuljetettua leipékontille jateleipdosastolle.
Jateleipdosaston vieressa sijaitsee laatikoidenpesulinja, jonne kéytetyt laatikot
viedaan tyhjennyksen jalkeen. Pesulinjalta puhtaat laatikot menevat suoraan
linjastoa pitkin pakkaamoon, ja ndin taataan, ettd markkinoille menevét leivat ja
pitkot pakataan aina puhtaisiin laatikoihin.



KUVIO 2. Energiajateastia

KUVIO 3. Sekajateastia, joka sisdltdd l1ahinna energiajatetta
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5 JATEJAKEET

Tassa luvussa kasitelldan leipomolla kerattavat jatejakeet jaekohtaisesti. Esittelen
mité eri jakeita kerdtdan, mista kyseisia jatteita syntyy, mitk& ovat ongelmakohdat
ja miten ongelmia voisi ratkaista. Samalla tulee esille, miksi tyossé on keskitytty

vain tiettyihin jatejakeisiin.

Koko alueella keratddn 14:a4 eri jaetta, joihin kuuluvat lajiteltu yhdyskunta-,
energia-, bio-, puu-, ongelma- ja rasvakaivojate seka pahvi, kerayspaperi,
tietoturvapaperi, lasi, metalli, bioetanoliksi, biokaasuksi seka kompostointiin
menevat jatteet. Tuotantotiloissa syntyvié jakeita ovat vain lajiteltu yhdyskunta- ja
energiajate, pahvi, kerdyspaperi, bioetanoli-, biokaasu- sek& kompostointijate.
Taman vuoksi muiden jatejakeiden tarkemman kasittelyn olen jattanyt pois
tyostéani. Toki esimerkiksi rasvakaivojate syntyy tuotantotiloissa, mutta siihen en
perehtynyt lainkaan. Konerikoista tai huolloista syntyvat metallijatteet olen
luokitellut kuuluvan enemmaénkin kunnossapidon jétteiksi. Kuitenkin
vastuualueosiossa on maininta mm. viipalointiosastolla syntyvista
leikkuuterajatteista seka 2-linjalla kdytdssa olevien partakoneenterien
havittdmisestd, mutta muuten tassa tydssa olen katsonut metallien kuuluvan
kunnossapidolle. Myds ongelmajéatteet ovat lahinnd kunnossapidossa syntyvié
jatteitd, poikkeuksena kahvileipéaosastolla kaytetyn voiaromirikastekanisterit ja
tyontekijoiden radiollisien kuulosuojaimien paristot. Fazerilla on oma
lasiohjeistus, joka kieltad kaikkien lasiesineiden viemisen tuotantotiloihin. Edes
evaitd ei saa vied lasiastioissa taukotiloihin tuotantotilojen Iapi, joten on

luonnollista jattad myos lasinkerdys tyonrajauksen ulkopuolelle.

5.1 Energiajate

Energiajatettd muodostuu paéasiallisesti raaka-aineiden ja pakkausmateriaalien
pakkausmuoveista, kelmuista ja &mpéreistd, 1- ja 2-linjoilla kaytetyista
leivinpapereista, paperisista kasipyyhkeistd, kertakayttoisistd muovimukeista,

pulla- ja leipapusseista seké paperista.
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Ensisijaisia asioita, joihin energiajatteen kohdalla pitéisi mielestani kiinnittaa
huomiota, ovat kertakayttoiset leivinpaperit, laiterikkojen my6ta tulevat
pakkausmateriaalihavikit seka sisdanostettujen tuotteiden pakkausmateriaalien
maaréat. Lisdksi, lahinna lahettdamdssa ja luovuttajan tyopisteessa, pitdisi tehostaa
paperin lajittelua, koska télla hetkell& paperia menee paljon energiajatteeksi.
Kertakayttoisia kasipapereita kaytetaan leipomolla erittain paljon, mutta ainakin
tuotantotiloissa tdmé vaihtoehto on ainoa mahdollinen, jotta elintarvikehygienia
séilyy riittdvan korkeana. Tietysti alueen yleisiin tiloihin voisi mahdollisesti

miettid esimerkiksi pyyheautomaattien laittamista.

5.2 Lajiteltu yhdyskuntajate

Lajiteltuun yhdyskuntajatteeseen (FWP:n mukainen nimi entiselle seka-
/kaatopaikkajatteelle) kuuluvat mm. puuvillaiset ndppylahansikkaat, lattialta
lakaistut roskat ja murut, alumiiniset voin k&&repaperit ja esineet, joissa on useaa
eri materiaalia, kuten kaytosta poistuvat harja-rikkalapio -setit tai metallilastat,

joissa on muovinen kadensija.

Taman jatejakeen kohdalla nakisin olevan kaksi merkittavaa asiaa, joiden ratkaisu
laskisi syntyvan jatteenma&rdd huomattavasti. Ensimmainen asia on ruokaleipien
pussituskoneilta lakaistut roskat ja murut. Tama on suurimmaksi osaksi pelkkaa
jauhoa, joka saattaa sisaltda lahinna pussinsulkijoita. Jauho on melko
hienojakoista lautajauhoa, jota karisee suurehkoja maarié leipien pohjista
pakkauskoneilla maahan. Jauhoa ei voida ottaa uusiokayttad leipomotuoteiden
raaka-aineena hygienia syistd, ja mahdolliset pussinsulkijat estaa jauhon
laittamisen myds bioetanolin raaka-aineeksi. Lajitellun yhdyskuntajatteen méara
pienenisi huomattavasti, jos tahan saataisiin jokin muutos, koska lakaisujatetta
syntyy péivittdin huomattava maarg, karkeasti arvioiden kahdeksan tunnin
tyovuoron aikana 20 —30 litraa per ruokaleipdlinja, 1ahinnd linjoilta 4, 7 ja 9.
Jauho on myos painavaa, mika nakyy jatejakeen massassa selvasti. Yksi
vaihtoehto voisi olla, ettd jauhot siivilitaisiin sihdin 1api, johon mahdolliset

vierasesineet, kuten pussinsulkijat, jaisivat. Talloin lajiteltuun
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yhdyskuntajatteeseen paatyisi vain lattialle pudonneet sulkijanauhat ja mahdolliset
suuremmat jauhomoykyt ja leivanpalat.

