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1 JOHDANTO

Toimeksiantaja opinnaytetyolle on Atria Suomi Oy. Aihe tuli toimeksiantajan puolelta
ollessani harjoittelussa yrityksen valmisruoan tuotekehityksessa kevaalla 2019. Yri-
tyksessa ryhdyttiin tuolloin valmistamaan uusia paneroituja lihatuotteita ja valmis-
tusprosessia varten hankittiin uusi laite. Uusia tuotteita tuli kaksi.

1.1 Tyon tavoitteet

Tyo6n tavoitteena oli optimoida uusien tuotteiden prosessin eri vaiheet niin, etta tuot-
teiden lopputulos olisi mahdollisimman laadukas ja vastaisi tavoiteltua ulkonakoa.
Uusiin tuotteisiin tavoiteltiin paksua, kotitekoisen nakoistad paneerausta, jolloin tuot-
teet erottuisivat tuoteryhmasté erityisesti ulkonadllisilla ominaisuuksillaan. Toinen
tyon tavoitteista oli laatia tuotannon tyontekijoille kattava tydohjeistus uusien tuot-

teiden ja uuden prosessin tueksi.

Ty6n kokeellinen osuus tehtiin tuotannon koeajoilla, joiden tarkoituksena oli l6ytaa
optimaalisimmat laitteiden arvot ja paras tapa valmistaa tuotteita. Koeajojen loppu-
tuloksien pohjalta prosessista laadittiin tydntekijdille kirjallinen materiaali tydn tueksi.
Materiaali sisdltaa prosessin eri vaiheiden kuvaukset ja niihin liittyvat tarkeat huomi-
oonotettavat asiat. Materiaalin tarkoituksena oli toimia muistilistana tyontekijoille ja

sitd on mahdollista hyddyntaa myéhemmin tyénopastuksessa uusille tyontekijdille.

Opinnaytety6 ei sisalla tuotteisiin liittyvaa kehittdmistyota, vaan sen paapaino on

valmistusprosessin optimoinnissa ja tydohjeiden laadinnassa.



2 PANEROIDUT TUOTTEET

2.1 Paneroidut lihatuotteet

Paneroidulla lihatuotteella tarkoitetaan lihaa (kokolihaa seka jauhettua), joka on
paallystetty yleensa viljapohjaisella kuorrutteella (taulukko 1). (Barbut 2015, 14-2).
Paneroimisen tavoitteena on saada ruokaan rapea ja maukas pinta. (Turtia 2009,
294).

Taulukko 1 Esimerkkej& paneroiduista lihatuotteista (Barbut 2015, 14-2).

Kokoliha Broilerin rintafilee, fileepalat*
Luullinen liha Broilerin siivet
Jauhettu liha Nugetit, pihvit (lihamassasta tehdyt)
Taytetyt tuotteet Cordon bleu, Kievin kana

*Broilerin sijaan voidaan kayttaa myos kalkkunan, ankan, kalan, naudan tai por-

saan lihaa.

Paneroinnin tarkoitus on tuoda lihatuotteelle ulkonadllista ja koostumuksellista lisa-
arvoa. Panerointi tekee tuotteesta houkuttelevamman nakoisen. Paneroiduille tuot-
teille paras kypsennystapa on upporasvapaisto, varsinkin jos panerointiin on kay-
tetty myds markaa taikinalientd. Kun paneroitu tuote upotetaan kuumaan 6ljyyn, li-
hasta haihtuu kosteutta ja panerointi muodostuu kovaksi kuoreksi lihan ymparille.

Panerointi suojaa lihan kosteutta ja makua. (Perera & Embuscado 2014, 128.)

Panerointi voi olla suoraan lihan pinnassa tai paneroinnin valissa voi olla taikinaker-
ros, joka toimii liiman tavoin paneroinnin kiinnittdmisessa. Panerointijauhot ovat
yleensa viljapohjaisista leivista jauhettuja korppujauhoja. Yleisimmin kaytetty vilja
on vehna. Paneerausjauhojen ainesosat riippuvat siita, millaisia ominaisuuksia tuot-
teen paneeraukselle halutaan. Paneerausjauhoilla voidaan vaikuttaa muun muassa
kuoren rapeuteen ja makuun. Paneerausjauhojen partikkelikoolla on vaikutusta lop-
putuotteen ulkondkddn ja suutuntumaan. Karkeat jauhot tekevét paneroinnista ra-
peamman kuin hienoiksi jauhetut jauhot. (Sanz & Salvarod 2012, 469.) Partikkeli-

koko kannattaa huomioida myds paneroitavan tuotteen koossa. Karkeammat jauhot



soveltuvat paremmin kana- ja kalafileille, kun taas hienoksi jauhetut jauhot soveltu-
vat paremmin pienemmille tuotteille, kuten kananugeteille ja merenelaville. (Sanz &
Salvarod 2012, 470.)

