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Opinnaytetydssa lahdettiin selvittamaan Harma Food Oy:n pizzaosastolla synty-
van havikin synnyn syitd seka kehittamaan keinoja havikkien pienentamiseksi.
Tutkimuskohteena olivat pizzaosastolla syntyva elintarvike- sekd pakkausmateri-
aalihavikki. Havikkien selvittamiseen ja sen pienentamiseen suurimpina syina voi-
daan lukea yrityksen vastuullisen ja kannattavan toiminnan yllapito.

Elintarviketeollisuuden asiantuntijat jakavat vastuullisuuden seitsemaan ulottuvuu-
teen, joita ovat ymparistd, tuoteturvallisuus, ravitsemus, tyéhyvinvointi, elainten
hyvinvointi, taloudellinen vastuu seka paikallisuus, joista merkittdvimmiksi voidaan
nostaa tuoteturvallisuus, ymparistd seka taloudellinen vastuu.

Tutkimustuloksia kerattiin havainnoinnin, haastattelujen ja mittausten avulla. Elin-
tarvikehavikin tutkimustulokset keréttiin vuosien 2011-2013 aikana. Pakkausmate-
riaalihdvikin seurannasta yrityksella ei ollut minkaanlaista kaytantéa, joten seuran-
nan toteuttamiseksi lahdettiin kesélla 2013 kehittdmaan mallia, jolla voitaisiin saa-
da yrityksessa syntyvan pakkausmateriaalihavikin maara selville. Pakkausmateri-
aalihavikin seurantaa jatkettiin 21 viikon ajan.

Havikin vahentamiseksi pitéisi huolehtia kunnossapidon huolellisesta jarjestami-
sesta ja toteuttamisesta, tuotannonsuunnittelusta, tyontekijoiden riittavasta pereh-
dyttamisesta, selkeista tyo- ja kayttdohjeista, huolellisuudesta seka optimoida lei-
vontaprosessi ja tehd& kone- ja laiteinvestointeja.

Havikkien syiksi saatiin viisi laajempaa osatekijda, joita olivat koneet ja laitteet,
tyontekijat, raaka-aineet, tuotanto seké prosessit. Havikkiprosentteja ei ikind saada
nollaan, mutta toteuttamalla yllamainittuja keinoja, voidaan havikit saada mahdolli-
simman pieniksi. Tarkeda on kuitenkin saada koko henkilokunta osallistumaan ja
sitoutumaan havikin pienentdmiseen omalla panostuksellaan.

Avainsanat: havikki, vastuullisuus, toimintatutkimus, havainnointi
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In the thesis, the research subject was to find out reasons from where and why
waste comes and how it can be reduced in Harma Foods pizza manufacturing de-
partment. The main focus was on the food waste and packaging material waste in
this department. The biggest reasons to start the research were to maintain the
company’s responsible and profitable function.

The experts of the food industry divide the responsibility to seven dimensions
which are environment, product safety, nutrition, work welfare, the animals' wel-
fare, economic responsibility and locality, the most significant of which are the
product safety, environment and economic responsibility.

Research results were collected by observation, interviews and measurements.
Food waste results were collected during the years 2011-2013. Before this re-
search, there was no research method for studying packaging material waste. So
the research method was invented during the summer 2013 and the research was
carried out during the fall. The research results were collected from a period of 21
weeks.

The company must take care of proper maintenance, make production plans, ar-
range proper orientation for personnel, keep working instructions and directions
clear, optimize the baking process and make new machinery investments so that
they can reduce waste.

Causes for waste to emerge were with machinery, personnel, raw materials, pro-
duction and processes. The results are on the same level as in other production
plants in Finnish food industry. The percentage of waste can never be zero, but
when the company puts these ways of reducing waste to practise, the waste per-
centage can be lowered as small as possible. The main thing is to get the whole
personnel to participate and commit themselves to reducing waste through their
own actions.

Keywords: waste, responsibility, action research, observation
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Kaytetyt termit ja lyhenteet

Elintarvikehavikki

Kvalitatiivinen

Kvantitatiivinen

Jatekonttin meneva elintarvikejate, jota syntyy pizzojen
valmistuksen eri vaiheissa. Sisaltaa elintarvikeraaka-

aineet, jotka eivat kelpaa tuotantoon.

Laadullinen tutkimusmenetelma, joka pyrkii kuvaamaan,
ymmartamaan ja tulkitsemaan tutkintakohdetta (Kananen
2009, 18).

Maarallinen tutkimusmenetelmd, jonka tarkoitus on yleis-

taa ja perustuu lukuihin (Kananen 2009, 18).

Pakkausmateriaalihavikki

TBL

Yliannostelu

Energiajatekonttiin meneva pakkauskalvo, jota ei kayteta

tuotteiden pakkaamiseen.

Triple Bottom Line eli kolmoistilinpdatos, joka jakaa vas-
tuullisuuden kolmeen ulottuvuuteen taloudellinen, sosiaa-

linen ja ymparistd (Forsman-Hugg ym. 2009, 10).

Tuotteeseen annostellaan reseptiikan mukaista maaraa

enemman raaka-aineita.



1 JOHDANTO

1.1 Lahtékohdat

Harm& Food Oy on elintarvikealan yritys, joka on perustettu vuonna 2000 Alahar-
man Volttiin (Harma Food). Harma Food on Riitan Herkku Oy:n tuotantolaitos, jos-
sa valmistetaan Riitan Herkun pizzoja, mozzarellajuustoa sekd mehuja ja mehu-
keittoja. Harma Food valmistaa myos raiskaleitd seka suurkeittidille suunnattuja
HoReCa-tuotteita. Harma Foodilla on kaksi toimipistetta, joista toinen sijaitsee

Alaharméan Voltissa ja toinen Oravaisten Kimossa.

Harm& Foodin talla hetkella suosituin tuote on Metripizza (Harma Food), mutta
Metripizzan rinnalle syntynyt Senttipizza on vuosien varrella saavuttanut Metripiz-
zan suosion lahes kokonaan. Tulevaisuudessa se saattaa, jopa ohittaa Metripiz-

zan.

1.2 Tyon tarkoitus ja tavoitteet

Taman opinnaytetydn tarkoituksena on selvittdd Harma Foodin pizzaosaston elin-
tarvike- ja pakkausmateriaalihdvikkien syntypaikat ja l6ytaa keinot niiden pienen-
tamiseen, jolloin yrityksen toiminta saadaan vastuullisemmaksi seka kannatta-
vammaksi. Koska Harma Foodin tuotteista pizzoja tuotetaan eniten, rajataan ta-
man opinnaytetyon tutkimusalue koskemaan vain pizzaosastoa, jossa syntyy suu-

rimmat havikit. Pizzaosasto koostuu leipomosta seka tayttdosastosta.

Pakkausmateriaalihavikin tutkimisessa keskitytdéan pizzojen pakkauskalvoihin, jois-
ta syntyy suurin havikki. Pakkaamiseen kaytetyt etiketit, laatikkotarrat seka pahvi-
laatikot vastaavat todella pienta osaa pakkausmateriaalien kokonaishavikista. Eti-
kettien ja tarrojen havikki on maaréaltdan toiseksi suurin, mutta kustannuksiltaan
niiden vaikutus on todella pieni. Kun pakkauskalvohavikki saadaan pienenemaan,

pystytddn myds vahentdmaan muiden pakkausmateriaalien havikkia siind sivussa.

Tyon tavoitteena on saada kokonaisvaltainen kasitys siitéd, missa ja miksi havikkia

syntyy pizzaosastolla ja milla keinoilla yritys voisi vAhentad havikkien maaraa. Ha-



vikin pienentamiseksi pyritaan kehittdm&an yksinkertaisia ja helposti toteutettavia
ratkaisuja, jotka eivat tarpeettomasti lisda resurssien kayttotarvetta.

1.3 Tyon rakenne

Tyossa lahdetadan liikkeelle siitd, ettéa pohditaan kirjallisuuden kautta kolmea suu-
rinta syyta havikkien pienentamiselle. Syita ovat lainsdadanto, vastuullisuus seka
kannattavuus. Lainsdadannosta saadaan valtion asettamat maaraykset yrityksen
toiminnalle, vastuullisuudella paneudutaan yhteiskunnan arvoihin ja niiden asetta-
miin vaateisiin ja kannattavuuden tavoittelulla pyritdan yllapitdméaéan taloudellisesti

kannattavaa yritystoimintaa pienentamalla kustannuksia.

Kappaleissa 3 ja 4 esitellddn pizzaosastolla tapahtuva pizzojen valmistusprosessi,
jossa lahdetaan liikkeelle pizzapohjien valmistamisesta leipomossa ja paadytaan
myyntierittdin pakattuihin tuotteisiin, jotka varastoidaan kylméakonttiin odottamaan

kuljetusta.

Viidennessa kappaleessa kaydaan lapi tutkimusmenetelmat, joilla tama tyd on to-
teutettu. Tyo toteutettiin toimintatutkimuksena ja tuloksia kerattiin havainnoinnin,
kyselyjen ja erilaisten mittausten avulla. Havainnoinnin ja kyselyjen avulla saatuja
huomioita ja havikin vahentdmisen keinoja pohditaan kuudennessa kappaleessa.
Havikin vahentadmisen keinot ryhmiteltiin havikkien aiheuttajien mukaisesti konei-
siin ja laitteisiin, tydntekijoihin, raaka-aineisiin, tuotantoon seka prosesseihin. Mit-

tausten avulla saatuja havikkimaaria kasitellaan kappaleessa seitseman.

Viimeisessa kappaleessa esitetdén yhteenveto tyon tuloksista ja pohditaan, miten

havikin maaran mittauksia ja seurantaa voitaisiin kehittdd paremmaksi.
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2 KOLME LAHTOKOHTAA PIENENTAA HAVIKIN MAARAA

Havikin pienentamiselle voidaan kuvata monia syitd, mutta lahtékohtina havikin
pienentamiselle ovat lainsdadanndn noudattaminen, vastuullisuus sekd kannatta-
vuus. Vastuullisuus liitetdan yhteiskuntavastuuseen, jonka tayttdmiseksi on yrityk-
sen taytettava siihen kohdistetut odotukset (Forsman-Hugg ym. 2006, 11). Yrityk-
siin kohdistettuja odotuksia ovat tyéllistaminen, veronmaksukyky, henkiléiden ke-
hittdminen sek& ymparistévastuusta huolehtiminen. Harmaalan ja Jallinojan (2012,
57) mukaan vahimmaisvaatimus yrityksen vastuulliselle toiminnalle on sen toimin-
ta paikallisten lakien mukaan. Kannattavuuden tavoittelu on yritystoiminnan perus-
tavoite. Kannattavuudella yllapidetaan yrityksen toimintaa ja mahdollistetaan yri-

tyksen vastuullinen toiminta.

Harmaala ja Jallinoja (2012, 17) maarittelevat vastuullisen yritystoiminnan osaksi
kestavaa kehitystd, joka jakaa vastuullisuuden kolmeen ulottuvuuteen, joita ovat
taloudellinen, sosiaalinen sekd ymparistd. Samaa jakoa kaytetaan myos yritysvas-
tuun ja yhteiskuntavastuun yhteydessa. Tata jakoa kutsutaan myds nimella kol-
moistilinp&déatds, TBL — Triple Bottom Line (Forsmann-Hugg ym. 2009, 10). Talou-
dellinen ulottuvuus pitda siséllddn muun muassa yrityksen liiketaloudellisen toi-
minnan, kannattavuuden seka tyopaikkojen sailyttamisen. Sosiaalinen ulottuvuus
keskittyy henkildston hyvinvointiin, tuoteturvallisuuteen seka ihmisoikeuksien kun-
nioittamiseen. Ymparistollinen ulottuvuus taas painottaa ymparistonsuojelua seka

luonnonvarojen tehokasta ja jarkevaa hyodyntamista.

MTT:n teettdmassa tutkimuksessa (Forsman-Hugg ym. 2009, 35) elintarviketeolli-
suuden asiantuntijat jakavat elintarvikeketjun vastuullisuuden seitsemaan ulottu-
vuuteen (kuvio 1), joita ovat ymparisto, tuoteturvallisuus, ravitsemus, ty6hyvinvoin-

ti, elainten hyvinvointi, taloudellinen vastuu sek& paikallisuus.
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Paikallisuus Tuoteturvallisuus

Elintarvikeketjun .
— vastuullisuus Ravitsemus
Taloudellinen vastuu / \

Eldinten hyvinvointi

Tyohyvinvointi

Kuvio 1. Vastuullisuuden ulottuvuudet elintarvikeketjussa mukaillen Forsman-Hugg
ym. (2009, 35).

Kun verrataan kuvion 1 vastuullisuuden ulottuvuuksia TBL:n jakoon, huomataan
niiden olevan lahes samoja. TBL:n kolmesta ulottuvuudesta sosiaalinen ulottuvuus
on kuviossa 1 avattu viideksi eri ulottuvuudeksi, jotka ovat paikallisuus, tuoteturval-
lisuus, ravitsemus, tyohyvinvointi seka elainten hyvinvointi. Elintarviketeollisuuden
asiantuntijoiden huomioiden mukainen vastuullisuuden jako seitsemaan ulottuvuu-
teen paljastaa alan ndkemyksen vastuullisuudesta ja sen tarkeimmista ulottuvuuk-

sista juuri sille.

2.1 Lainsaadanto

Suomen lainsaadanto asettaa yrityksille velvoitteita ja maarayksia koskien jattei-
den synnyttdmista ja kasittelyd. Tarkeimmat lait, jotka koskevat jatteiden synnyt-
tamista ja kasittelyd ovat ymparistonsuojelulaki, jatelaki, Euroopan parlamentin
direktiivi pakkauksista ja pakkausjatteistd seka valtioneuvoston paatdos pakkauk-

sista ja pakkausjatteista.