Toinen iso osa tdman jatejakeen kohdalla on kertakayttoiset, puuvillaiset
nappyléhansikkaat. Hansikkaiden nappylat ovat PVC-muovia, jota hansikkaissa
on niin suuri maaré suhteessa koko hansikkaan massaan, etté niita ei voida laittaa
energiajatteeksi. Hansikkaita k&ytetd&n leipomossa jokaisella tyGpisteelld ja
hansikkaat on vaihdettava vahintaankin paivittéin, joissain tyopisteissé tyontekijat
vaihtavat hansikkaita useaan kertaan paivéssa, jotta elintarvikehygienia séilytetaan
hyvané. Hansikkaita on joskus kokeiltu pesta ja k&yttda uudelleen, mutta
ongelmana on ollut se, ettd hansikkaat kutistuvat huomattavasti pesussa ja
nappylat menettévat pitotehonsa, jolloin niisté tulee liukkaat ja hankalat kayttaa.
Paras vaihtoehto nykyisille hansikkaille olisi tietenkin hansikkaat, joita voisi pesta
ja kayttaa uudelleen, tai sitten kakkosvaihtoehtona hansikkaat, jotka eivét sisaltaisi
PVC:t4 vaan pito hansikkaisiin saataisiin jonkin muun aineen avulla ja voitaisiin

havittaa energiajatteen mukana.

5.3 Biopohjaiset jatteet

Lahden-leipomoilla biopohjaisia jatteitd mennee biojatteeksi, bioetanolin ja
biokaasun raaka-aineeksi, kompostointiin sek& pienia maéaria eldinrehuksi.
Aikaisemmin lahestulkooon kaikki tuotannossa syntynyt biopohjainen jate meni
eldinrehuksi, mutta vuonna 2010 alkanut yhteistyd St1:n kanssa on johtanut
siihen, etté kaikki tuotantobiojate pyritddn ohjaamaan joko bioetanolin tai
biokaasun raaka-aineeksi. Henkilostoravintolan seké tyontekijoiden evaista

syntyneet biojatteet menevét biojatteeksi Kujalan kompostille.

Bioetanoliksi menevat ylijadmaétaikinat ja pakkaamaton seka pakattu
ylijadmaleipa. Biokaasun raaka-aineeksi menee raskia, jota tyhjennetédén leipomon
raskisailigista noin 6 000 kg/vko. (Raski on ruisleivan juuri. Se on apuna leivéan
nostatuksessa ja siitd saadaan leipaén tarvittava happamuus.) Kompostointiin
menee mahdolliset yllattavéat jate-erat, esimerkiksi taikinakonttien ja biocoolerin
puhdituksesta ja raappauksesta syntyva ylimaardinen massa tai jos on ollut

esimerkiksi jokin suurempi laiterikko, jonka vuoksi leipaa on jouduttu kerddméaan
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sivuun enemmaén mité St voi sill viikolla ottaa vastaan. (Huovila 2013.)
Juhlapyhdt ja pitkat pyhat ovat aiheuttaneet myos katkoksia leivan hakuun, mutta
tdnd vuonna 2013 St1:n kanssa kokeillaan uutta jarjestelya pyhien kohdalla, jotta
bioetanoliin kelpaavaa jatetta ei tarvitsisi lahettdd kompostointiin. Ongelmana
naissa yllattavissa jate-erissé on se, ettd St1:11& on rajalliset mahdollisuudet ottaa
tavaraa vastaan, koska heillakin prosessia kehitetaan jatkuvasti ja etanolin
valmistuksessa raaka-aineen laadun tulisi olla mahdollisimman tasalaatuista.
Leipomolla taas ylijadmaleipaa ei voida hygieniasyista séilyttdd montaa péivaa, ja
toisaalta bioetanolin valmistukseenkaan ei homeisia tuotteita saa laittaa. Etenkin

kesélla leipad ei voida montaa péivaa varastoida kuuman ja kostean ilman takia.

Leipomolla kehitetaan jatkuvasti leivén tuotantoprosessia siten, etta havikin
madrd, niin raaka-aineiden kuin valmiiden tuotteidenkin suhteen, saataisiin
pienemmaéksi. Raaka-aineita tilattaessa seurataan tarkasti, kuinka paljon mitékin
raaka-ainetta kuluu, jotta kaikki ainekset saadaan kéytettya. Jonkin verran
pystytdan myos lahettamaan raaka-aine-eria eri leipomoiden valilla. Tuotteiden
valmistuksessa kaytetyt jauhot, ruis- ja vehndjauho, saadaan suoraan myllylta
putkia pitkin, jolloin jauhoista ei synny pakkausmateriaalijatetta ja
annosteluvaiheen havikinmaara saadaan minimoitua. Ruokaleipétaikinaan tuleva
korppujauho on hapankorpputehtaalla jauhettua ylijadmakorpuista tullutta jauhoa,
joka saadaan leipomolle 800 kg:n suursakeissa. Hiiva ja suola tulevat ruokaleipien
taikinoihin nestemmaisend putkia pitkin. Kahvileipien taikinoita valmistetaan
pienempid méérié, ja raaka-aineet ovat pienemmissé, kasintyhjennettévissa
pakkauksissa. Kuitenkin vehndjauhot saadaan putkia pitkin kuten muillakin

tuotteilla.