Panerointi on edullinen tapa tehda lihatuotteista houkuttelevampia kuluttajille. Pa-
neroinnin avulla my6és vahemman arvostettujen ruhonosien makua ja ulkonakoa

saadaan parannettua. (Loewe 2011b, 22.)

2.2 Paneroinnissa ja taikinaliemessa kaytettavat raaka-aineet

Vehnajauhot. Paneerauksen seké taikinaliemen paaraaka-aine on jauhot. Jau-
hoina kaytetaan yleensa joko vehna- tai maissijauhoa. Jauhojen sekaan on voitu
lisatd esimerkiksi riisi-, soija- tai ohrajauhoja, mutta niiden prosentuaalinen osuus
seoksesta on yleensa pieni. (Loewe 2011c, 26.) Vehnajauhoista valmistetun taiki-
naliemen viskositeetti kasvaa sitd sekoittaessa, miké johtuu vehnéjauhon sisélta-
masta vehnaproteiinista eli gluteenista. Viskositeetin kasvaessa liemesta tulee pak-
sumpaa. Viskositeetti on tarke&a taikinaliemessa, silla se saa veteen liukenematto-
missa aineissa aikaan suspension, mika tekee taikinaliemesta tasaisen. (Loewe
2011c, 27.) Suspensiolla tarkoitetaan seosta, jossa kiinteassa olomuodossa olevaa
ainesta on sekoittuneena tasaisesti nesteeseen (Tieteen termipankki, [viitattu
6.2.2020]).

Maissijauhot ja —hiutaleet. Maissipohjaisia ainesosia voidaan kayttaa seka pane-
roinnissa, etta taikinaliemessa. Taikinaliemessa maissijauhoa kaytetaan yleensa
saatelemaan liemen viskositeettid. Paneroinnissa maissijauhoilla ja —hiutaleilla voi-
daan vaikuttaa muun muassa tuotteen ulkondkdon, suutuntumaan, variin ja ma-
kuun. (Loewe 2011b, 43-44.) Karkean maissijauhon avulla tuotteisiin saadaan ra-
peampi paneeraus, koska silla on matalampi vedenpidatyskyky kuin vehnéjauhoilla.
(Loewe 2011c, 28).

Tarkkelykset. Vehngjauho sisaltaa paljon tarkkelystd, mika edesauttaa paneroinnin
tarttumista lihan pintaan. (Barbut 2015, 14 - 17). Tarkkelys voidaan lisata paneroin-

tijauhoseokseen myos erillisené ainesosana. Erikseen lisatty tarkkelys on yleensa
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modifioitua maissitarkkelysta. (Loewe 2011c, 30). Muita suosittuja tarkkelyksia ovat

peruna-, vehné- ja tapiokatarkkelys. (Brandt 2003).

Proteiinit. Proteiineja lisataan taikinaliemeen niiden tarttuvuutta ja koostumusta pa-
rantavien ominaisuuksien vuoksi. Proteiineina kaytetaan yleensa kananmuna-,
maito- tai soijaproteiinia vehnéaproteiinin lisdksi. Taikinaliemen kypsentyessa prote-
linit denaturoituvat ja luovat tuotteen pintaan kiintedn kuorrutteen. (Barbut 2015, 14-
18.)

Mausteet. Mausteita, suolaa ja sokeria kdytetdan tuomaan makua tuotteeseen.
Mausteiden prosentuaalinen maara jauhoseoksissa on keskimaarin 3-5 %. Suolan

osuus voi olla korkeampi. (Barbut 2015, 14-18.)

Vériaineet. Mausteiden avulla pystytaan vaikuttamaan myds tuotteen variin. Esi-
merkiksi paprikajauheella tuotteeseen saadaan punaista savya. Elintarvikevarien
kayttd on harvinaisempaa, silld ne luovat tuotteesta keinotekoisen mielikuvan. So-
kerilla ja muilla ainesosilla, jotka aikaansaavat Maillardin reaktion, parannetaan tuot-

teen paiston jalkeista kullanruskeaa varia. (Barbut 2015, 14-19.)

2.3 Yleinen panerointiprosessi

2.3.1 Esileivitys

Esileivityksessa liha tai lihamassa paallystetaan hienoksi jauhetulla jauholla. Jauho-
jen seassa voi olla myds lisattya tarkkelysta tai proteiineja parantamassa esileivityk-
sen tarttuvuutta. (Perera & Embuscado 2014, 128.) Esileivityksesté tulee ohut jau-
hokerros lihan pintaan (kuva 1). Esileivityksen tarkoitus on parantaa taikinaliemen
tarttumista sekd paneerauksen pysymista. Ennen esileivitysta lihan tulee olla sulaa,
silla jaatynyt pinta vaikeuttaa jauhojen tarttumista. Esileivityksen kiinnittymista voi-

daan parantaa lisaamalla suolaliuosta lihan pintaan. (Barbut 2015, 14-9.)
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Kuva 1. Esileivitetty broilerin fileepala.