Ymparistonsuojelulaista saadaan niin yrityksille kuin yksityisille henkil6illekin ylei-
set periaatteet, joita tulisi noudattaa ymparistonsuojelemiseksi. Naméa periaatteet
on lueteltu seuraavassa luettelossa.
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Ymparistonsuojelu lain yleiset periaatteet:

1) haitalliset ymparistévaikutukset ehkaistaan ennakolta tai, milloin
haitallisten vaikutusten syntymisté ei voida kokonaan ehkaista, rajoite-
taan ne mahdollisimman vahaisiksi (ennaltaehkéisyn ja haittojen mi-
nimoinnin periaate);

2) menetelladn muutoin toiminnan laadun edellyttdmalla huolellisuu-
della ja varovaisuudella ympariston pilaantumisen ehkaisemiseksi se-
kad otetaan huomioon toiminnan aiheuttaman pilaantumisen vaaran
todennakoisyys, onnettomuusriski sekd mahdollisuudet onnettomuuk-
sien estamiseen ja niiden vaikutusten rajoittamiseen (varovaisuus- ja
huolellisuusperiaate);

3) kaytetdan parasta kayttokelpoista tekniikkaa (parhaan kayttokelpoi-
sen tekniikan periaate);

4) noudatetaan ympariston pilaantumisen ehkéisemiseksi tarkoituk-
senmukaisia ja kustannustehokkaita eri toimien yhdistelmi&, kuten
tydomenetelmid sekd raaka-aine- ja polttoainevalintoja (ympériston
kannalta parhaan kaytannon periaate). (L 4.2.2000/86.)

Ymparistbsuojelulain yleisten periaatteiden noudattamiseksi huolehditaan Harma
Foodilla haitallisten ymparistovaikutusten minimoimisesta huolehtimalla syntyvien
jatteiden oikeanlaisesta kasittelysta ja sailytyksestd. Ymparistonsuojelulain yksi
tavoitteista on ehkaista jatteiden syntya (L 4.2.2000/86). Myds valtioneuvoston
paatos pakkauksista ja pakkausjatteista (P 962/1997) asettaa pakkaajille velvoit-
teen ehkaista pakkausjatteen syntymista seka syntyneen jatteen hyddyntamisesta
ja kierrattamisesta. Taman tyon tarkoituksena onkin l6ytaa keinoja pienentaa yri-
tyksen toiminnassa syntyvaa havikeistad aiheutuvaa ylimaaraista ympariston kuor-

mitusta.

Euroopan parlamentin direktiivin pakkauksista ja pakkausjatteista (D 94/62/EY)
mukaan Euroopan unioniin kuuluvien valtioiden on hyédynnettava tai uusiokaytet-
tava muovijatteistddn 22,5 % aikatauluun merkittyyn paivddn mennessa. Suomes-
sa muovin hyddynnettavyysaste oli saavutettava vuoden 2008 loppuun mennessa.
Direktiivi myos velvoittaa pakkauskehittdjat suunnittelemaan uudelleen kaytettavia
ja hyodynnettavia pakkauksia. Harméa Foodilla syntyvan muovijatteen hyédynnet-

tavyysaste on 100 %.
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Jatelaista (L 646/2011) saadaan etusijajarjestys jatteiden kasittelylle ja hallinnalle.
Etusijajarjestyksessa ensisijaisesti pyritddn vahentdma&an jatteen maaraa. Mikali
se ei ole mahdollista, siirrytddn seuraavaan vaihtoehtoon, josta siirrytaan jarjes-

tyksessa alaspain silloin, kun edellinen vaihtoehto ei kay.

Etusijajarjestys (L 646/2011)
— Vahennetaan jatteen maaraa ja haitallisuutta.
— Syntyva jate ohjataan uudelleenkayttéon.
— Syntyva jate kierratetaan.
— Syntyva jate hyddynnetaan esimerkiksi energiana.

— Syntyva jate loppukasitellaan.

Harméa Foodissa on taman tydn toteutumisen aikana lahdetty pohtimaan parempia
mahdollisuuksia vahentaa jatteen maaraa eli pienentdd havikkia. Osa tuotannossa
syntyvasta elintarvikehavikista pystytaan annostelijoissa ohjaamaan uudelleen-
kayttoon. Materiaali, joka ei kelpaa uudelleenkayttoon, viedaén elintarvikejatekont-
tiin odottamaan jatkojalostusta eléinten rehuksi. Pakkausmateriaalihavikista synty-
va jate taas hyddynnetdan energiajatteena. Loppukasittelyyn ei Harma Foodin piz-

zaosastolta paady lainkaan elintarvike- tai pakkausmateriaalijatetta.

Jatelaissa (L 646/2011) olevan jatteen maaritelméan mukaan jatteeksi ei lasketa
tuotantoprosessien sivuvirtoja, joiden jatkokayttd voidaan varmistaa sellaisenaan
tai pienien muutosten jalkeen. Koska Harma Foodin tuotantoprosessin aikana syn-
tyva elintarvikehavikki kaytetaan elainten rehuksi, ei siitéd voida kayttd& nimea jate.
Tuotannossa syntyva pakkausmateriaalihdvikki taas ohjataan hyddynnettavaksi
polttolaitokseen, jossa siitd saadaan energiaa, mika tarkoittaa myos sitd, ettei pak-

kausmateriaalihavikki oli jatetta.

2.2 Elintarvikealan vastuullisuuden merkittdvimmat ulottuvuudet

Elintarvikealan vastuullisuus jaettiin kuvion 1 mukaisiin ulottuvuuksiin, joista mer-
kittavimpind voidaan pitaa tuoteturvallisuutta, ymparistda ja taloudellista vastuuta,

jota kasitelladn tarkemmin kannattavuuden yhteydesséa kappaleessa 2.3.



14

Tuoteturvallisuuden merkitys elintarviketeollisuudessa on huomattava, silla tuottei-
ta tuotetaan ihmisille nautittavaksi, jolloin niiden on oltava turvallisia ja niiden kay-
tostd ei saa aiheutua kayttajalleen suurta terveydellistéd vaaraa. Tuoteturvallisuu-
dessa tarkeintd on huolehtia kaytettyjen raaka-aineiden laadusta, puhtaudesta ja
oikeanlaisesta sailytyksesta seka varmistaa tuotteiden virheettdmyys ja mahdollis-

ten allergeenien minimointi tuotantotiloissa.

Harma& Foodissa tuoteturvallisuuteen panostetaan huolehtimalla raaka-aineiden
laadusta ja oikeasta sailytyksesta. Valmistetuista tuotteista otetaan aina nayte
omavalvontaa varten, jotta voidaan seurata ja varmistaa tuotteiden sailyvyys ja
turvallisuus. Tavaroiden ja henkildston kulkureitit on my6s pyritty jarjestamaan niin,
etteivat pakkaamattomat tuotteet padse kosketuksiin vieraiden aineiden, esineiden

tai hajujen kanssa.

Yksi keskeisimmisté vastuullisuuden ulottuvuuksista elintarviketeollisuudelle on
ymparistovastuu (Forsman-Hugg ym. 2009, 37). Ymparistdvastuu pitaa sisallaan
yrityksen aiheuttamien ymparistévaikutusten hallintaa, luonnonvarojen kestavaa
kayttéa, ilmastonmuutoksen torjuntaa, luonnon monimuotoisuuden turvaamista
seka vesien, ilman ja maaperan suojelua. Luonnonvarojen kestavalla kaytolla tah-
dataan muun muassa héavikkien pienentamiseen, mika on myos taman tyon tarkoi-

tus.

Katajajuuri (2008) toteaa artikkelissaan, etta elintarvikeketjun suurimmat ymparis-
tovaikutukset ilmenevét vesistdjen rehevoitymisend, ilmastonmuutoksena ja elain-
pohjaisten tuotteiden aiheuttamana maaperan happamoitumisena. Nama ymparis-
tovaikutukset syntyvat lahinna elintarvikeketjun alku- ja loppupééssa. Alkupaassa
ymparistdvaikutuksia aiheutuu maatalouden kayttamista lannoitteista seka elainten
elinoloista. Loppupaassa suurimmat ymparistovaikutukset aiheutuvat kaatopaikalle
paatyvasta elintarvikejatteesta, jota syntyy kotitalouksissa ruoan heittdmisesta
roskiin. Elintarviketeollisuuden osuus ruoan ymparistévaikutuksista on noin 10 %
(Ruokaketjun vastuullisuus 2012). Elintarviketeollisuuden suurimmat ymparistovai-
kutukset tulevat energiankayton, paastdjen seka havikkien kautta. Kotitalouksissa
ja kaupoissa roskiin heitetty ruoka on tuotettu turhaan, jolloin kaikki sen elinkaaren
aikana kulutetut resurssit ovat menneet hukkaan eivatka tuota minkaanlaista hyo-

tya yhteiskuntaan tai ymparistoon.



15

Elintarviketeollisuudessa kiinnitetdan yha enemman huomiota sen toiminnan aihe-
uttamiin ymparistovaikutuksiin. Syyna tahan voi olla lainsaadannon asettamat vaa-
timukset, mutta myds valistuneet kuluttajat vaikuttavat yritysten toimintaan vaati-
malla ymparistovastuullisempaa toimintaa ja tuotteita. Joten ymparistovastuulli-
suudesta on tulossa markkinointi- ja imagovaltti. Vainikainen (2010, 1) on listannut
elintarviketeollisuuden keskeisimmat keinot parantaa omaa ymparistévastuullisuut-
taan, joita ovat energian- ja veden kayton tehostaminen, jatevesien ymparistovai-
kutusten vahentaminen ja kaytettyjen materiaalien tehokas hyddyntaminen. Havik-
kien pienentdmiselld tahdatdan juuri materiaalien tehokkaaseen hyddyntamiseen
seka energian kayton tehostamiseen, kun asiat tehdaan kerralla oikein.

Kun lahdetaan katsomaan elintarvikkeiden ymparistdvaikutuksia niiden koko elin-
kaaren ajalta, voidaan todeta pakkauksilla olevan pienempi vaikutus ymparistéon
kuin esimerkiksi elintarvikkeiden kulutuksella ja tuotannolla. MTT:n teettdm&ssa
FutupackEKO2010-hankkeen raportissa (Silvenius ym. 2011, 49) todetaan pakka-
usten valmistuksen ja jatehuollon ymparistbvaikutusten osuuden olevan alle 5 %
tuote- ja pakkausjarjestelmien koko elinkaaren aikana aiheuttamista ymparistovai-
kutuksista. Pakkauksista aiheutuvat ymparistovaikutukset syntyvat materiaalien
valmistamisen ja kaatopaikoille paatyvien kuluttajapakkausten kautta. Elintarvike-
teollisuudessa ei synny paljon pakkausmateriaalijatettd, koska tuotantoproses-

seissa syntyvat sivuvirrat pystytdan kierrattdmaan tai hydédyntamaan energiaksi.

Pakkaussuunnittelulla on suuri merkitys ja kehitysmahdollisuus elintarvikehavikin
pienentamiseen elintarvikeketjun loppupaassé (Silvenius ym. 2011, 49). Hyvin
toimiva pakkaus vahentaa ympariston kuormitusta pienentamalla syntyvaa tuote-
havikkia ja kaatopaikalle paatyvaa elintarvikejatettda, kun kuluttajat eivat joudu heit-
tamaan elintarvikkeita kayttamattdmina pois pilaantumisen vuoksi. Harmaalan ja
Jallinojan (2012, 127) mukaan pakkausten kyvylla suojata elintarvikkeita pilaantu-

miselta on suurempi ekologinen merkitys kuin niiden valmistusmateriaaleilla.

2.3 Kannattavuus

Yritysten perustarkoitus on tuottaa voittoa ja ajaa omaa etuaan. Neilimo ja Uusi-

Rauva (2005, 10) kuvaavat yrityksen perustarkoitukseksi hyvinvoinnin tuottamisen
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omistajilleen seka hyotdykkeiden, palveluiden ja tuotteiden tuottamisen kuluttayjille.
Myds hyvinvoinnin luominen yhteiskuntaan kuuluu yrityksen toimintaan. Nama pe-
rusteet ovat yrityksiin kohdistuvia velvoitteita ja odotuksia, jotka ovat osa taloudel-
lista vastuuta. Taloudellista vastuuta pidetddn usein sosiaalisen ja ymparistdvas-
tuun perustana (Forsman-Hugg ym. 2006, 67). llman hyvaa taloudellista pohjaa
eivat yritykset kykene panostamaan vastuullisuuden jokaiseen ulottuvuuteen. Ta-
loudellisen vastuun yllapitamiseen tarvitaan kannattavuutta, kilpailukykya seka
tehokkuutta.

Neilimo ja Uusi-Rauva (2005, 20) listaavat yrityksen taloustavoitteiksi kannatta-
vuuden, maksukyvyn seka paaomarahoituksen. Kannattavuudella ja paadomarahoi-
tuksella saadaan luotua maksukykya, jota tarvitaan yrityksen toiminnan jatkami-
seksi. Voittoa taas tavoitellaan muokkaamalla toimintaa kustannustehokkaaksi ja
kannattavaksi. Kun yrityksella on hyva taloudellinen perusta ja toiminta pystytaan
jarjestaméan kustannustehokkaasti, saadaan aikaan kannattavaa yritystoimintaa.

Yrityksen toiminnan taloudellisuuteen seka kannattavuuteen vaikuttaa raaka-
aineiden ja muiden resurssien tehokas hyédyntaminen. Havikkien pienentamisella
pyritaan kustannus- ja materiaalitehokkuuteen, joiden perustarkoitus on kayttaa
kaytossa olevat resurssit hyodyllisesti ja tarpeiden mukaisesti. Nain pystytaan li-
saamaan kannattavuutta ja otetaan askel kohti ympaéristdvastuullisempaa toimin-

taa, kun rahaa ei mene hukkaan materiaalien mukana havikkien muodossa.
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3 PIZZOJEN VALMISTUS

Harméa Foodissa valmistetaan padasiassa kahdenlaisia pizzoja. Toinen on nimel-
taan Metripizza ja toinen Senttipizza. Pizzat ovat nimensa mukaisesti erikokoisia.
Metripizzalla on neljad eri makuvaihtoehtoa, joita ovat Hawai, Harmalainen, Jau-
heliha-pepperoni sekéa Kinkku-tonnikala. Senttipizzalla makuvaihtoehtoja on kol-
me: Super, Fisu seka Jauheliha. Pizzojen valmistuksen prosessikaavio on esitetty
litteessd 1. Seuraavissa alakappaleissa kaydaan lapi osasto kohtaisesti valmis-

tuksen vaiheita.

3.1 Leipomo

Pizzojen valmistus alkaa leipomossa pizzapohjien valmistuksesta (kuvio 2). Lei-
pomo tyollistaa nelja tyontekijaa, joista kolme vastaavat taikinan valmistuksesta

seka yloslyonnista ja yksi tyontekija vastaa pohjien paistosta ja jadhdytyksesta.

Aluksi taikinaan tarvittavat raaka-aineet mitataan taikinapataan reseptiikan mukai-
sesti. Jauhot ja vesi annostellaan taikinapataan automaattisten annostelijoiden

avulla. Muut raaka-aineet lisatddn manuaalisesti.