Tuotteiden yloslyonnissa pitkojen ja leipien aihioiden yli jd&vat taikinat menevét
takaisin taikinan sekaan. Taikinajatetta syntyy vain laadunvaihdon ja
ajonlopetuksen yhteydessd, poikkeuksena tietysti yllattavat laiterikot.
Ruokaleipien kohdalla k&ytetaan niin sanottua lautajauhoa leivinpaperien sijaan,
jota sirotetaan seka leipien alle ettd paalle. T&sta syntyy jonkin verran ylijadmaéa,

ja linjoilla onkin imurit, joilla pyritd&dn saamaan osa jauhoista talteen.
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Valmista leipéé ja pitkoja joutuu jéatteeksi, jos ne eivat ole muodoltaan, kooltaan
tai kypsyysasteeltaan oikeanlaisia, leipé tai pitko on pudonnut lattialle tai muuten
joutunut pois tuotantolinjalta. Myds mahdollisten konerikkojen aiheuttama leivan
tai pitkojen sivuun kerddminen ja ylituotanto aiheuttavat tuotteiden padtymisen
jatteeksi. Etenkin tuoretuotteiden kohdalla, joihin leivét ja pitkotkin kuuluvat,
menekin ennakoinnilla on suuri vaikutus ja vastuu tuotannon ajo-ohjelmien
suunnittelussa. Tuotannonsuunnittelua kehitetdénkin jatkuvasti ja sitd pyritdén
parantamaan erilaisten laskentaohjelmien ja aikaisempien vuosien myyntilukuihin

perustuvien tietojen pohjalta.

5.4 Paperi ja pahvi

Pahvia tulee 1ahinné raaka-aineiden seké pakkausmateriaalien pakkauksista. Tosin
esimerkiksi leipé- ja pullapussit tulevat suurelta osin Fazerin omissa sinisissa
muovilaatkoissa ja kalvo- sekd kelmurullat FIN-lavoilla. Lavojen paélla kaytetdan
kuitenkin lavapahveja, mutta niissa kdytetty pahvin maara on huomattavasti

pienempi kuin ettd pussit ja rullat olisi pakkattuina yksittéisiin pahvilaatikoihin.

Tuotantotiloissa paperijatetta ei synny kuin lahettdmdéssa. Paperia tulee mm.
lavalapuista, toimitus- ja lahetyslistoista. Suurin osa paperista kerataan erikseen,
mutta jonkin verran sitd menee myos energiajatteen sekaan. Paperia tulee
huomattavia maaria paivassa, ja jatekierroksia tehdessani tuli esille, ettd paperin

maaraé saatettaisiin saada pienemmaéksi joidenkin tietokoneohjelmien avulla.

5.5 Jatteiden loppusijoitus

Lahden-leipomolla syntynyt energiajéte vieddan Kymijarven voimalalle ja
poltetaan energiaksi. Lajiteltu yhdyskuntajate murskataan Lahdessa PHJ:II4,
minka jalkeen se kuljetetaan Kotkan voimalaan poltettavaksi. Biopohjaisista
jatteistd taikina ja seka pakattu ettd pakkaamaton leipa menevat padasiallisesti
bioetanolin tuotantoon Stl:lle Lahteen, joskus tapauskohtaisesti myos
Hameenlinnaan. Raskijate menee biokaasun raaka-aineeksi, joka tehdaan myaos
padasiallisesti St1:n Lahden-yksikossd, mutta joskus myds Hadmeenlinnassa.
Mahdolliset ylimé&araiset biojate-erat seké taikinakontin puhdistuksessa syntynyt
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jate joudutaan toimittamaan PHJ:lle Kujalan kompostiin, johon menevat myods
ruokalassa syntyneet biojatteet. Kompostoinnissa biojatteista tehddédn multaa ja
maanpeittoainesta. Pahvi ja paperi toimitetaan Paperinkeraykselle Lahteen, josta
ne menevat uusiokéyttéon joko Suomeen tai ulkomaille. Tietosuojapaperi menee
Hyotypaperille, jossa se uusiokdytetddn mm. WC-paperiksi. Kuusakoski
vastaanottaa metallit uusiokayttoon ja puujéte poltetaan energiaksi Kymijarven
voimalassa. Lasi toimitetaan PHJ:lle Kujalan lajitteluterminaaliin, josta se paatyy
lasin raaka-aineeksi. Ongelmajéatteet toimitetaan Riihimaella sijaitsevalle
Ekokemille.

Vaikka leipomon tuotantotiloissa ei naita kaikkia jatejakeita synnykaén, katsoin
kutenkin hyodylliseski mainita jokaisen alueella keréttavan jatejakeen

loppusijoituspaikat.
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6 KEHITYS

Jatehuollon kehitys tehtiin FWP:n ohjeistuksen pohjalta, huomioon ottaen
kuitenkin kaytdnnon asiat. Vanhaan tehdashalliin on vuosien mittaan rakennettu
lisad linjastoja ja tehty laajennuksia, joten on selvaa, etta tila ja kulkureitit ovat
rajallisia eivatka jatehuoltopisteet ole yleensa olleet tarkeysjarjestyksessa

ensimmaisend. Liséksi mm. tyon hektisyys ja ruistaikina asettivat omat rajansa.