Esileivityslaitteen pohjalla on tasainen jauhokerros, ja jauhoja syttetaan jatkuvasti
ylhaaltd pain tuotteiden kulkiessa laitteen lapi. Nain leivitysjauho tarttuu tasaisesti
koko tuotteeseen. Esileivityslaitteessa on verkkokuljetin, mika mahdollistaa ylimaa-
raisten jauhojen pois tippumisen. Ylimaaraisten jauhojen poistoon voidaan kayttaa
apuna myo6s ilmapuhaltimia, tarisevaa kuljetinta tai kdantémekanismia, jolloin tuote
kdannetaan pudottamalla se toiselle, alempana olevalle kuljettimelle. Perinteinen
esileivityslaite, joka syottaa jauhoa tasaisesti vaakatasossa on optimaalinen tasa-

laatuisille ja —pintaisille tuotteille, kuten kananugeteille. (Barbut 2015, 14-10.)

Epatasaisen muotoisille lihatuotteille, esimerkiksi kanansiiville, esileivitykseen ja lei-
vitykseen sopii paremmin rumpumainen paneerauslaite. Tassa tapauksessa liha
putoaa rumpuun, jossa se pyorii ja rummussa olevat paneerausjauhot hakkaantuvat
lihan pintaan. Myds rumpuleivityksen jalkeen on tarkeada, etta ylimaaraiset jauhot
eivat jatka kulkuaan prosessissa, minka vuoksi tassakin vaiheessa kaytetaan ilma-

puhaltimia, tarisevia kuljettimia tai kaantomekanismia. (Barbut 2015, 14-10.)
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2.3.2 Liemitys

Esileivityksen jalkeen liha tai lihamassa paallystetdan maralla taikinaliemella. (Bar-
but 2015, 14-12). Taikinaliemen kuiva-aineet koostuvat yleisimmin jauhoista, tark-
kelyksesta ja proteiineista. Taikinaliemen ainesosat valikoidaan sen mukaan, millai-
sia ominaisuuksia tuotteelle halutaan. (Barbut 2015, 14-16.) Kuvassa 2 on néhtavilla

taikinaliemeen kastettu broilerin fileepala.

Kuva 2 Taikinaliemella paallystetty broilerin fileepala.

Taikinaliemen tarkoitus on toimia kiinnittavana aineena tuotteen ja paneerauksen
valissa. Liemityslaitteessa tuotteet kulkevat usein taikinaliemen ylivuodon alta sa-
malla upoten liemeen, jotta liemi leviaisi joka puolelle tuotetta. (Barbut 2015, 14-12.)
Taikinaliemen tulee olla koostumukseltaan sellaista, etta se levidaa tasaisesti ja no-
peasti tuotteen ymparille, mutta myos tarttuu tuotteen pintaan eika valu siita pois.
(Barbut 2015, 14-13). Taikinaliemen sekoitus on tarkeda koko tuotannon ajan, silla
varsinkin maissitarkkelysta sisaltavat liemet muuttuvat helposti paakkuisiksi. (Bar-
but 2015, 14-20).

Taikinaliemi voi olla my6s tempura-taikinaa, joka jaa tuotteen lopulliseksi kuoreksi.
Tempura-tuotteet uppopaistetaan heti taikinoinnin jalkeen. Tempura-taikina on vis-
koosisempaa, minka vuoksi se ei tarvitse paallensa panerointia pysyakseen ka-
sassa. (Perera & Embuscado 2014, 130-131.)
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2.3.3 Panerointi

Panerointijauhot koostuvat usein jauhoista ja korppujauhoista. Paneerauksessa voi-
daan kayttdd myos maissilastuja, jyvid ja siemenia tuomaan erilaista ulkon&koa ja
tekstuuria. Paneerauksen tyypilla ja ainesosilla voidaan vaikuttaa tuotteen ulkona-
k6o6n, variin, makuun ja 6ljyn imeytyvyyteen. (Perera & Embuscado 2014, 133.) Ku-

vassa 3 on esileivityksen ja liemityksen jalkeen paneroitu broilerin fileepala.

Kuva 3 Paneroitu broilerin fileepala.