Jauhoannostelijan alta taikinapata siirretdan taikinakoneen alle ja kaynnistetaan
vaivausohjelma ohjeiden mukaisesti. Vaivauksen jalkeen taikinapata kuljetetaan
nosturille, joka nostaa padan yloslyontilinjan ylaosassa olevaan suppiloon, josta
kone annostelee taikinan kaulaimeen sopivina paloina. Kaulaimessa taikina kauli-
taan sopivaan korkeuteen. Linjalla taikina kulkee piikkitelojen kautta paloitteluun,

jossa taikinasta paloitellaan oikean pituisia ja levyisia pizzapohjia.

Yloslyontilinjan paassa paloitellut taikinan palat vedetaan pelleille, jotka laitetaan
pinnavaunuihin. Pinnavaunut siirretdan nostatuskaappiin, josta vaunut siirretddn
nostatusajan jalkeen uuniin. Uunista vaunut siirretddn jaadhdytyshuoneeseen.
Jaahtyneet pohjat pakataan rullakoiden paalle asetettaviin leipomokoreihin odot-

tamaan tayttoa.
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Mikali pohjia valmistetaan seuraavan paivan tuotantoa varten, laitetaan leipomoko-
ritornien paalle muoviset putkipussit suojaamaan pohjien liian nopeaa kuivumista.

Taikinan valmistus

Yldslyonti

Leikkaus

Pellitys

Nostaus

Paisto

EELG IS

Valivarastointi

Kuvio 2. Pizzapohjien leivontaprosessi.

3.2 Tayttoosasto

Tayttbosastolla tapahtuu pizzojen kokoonpano (kuvio 4), jossa pizzat saavat tayt-
teensd ja lopullisen ulkoasunsa. Tayttbosastolla tyoskentelee 9-16 tyontekijaa
rippuen tuotantomaarasta. Tuotantotilassa on kaksi linjaa (metri- ja senttilinja),
jotka ovat kaynnissa yhta aikaa silloin, kun valmistetaan seka Metri- etta Senttipiz-
zoja (kuvio 3). Kuviossa 3 numeroilla (1-5) on merkitty tyontekijoiden ja kirjaimilla
(A-E) laitteiden sijoittuminen tuotantolinjalla. Kummallakin linjalla on kaksi annos-
telijaa. Metrilinjalla on viela ananasannostelija, jota tarvitaan vain Metripizzojen

valmistuksessa.
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5a 5b 1. syéttdjd
2a-2b. kastikkeen levittdjd
3a-3b. annostelijoiden kdyttdjd
4c 4d 4a-4d. nostelija

‘ 5a-5d. pakkaaja
4a

4b

A. Juustoannostelijat

B. Lihatdytteiden annostelijat
C. Ananas annostelija
23 D. Metrin pakkauskone
= = E. Senttien pakkauskone
1
3b 3a 2b

Kuvio 3. Karkea malli tayttbosastosta, kun tuotanto pydrii kahdella linjalla.

Tayttbosaston osana on myds massahuone, jossa massatyontekijat esivalmistavat
taytossa tarvittavat raaka-aineet ja suorittavat raaka-aineiden laadunvalvontaa.
Massassa valmistetaan myos kastikkeet ja huolehditaan ananasannostelijan toi-

minnasta.

Pizzojen kokoonpano alkaa, kun syottaja nostaa pizzapohjat linjalle. Linjalla pohjat
kulkevat eteenpain tuuppareiden tyontamind. Ensimmaiseksi pohjien paalle an-
nostellaan kastike, joka levitetddn kasin. Seuraavaksi linja kulkee kahden annoste-
lijan lapi, jotka annostelevat taytteet pohjien paalle konendkddn pohjautuvien valo-

kennojen avulla.

Linjoilla on siis kaksi annostelijaa, joista toiseen laitetaan juustoraaste ja toiseen
lihatayte. Annostelijoissa on kaksi mattoa (yla- ja alamatto) seka kolme telaa. Mat-
tojen pydrimisnopeudet sdadetaan, niin etté pizzapohjien paalle tulee oikea maara
taytettd. Yla- ja alamaton valissé on kaksi piikkitelaa, joiden tarkoitus on erottaa
suppilossa kasaantuneet tdytemassat toisistaan alamatolle. Alamaton paalla on
kolmas piikkitela, jonka tarkoitus on tasata alamatolla oleva taytemassa tasaiseksi,

jolloin pizzapohjien paalle saadaan tasainen kerros taytetta.

Taytteiden annostelun jalkeen pizzat nostellaan kasin pakkauskoneen kuppeihin.
Nostelijat huolehtivat siita, etta kuppien reunat jaavat puhtaiksi, jolloin pakkauksien

saumaus onnistuu paremmin.



Pohjien nosto linjalle

Taytteiden annostelu

Pakkaaminen

Varastointi

Kuvio 4. Pizzojen tayttdosaston tyévaiheet.
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4 PAKKAAMINEN

Elintarviketeollisuudessa pakkauksilla on suuri merkitys tuotteiden sailyvyyden ja
turvallisuuden kannalta. Pakkauksen tehtdvana on suojata ja sailyttaa tuote. Pak-
kaus antaa myos tietoa kuluttajalle tuotteen ominaisuuksista ja kasittelysta.

Pizzat pakataan syvavetokoneilla suojakaasuun. Pizzaosastolla on talla hetkella
kaksi pakkauskonetta, joilla toisella pakataan Metripizzoja ja toisella Senttipizzoja.
Senttipizzoja valmistettaessa joudutaan linjan ja pakkauskoneen véliin laittamaan

jatkokuljetin, jonka kautta Senttipizzat kulkevat pakkauskoneelle asti.

4.1 Pakkausprosessi

Syvavetokoneessa alakalvo kulkee muottien kautta muokkautuen kupeiksi. Noste-
ljoiden pakkauskoneen kuppeihin nostamat pizzat liikkkuvat eteenpain kohti sau-
mausta, jossa kuppien padlle tulee ylakalvo, joka saumataan [ammon avulla ala-
kalvoon kiinni. Saumauksen aikana kupeista poistetaan ilma ja se korvataan suo-
jakaasulla, joka koostuu typesta ja hiilidioksidista. Saumauksen jalkeen kupit kul-

kevat leikkuriin, joka leikkaa pakkaukset irti toisistaan.

Metripizzojen pakkauskoneeseen on liitetty myos etikettikone, joka lisaa pakkauk-
siin etiketin, josta I6ytyy tuotteiden pakkausmerkinnéat. Etikettikone on sijoitettu
ennen leikkuria. Senttipizzojen pakkauskoneessa ei ole erillista etikettikonetta,
koska jokaiselle Senttipizzalle on oma ylakalvonsa, joista |6ytyy tuotteiden pak-

kausmerkinnét.

Pakkaajat tarkastavat jokaisen paketin. Tarkastuksen kohteina ovat sauman kun-
to, pakkauksen eheys seka tuotteen ulkonako. Pakkauksista tehdaan myo6s kaa-
sumittauksia, joilla tarkistetaan suojakaasun oikea koostumus. Mikali pakkaukses-
sa tai tuotteessa huomataan virhe, pakkaus ohjataan uudelleen pakattavaksi ja
korjattavaksi.

Yksittdispakatut pizzat pakataan viela pahvilaatikoihin myyntierittdin. Pahvilaatikot

lavataan EURO-lavollle, joilla ne kuljetetaan pumppukarryjen avulla kylmakonttiin
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odottamaan kuljetusta logistiikkakeskukseen Mustasaareen, josta pakkaukset lah-
tevat kauppojen keskusvarastoille seka kauppoihin ympéari Suomen.

4.2 Materiaalit

Pakkauskalvomateriaalina kaytetddn kuudenlaista kalvoa. Alla olevassa luettelos-

sa on esiteltyna eri kalvot.

Pakkauskalvot:
— Metrin alakalvo (M1)
— Metrin ylakalvo (M2)
— Sentin alakalvo (S1)
— Sentin ylékalvo — Super (S2)
— Sentin ylakalvo — Fisu (S3)
— Sentin ylakalvo — Jauheliha (S4).

Taulukossa 1 on esitetty pakkauskalvorullien pituudet, rullasta saatavien pizza-
pakkauksien ja lavojen teoreettiset saannot sek& metrihinnat kalvoille. Kalvojen
hinnat perustuvat kesalla 2013 paivitettyyn materiaalihinnastoon silloin kaytéssa

olevista materiaaleista.

Taulukko 1. Pakkauskalvorullien teoreettiset saannot sekd metrihinta.

Kalvotyyppi | [m/rulla] | pakettia/rulla | lavaa/rulla | €/m
M1 2375 |10 326 30 0,43
M2 800 3478 10 0,23
S1 200 1538 3 0,44
S2 800 6 154 10 0,25
S3 800 6 154 10 0,31
S4 800 6 154 10 0,31
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5 TUTKIMUSMENETELMAT HAVIKIN PIENENTAMISEN
SELVITTAMISEKSI

Tutkimus aloitettiin tutkimuskohteen maarittelysta eli valittiin asia, jota haluttiin
muuttaa. Tassa tyossa tutkimuskohteena olivat yrityksen pizzaosastolla aiheutu-
van elintarvike- ja pakkausmateriaalihavikin synnyn syyt ja keinot sen maaran pie-
nentamiseksi. Tutkimusta lahdettiin toteuttamaan toimintatutkimuksena, jonka tar-
koituksena on suorittaa tutkimusta ja toimintaa yhta aikaa (Kananen 2009, 9).
Toimintatutkimuksessa tutkitaan toimintaa kaytannonlaheisesta nakokulmasta ja
pyritddn kehittamaan toimintaa paremmaksi. Kananen (2009, 11) kuvaa toiminta-
tutkimusta tutkimusmenetelmien sekoitukseksi, jossa esiintyy niin kvalitatiivisia

kuin kvantitatiivisia ominaisuuksia.

Tassa tyossa esiintyy enemman kvalitatiivisen tutkimuksen ominaisuuksia kuin
kvantitatiivisen. Kuten kvalitatiivisessa menetelméassa niin myos taman tutkimuk-
sen paatarkoituksena on ymmartaa ja luoda ratkaisuja yrityksen pizzojen valmis-
tusprosessin aikaisten havikkien syntyyn, ei luoda yleistyksia.

Toimintatutkimuksessa korostuu yhteistyd tutkimuskohteen kanssa tydskentelevi-
en kesken (Kananen 2009, 9). Kaytannon tieto tutkimuskohteesta loytyy sen pa-
rissa tyoskenteleviltd, joten heidan aktiivinen osallistumisensa on tarkeaa, jotta
saadaan todenmukainen kuva tutkimuskohteesta. Tyontekijoiden ja johtoportaan
osallistuminen antaa toimintatutkimukselle paremmat mahdollisuudet onnistua

saamaan aikaan muutoksia kohti kannattavampaa toimintaa.

Kananen (2009, 10) on havainnollistanut toimintatutkimuksen periaatteen yksin-
kertaisella kuviolla, joka on hahmoteltu kuvioon 5, jossa X kuvaa tutkimuskohdetta
ja a-c kuvaavat tutkimuskohteeseen vaikuttavia tekijoitd. Y kuvaa aikaansaatua
muutostilannetta. Tasséa tydssd X on pizzaosastolla tuotannon aikana syntyva ha-
vikki, a-c ovat syyt havikin syntyyn ja Y vastaa pienentynytta havikin maaraa. Kat-
koviivalla merkitty a havainnollistaa muutosprosessissa toteutettuja havikin pie-

nentamisen keinoja.
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Kuvio 5. Kaavio toimintatutkimuksen pyrkimisesta kohti muutosta mukaillen Kana-
nen (2009, 10).

5.1 Havainnointi

Toimintatutkimuksen tarkeimpiin tiedonkeraysmenetelmiin lukeutuu havainnointi
(Kananen 2009, 67), jossa tutkija osallistuu tutkimuskohteen tutkimiseen konkreet-
tisesti. Creswell (2003, 186) mainitsee havainnoinnin hyotyind tutkijan mahdolli-
suuden saada suoraa tietoa tutkimuskohteestaan sen omassa ymparistossa seka
epatavallisten nakdkulmien esilletulo. Nain tutkija pystyy havainnoimaan sellaisia

asioita, joita ei dokumenteista, kuvista tai videoista pystytd nakemaan.

Havainnoinnin avulla saadut tulokset ovat subjektiivisia ja riippuvat taysin tutkijasta
itsestaan, hanen kokemuksistaan, ennakkoluuloistaan seka tiedoistaan. Havain-
noinnin heikkouksiin tai rajoituksiin luetaan myo6s yksityisen tai salaisen tiedon ha-
vainnointi, jota ei voida raportoida, tutkijan taidot toimia hyvana havainnoitsijana
seka tutkijan lasnaolon pitdminen tungettelevana (Creswell 2003, 186).

Havainnointia on monenlaista ja se luokitellaan useammalla tavalla. Havainnointi
voi olla suoraa tai epasuoraa (Kananen 2009, 67-68). Suora havainnointi tarkoittaa
havainnointia, joka tehdaan avoimesti ja kaikki tyontekijat ovat tietoisia siita. Epéa-
suora havainnointi taas suoritetaan "salassa”, jolloin tyontekijat eivat tieda olevan-
sa havainnoinnin kohteena. Havainnoinnin apuvalineind voidaan kayttda kameroi-
ta, jolloin tapahtumiin voidaan palata nauhoitusten kautta. Kameroiden kaytté kui-

tenkin lisda tutkimusmateriaalin ja kuluvan ajan maaraa.

Havainnointi voidaan jakaa myds strukturoituun seka strukturoimattomaan havain-

nointiin (Kananen 2009, 68). Strukturoidussa havainnoinnissa tutkijalla on apu-
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naan lomake, josta han nakee mita asioita seurataan ja mihin kiinnitetddn huomio-
ta. Strukturoimattomassa havainnoinnissa tilanne on painvastainen. Silloin tutkijal-
la ei ole valmista lomaketta huomioitavista asioista, vaan havaintoja kirjataan ylos,
kun tutkimuskohteeseen liittyvia huomioita tehdaan. Taméa menetelma lahtee siis

likkeelle tyhjasta paperista.

Osallistuva havainnointi on myds eras havainnoinnin muoto. Siin& tutkija on itse
mukana tutkittavassa toiminnassa (Kananen 2009, 68). Nain havainnoitaessa
saadaan syvempi kasitys tutkittavasta toiminnasta, mutta tutkija on samalla itse
osallisena tutkimuskohteen toiminnassa, jolloin herda kysymys tulosten luotetta-
vuudesta (Kananen 2009, 67). Tassa tyossa tulosten luotettavuus ei ole vahenty-
nyt osallistuvan havainnoinnin vuoksi, koska tydskentely toteutettiin tyéohjeiden

mukaisesti ja tuotannossa toimittiin muiden tydntekijoiden esimerkin mukaisesti.