6.1 Astiakokeilu

Fazerin Vantaan-leipomolla toteutettiin muutama vuosi sitten jatehuollon
uudistus, missa astioiksi valittiin 140 — 660 litraiset, muoviset jateastiat,
varikoodit ja astiakoot jatejakeen mukaisesti. Tata samaa uudistusta olisi haluttu
kayttdd myos Lahdessa, mutta muun muassa tilan ahtaus, vanhanaikaiset jatekontit
ja konttien sijainnit seké ruistaikina eivat soveltuneet tahdn. Muutamalla
ruokaleipalinjan pussitusalueella oli jonkin aikaan ollut energiajatteille muoviset,
punaiset 240-litraiset astiat. Naiden lisaksi Paperinkerdykselta tilattiin
koekayttdon samanlaiset 80-litraiset mustat astiat (joka oli pienin astiamalli mita
Paperinkerayksella oli tarjota) lajitellulle yhdyskuntajatteelle. Astioiden kansiin
kiinnitettiin kyselylomakkeet tekstilla: ”Kerro mielipiteesi jateastian
toimivuudesta, voit my0s ehdottaa parempaa astiamallia.” Astioita testattiin kaksi
viikkoa, lahinna ruokaleivan pakkaamossa, minka jalkeen ne keréttiin pois.
Entisell& kaatopaikkajatteelld oli aikaisemmin kaytossa joko 80-litraiset
saunasaavit tai pienemmat, noin 40-litraiset, ké&ytetyt kreemisaavit. Kyselyihin tuli

seuraavanlaisia vastauksia:

”Liian iso. Tulee liian painavaksi.”

”Hankala tyhjentda. Sakki tulee hajoamaan.”

”Liian korkea.”

”Tosi huono! Ei timmdisid, mieluummin &mpéri...”

”Liian korkea. Hankala nostaa rikkalapiolla tavaraa.”
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”Toimii!”

”Saavi on parempi.”

”Painaa tdytend litkaa.”

”Onko aina sdkkeji saatavilla!”

”Toimii!! Ei tarvitse tayttad kukkuroilleen!”
“Tarvikkeet ym. saatavilla varastosta — ennakointi.”

Tuotannon tyontekijoilld oli selked mielipide kokeilussa olleista astioista, toki

joukossa oli muutama kokeilija, jonka mielesté astiat olivat toimivat.

Energia- ja lajitellun yhdyskuntajatteen kohdalla ndmé kyseiset astiat eivat
soveltuneet Lahden-leipomolle, koska niité olisi ollut mahdoton mahduttaa
jokaiseen tyopisteeseen suuren kokonsa takia. Liséksi astioiden tyhjentdminen
olisi ollut haastavaa, koska jatekonteilla ei ole Kippilaitteita astioille ja osalle
konteista Kippilaitteita olisi ollut mahdoton edes asentaa. Lajitellun
yhdyskuntajéatteen kohdalla 80-litraiset testissé olleet astiat olisivat olleet turhan
kookkaita syntyviin jatemadriin suhteutettuna ja etenkin tdmén jakeen kohdalla
astian tyhjentdminen olisi tuottanut vaikeuksia, erityisesti tyopisteillg, joissa
suurin osa lajitellusta yhdyskuntajatteesta on lattialta lakaistua jauhoa. Jatesakit
eivét olisi kestaneet kovin suuria jauhomaaria, ja sakin nostaminen lahes metrin

korkuisesta astiasta olisi ollut haastavaa.

Taikina- ja leipdjakeelle VVantaalla on kdytdssé 660-litraiset, vahvistetuilla pyorilla
olevat muoviastiat. Lahdessa tata astiamallia ei otettu edes kokeiluun, koska
Hapankorpputehtaalla ruistaikinalle on kdytossd muoviset 240-litraiset astiat ja on
todettu, ettd ruistaikina ei lahde astioista kunnolla irti. Vantaalla leivotaan vain
vehndpohjaisia taikinoita, jotka ovat kasiteltavyydeltadn helpompia kuin
ruistaikina. Ruistaikina on huomattavasti 16ysempéa ja tarttuvampaa kuin hyvén
sitkon omaava vehnétaikina. Liséksi Lahdessa ei olisi ollut talla hetkelld edes
mahdollista teettdd astioille tarvittavaa kippilaitetta taikinakontin hankalan

sijainnin takia. Leipajakeen kohdalla tdma astiamalli tyrmattiin, koska isoja
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astioita olisi ollut hankala tuoda leivankeruupisteille, jolloin leivét olisi pitanyt
kuitenkin aluksi keraté nykyisiin leipdlaatikoihin, joista ne olisi sitten taytynyt
vield kipata 660-litraisiin astioihin ja niisté viel& jatelavalle. Tama olisi tuonut
yliméaardisen tydvaiheen lisad ja etenkin laiterikon sattuessa, leivan sivuun
kerd&misessé on erittain nopea tempo, jolloin leivét on saatava helposti siirettya
pois kerayspaikalta. Leipien astiasta toiseen tyhjentaminen olisi myos aiheuttanut
turhaa p6élyamisté ja astioiden tarve olisi ollut hankala arvioida, koska normaalien
ajojen aikana leipaa ei mene kovinkaan paljon hukkaan, mutta yllattavien

tilanteiden sattuessa sita saattaa menna paljonkin.

6.2 Astioiden valitseminen

Muovisien astioiden kohdalla olisi ollut helppo toteuttaa FWP-jatehuolto-
ohjelman vaatimukset eri jatejakeiden varikoodauksesta, astioiden kokoeroista
seka lajitteluohjeistuksesta. Lisaksi astioissa olisi ollut kannet ja ne olisivat kaikki
olleet kesken&an yhtenevaiset. Nama4 astiat eivét kuitenkaan soveltuneet edelld
lapikéymieni syiden takia Lahden-leipomolle. Toisaalta FWP:n ohjeiden mukaan,
esimerkiksi kannet vaaditaan vain astioihin missé varastoidaan jatteita. Lahdessa
linjojen jateastiat tyhjennetédén véhintaan kerran paivassa ja periaatteessa jokaisen
vuoron ainakin pitdisi tyhjentéa jateastiansa ennen vuoron vaihtumista.
Tietystikadn melkein tyhjia astioita ei tyhjenneté joka vuorossa, lukuun ottamatta
taikina- ja leipdjateastioita, mutta jos linjalla ajetaan vain yhdessa tai kahdessa
Vu0rossa, on astiat tyhjennettava paivan viimeisen vuoron jalkeen. Muutenkin

aina linjan alasajon ja siivouksen jalkeen kaikki astiat tulee tyhjentaa.

Uudet astiat eivat radikaalisti muuttuneet entisista. Energiajakeelle tilattiin
metalliset sékkitelineet. Telineiden runkoihin pultattiin metallilevyt mihin
lajitteluohjeet kiinnitettiin. Lajitellulle yhdyskuntajatteelle tuli 38-litraiset,
harmaat Brute-merkkiset muovisaavit ja saaveihin teipattiin kaksipuolisella
teipill& lajitteluohjeet (kuvio 4). Né&in saatiin toteutettua yhtenevéiset astiat
jatejakeittain ja ohjeistukset astioihin. Taikina- ja leipdjakeen kohdalla
kerdysastioihin ei tullut muutoksia.
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Vérikoodit energia- ja lajitellulle yhdyskuntajatteelle saadaan, kun
energiajateastioissa kaytetaan vain oransseja jatesakkeja ja
lajiteltuyhdyskuntajateastioissa, jotka jo itsessadn ovat harmaita, kaytetddn mustia
sékkeja. Keskusvaraston kanssa sovittiin, etta leipomolle tilattavat jatesakit ovat
240-litraisina oransseja ja mustia tilataan vain pienempid, Brute-saaveihin sopivia,

jotta vérikoodit eivat sekoitu.

ENERCGIAJATE

KUVIO 4. Uudet energiajatteen ja lajitellun yhdykuntajétteen astiat ohjeineen ja
varikoodeineen

Vanhoista astioista siistit ja ehjat astiat otettiin k&yttoon tuotantotilojen
ulkopuolisiin kohteisiin, joita FWP-ohjeistukset eivat ainakaan viel& koske.
Tallaisia kohteita olivat esimerkiksi korjaamo ja varasto. Ylijaaneet astiat kerattiin

aluksi varastoon (kuvio 5), josta tyontekijat sai halutessaan kdyd& varaamassa
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astioita itselleen. Rikkindiset muoviastiat havitettiin lopuksi energiajatteend ja
metalliset sékkitelineet laittettiin metallinkeraykseen.

KUVIO 5. Vanhat jateastiat kerattynd varastoon

6.3 Ohjeistus ja tiedottaminen

Uudet lajitteluohjeet teetettiin energia- ja lajitellun yhdyskuntajatteen kohdalla
Paperinkerayksella (liite 1 ja 2) ja taikina- ja leipdjakeen kohdalla St1:11a (liite 3 ja
4), tekemieni jatejaelistojen pohjalta. Tama siksi, ettd lajitteluohjeisiin saatiin
jatehuoltoyhtididen logot ja samalla ohjeet on hyvéksytytty jatteiden
vastaanottajilla. Liséksi jatehuoltoyhtiolla on velvollisuus kehittad yrityksen
jatehuoltoa ja ndin myos saatiin visuaalisesti oikeanlaiset ohjeet.

Energia- ja lajitellun yhdyskuntajétteen ohjeita kiinnitettiin tuotantotiloihin
tulleisiin kerdysastioihin, kaksi/astia. Taman liséksi ohjeita tuli mm.



25

kasienpesualtaille, tyopisteille sekd ulkona sijaitsevien jatekonttien yhteyteen.
Taikina- ja leipdjakeiden ohjeistuksia tuli pelké&staan ulkona sijaitsevien konttien
yhteyksiin, koska ohjeita olisi ollut mahdotonta kiinnittaa kottikarryihin tai

leipalaatikoihin.

Ennen jateastioiden muuttamista ja uusien lajitteluohjeiden laittamista halukkaille
tyontekijoille pidettiin infotilaisuus tulevista muutoksista. Infotilaisuudesta seka
jatehuollon uudistuksesta oli maininta Fazerin intranetissd, infotelevisioissa seka
viikoittain ilmestyvéssa Fazerin sisdisessa uutistiedotteessa. Naiden liséksi laitoin
perinteisia paperi-ilmoituksia taukotiloihin, ilmoitustauluille seka tuotantotilojen

oviin.

6.4 Vastuualueet

Leipomon tuotantotiloissa astioiden tyhjennysvastuut on laitoshuoltajilla ja
tuotannon tyontekijoilla. Tuotannon tyontekijat tyhjentavét tyopisteidensé astiat,
kun taas laitoshuoltajien vastuulle kuuluvat vesipisteiden yhteydessa olevat astiat.

Jatehuoltoyhtid vastaa ulkona sijaitsevien jatekonttien tyhjentamisesta.