Taman tutkimuksen aikana havainnointia suoritettiin kahdeksan kuukauden aikana
tyoskentelemalla pizzaosastolla, jolloin paastiin kvalitatiivisen tutkimusmenetelméan
ytimeen ja oltiin suorassa yhteydessa tutkittavaan kohteeseen. Havainnointi oli
osallistuvaa, suoraa ja strukturoimatonta. Tehdyistd havainnoista kasattiin muis-
tiinpanot, joiden pohjalta pystyttiin kijaamaan havikin aiheuttajat luetteloksi ja ana-
lysoimaan niita (liite 2).

5.2 Kysely

Kvantitatiivisen tutkimuksen tiedonkeruumenetelména kaytetaan yleisesti erilaisia
kyselyja. Kananen (2009, 31) toteaa oikeanlaisten kysymysten valinnan tarkeyden
kyselyja tehtédessa ja toteutustapoja mietittdessa. Toteutustapoja ovat henkilokoh-
taiset tai rynmahaastattelut, postitetut kyselylomakkeet, puhelinhaastattelut ja in-
ternetin kautta toteutetut lomakekyselyt. Saatujen tulosten luotettavuuteen vaikut-
taa saatujen vastausten maara. Henkilokohtaisilla kyselyilla saadaan usein luotet-
tavinta tietoa, mutta tama menetelma on kuitenkin kustannuksiltaan suurin (Kana-
nen 2009, 77).

Kananen (2008, 25) toteaa, etta kysymysten laatimisessa on tarkeda pyrkia saa-

maan aikaan kysymyksia, jotka ymmarretaan oikein ja niiden avulla saadaan ha-
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luttu tieto. Kysymysten on oltava myos sellaisia, joihin haastateltava haluaa ja pys-
tyy vastaamaan. Parhaimman tiedon tutkimusaiheesta saa niiltd henkildilta, jotka

tydskentelevat aiheen parissa.

Creswell (2003, 186) mainitsee haastattelujen hyvana puolena niiden kyvyn antaa
tietoa menneista ja tutkijan mahdollisuuden ohjata seka hallita kysymyksien linjaa
haluamaansa suuntaan. Haasteena haastatteluille Creswell (2003, 186) toteaa
haastateltavien erilaiset nakokulmat seka artikulointitaidot, jolloin vastausten ana-

lysointi ja vertailu on haastavampaa.

Taman tutkimuksen aikana kyselyd kaytettiin apukeinona havikin aiheuttajien ja
esiintymispaikkojen selvittamisessa. Haastatteluja tehtiin epé&virallisesti tyon lo-
massa, jolloin tydntekijoiden oli helpompi vastata ja he pystyivat osoittamaan ky-
seiset paikat ja ongelmakohdat heti. Pizzaosaston tyodntekijoille annettiin myos
tyhjia papereita, joihin he saivat kirjata anonyymisti heidan nédkemyksiaan ja ha-
vaintojaan havikkien syntypaikoista ja niiden aiheuttajista. My6s parannusehdo-
tuksia sai kirjoittaa, mikali sellaisia keksittiin. Tyontekijdille annettiin nahtavaksi
havaintoihin ja aikaisempiin haastatteluihin perustuva listaus havikin synnyn syista

ja paikoista (liite 2), jonka avulla he pystyivat syventymé&an kysymykseen.

5.3 Mittaaminen

Mittaaminen on yksi kvantitatiivisen tutkimusmenetelman yleisimpia tiedonkerays-
menetelmid. Mittaamiseen tarvitaan aina mittari, jonka avulla saadaan tutkimus-
kohteesta numeerisesti arvotettua tietoa (Kananen 2008, 16). Tutkimuksen toistet-
tavuuden mahdollistamiseksi kaytetyt mittarit on maariteltava riittavan hyvin.

Mittaamisen perustarkoitus on antaa tietoa muuttujasta, joita tdssa tutkimuksessa
ovat elintarvikehavikin méaara kilogrammoina ja pakkauskalvohavikin méara met-

reina.
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5.3.1 Elintarvikehavikin mittaaminen

Tassa tyossa mitattiin elintarvikehavikin maaraa punnitsemalla tydpaivan aikana
syntyneet havikit puntarilla, joka sijaitsi tuotantotiloissa. Saadut punnitustulokset
kirjattiin liitteen 3 taulukkoon, jonka perusteella laskettiin elintarvikehavikin maara
kuukausittain ja tehtiin kuvioissa 7-9 esitetyt kaaviot. Kaytetyn puntarin tarkkuus
oli 0,01 kg. Kirjauksia varten elintarvikehavikin seurantalomaketta sailytettiin tuot-
teiden pakkauspaassa olevassa varastohuoneessa, joka oli mahdollisimman lahel-

la elintarvikejatekonttia.

Yrityksessa elintarvikehavikin punnitukset oli aloitettu jo vuonna 2011 ja tydnteki-
joille tama oli jo osa rutiinia, joten kirjauksissa ei ollut suuria ongelmia. Tassa tut-

kimuksessa kaytettiin hyodyksi elintarvikehavikkitietoja vuosilta 2011-2013.

5.3.2 Pakkausmateriaalihavikki

Pakkausmateriaalihdvikin seurannalle ei Harma Foodilla ollut mink&éanlaista seu-
rantaa. Seurantaa varten jouduttiin siis kehittaémaan uusi menetelma, jolla kuluvaa
pakkauskalvoa pystyttaisiin seuraamaan. Seurannasta piti tehda yksinkertaista,
tyontekijoita vahan kuormittavaa seka mahdollisimman selkeda. Seurannan suun-
nittelussa mietittiin, toteutetaanko seuranta pakkauskalvojen massaan vai pituu-

teen perustuen.

Koivuniemen (2007) opinnaytetydssa tutkittiin eraan yrityksen pakkausmuovihavi-
kin pienentamisen keinoja. Siind pakkausmateriaalihdvikin seuranta perustui pak-
kausmuovin massaan eli tydvuoron aikana syntynyt pakkausmuovijate kerattiin
erilleen ja punnittiin kahden viikon ajan ja saatuja maaria verrattiin pakattuihin tuot-
teisiin ja saatiin havikin maara selville. Tydnjohdon kanssa kaytyjen keskustelujen
jalkeen tatd mallia ei kuitenkaan l&hdetty toteuttamaan Harma Foodissa, koska se
olisi lisdnnyt tyontekijbiden tyomaaraa tarpeettomasti, eikéd tuotannossa olisi ollut

tilaa, jonne paivan aikana syntynyt pakkauskalvohavikki olisi voitu kerata.

Seuranta pdaatettiin suorittaa kulutetun pakkauskalvon metrimaaraan perustuen.

Taulukossa 1 on esitetty jokaisen pakkauskalvorullan sisaltama metrimaara. Viela
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jouduttiin paattdmaan, lasketaanko pakkausmateriaalihdvikki rullakohtaisesti vai
viikoittain. Seurannassa paadyttiin kayttamaan viikoittaista seurantaa, jolloin tyon-
tekijoiden ei tarvinnut kirjata rullien vaihtojen yhteydessa keskeneraisisséa lavoissa
olevia tuotteita, joiden avulla olisi laskettu yhdesté rullasta saadut pakkaukset ja
havikki.

Seurantaa varten pizzaosaston pakkaajille kehitettiin yksinkertainen taulukko, jo-
hon he merkitsivat kalvojen vaihdot eri koneilla (liite 4). Taman seurantalomakkeen
avulla laskettiin viikoittain kuluneiden kalvojen metrimaaréat, kun tiedettiin kokonai-
sissa rullissa olevan pakkauskalvon metrim&ara. Taman liséksi laskettiin valmistet-
tujen tuotteiden maaran perusteella niihin kulunut kalvo. Naiden kahden tiedon
perusteella saatiin pakkauskalvojen havikki laskettua vahentamalla seurannan
perusteella saadusta pakkauskalvomenekista valmistettuihin pizzoihin kulunut

pakkauskalvo.

Valitun seurantamenetelman suurin tydmaara painottuu lomakkeen tietojen muut-
tamiseen taulukkomuotoon, josta kay ilmi todellisuudessa kulunut pakkauskalvo ja

tuotteiden pakkauksiin kulunut pakkauskalvo.
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6 HAVIKIN VAHENTAMISEN KEINOT

Havikin vahentamisen keinoja lahdettiin pohtimaan havikin aiheuttajien pohjalta,
joita ovat koneet ja laitteet, tyontekijat, raaka-aineet, tuotanto seka prosessit. Ha-
vikin vahentamiseen kehitetyt keinot saatiin havainnoinnin ja haastattelujen pohjal-
ta. Alla olevassa luettelossa on esitelty kirjallisuudesta loytyneita yleisia havikin

vahentamisen keinoja.

Havikin vahentamisen keinoja (Kister & Hawkins 2006, 21):
— tehd&én kerralla oikein
— varmistetaan laitteiden luotettava toiminta
— standardoidaan tyotavat

— osallistutetaan henkilokunta.

Naihin neljaan keinoon perustuvat kaikki taman tutkimuksen aikana saadut havain-

toihin perustuvat keinot havikin pienentamiseksi.

6.1 Koneet ja laitteet

Koneiden ja laitteiden luotettavan toiminnan yllapito kunnossapidollisin keinoin on
yksi keino vahentdd havikkeja. Etenkin pakkauskoneiden oikeanlaisen toiminnan
varmistaminen vahentaa havikkeja. Senttipakkauskoneella esiintyvien toimintahai-
rididen suuren taajuuden vuoksi sekéa tuotantomaarén kasvun vuoksi olisi uuden
pakkauskoneen hankintaa harkittava. Uusikaan kone ei valttamatta ole ratkaisu

havikin vahentamiseksi, silla uusissakin koneissa esiintyy toimintahairioita.

Senttikoneella pakkauskalvohavikkia pystyttaisiin vahentamé&an hankkimalla suu-
rempi S1 kalvorulla. Talla hetkelld rulla joudutaan vaihtamaan viikon aikana kes-
kimaarin 16 kertaa. Rullan vaihdon yhteydesséa kalvohavikkid syntyy aina vahin-
td&n 12 pakkausta eli vilkkossa tama maaré on vahintaan 192 pakkausta. Suurempi
rulla ei talla hetkelld sovi tuotantotilaan, joten sen kayttéénotto vaatisi tuotantotilo-

jen muokkaamista.
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Annostelijoiden aiheuttamaa elintarvikehavikkia aiheutuu niiden liikkumisesta pois
paikaltaan tarinan ja lattian epatasaisuuden vuoksi. Kun tuotanto pyoérii kahdella
linjalla, nelja annostelijaa eivat mahdu kunnolla paikoilleen tilan puutteen vuoksi.
Jotta annostelijat saataisiin sopimaan paikoilleen, linjoja pitaisi siirtda 2—3 sentti-
metrid kauemmas toisistaan tai annostelijoiden syottosuppiloiden ylareunaa ka-

ventaa saman verran, jolloin annostelijat mahtuisivat paikoilleen.

Tuotannossa olevat kuljettimet aiheuttavat liikkeensa vuoksi tarinda, joka pudottaa
taytteitéa pizzojen paaltd. Tatd havikkia voitaisiin vahentdd suunnittelemalla suu-
remmat tai koko linjan kattavat roiskepellit, joilta niille pudonnut tayte voitaisiin vie-
|& ohjata uudelleen kayttoon pizzojen taytteina. Talla hetkella roiskepelteja on vain
annostelijoiden alapuolella, missa suurimmat roiskeet syntyvat, mutta niiden pitaisi

olla leveampia, jotta taytettd saataisiin enemman talteen.

Tayttdosastolla olevat ensimmaiset kuljettimet vievat pizzoja eteenpdin tuupparei-
den avulla, jotka repivat pizzoja. Nama tuupparit ovat usein loysasti kiinni tai liian
korkealla, jolloin kuljettimen vaihtuessa tuuppari painuu pizzan paalle repien sen
tai heittdmalla sen ympari. Tuupparien vaihtaminen ja kiinnityksen kiristaminen

vahentaisivat rikkonaisten pizzojen syntya.

Tuotevaihtojen yhteydessa tehtavasta linjan tyhjaksi ajosta aiheutuvaa pakkaus-
kalvohavikkia voitaisiin vahentad, mikali pakkauskone pysaytettaisiin viimeisten
pizzojen ohittaessa etikettikoneen eli tyhjaksi jatettaisiin 10-12 kuppia etikettiko-
neesta nostelijoita kohti kuljettaessa. Senttipakkauskoneella joudutaan kuitenkin
aina ajamaan uudet ylakalvot paikalleen tuotevaihtojen yhteydessa, joten sentti-
puolella taméa ei toimisi. Senttipakkauskoneella tuotevaihtojen hyva suunnittelu

vahentaa pakkauskalvohavikkia.

Uudelleen avattavien pakkausten syy on yleensd pizzan taytteiden riittamatto-
myys, rikkoutunut pakkaus, kaasuongelmat seka saumassa oleva tayte, jota on
joutunut sinne joko pizzojen nostamisen yhteydessa tai kun lilan korkea pizza pa-
kataan, jolloin saumauksessa koneen reunat pyyhkivat taytettd saumaan. Kuppi-
en syventamiselld voitaisiin ratkaista tdmé& ongelma. Syvennykseksi riittaisi 1-1,5
senttimetria. Uudelleen avattavien pakkausten vahentadmisessa tarkedd on kuiten-

kin tyontekijoiden huolellisuus ja tarkkuus.



31

6.2 TyoOntekijat

Tyontekijoiden toiminta vaikuttaa merkittavasti havikkien syntyyn. Yleisimmat syyt
ovat huolimattomuus, kiire seka tiedon ja taidon puute. Huolimattomuudesta ai-
heutuvaa havikkia aiheutuu, kun annostelijoihin kaadettavaa taytettd menee ohi
annostelijan suppilosta tai kun kastikkeen levityksessa ei kiinniteta huomiota kas-
tikkeen maaraan. Huolimattomuus ja kuljettimen tuupparit aiheuttavat sen, etta
pakkauskoneelle ei tule riittdvan nopeasti pizzoja, jolloin pakkauskoneella menee
paljon tyhjia pakkauksia. Pakkauskoneilla huolimattomuus aiheuttaa my6s uudel-
leen pakattavien tuotteiden mé&éaran kasvun, kun pakkausten reunoja ei pideta puh-

taana.

Tiedon ja taidon puutteeseen voidaan vaikuttaa kunnollisella perehdyttamisella ja
selkeilla tydohjeilla. Pakkauskoneella tyoskenteleville nostelijoille tehtiin tyéohje,
jonka avulla ylimaaraisten pakkausten maaradd pystyttaisiin vahentamaan oikean
ajoituksen avulla (lite 5), jolloin koneiden pysayttaminen taukojen ja seisokkien
ajaksi aiheuttaisi vain pakollisen pakkausmateriaalihavikin (senttipuoli 4—12 pak-
kausta, metripuoli 3—9 pakkausta). Sentinpakkauskoneella alakalvon havikki on

mahdollista saada erittain pieneksi, kun tyontekijat toimivat tydohjeen mukaisesti.

Kunnollisilla tydohjeilla ja laitteiden kayttdon perehdyttamiselld voidaan vahentaa
vaarista saadoista johtuvia havikkeja, kuten yliannostelua. Yliannostelu on se ha-
vikin laatu, jota on hankala mitata ja mita ei nahda taman tutkimuksen seurannan
tuloksissa. Yliannostelun vahentamiseksi olisi tuotteiden valmistuksen yhteydessa
suoritettava painonseurantaa useammin, jolloin annostelijoiden saatoja pystyttai-

siin muuttamaan tarvittavaan suuntaan.

Tarkeinta tyontekijoista aiheutuvan havikin pienentdmisessa on kuitenkin tyénteki-
jbiden oma asenne seké sitoutuminen tydskennelld tyéohjeiden mukaisesti. Tyo-
motivaation lisdamiseksi tyontekijoille on asetettava selvat tavoitteet, joita kohti
pyritdén ja paivan tuotantosuunnitelmaan pitaisi pystya luottamaan, jolloin tyonte-

kija tuntee tydnsa merkittavyyden ja kokee olevansa arvostettu.
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6.3 Raaka-aineet

Suurin raaka-aineista itsestaan johtuva havikki aiheutuu elintarvikkeiden kaytto-
paivien loppuessa, mika on seurausta virheellisesta kayttojarjestyksesta eli on
kaytetty uudempia ennen vanhempia. Jotta raaka-aineet kaytettaisiin kayttopaivien
mukaisessa jarjestyksessé, voitaisiin varastossa tehda selvat visuaalisesti jo kau-
kaa havaittavat merkinnat raaka-aineiden kayttojarjestyksesta (Laine 2010, 79).
Tama tarkoittaisi raaka-ainelavojen merkitsemista, niin ettd kayttopaivien mukai-

nen kaytto helpottuisi.

Visuaalista merkintaa kaytetddn Harma Foodissa jo mehu- ja juusto-osastolla.
Taman kaytadnnon kayttoonotto pizzaosastolla edesauttaisi leipomosta saatavien
pizzapohjien kayttéa valmistuspaivan mukaisesti. T&méan onnistuminen vaatii tydn-
tekijoilta huolellisuutta ja tarkkuutta. Tarkeda on myés antaa varastohenkilokunnal-

le riittavan tarkat tydohjeet ja perehdytys asian suhteen.

Raaka-aineiden pilaantumisesta aiheutuvan havikin maara on pieni verrattuna tuo-
tannon aikana syntyvaan havikkiin. Pilaantumisen estamiseksi on pidettava huolta
raaka-aineiden oikeista sailytysoloista ja minimoitava pakkaamattomien raaka-
aineiden kontaminaation riskit. Juuston homehtumisesta aiheutuvan havikin maara
on pieni, mutta siihen voidaan vaikuttaa kuivattamalla juuston pintaa sopivasti ja
kasittelemalla juustot homeenestoaineilla. Liian kuivana tai kosteana juusto aiheut-

taa ongelmia raastamisessa ja annostelussa.

Kastikehavikkia voitaisiin pienentdd muokkaamalla kastikkeen koostumusta vis-
koottisemmaksi, jolloin kastikkeesta saataisiin vAhemman juoksevaa ja ylivalumis-
ta tapahtuisi vahemman. Yksinkertaisin keino on muuttaa kastikkeen reseptiikkaa
vahentamalld veden maaraa tai lisddmalla sakeuttamisaineita. Kastikkeesta aiheu-
tuvaa elintarvikehavikkia pystyttaisiin myos vahentamaan hankkimalla tuotantolin-
jalle automaattinen kastikeannostelija, joka antaisi pizzapohjan paalle oikean maa-

ran kastiketta ja levittaisi sen tasaisesti ilman ylivalumisia.

Pakkausmateriaalista itsestddn johtuvaa héavikkid aiheuttavat likaiset ja vialliset
rullat seka rikkonainen materiaali. Tata havikkia esiintyy vahan, mutta tata voidaan

valttda huolehtimalla asiallisesta varastoinnista seka siisteydesta.
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6.4 Tuotanto

Tuotantoon liittyvia havikin aiheuttajia olivat tuotantomaara, tyontekijdiden maara
sekad tuotantosuunnitelman puuttuminen. Kun tuotanto pydrii kahdella linjalla tai
edessd on kampanja, jolloin tuotantomaara lisdantyy, syntyy automaattisesti
enemman havikkia. Tuotantomaaran kasvaessa havikin pienentadmisen keinot pe-
rustuvat jo edella mainittuihin tapoihin. Tuotannon suunnittelulla tosin pystytaan

vaikuttamaan havikin syntyyn monella tapaa.

Hyvalla tyonsuunnittelulla pystytdan karsimaan tarpeettomat havikit (Kister &
Hawkins 2006, 56). Esimerkiksi pakkauskalvonhévikkiad pystytd&n pienentamaan,
kun tuotanto suunnitellaan, niin ettei ylim&araisia tuotevaihtoja tehda kesken pai-
van, jolloin joudutaan ajamaan uudet kalvot paikoilleen. Tyénsuunnittelu vahentaisi

my0s ylituotannon maaraa leipomossa seka juustolassa.

Tuotannonsuunnittelulla pystytdan ennakoimaan tarvittavien raaka-aineiden, mate-
riaalien seka tyovoiman tarve. Selkeiden tuotantotavoitteiden asettaminen motivoi
tyontekijoita ja nostaa tydssa jaksamista. Kun paivan tuotantosuunnitelma muuttuu
usean kerran tyopaivan aikana, se rasittaa tyontekijoita ja lisdd sekaannusta seka
ylituotantoa etenkin leipomossa. Tuotantosuunnitelman alustava versio pitaisi
suunnitella viikoksi eteenpain, mutta kahden seuraavan péivan tuotanto olisi kui-
tenkin lydtava lukkoon. Viikkosuunnitelman teko helpottaisi kahden linjan paivien
sijoittamista niille paiville, kun saatavissa on riittavasti tyévoimaa ja raaka-aineita.
Alustavan viikkosuunnitelman teko onnistuu, kun suunnitelma pohjataan edellisten
viikkojen ja vuosien menekkeihin. Kun pidetd&n kiinni kahdesta seuraavasta péi-

vasta, pystytadn muiden péaivien tuotantoa muokkaamaan tarpeiden mukaan.

Tuotannonsuunnittelussa haastetta lisaavat alati muuttuvat tilaukset ja kuluttajien
ostokayttaytymisen muutokset. Suunnittelemista helpottamaan tilausjarjestelmaa
pitdisi muuttaa selkeammaksi. Vahittaiskaupoille olisi asetettava tietyt aikarajat,
joihin mennessa tilaukset on oltava tuotannon tiedossa, jotta tilatut tuotteet voi-
daan toimittaa ajallaan. Jotta pystyttaisiin suunnittelemaan kahden péivan tuotan-
to, pitaisi vahittaiskauppojen asettaa tilauksensa kolme tai nelja paivaa ennen tila-

uksen lahtemista toimitukseen.
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6.5 Prosessit

Prosessista itsestaan aiheutuvaa havikkia syntyy leipomossa pizzapohjien leivon-
taprosessin yhteydesséa. Leivontaprosessin suurimmat ongelmat esiintyvat nosta-
tuksen aikana ja siita eteenpain prosessointi aikojen heittelehtiessa ja muiden olo-

suhteiden vaihdellessa liikaa.

Nostatuskaapissa puhaltimista tuleva lammin ilma ei pdase kunnolla kiertamaan
tilassa, jolloin tietyissa kohdissa olevat pinnavaunuilla olevat pizzapohjat altistuvat
lian kuumalle ilmavirtaukselle, jolloin pizzapohjiin muodostuu kuori ennen hiivan
toiminnan loppumista. Talldin pizzapohjiin muodostuu ilmataskuja ja pizzapohjat
hajoavat helpommin pizzaosaston kuljettimissa. Pinnavaunuja ei saisi laittaa suo-
raa puhaltimien eteen ja alle, jolloin valtyttaisiin nailtd "jalkapalloilta”. Tama toimin-
ta tosin hidastaisi hieman pizzapohjien valmistumista vahentamalld nostatuskaap-
piin kerralla menevien pinnavaunujen maaraa. Samoja “jalkapalloja” esiintyy myos

liian pitk&sta nostatusajasta.

Kun nostatusaika on liian lyhyt, pizzapohjat jaavat liian kosteiksi paistoon mennes-
saan ja tarttuvat tiukasti kiinni pelteihin, minka jalkeen niita on vaikea irrottaa ehji-
na. Tahan voidaan vaikuttaa jauhottamalla pellit ja pizzapohjien alapuoli paremmin
tai optimoimalla nostatusaika. Talla hetkella nostatusaikana pidetaan puolta tuntia.

Paistoajoista on myos pidettava kiinni ja paistolampdtilan on oltava oikea, jotta
saadaan kunnollisia pizzapohjia, jotka eivat hajoa tuotannossa tai ole liian kuivia.
Kun paistoaika on lilan lyhyt, pizzapohjat eivat paistu kunnolla tai irtoa pelleista
ehjind. Paistossa ongelmia aiheutuu uunissa esiintyvien toimintahairididen vuoksi,
kun paistoaika pitenee lampdétilan laskiessa. Pidentynyt paistoaika pidentdd myos
nostatuskaapissa olevien pizzapohjien nostatusaikaa, mista aiheutuu edelld jo

mainittuja "jalkapalloja”.

Pizzapohjien riittAmattomasta jaahdytyksestd aiheutuva héavikki voidaan karsia
oikeiden tyotapojen avulla. Pizzapohjia ei saisi pakata leipomolaatikoihin ennen
kuin ne olisivat jadhtyneet riittavasti. Jadhdytysta pitaisi pystya tehostamaan te-
hokkaammalla jadhdyttimella tai suuremmalla jaahdytystilalla. Kun jaahdytystila

saataisiin suuremmaksi ja pinnavaunuja enemman, pizzapohjien voitaisiin antaa
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jadéhtya rauhassa ennen leipomolaatikoihin pakkaamista. Nyt kun pinnavaunuja on
juuri sen verran, ettd ne mahtuvat kerralla nostatuskaappiin, se aiheuttaa pizza-
pohjien ennen aikaista pakkaamista leipomolaatikoihin, koska tyhjia pinnavaunuja

tarvitaan uusien pizzapohjien kuljettamiseen nostatuskaappiin.

Pizzapohjien oikeanlainen pakkaaminen leipomolaatikoihin vahentd& myos havik-
kia karsimalla pois taittuneet pohjat pois. Pizzapohjat pitaisi pakata leipomolaati-
koihin suoriin pinoihin ja riveihin, jolloin reunat eivat taivu ja muodosta kuperia tai
koveria pizzapohjia. Kuperat pizzapohjat ovat sellaisia, joissa pohjien reunat ovat
taipuneet alaspain jattden pohjan keskustan ylemmas kuin reunat, jolloin pohjat
eivat kulje tayttolinjalla eteenpéin jaadessaan jumiin kuljettimen rakenteisiin. Kove-
rat pizzapohjat taas ovat kuperien peilikuva eli niiden reunat ovat nousseet pohjan
keskustan ylapuolelle, jolloin annostelijoiden valokennot eivat tunnista kuljettimella

etenevaa pizzapohjaa jattaen ne ilman taytetta.

Koko leivontaprosessin optimointi helpottuisi, kun leipomoon palkattaisiin leipuri-
koulutuksen saanut henkil6 vastaamaan prosessista ja sen lapiviennista. Kun lei-
vontaprosessiin saataisiin selvat ohjeet oikeista prosessointiajoista, saataisiin lei-

pomossa ja paistossa aiheutuvaa pizzapohjien havikkia vahennettya selvasti.
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7 TUTKIMUSTULOKSET

Tassa tutkimuksessa elintarvikehavikin tutkimustulokset on keratty vuosien 2011—
2013 aikana kappaleessa 5.3.1 esitellylla tavalla. Pakkausmateriaalihavikin seu-
rantaa suoritettiin 21 viikkon ajan kappaleessa 5.3.2 esitetylla tavalla.

MTT:n teettdmassa tutkimuksessa suomalaisen ruokaketjun elintarvikehavikista
kertoo suomalaisen elintarviketeollisuuden sydmakelpoisen elintarvikehavikin
maaran olevan vuosittain noin 75-140 miljoonaa kilogrammaa (Silvennoinen, Koi-
vupuro, Katajajuuri, Jalkanen & Reinikainen 2012, 32). Tamé luku vastaa tutki-
muksessa tarkastelussa olleiden yritysten tuotantovolyymista noin 3 %:ia. Kotita-
louksien jalkeen elintarviketeollisuus on toiseksi suurin elintarvikejatteen synnytta-
ja. Elintarviketeollisuuden prosesseissa syntyvat raaka-aine sivuvirrat pystytaan

kuitenkin kayttaméaan rehuteollisuudessa tai biopolttoaineiden valmistuksessa.

Vuonna 2011 Suomessa kaytettiin muovipakkauksia 371 466 tonnia (National sta-
tistics on quantities of packaging used in 2011), josta 68 % meni kierratykseen tai
energian polttolaitoksiin ja loput paatyivat jatteeksi. Maaraltaéan muovipakkauksien
kayttd on suurta, mutta niiden aktiivinen hyddyntdminen uusiokayttoon tai energi-
aksi vahentdd niiden ymparistovaikutuksia vahentamalla kaatopaikalle p&aatyvan

pakkausjatteen maaraa seka uusien pakkausmateriaalien tarvetta.