Jatehuoltoyhtion ja Fazerin vélinen sopimus kattaa jatteen kuljettamisen ja
kasittelyn seka jatteiden kerdysvélineet. Jatehuoltoyhtion on annettava
kuukausittain raportti syntyneiden jatejakeiden méaristd. Jokaiselle kohteelle on
tehty kohdekortit, joiden paikkanssapitavyyden on tarkistanut seké Fazerin
ympadristovastaava ettd jatehuoltoyhtion edustaja. Kun kohdekorteissa maaritelty
jate on jatetty kerdysvalineeseen kuljetettavaksi, siirtyy kyseinen jate
jatehultoyhtion omistukseen ja samalla myos vastuu kyseisesté jatteestd. Jos
jatteen syntypaikalla on tapahtunut jatteen lajitteluvirhe, on silloin asiakas, eli
Fazer, vastuussa téstd virheesta ja velvollinen maksamaan lajitteluvirheen
aiheuttamat mahdolliset ylimaaraiset kustannukset. Jatehuoltoyhtion on annettava
palautetta, jos lajittelussa on epékohtia, ja lisaksi pyrkia kehittdmaan
jatteenlajittelua. Jatehuoltoyhtidlta tulee saada mahdollista ymparistopalveluiden
konsultointia esimerkiksi jatteen lajittelusta, jateastioista, kuljetustiheyksisté seka
jatteen madrén vahentdmisesté. (Hankintasopimus 2010.)
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6.5 Jatteiden syntyalueet

Olen merkinnyt leipomon pohjapiirustuksiin (liitteet 5, 6, 7, 8 ja 9) kaikki seka
tuotantotilojen siséiset jateastiat ettd ulkoiset jatekontit. Kolmella eri symbolilla
on tuotu esille, kenen tyhjennysvastuulla kyseinen astia on, ja vérit kertovat mika
jatejae on kyseessa. Symbolit ja varit 10ytyvat liitteestd 10. Liséksi olen jakanut
tuotantotilan neljaan eri alueeseen: 1. taikinaparvi, 2. valmistus, 3. pakkaamo ja 4.
ldhettdmd. Ulkoiset jatekontit on numeroitu ja nimetty (liite 11) jo aikaisemmin,
ja koska jatepisteita on tehdasalueella muissakin paikoissa kuin pelkastaan

leipomolla, on numerointi tdssa yhteydessa epélooginen.

Ensimmaisend alueena on taikinaparvi, joka sijaitsee leipomon toisessa
kerroksessa. Nimens& mukaisesti t4alla valmistetaan kaikki taikinat. Kahden
kahvileipélinjan seka kolmoslinjalla valmistettavien vuokaleipien taikinat tehddéan
isoilla taikinakoneilla taikinapatoihin, joista takinat kipataan alhaalla sijaitseville
yloslyontikoneille. Muilla ruokaleipélinjoilla taikinat sekoittuvat automaattisesti
taikinakiduissa, joihin tarvittavat raaka-aineet tulevat putkistoja pitkin. Kiduilta
taikina tippuu lepokuljettimille, joilta taikinan matka jatkuu alhaalla oleville
yloslyontikoneille. T&lla alueella kaikki energia- ja lajitellut yhdyskuntajéateastiat
sijaitsevat vesipisteiden yhteydessd, joten laitoshuoltajat tyhjentdvat ndmaé astiat,
padasiallisesti jatepisteeseen 5. Lisaksi kahvileipalinjoilla kéytetaan
voiaromirikastetta, jonka tyhjat kanisterit tulee havittaa ongelmajatteena.
Kahvileipélinjoilta sekd vuokaleipélinjalta tulee myds jonkin verran pahvia.
Tuotannon tyontekijat vievat pahvit jatepisteessé 5 olevaan pahvipaalaimeen ja
voiaromirikastekanisterit jatepisteeseen 4, jossa sijaitsee alueen

ongelmajétekontti.

Toinen alue on valmistus, johon kuuluvat keskusvarasto, linjojen yloslyonti-
koneet, nostatuskaapit seka paistouunien alkuosat. Tall4 alueella on myos
korjaamo, mutta se on rajattu tyoni ulkopuolelle. Yldslyontikoneilla pitkot ja
ruokaleivét leivotaan taikinoista oikean muotoisiksi. Tyon tekevat koneet, lukuun
ottamatta 2-linjan pitkoja, jotka letitetdan kasin. Y16slyonnisté leivét ja pitkot
jakavat matkaansa nostatuskaappien kautta uuneihin. Tall& alueella jatepisteita on

sekd vesipisteilla etta tyopisteilld, joten tyhjentdmisvastuuta 16ytyy niin tuotannon
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tyontekijoille kuin laitoshuoltajillekin. Energia- ja lajiteltu yhdyskuntajate vied&an
paaasiallisesti jatepisteeseen 5. Osa tdmén alueen jatteistd saatetaan viedd myos
pisteeseen 3, koska se sijaitsee pukuhuoneille ja ruokalaan menevéan matkan
varrella. Ylijadmataikinan ja muun talta alueelta syntyvén biopohjaisen jatteen,
tuotannon tyontekijét vievat pisteessé 5 olevaan taikinajaekonttiin.
Kahvileipélinjalla 2 kéaytetadn Pullavapitkon viiltdmiseen partakoneenterié.
Kéytetyt terat keratdén merkittyyn, kannelliseen purkkiin, joka tyhjennetéén

tarpeen mukaan metallinkeraykseen, pisteeseen 4.