Harméa Foodilla pakkausmateriaalihavikki menee energiajatteeksi ja elintarvikeha-
vikki viedaan pakastinlampotilassa olevaan jatekonttiin, jossa elintarvikehavikki
jaatyy ajan kuluessa. Nain pystytaan huolehtimaan rehuteollisuuteen menevan
raaka-aineen sailyvyydesta ja turvallisuudesta rehua syoville elaimille. Erillista pa-
kastamisprosessia ei ole, vaan raaka-aineiden annetaan jaatyd ajan kuluessa

omaan tahtiinsa.

Havikkien aiheuttajia tutkittiin havainnoinnin keinoin, jolloin huomattiin havikkien
aiheuttajia useammassa kohtaa pizzojen valmistusprosessia. Suurimmat havikit
syntyvat pizzaosaston tayttdosastolla, jossa suurin osa toiminnasta ja raaka-
aineista kaytetdan. Havikkia aiheutumiselle voidaan erottaa viisi kokonaisuutta,

joita ovat koneet ja laitteet, tydntekijat, raaka-aineet, tuotanto seka prosessit (kuvio
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6). Jokainen kokonaisuus taas koostuu useammasta ongelmasta, jotka ovat todel-

liset syyt havikkien synnylle.

Seurannan aikana suoritetun kyselyn pohjalta tehty listaus havikin syista (liite 2) ol
tyontekijoiden nahtavilla marraskuusta tammikuuhun. Taman ajan aikana he saivat
kirjata korjauksia ja lisdehdotuksia. Vastauksina saatiin muutama keino havikin
pienentamiseen, seurantalomakkeen asettelun parannusehdotus seka toivottiin

tasmennysta elintarvikehavikin maaran tarkkuudesta.

Saadot vaarat

\
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laitteet @ Huolimattomuus
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Tiedon ja taidon
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Raaka-aineet
/ g

Kuvio 6. Havikkien synnyn syyt.
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Koneiden ja laitteiden aiheuttamat elintarvikehavikit syntyvat annostelijoissa esiin-
tyvistd toimintahairidista, vaaristd saadoista seka annostelijoiden liikkumisesta
pois paikaltaan. Kuljettimien liike ja tarind aiheuttavat myds taytteiden putoamista
pizzojen paalta lattialle. Taytteitd jaa myos aina annostelijoiden siséan mattoihin,
reunoihin seka teloihin. Myos kuljettimiin ja& paljon taytteitd. Tuotantolinjan alku-
paassa olevan kuljettimen tuupparit repivat myods pizzoja, jolloin ne eivat kelpaa

enaa myyntiin.

Pakkauskoneilla syntyva pakkauskalvohavikki syntyy lahinna kalvojen vaihtojen

yhteydessa seka kalvojen kohdistamisessa. Havikkia syntyy paljon myés koneiden
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toimintahairididen vuoksi (esimerkiksi saumauksen epaonnistuessa, leikkurin rik-
koessa pakkaukset seka suojakaasuongelmien yhteydessa). Pakkauskalvoh&vik-
kia kasvattaa myds tyévuorojen alussa tehtava linjan puhtaaksi ajo, jolloin varmis-
tetaan tuotteiden pakkauksien pesuaineettomuus ja hygieenisyys, seka tuotevaih-

tojen ja tyOpaivan paatteeksi tehtava linjan tyhjéksi ajo.

Pakkauskoneilla syntyva elintarvikehavikki koostuu valmiista pizzoista, jotka rik-
koutuvat pakkauskoneen toimintahairididen vuoksi, kun leikkuri leikkaa vaarasta
kohtaa tai linja ei veda ja pizzat jadvat saumauksen valiin. Kun pakkauksista tulee
vakuumeja, pakkaus ja pizza joudutaan havittdmé&an, koska pizzan ulkon&kd karsii
huomattavasti, eikd se nain ollen enaa kelpaa myyntiin. Vakuumin syntyminen,
leikkurien ja linjan vetamattomyys ovat ongelma lahinna senttipakkauskoneella,
jossa esiintyy suurimpia toimintahairiditda. Suurta toimintahairididen maaraa voi-
daan osittain selittdd senttipakkauskoneen korkealla iélla seka tuotantomaarien

lisdantymisella, jolloin koneen kapasiteetti ei enéa riita.

Tyontekijoista aiheutuvat havikit johtuvat yleensa kiireesta, huolimattomuudesta
seka tiedon ja taidon puutteesta. Annostelijoiden kanssa kiire ja huolimattomuus
yhdessa aiheuttavat sen, etté linjalla kulkevien pizzojen péaaélle ei mene taytteita
oikein tai laisinkaan. Kun pizzojen paalle ei mene taytetta, ne pystytaan usein kor-
jaamaan, mutta joskus korjaamisella ei saavuteta hyvaksyttya ulkonakéa, jolloin
pizzat ovat myyntikelvottomia, jolloin ne paatyvat joko suoraan havikkilaatikoihin
tai sitten tyontekijoille tarjottaviksi ruokapizzoiksi. Pakkauskoneella huolimatto-
muus ja kiire aiheuttavat uudelleen pakattavia pizzoja pakkauksen saumoihin jaa-

vien taytteiden vuoksi.

Tiedon ja taidon puute lisdavat havikkien maaraa, kun tyontekija ei tieda tai osaa
toimia oikealla tavalla. Uudet tydntekijat nostavat aina hiukan havikkien maaria
varsinkin kastikkeen annostelun ja levityksen perehdytysvaiheessa, mutta ajan
myo6ta uusien tyontekijoiden aiheuttama havikin lisdys tasaantuu. Havikkia ei tosin
voida laittaa pelkastaan uusien tyontekijoiden syyksi, silla syntyyhé&n sita ympari
vuoden tyontekijoiden pysyesséd samoina. Selkeiden tydohjeiden ja toimintatapo-

jen puute aiheuttaa paljon havikkia tuotannon aikana.
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Raaka-aineista itsestdan aiheutuva havikki syntyy niiden pilaantumisen, kuivumi-
sen seka kayttopaivien loppumisen vuoksi. Pilaantumista aiheuttavat homeet,
kayminen seka rikkoutuneet pakkaukset. Homehtuminen ja kuivuminen ovat eten-
kin juuston ongelma. Naita kuitenkin esiintyy harvoin, joten niista aiheutuvan havi-
kin maara on pieni. Kayttopaivien loppumiseen vaikuttaa raaka-aineiden kaytto
vaarassa jarjestyksessa seka liian suuri varasto. Pakkausmateriaaleista itsestaan

aiheutuva havikki syntyy niiden ollessa rikkoutuneita.

Leipomossa jauhojen keveydesta johtuva pélyaminen lattialle on suurin jauhohavi-
kin aiheuttaja. Jauhoja putoaa lattialle myods yloslyontilinjalta. Taikinasta aiheutuva
havikki koostuu l&hinné lattialle pudonneista taikinanpaloista. Mygs taikinan pilaan-
tuminen tai virheellinen valmistus aiheuttavat havikkia, mutta tata tapahtuu harvoin

ja maara jaa vuositasolla hyvin pieneksi.

Tuotantomaara ja tyontekijoiden riittavyys vaikuttavat myos havikkiin. Kun tuotanto
toimii kahdella linjalla, havikin maara lisaantyy tuotannon kasvaessa. Sama ilmio
havaitaan kampanjojen aikana. Kun tyontekijoitd ei ole riittdvasti, tuotantolinjaa
joudutaan pydérittamaan vajaalla miehityksella ja yhden ihmisen on yritettava tehda

useamman henkilon tyot, jolloin aiheutuu kiirettd ja huolimattomuutta.

Yksi merkittava havikin aiheuttaja on tarkan tuotantosuunnitelman puuttuminen.
Suunnittelemattomuus vaikeuttaa etenkin leipomon toimintaa, koska tarvittavien
pizzapohjien maara pitaisi tietdd paivaa ennemmin, jotta ei tulisi yli- tai alituotan-
toa. Kun pohijia leivotaan liikaa, ne ehtivat kuivua liikkaa tai homehtua, jolloin niita ei
voida enaa kayttaa.

Prossista aiheutuvat havikit syntyvat lahinna leipomon ja paiston puolella pizza-
pohjista. Pizzapohjien havikkia nostaa leivontaprosessin epaonnistuminen. Kun
nostatuksessa ja paistossa olosuhteet ovat vaarat, syntyy huonoja pizzapohjia,
jotka rikkoutuvat pelleilta otettaessa tai linjalle laitettaessa. Leipomossa syntyva
kiire aiheuttaa sen, etta pizzapohjat eivat ehdi nousta tarpeeksi ennen paistoa ja
paiston jalkeinen jaahdytys on liian Iyhyt, jolloin lAmpiméat pizzapohjat tarttuvat toi-
siinsa leipomolaatikoissa. Lampimista pizzapohjista haihtuu kosteutta, joka jaa
leipomolaatikoissa tiiviisti pakattujen pizzapohjien valiin jattden ne kosteiksi, jolloin
ne tarttuvat toisiinsa ja rikkoutuvat nostettaessa tayttolinjalle. Kosteiksi jaéavat piz-
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zapohjat homehtuvat helpommin jaddessaan ylimaaraisind odottamaan seuraavaa

tuotantopaivaa.

7.1 Elintarvikehavikin maara

Elintarvikehavikkia syntyy pizzaosaston kummallakin osastolla. Leipomossa synty-
va elintarvikehavikki koostuu jauhoista ja muista taikinan raaka-aineista, valmiista
taikinasta sek& paistetuista pohjista. Tassa tutkimuksessa taikinan raaka-aineista
kasitelladn lahinna jauhoja, joista aiheutuu vuosittain noin 800 kilogramman havik-
ki. Muiden raaka-aineiden osalta ei havikkia aiheudu pelkkind raaka-aineina, vaan
valmiina taikinana tai paistettuina pohjina. Tuloksissa ndhdaan my6s juusto-
osastolla syntyvan juustohavikin maaré, koska tiedot kirjataan samaan lomakkee-

seen.

Tayttbosastolla elintarvikehavikkia syntyy erilaisista pizzataytteista, juustosta, poh-
jista sekad valmiista pizzoista. Omavalvontaa varten laitetaan jokaisesta tuotan-
toerasta yksi pizza omavalvontakylmitéon seurantaa varten. Omavalvontakylmioon
vieddan myds ylimaaraiseksi jaaneet pizzat, joista ei saada myyntierdlaatikoita
sekd vakuumipakatut pizzat. Naistd omavalvontakylmion pizzoista aiheutuvan
vuosihavikin méara on noin 600 kilogrammaa. Yhteensa elintarvikehavikkia syntyy
vuosittain noin 18 000 kilogrammaa.

Kuvioissa 7-9 on esitetty pylvasdiagrammien avulla elintarvikehavikkien maara
kilogrammoina ja havainnollistettu elintarvikehavikin eri komponentit eri varein.
Maaliskuussa vuonna 2011 aloitettiin elintarvikehavikin seuranta, jota on jatkettu
tahan paivaan asti. Tatd aikaisempaa tietoa elintarvikehavikkien suuruudesta ei

ole saatavilla.

Vuonna 2011 suurimmat havikki maarat ovat tulleet touko-, kesa- ja heindkuun
aikana (kuvio 7). Tama selittyy silla, ettd toukokuussa aloittavat uudet kesatyonte-
kijat, joiden perehdyttamisen aikana syntyy vaistamattomasti aina enemman elin-
tarvikehavikkia, kun kesatyontekijalla ei ole vield kertynyt rutiinia ja taitoa tyonte-

koon. Elo- ja syyskuun suuret maarat taas selittyvat silla, etta silloin on ollut suuri
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myyntikampanja, jolloin tuotantovolyymi on ollut suurempi ja toit on tehty kahdes-

Sa vuorossa.

Vuoden 2012 (kuvio 8) aikana suurimmat elintarvikehavikkimaarat painottuvat la-
hes samoihin kohtiin kuin edellisenéd vuonna. Suurimpien piikkien kohdalla on piz-
zaosaston tuotantovolyymi ollut suurempi kuin muina kuukausina kampanjan
vuoksi. Vuoden 2013 kesan aikana Senttipizzan myynti kasvoi nostaen tuotanto-
volyymia pizzaosastolla lahes 20 000 pizzalla. Tasta aiheutui elintarvikehavikkien
maaran kasvu (kuvio 9). Kuviossa 9 ndhdaan, ettd kesan aikana kastikkeen havik-
kimaara on kasvanut moninkertaiseksi. Tama selittyy linjastossa esiintyneiden on-

gelmien kautta.

Elintarvikehavikin maara (kg) 2011
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Kuvio 7. Pizzaosaston elintarvikehavikin méara kilogrammoina 2011.
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Elintarvikehavikin maara (kg) 2012
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Kuvio 8. Pizzaosaston elintarvikehavikin méara kilogrammoina 2012.

Elintarvikehavikin maara (kg) 2013
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Kuvio 9. Pizzaosaston elintarvikehavikin maara kilogrammoina 2013.

Kuvioissa 7-9 voidaan nahda juuston havikkien olevan suurinta yleensad kesan
aikana. Tata selittda juusto-osaston tuotantomaaran kasvu kesanmyyntia varten
seka ajoittain kesalla ongelmana esiintyva juustojen homehtuminen.

Kuviossa 10 on nahtavissa elintarvikehavikkien komponenttien osuudet kokonais-
havikista vuosina 2012 ja 2013. Ympyradiagrammeista nahdaéan, etta suurimmat
havikkimaarat aiheutuvat taytteista seka pohjista.
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Elintarvikehavikin jakautuminen 2012 Elintarvikehdvikin jakautuminen 2013
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Kuvio 10. Elintarvikeh&vikin osakomponenttien osuudet kokonaishéavikista vuosina
2012 ja 2013.

Elintarvikehavikin vuotuiset kustannukset raaka-aineista on esitetty kuviossa 11.
Naiden kustannusten lisaksi on huomioitava viela jatekontin tyhjayksesta syntyvat
kasittely- ja kuljetuskustannukset. Todellisiin kustannuksiin pitaisi viela lisata hy6-
dykkeistd aiheutuvat kustannukset seka tydvoimakustannukset, joita syntyy elin-
tarvikehavikin kasittelystd. Vuoden 2011 kustannukset ovat pienemmat kuin kah-
den muun vuoden, koska elintarvikehavikin seuranta aloitettiin maaliskuussa 2011,
jolloin tiedossa ei ole koko vuoden kustannuksia. Suhteutettuna koko vuoteen
vuoden 2011 vuosikustannukset vastaavat kuitenkin muiden vuosien kustannuk-

sia.
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Elintarvikehavikin vuosikustannukset (€)
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Kuvio 11. Elintarvikehavikin vuotuiset raaka-ainekustannukset vuosina 2011-
2013.

Suurimmat elintarvikehavikkikustannukset aiheutuvat taytteesta seka pohjista, jois-
ta aiheutuu myo6s suurimmat maaréat elintarvikehavikkia. Pienin kustannusera tulee
leipomon puolella syntyvista taikina- ja jauhohavikeista. Vuosittain elintarvikehéavi-
kin kustannusten jakautumisessa osakomponenttien kesken ei voida erottaa suu-
ria muutoksia. Kustannuksissa tapahtuvat muutokset on selitettavissa elintarvike-

havikin maaran vaihteluilla seka raaka-aineiden hankintahintojen vaihtelulla.

7.2 Pakkausmateriaalihavikin maara

Pakkausmateriaalihavikkia syntyy pakkauskalvoista, etiketeistd, laatikkotarroista
seka pahvilaatikoista. Tassa tutkimuksessa keskitytaan pakkauskalvohavikin seu-
rantaan ja tutkimiseen, koska siita koostuu suurin osa pakkausmateriaalihavikista.
Etikettien ja laatikkotarrojen havikkien maara vaihtelee paljon, mutta naista aiheu-
tuneet kustannukset ovat kuitenkin pienet. Pahvilaatikoiden aiheuttama havikki on

maaraltaan erittdin pienté ja harvinaista, jolloin kustannuksiakaan ei synny.

Pakkauskalvomateriaali havikin seurantaa toteutettiin 21 viikon ajan (liite 6). Saa-
duista tuloksista hylattiin negatiiviseksi jaaneet tulokset, jotka aiheutuivat virheelli-
sista kirjauksista. Hyvéaksytyistd tuloksista laskettiin keskiarvot, jotka taulukoitiin
(taulukko 2). Suurin pakkauskalvohavikki syntyy kalvolla M1. Kalvojen M1 ja M2
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havikin pitaisi teoriassa olla samansuuruinen, koska niita kaytetdan jatkuvasti sa-
massa koneessa. Suurta eroa selittad M1 kalvon toimittajan vaihto, joka tapahtui
seurannan aikana. Uudelta toimittajalta saadut kalvorullat eivéat olleet samankokoi-
sia kuin vanhalta toimittajalta saadut. Pakkaajille annettiin tyoohjeet kirjata poik-
keavan kokoiset rullat ylos seurantalomakkeen reunaan, mutta jokaista rullaa ei
ole kirjattu, joten M1 kalvon tuloksissa saattaa olla virheita, kun kulutus on laskettu
taulukon 1 mukaisella rullakoolla, mikali kirjauksiin ei ole merkitty oikeaa rullako-

koa.

Taulukko 2. Pakkauskalvohavikin keskimaarainen maara.

M1 M2 S1 S2 S3 S4
Méaara (m/vko) 610 |296 (290 |409 |150 |72
Osuus kulutetusta kalvosta (%) |12 7 9 15 17 17
Kustannukset (€/vko) 138 129 127 102 46 22
Kustannukset (€/a) 7151 [6689 |[6586 (5288 |2398 |1157

Keskimaarin viikossa syntyi kokonaisuudessaan 11 000 pakkausta, jotka paatyivat
energiajatteeksi. Vuodessa maara olisi 573 000 pakkausta. Kulutetun kalvon maa-
rddn verrattaessa suurimmat havikit syntyvat senttipakkauskoneen ylakalvoilla
(S2-S4). Tama selittyy useilla tuotevaihdoilla, joita senttipakkauskoneella joudu-
taan tekemaan, koska jokaiselle Senttipizzalle on oma ylékalvonsa. Senttipak-
kauskoneessa esiintyy myos paljon toimintahairidita, joiden vuoksi joudutaan aja-
maan linjaa tyhjana kalvojen kohdistamisen tai saumauspaan puhdistuksen vuok-

Si.

Vuosikustannukset pelkastd pakkauskalvomateriaalista olisivat vuodessa noin
29 000 €. S3 ja S4 kalvojen kulutuksesta aiheutuvat havikkikustannukset ovat pie-
net, koska niihin pakattavia pizzoja tehdaan vahemman kuin muita pizzoja. Mate-
riaalikustannusten lisdksi pakkausmateriaalihavikin kokonaiskustannuksiin on lis&t-
tava energiajatteen kasittelymaksu seka kuljetuksesta aiheutuvat rahtimaksut.
Kustannuksia lisaa myos tyovoimakustannukset, joita syntyy pakkauskalvon vie-

misesta roskiin seka seisokeiden aiheuttamasta tuotannon pysahtymisesta.
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8 YHTEENVETO

Tutkimuksen aikana saatujen tulosten pohjalta voidaan listata viisi selvaa syyta

havikin aiheuttajiksi, jotka on lueteltu alla olevassa luettelossa.

Havikkien aiheuttajia ovat
— koneet ja laitteet
— tyontekijat
— raaka-aineet ja materiaalit
— tuotanto

— prosessit.

Koneiden ja laitteiden aiheuttamat havikit syntyivat toimintahairidista, vaarista
saadoista, yliannostelusta sekad koneiden ja laitteiden liikkeesta. Tyontekijoista
aiheutuvaa havikkia syntyi huolimattomuuden, kiireen, yliannostelun seka tiedon ja
taidon puutteen vuoksi. Raaka-aineiden ja materiaalinen havikkia olivat pilaantu-
minen, kayttopaivien loppuminen, kuivuminen seka rikkoutuminen. Tuotannon
puolella havikki syntyi tuotantomaarien lisaantyessa, vajaalla miehityksella toimit-
taessa seka tuotantosuunnitelman puuttumisesta. Itse prosessi vaikutti leipomosta
saatavien pizzapohjien suureen havikkiin vaarien prosessointiaikojen seké olosuh-

teiden kautta.

Havikkia syntyi vuosittain elintarvikkeiden osalta noin 18 000 kilogrammaa, joka
koostuu taytteista, pohjista, kastikkeesta, taikinasta, jauhoista, juustosta seka val-
miista pizzoista, joita ovat omavalvonta-, vakuumipakatut sekd vanhaksi menevat
myyntierista ylimaaraisiksi jaaneet pizzat. Suurin osa elintarvikehavikista syntyy
taytteestd, jota putoaa tuotannon aikana maahan kuljettimista, annostelijoista seka
pizzojen paalta. Toiseksi suurin havikin aiheuttaja on pizzapohjat, jotka rikkoutuvat
kuljettimien tuuppareissa tai pelliltd irrotettaessa, vanhenevat tai pilaantuvat. Mui-

den osakomponenttien osalta méaarat ovat paljon pienempia.

Pakkausmateriaalihavikkia taas syntyi 21 viikon pituisen seurannan aikana 35 000
metrid, mika tarkoittaisi noin 95 000 metrin havikkia vuodessa. Muutettuna pakka-
uksiksi maara olisi noin 573 000 pakkausta vuodessa. Tama havikki koostui kuu-

desta eri kalvosta. Pakkausmateriaalihavikkid syntyy tuotevaihtojen ja rullien vaih-
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don yhteydessé, kalvojen kohdistamisessa, pakkauskoneiden toimintahairididen
yhteydessa seka koneiden pysayttamisesta taukojen tai puhdistusten ajaksi.

Suurin havikki suhteutettuna kunkin kalvon kulutukseen oli senttipakkauskoneen
ylakalvoilla S2-S4. Maarallisesti eniten havikkia kuitenkin syntyi metrinpakkausko-
neella alakalvolla M1. Suureen mé&ardan on vaikuttanut pakkauskalvon toimittajan
muuttuminen kesken seurannan, jolloin uudelta toimittajalta saadut rullat eivat ol-
leet samankokoisia kuin vanhalta toimittajalta saadut pakkauskalvot. Erikokoisia
kalvorullia ei aina muistettu merkitéa seurantalomakkeeseen, jolloin kalvojen kulu-
tus on laskettu vanhan rullakoon mukaan, mika on aiheuttanut virheita kalvon M1
havikkiin. Senttipakkauskoneella ylakalvojen suuri havikki selittyy tuotevaihtojen
paljoudella ja silla etta jokaiselle tuotevaihtoehdolle on oma ylékalvonsa. Sentti-
pakkauskoneessa esiintyy myos eniten toimintahairidita, jotka aiheuttavat paljon
kalvojen uudelleen kohdistamisia seka ylimaaraisia pysahdyksia saatéjen ja puh-
distuksien vuoksi. Yksi pakkausmateriaalihdvikin aiheuttaja on uudelleen pakatta-
vat pakkaukset, joita syntyy saumauksen epaonnistuessa, pakkauksen rikkoutu-

essa leikkurissa tai kaasuongelmien vuoksi.

Elintarvikehavikin osuus Harma Foodin tuotantovolyymista oli vuosittain alle 2 %,
mik& on prosenttiyksikon verran pienempi kuin MTT:n teettdmassa tutkimuksessa
(Silvennoinen, Koivupuro, Katajajuuri, Jalkanen & Reinikainen 2012, 32) saatu
tulos. Taten havikin maara on keskimaarin samaa luokkaa kuin muilla suomalasille
elintarviketeollisuuden toimijoilla. Harma Foodilla syntyva elintarvikejate kaytetaan
rehuteollisuudessa, jolloin sen jatkoprosessointi on taattu ja nain ollen siitd ei voi-
da jatelain (L 646/2011) jatteen maaritelmadn mukaan kutsua jatteeksi. Havikkien

jatkokasittelyt on yrityksessé nain ollen jarjestetty vastuullisesti.

Elintarvikehavikin seurantamallissa saattaa kuitenkin esiintya virheita, joita aiheut-
tavat virheelliset ja puutteelliset kirjaukset. Mikali tyontekijat eivat muista kirjata
kaikkia elintarvikeh&vikkeja tai méara arvioidaan ilman punnitusta, tuloksiin aiheu-
tuu virheitd. Listauksessa ei myoskaan nay kaikkia valmiita pizzoja, jotka kayte-
taan tyontekijoiden ruokailussa tai viedd&n omavalvontakylmitsta jatekonttiin pai-
vayksien mennessa umpeen. Koska tiedot kirjataan liitteen 3 taulukkoon ké&sin, voi

tastd aiheutua tulkintavirheitd, mikali merkinnat ovat epaselvid. Haastatteluissa
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saatu palaute kertoo myds sen, etta lomakkeella on liian pienet tilat havikkien kir-
jaamisiin, miké& vaikeuttaa kirjausten tekoa ja tulkintaa.

Elintarvikehavikin seurannassa ei mydskaan saada tietoa siita, kuinka paljon piz-
zoissa esiintyy yliannostelua eli pizzojen paalla on lilan paljon taytteitd. Tasta ai-
heutuvan havikin maaran selvittdmiseksi pitéaisi verrata saapuneiden raaka-
aineiden maaraa ja reseptiikan mukaista raaka-aineiden kulutusta. Naiden kahden
tiedon erotus kertoisi teoreettisen havikin maarén. Todellisen havikin maaran sel-
vittdmiseksi pitaisi punnita jokainen tuotettu pizza aina uudestaan, kun siihen lisa-
taan jotain taytettd. Tama aiheuttaisi lisdkustannuksia ja hidastaisi tuotantoa huo-

mattavasti, mika olisi yrityksen toiminnan kannalta kannattamatonta.

Harméa Foodissa pakkausmateriaalista hyotykayttoon energiajatteend meni 100 %
havikistd. Kaatopaikalle paatyvaa jatetta ei yrityksessa nain ollen synny elintarvi-
ke- ja pakkausmateriaalihdvikin osalta. Nain pystytdédn toteuttamaan ymparisto-
vastuullista toimintaa yrityksessa ja taytetddn lainsdadannostad saadut maaraykset
pakkauksista ja pakkausjatteista (D 94/62/EY ja P962/1997).

Pakkausmateriaalihavikin seurantatavassa ilmenee samankaltaiset ongelmat kuin
elintarvikehavikin seurantalomakkeessa. Mikali kaikkia kalvonvaihtoja ei kirjata tai
ne kirjataan vaarin, tastd aiheutuu virheellisia tuloksia, joita n&hdaan liitteessa 6.
Pakkauskalvojen havikkeja laskettaessa virheitad aiheuttavat laskuvirheet, joita ai-
heutuu, kun joudutaan laskemaan tydviikon loppuessa vajaiksi jaavien rullien kayt-
td6 seuraavien viikkojen aikana. Tamén takia kalvojen kulutusta joudutaan laske-
maan viikoittain perustuen valmistettujen pizzojen maaraan niin kauan, ettd uusi
rulla vaihtuu ja talléin edellisesta rullasta sen kayttdaikana aiheutuneet havikit ka-
sautuvat sille viikolle, jolloin rulla vaihdetaan, mika vaaristaa tuloksia. Tama oli
ongelmana varsinkin senttipuolella, jossa tiettyja kalvoja kaytettiin viikoittain vain

vahan.

Pakkausmateriaalihavikin seurantatapaa pitéisi vield kehittaa, jotta voitaisiin saada
tarkemmat tiedot todellisesta havikin maarasta. Paras tapa olisi seurata havikkia
rullakohtaisesti ja tehda tarkat kirjaukset yhdesta rullasta saaduista pakatuista
tuotteista. Tassa seurantamallissa vaikeutena on tyontekijoiden tydmaaran lisaa-

minen ylimaaraisilla kirjauksilla.
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Havikkien vahentamiseksi voidaan |0ytda monenlaisia keinoja, joista toiset vaatisi-
vat lisdinvestointeja ja toiset voitaisiin ottaa kayttoon ilman lisdkustannuksia, kun
saadaan tyontekijat sitoutumaan toimenpiteisiin. Alla olevassa luettelossa on esi-

tetty havikin vahentamisen keinoja.

Havikin vahentamisen keinot:
— huolellisuus
— leivontaprosessin optimointi
— selkeét tydohjeet ja kayttoohjeet
— tyontekijoiden kunnollinen perehdyttaminen
— kunnossapidon huolellinen jarjestaminen ja toteuttaminen
— tuotannon suunnittelu

— kone- ja laiteinvestoinnit.