Kolmanneksi tuotantotilojen alueeksi nimesin pakkaamon. Tahan alueeseen
kuuluvat linjojen paistouunien loppuosat, pullien ja leipien jaahdytysspiraalit,
pussitusalue, viipalointiosasto, laatikointi sekéd puolivalmisteiden pakkaus ja
pakastus. Kahvileipélinjojen uunien paadyissa, pitkojen alta poistetaan
leivinpaperit, jotka k&sin laitetaan pieniin puristimiin. Puristimet pakkaavat
leivinpaperit jatesakkeihin hieman tiiviimmin, jotta sakkej ei tarvitsisi vaihtaa
niin usein. Paiston jalkeen tuotteet menevét jaahdytyksen kautta pakkauskoneille,
joilla ne pakataan pusseihin (letitetyt pitkot, pikkupullat ja ruokaleivat) tai
kartonkialustalle ja kalvopakkaukseen (taytetyt pitkot).

Ruokaleipélinjalla numero 5 tehdd&n muun muassa Bake off -leivét, jotka
jaahdytyksen jalkeen pakataan ja pikapakastetaan puolivalmisteiden pakkaus- ja
pakastusosastolla. Nama leivat pakataan pahvilaatikoihin, joiden sisélla on
muovipussit. Vuokaleivat, kuten Oululaisen Real, menevét jadhdytksen jalkeen
viipalointiosastolle, jossa leivat viipaloidaan ja pakataan pusseihin. Muilla
ruokaleipalinjoilla on sahat, joilla leivat halkaistaa. N&ilta sahoilta sek&
viipalointikoneilta syntyy paljon 6ljyisté leivdnmurua, joka keratadan kottikérryhin
ja viedaan jatepisteessa 5 olevaan taikinajaekonttiin. Oljy, jota leikkuuterissa
kaytetdan, on luonnollisesti elintarvikkeisiin soveltuvaa 6ljya. Viipalointikoneiden
leikkuuterid joudutaan vaihtamaan ajoittain esimerkiksi katkeamisen tai
kulumisen takia. Nama leikkuuteréat ovat pitki&, ohuita vannemaisia metalliteri, ja
ne kerédtéan laatikointiosastolla sijaitsevaan metalliastiaan. Viipalointiosaston
tyontekijat tyhjentavat taméan astian tarpeen mukaan jatepisteeseen 4.
Pussitusosastolta leivat siirtyvat laatikointiosastolle, jossa ne koneellisesti

pakataan sinisiin Fazerin muovisiin leipalaatikoihin. Kahvileipalinjoilla pullat ja
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pitkot pakataan samoihin laatikoihin kasin. Tuotannon tyontekijat tyhjentavéat
tyopisteidensa energia- ja lajitellun yhdyskuntajéteastiat ja vievat jatteet
padsaantoisesti jatepisteeseen 3. Télla alueella on myds tuotantotilojen kaksi
padovea, joiden vieressa sijaitsevat eniten kaytetyt kdsienpesupisteet.
Laitoshuoltajat tyhjentdvéat néilté pisteilta energiajateastiat vahintdan kaksi kertaa
péivassa ja vievat ne myos jatepisteeseen 3.

Viimeisena eli neljantend alueena on lahettdmd. Lahettamaoa ei sindnsa lueta
tuotantotilaksi, mutta on kuitenkin mukana tassé uudistuksessa. Talla alueella on
l&hettdmon lisaksi myos jateleipdosasto seka laatikonpesuosasto. Lahettdmossé
laatikoidut tuotteet lajitellaan asiakkaiden ja autojen mukaisesti. Pienet tilaukset,
jotka jaetaan péaasiallisesti pakettiautoilla lahialueille, lajitellaan aamuydsta
kasin. Suurten tilausten lajittelu hoituu isojen robottikeradjien avulla
automaattisesti. Talta alueelta syntyy ldhinna paperijatettd miké viedaéan
jatepisteeseen 19. Toki jonkin verran syntyy myos energia- ja lajiteltua
yhdyskuntajétettékin. Laitoshuoltajat tyhjentavéat alueen kasienpesupisteilla olevat
energiajateastiat ja tuotannon tydntekijat tyhjentavat tyopisteidensa astiat.
Lahettdmon puolella sijaitsevat astiat tyhjennetdén jatepisteeseen 15. Jatepiste 16
sijaitsee lahettdmon alueella, ja siind on 140-litrainen lajiteltu yhdyskuntajéteastia,
jota lahinna autokuskit kéayttavat. Alueella olevalta laatiokoidenpesuosastolta
kerdtdadn vain energiajatettd, joka on peraisin pesuuntulevien laatikoiden
sisaltdmid roskia. Ndma roskat ovat p&éasiallisesti paperia tai muuta
energiajatteeksi soveltuvaa jatettd, ja tuotannon tyontekija tyhjentéé jateastiat
pisteeseen 6. Laatikonpesuosaston vieressa sijaitsevalle jateleipdosastolle tuodaan
leipomon kaikki leipdjakeeseen meneva leipéjate. Leivat ovat muovilaatikoissa,

joten osastolta ei synny kuin lakaisujétettd, joka viedddn myos jatepisteeseen 6.
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7 YHTEENVETO

Tyon tarkoituksena oli kartoittaa Lahden-leipomon tuotantotilojen jatelogistiikka
ja parantaa sen toimivuutta. Fazer Way in Productionin Elintarviketurvallisuus-
standardi antoi tietyt raamit ja ohjeet, minkélaiset jateastioiden ja ohjeistuksien
tulee olla. Liséksi tarkistin, vaikuttavatko jatelain uudistukset leipomon

toimintaan jatehuollon tiimoilta.

Muutama vuosi sitten Fazerin Vantaan-leipomolla tehtiin radikaaleja uudistuksia
jatehuoltoon, ja samankaltainen uudistus haluttiin toteuttaa myds Lahden-
leipomolla FWP-projektin myotd. Lahdessa jatteitd on lajiteltu, niin
kotitalouksissa kuin tuotantolaitoksissakin jo huomattavasti kauemmin kuin
esimerkiksi padkaupunkiseudulla, joten taalla lajittelu toimi jo ennestéén
suhteellisen hyvin. Toki jatehuolto kaipasi uudistusta, lahinna astioiden ja
ohjeistuksien kohdalla. Lahden ahtaammat tuotantotilat, jatelaiturit sek&
ruistaikina estivat myos osaltaan VVantaan mallin toteuttamisen.
Tuotantokierroksilta ja astiakokeilun myo6ta selvisi myds tuotannon tydntekijoiden

seka laitoshuoltajien selkeédt mielipiteet, millaisia uusien jateastioiden tulisi olla.

Uudistus toteutui mielesténi suhteellisen hyvin ja se otettiin paaasiallisesti hyvin
vastaan. Muutamia negatiivisiakin vastalauseita asiaan liittyen tuli, mutta kaikkia
on mahdotonta miellyttaa. Lajittelun onnistumiseen tarvitaan selkeat ohjeet, ja
tyontekijoita tulee informoida muuttuvista asioista, mutta myds asenteet
vaikuttavat. Monet tuotannon tyontekijat olivat itsekin sitd mieltd, ettd omalla

asenteella on suuri vaikutus jatehuollon toimivuuteen.

Uudistuksen my6ta mahdollisien jatemé&érien muutoksista en pysty tekemaan
johtopéatoksid, koska minulla ei ole kesken&én vertailukelpoista tietoa jatteiden
seka tuotannon maaristd. Tuotantovolyymiin vaikuttavat suuresti vuodenajat, ja
lisaksi viime vuosien karppausvillitys vaikutti osaltansa leivan ja pullan
menekkiin. Pelkkien jatemé&é&rien keskenédén vertailu esimerkiksi vuositasolla tai
kuukausittainkaan ei anna todellista kuvaa, jos tuotantomaéaria ei ole tiedossa.
Myos jatkuvassa kehityksessa oleva yhteisty6 St1:n kanssa on vaikuttanut
biopohjaisten jatteiden maariin. Aikaisempina vuosina esimerkiksi pakattu leipa

oli laitettava sekajatteeksi, kun nykyaan se menee bioetanolin tai -kaasun raaka-
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aineeksi. Lisaksi ylijagamataikinat seka pakkaamaton leipéd myytiin ennen
elainrehuksi, jolloin niité ei kirjattu jatteiksi. Ndmé& muutokset ovat tehneet suuria

eroja jatemadriin, joten niitd on mahdotonta verrata keskenaan.

Luvussa 5 esitellessani leipomolla keréttavia eri jatejakeita mainitsin muutamia
parannusehdotuksia mm. lajitellun yhdyskuntajatteen kohdalla. Lattialta lakaistu
jauho seké puuvillaiset nappyléhansikkaat ovat iso osa leipomolla syntyneesté
lajitellusta yhdyskuntajatteesta. Jos ndma jatteet saataisiin poistettua tasta
jatejakeesta, pienentyisi taman jakeen maara huomattavasti. Liséksi lahettamdssa
syntyneeseen paperijatteen maaraan kannattaisi kiinnittdd huomiota. Lahinn4 tulisi
selvittaa, pystyttaisiinko jonkin ohjelmointimuutoksen avulla padsemaan
paperijatteestd kokonaan tai edes huomattavasti vahentamaan paperin maaraa.
Néiden muutaman yksittdisen parannusehdotuksen lisaksi jatemaariin vaikuttavat
paljolti myos yleiset toimintatavat, tuotantokoneiden toimivuus, osastojen vélinen

yhteisty0 seké tyGilmapiiri.

Jotta jatehuolto saadaan toimimaan mahdollisimman hyvin ja tehokkaasti, olisi
asiaan hyvé kiinnittdd huomiota saannéllisin véliajoin. Jatehuoltoyritykselldkin on
oma vastuunsa kehittaé asiakkaansa jatehuoltoa. Mielesténi olisi hyva, jos asian
tiimoilta pidettaisiin esimerkiksi vuosittain kokous ja koulutustilaisuus, joissa
muistuteltaisiin jatehuoltoasioista. Liséksi tuotanto-osastoilla voisi olla niin
sanotut jatevastaavat, jotka voisivat neuvoa tyopisteiden jatehuoltoasioissa ja
vieda mahdollisia kehitysideoita eteenpdin. Hyvéan jatehuoltoon ei pelkastaan
kuulu vain jétteiden oikeanlainen lajittelu, vaan tarkeint& olisi kiinnittdd huomiota
jatteensynnynehké&isemiseen tuotantoprosessien jokaisessa vaiheessa. Paras jate on

syntymaton jate.
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LIITE 10. Pohjapiirustuksien selitteet

Jatejakeiden varikoodit

Lajiteltu yhdyskuntajate
Pahvi

Paper]

Taikinajoe

Leipdjae

Ongelmajate

Metalli

Tyhjennysvastuu

A Laitoshuoltaja
O Tuotannon tyontekija
[] Jatehuoltoyritys
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LIITE 11. Ulkoisten jatepisteiden numerot ja nimet

3. Jatelaituri

4. Korjaamo

5. Taikinapaa

6. Laatikot, ylijdama
15. Lahettdmo, saapuvat
16. Lahettdmo, lahtevat
18. Varasto

19. Lahettdama, konttori
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