Tarkeimpana ja vahiten lisakustannuksia aiheuttavana keinona voidaan kuitenkin
pitdé& osallistuvaa ja huolellista henkilokuntaa, joka puuttuu huomaamiinsa epakoh-
tiin ja pyrkii muuttamaan toimintaansa paremmaksi. Tarkkojen tavoitteiden aset-
taminen helpottaa tyontekijdiden motivaation lisaamista ja kiinnostusta tyonsa jal-
keen. Havikkien vahentamiseksi voitaisiin asettaa havikin maarille viikko- tai kuu-
kausikohtaiset tavoitteet, joita ei saisi ylittaa. Elintarvikehavikin osalta tama tarkoit-
taisi sita, ettd maaritettaisiin taytteelle, pohjille, kastikkeelle, juustolle, taikinalle ja
jauhoille tietty prosenttiosuus tai kilomaara, jonka alapuolella olisi pysyttava. Tal-
laisesta kaytannosta voisi olla eniten hyotyd taytteen havikin pienentamisessa,
joka on suurin elintarvikehavikin osakomponentti. Viikkokohtaisia tavoitteita tai ra-
ja-arvoja kaytetddn paljon kaupan alalla, jossa eri tuoretuotteiden osastoille on
maaritelty tietty raja-arvo, jota havikki ei saa ylittdaa. Kun raja-arvo ylittyy, kasitel-
la&n asiaan johtaneita syita viikko- tai kuukausipalavereissa ja pyritaan loytamaan

ylityksen aiheutumisen syy ja ratkaisu.

Kun lahdetaan vertailemaan elintarvike- ja pakkausmateriaalihavikin vuosikustan-
nuksia (kuvio 12), voidaan todeta elintarvikehavikilla olevan suuremmat vaikutuk-
set kuin pakkausmateriaalihavikilla. Vuosikustannuksissa on huomioitu vain raaka-
aineista ja materiaaleista aiheutuvat kustannukset, joissa ei ole huomioitu jalkika-
sittelysta aiheutuvia, energia- tai tydvoimakustannuksia. Tyontekijat kayttavat tyo-

ajastaan karkeasti arvioitaessa paivittdin 10-30 minuuttia havikkien kanssa tyos-
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kentelyyn puhdistamalla kuljettimia, lattioita ja annostelijoita seka kuljettamalla
pakkausmateriaaleja energiajatekonttiin tai elintarvikehavikkia jatekonttiin.

Vertailu havikkien vuosikustannuksista

40000

35000 -

30000 -

25000 -

M Elintarvikehavikki
20000 -
W Pakkauskalvohavikki

15000 -
10000 -

5000 -

0 -

Kuvio 12. Havikkien keskimaaraiset vuosikustannukset materiaaleista.

Vuosikustannusten vélilla eroa on 6 000 euroa. Yhteensa kummastakin havikista
syntyy vuosittain noin 64 000 euron kustannukset pelkistd materiaaleista. Tama
luku vastaa kolmen tyontekijan vuosipalkkaa, kun vuosipalkka lasketaan elintarvi-
kealojen tydehtosopimuksen mukaisella 10,34 euron tuntipalkalla (Elintarvikealo-
jen tyéehtosopimus 2010, 17). Kannattavuuden lisdamiseksi on siis tarkeda saada

havikkeja pienemmaksi.

Tuotantovolyymiin verrattaessa elintarvikehévikin maara on alle 2 % ja pakkaus-
materiaalihdvikin maara noin 15 %. Vaikka pakkausmateriaalin maara tuotantovo-
lyymiin verrattaessa on suurempi kuin elintarvikehavikin, sen merkitys on kustan-
nuksiltaan pienempi. Ymparistovaikutuksiltaan havikeista ei aiheudu suurta haittaa

ymparistolle, koska havikit pystytdan hyddyntamaan energiana ja elainten rehuna.

Mikali pizzaosastolla pystyttaisiin ottamaan kayttoon kaikki esitetyt havikkien pie-
nentamisen keinot, olisi mahdollista vahentda havikkien maaraa hyvin pieneksi.
Ikin& havikkiprosenttia ei voida saada nollaan, mutta lahelle sitd voidaan paasta.
Kun havikkeja verrataan tuotantovolyymiin, luvut eivat ole isoja, mutta vuosittain
aiheutuvat kustannukset ovat kuitenkin suuret. Kannattavuuden lisaamiseksi olisi

siis tarkedé saada havikkikustannuksia pienemmiksi.
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LIITE 1 Pizzojen valmistusprossin vuokaavio

Taikinan valmistus

Yloslyonti

Leikkaus

Pellitys

Nostaus

Paisto

Jashdytys

Vilivarastointi

Pohjien nosto linjalle

Taytteiden annostelu

Pakkaaminen

Varastointi



LIITE 2 Listaus havikin synnysta pizzaosastolla

Havikkiad syntyy:

Leipomossa:

e jauhojen pdlydminen ja putoaminen lattialle
e taikina putoaa lattialle
e virheellinen taikina
e ylijaava taikina pilaantuu
Paistossa:

e pohjat hajoavat paiston jalkeen
o taikinassa vikaa
o nostatusaika vaara
o liian pitka paistoaika
e pohjat tippuvat lattialle
e pohjat kiinni pelleissa
o liian lyhyt paistoaika
o liian lyhyt nostatusaika
e pohjat turpoavat “jalkapalloksi”
o pohjiin on muodostunut kuori ennen hiivan toiminnan loppumista

Taytossa:

e pohjat rikkoutuvat linjalle nostettaessa
o pakattu lilan kuumina -> pohjat liian kosteita
e homehtuminen
o pohjat liian kosteita
o pohjia enemman kuin tuotantoa
e pohjat kuivuvat “korpuiksi”
o liian vanhoja pohjia
e Juusto:
o homehtuu
o pilaantuminen
o putoaa lattialle
o koneisiin jadva juusto
o yliannostelu
o Lihataytteet:
o putoaa lattialle
o jaa koneisiin
o pilaantuu
o vanhenee
o virheellinen tuote
o yliannostelu
e Ananas:
o annostelija antaa ananasta hihnalle



homehtuu
kay
pakkaus rikki

o O O

o yliannostelu
e Kastike:
o uusien tyontekijoiden perehdyttamisen aikana rutiinin 16ytamiseen kuluu aikaa ja
kastiketta menee hukkaan
valuu lattialle
kastike likaantuu
kastike liian vetista

O O O O

yliannostelu

e Valmiit pizzat:

omavalvontaan

rikkoutuvat tuuppareihin

nostelija ei pysy linjan tahdissa ja pizzat putoavat lattialle

pakkauskoneella koneen pysdhdysten yhteydessa muottien alle jadvat pizzat
kalvotta pakkauskoneen lapi menevat pizzat

O O O O O

pakkauskone rikkoo pizzat

Pakkasumateriaali:

e Pakkauskalvo:

linjan puhtaaksi ajo

rullien vaihto

koneiden epakunto (kalvon kohdistus, suojakaasuongelmat jne.)
huono saumaus

linja ei toimi pakkauskoneen tahdissa

tauot

o O O O O O

valien jatto
o omavalvonta
e Tarrat/etiketit:
o laatikkotarroja tulostetaan enemman kuin tarvitaan
o laatikkotarrat/etiketit vaaria
o etikettikone ei toimi kunnolla
e Pahvit:
o pahvit kastuvat
o pahvit repeytyvat



LIITE 3 Elintarvikehavikin seurantalomake

JATEKONTTIIN VIETAVAT RAAKA-AINEET KILOINA

ananas

pvm

kinkku+ juusto

kastike

taikina

jauhot

muuta




LIITE 4 Pakkauskalvohavikin seurantalomake

Kalvojen seuranta

mak=metrin alakalvo, myk=metrin ylakalvo,
sak=sentin alakalvo, su=superi, fi=fisu, js=jauheliha
MERKITAAN KUN VAIHDETAAN UUSI RULLA!

KALVOTYYPPI
MAK[MYK|SAK |SU [FI JS PVM AIKA




LIITE 5 Nostelijoiden ty6ohje

Nostelijoiden tyoohje vélia jatettdessa ja rullien loppuessa

SENTINPAKKAUSKONE:

TAKARULLA LOPPUU:
Kun kalvo on loppumaisillaan ja kalvo irtoaa rullasta kovan dénen kera (“’pamah-
dus”), on pakkauskoneella jitettd tyhjdksi nelja seuraavaksi suojan alle menevad
kuppia (kuva 1). Ensimméisen ”pamahduksen” jalkeen kone saa vetdd vain kaksi
kertaa, joidenka jalkeen kone on pyséytettdvd punaisesta napista.

Kuva 1. Tyhjaksi jatettavat kupit, kun takarulla ""pamahtaa™

Kalvon vaihdon jélkeen saa tayttaa 12 kuppia, mink jalkeen jatetaan tyhjaksi 8-12
kuppia riippuen kalvon vaihtokohdan sijoittumisesta ja huonojen kuppien mééarasté.

KONE PYSAYTETAAN:
Kun pakkaajat pyytévét jattdmaan vélin, jatetddn joko nelja ensimmaéistd tai nelja
viimeistd kuppia tyhjéksi ja sammutetaan kone punaisesta napista, kun tyhjét kupit
ovat koneen alla.

Kun tuotantoa jatketaan, taytetddn 12 kuppia ja jatetaan sen jalkeen nelja kuppia
tyhjaksi, mikéli pysahdys on kestanyt enemman kuin 5 min. Kupit ovat olleet kauan
muovauslevyjen alla, jolloin muovi on pehmennyt liikaa ja saattaa rikkoutua sauma-
uksessa ja sotkea koneen.

PITKA VALI:
Kun pakkaajat pyytavét jattamaan pitkdn valin, jatetdan 12 kuppia tyhjaksi ja pyséay-
tetd&n kone punaisesta napista, kun keskimmaéiset kupit ovat koneen alla.



METRINPAKKAUSKONE:

KONE PYSAYTETAAN:
Kun pakkaajat pyytavat jattamaan valin, jatetddn kolme kuppia tyhjaksi kuvan 2
osoittamalla tavalla.

Kuva 2. Metrilla tyhjiksi jatettavat kupit, kun jatetaan vali

Kun tyhjaksi jatetyt kupit ovat kuvan 3 osoittamassa kohdassa, sammutetaan kone
nayttopaatteen 0-nappaimestd, kun etiketti kone on palannut alkuasentoon tai nayt-
tOpéatteen vasemman puoleinen palkki on tdysin sininen. Kone vetda vield kerran ja
pysahtyy sen jalkeen.

Kun pakkaajilta saadaan lupa, k&ynnistetd&n kone 1-nédppdimesta.

Kuva 3. X:lla merkityt kupit tyhjing, kun kone sammutetaan



LIITE 6 Pakkausmateriaali havikin seurannan taulukoidut tulokset

Hylatyt tulokset korostettu keltaisella

metrit [m]
Seurantaviikko M1 M2 S1 S2 S3 S4
1 85,4 85,4 153,2 153,2 0,0 0,0
2 179,7 171,7 218,8 320,0 0,0 0,0
3 335,2 163,6 218,8 320,0 2,6 52,0
4 311,9 351,6 48,4 233,7 104,8 0,0
5 443,3 3334 158,8 146,6 106,6 0,0
6 -299,7 -519,5 187,4 1034,7 307,3 26,8
7 699,7 171,3 -151,1 942,4 79,3 0,0
8 568,6 240,7 -148,2 407,9 2597 257,6
9 1349,5 580,7 883,3 680,6 0,0 0,0
10 1354,3 168,5 203,4 -532,3 201,5 0,0
11 436,5 -544.0 140,7 175,7 260,8 170,3
12 263,2 327,7 398,2 178,5 183,0 0,0
13 602,0 265,2 233,8 110,5 735,0 0,0
14 16,6 -112,0 343,4 240,4 -219,2 365,5
15 652,6 660,8 397,4 1085,4 0,0 -50,2
16 2142 88,9 -63,7 811,6 -26,8 180,4
17 2454 497,5 361,5 300,5 67,6 0,0
18 624,3 81,2 502,4 218,6 117,4 3,4
19 1210,3 791,1 201,1 392,0 317,1 205,9
20 2523,9 92,3 423,4 262,3 100,3 0,0
21 91,1 264,1 146,3 159,4 0,0 182,2




osuus tuotannosta [%]

Seurantaviikko M1 M2 S1 S2 S3 S4
1 2,3 2,3 8,0 11,9 0,0 0,0
2 4,0 3,8 3,5 5,3 0,0 0,0
3 7,5 3,8 7,2 12,4 0,8 19,6
4 7,3 8,1 1,8 11,2 16,5 0,0
5 10,0 7,7 4,8 6,7 11,7 0,0
6 -6,1 -11,1 59 33,7 29,5 11,0
I 14,0 3,8 -4,5 25,3 13,8 0,0
8 13,5 6,2 -5,6 18,0 29,1 45,8
9 22,9 11,3 22,9 224 0,0 0,0
10 20,9 3,2 55 -23,8 27,1 0,0
11 12,6 -21,9 5,0 8,7 32,6 38,5
12 54 6,7 9,6 6,5 16,0 0,0
13 10,2 4.8 8,4 5,0 73,1 0,0
14 0,6 -3,9 10,4 10,0 -72,2 74,2
15 10,8 10,9 10,0 27,6 0,0 -22,6
16 15,0 6,8 -1.9 25,4 -3,7 40,6
17 4,3 8,4 13,5 14,7 12,4 0,0
18 16,9 2,6 13,6 8,7 17,3 1,0
19 24,2 17,3 55 13,2 33,0 48,0
20 37,8 2,2 10,5 8,8 15,5 0,0
21 3,6 9,8 10,3 16,9 0,0 61,4




hinta [€]

Seurantaviikko M1 M2 S1 S2 S3 S4
1 19,24 37,06 66,91 38,12 0,00 0,00
2 40,48 74,50 95,54 79,62 0,00 0,00
3 75,51 71,00 95,54 79,62 0,80 16,03
4 70,26 152,57 21,12 58,14 32,29 0,00
5 99,86 144,70 69,34 36,47 32,85 0,00
6 -67,5 -225,5 81,83 257,44 94,71 8,25
I 157,64 74,32 -66,0 234,48 24,43 0,00
8 128,11 104,44 -64,7 101,48 80,05 79,40
9 304,03 252,00 385,75 169,33 0,00 0,00
10 305,12 73,15 88,83 -132,4 62,10 0,00
11 98,34 -236,1 61,45 43,72 80,37 52,48
12 59,29 142,20 173,90 44,42 56,40 0,00
13 135,62 115,08 102,10 27,48 226,53 0,00
14 3,74 -48,6 149,98 59,82 -67,6 112,66
15 147,02 286,77 173,56 270,05 0,00 -15,5
16 48,25 38,58 -27,8 201,94 -8,3 55,61
17 55,30 215,89 157,85 74,76 20,83 0,00
18 140,64 35,24 219,38 54,39 36,17 1,04
19 272,68 343,34 87,81 97,53 97,71 63,46
20 568,62 40,06 184,92 65,25 30,92 0,00
21 20,52 114,60 63,88 39,65 0,00 56,17