Panerointiprosessi muistuttaa hyvin paljon esileivitysta. Panerointiin voidaan kayt-
tda tavanomaista leivityslaitetta, tai rumpumallista laitetta. Kuten esileivityksessa,
myo6s paneroinnin jalkeen tulee huolehtia, ettei ylimaaraisia jauhoja padse seuraa-
viin prosessin vaiheisiin, silla ne aiheuttavat ongelmia rasvapaistossa. Tuotteen pin-
nalta irtoavat jauhot putoavat rasvakeittimen pohjalle, jossa ne hiiltyvat ja nopeutta-

vat rasvan laadun heikkenemista. (Barbut 2015, 14-25.)
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2.3.4 Rasvapaisto ja kypsennys

Moni paneroitu tuote rasvapaistetaan ennen kypsennysta. Rasvapaiston tarkoitus
on kovettaa panerointi tuotteen pintaan, jolloin sen kestavyys ja pysyvyys parane-
vat. Kovan kuoren vuoksi tuotteet eivat takerru yhta helposti toisiinsa. Rasvapaisto
tekee tuotteen pinnasta kauniin ruskean varisen. Sen avulla panerointikuoreen saa-
daan rapeutta. (Barbut 2015, 14-31.) Rasvan lampdtila on yleensa noin 175-195 °C.
(Barbut 2015, 11-13).

Rasvapaistossa kaytettava oljy on yleensa kasvipohjainen 6ljy, esimerkiksi rypsioljy.
Oljya on vaihdettava riittdvan usein, silla jatkuvassa kaytossa korkeissa lampoti-
loissa 6ljyyn voi tulla kemiallisia muutoksia, jotka vaikuttavat sen laatuun. Oljy tum-
menee mita enemman sitd kaytetaan, mika taas vaikuttaa rasvapaistettavien tuot-
teiden variin. (Barbut 2015, 14-33.)

Lopullinen kypsennys vaadittuun sisdlampadtilaan tapahtuu yleensa uunissa. Pane-
roitujen tuotteiden paistoon sopii parhaiten spiraaliuuni, jossa on mahdollisuus sé&a-
taa lampdatilaa, kuljettimen nopeutta seka kosteutta. Nailla tekijéilla vaikutetaan tuot-
teen kypsennysaikaan ja saantoon. (Barbut 2015, 14-33.) Kypsennyksen jalkeen
halkaistusta tuotteesta on selkeésti nahtavilla erillinen paneerauksesta muodostu-

nut kuori (kuva 4).

Kuva 4 Kypsennetty paneroitu broilerin fileepala.
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2.3.5 Jaahdytys

Paiston jalkeen tuotteet jaahdytetdan. Jadhdyttamisella tuotteen kova kuori ja ulko-
nakod saadaan sailytettya, kun jaahdytetyn tuotteen panerointi on vahemman alt-
tiimpi hajoamiselle ja irtoamiselle tuotteen pinnasta. (Barbut 2015, 14-34.)

Jaahdytykseen kaytetaan yleisimmin mekaanista jadhdytysta. Mekaanisessa jaah-
dytyksessa tuotteet kulkevat ilmapuhalluspakastimen I&api, jossa jadhdyttdmiseen
kaytetaan kylmaa ilmaa. Toinen yleisesti kaytetty menetelma on kryogeeninen jaéah-
dytys, jossa tuote jadhdytetaan nopeasti hiilidioksidin ja nestemaisen typen avulla.
Kryogeeninen jaahdytys soveltuu parhaiten pienikokoisille tuotteille, kuten nuge-
teille. Kryogeeninen jadhdytys on sopiva jaahdytystapa paneroiduille tuotteille,
koska siina tuotteen pintaan muodostuu vain hyvin pienia jaakiteita, jotka aiheutta-
vat vahemman vahinkoa kuorrutteelle tuotteen sulaessa. Tama jadhdytysmuoto on
kuitenkin paljon kalliimpi, mink& vuoksi mekaaninen jaéhdytys on yleisemmin kay-
tossa. (Barbut 2015, 14-34.)

2.4 Yleisimpia panerointityyppeja

Jauhopanerointi on yksinkertaisin panerointityyli. Paneerausjauhot koostuvat
yleensa vehnajauhoista, tarkkelyksesta, variaineista ja mausteista. (Sanz & Salva-
rod 2012, 470.) Jauhoina voidaan kayttaa myds esimerkiksi riisi-, maissi- tai soija-
jauhoja. (Perera & Embuscado 2014, 133). Jauhopanerointi ei tuo tuotteelle juuri-
kaan lisdpainoa, ellei panerointia toisteta kaksin- tai kolminkertaisesti. (Barbut 2015,
14-22).

Korppujauhopanerointi. Korppujauhot koostuvat leivanmuruista, jotka on jauhettu
ja siiviloity hienojakoisiksi, keskikarkeiksi ja karkeiksi. (Sanz & Salvarod 2012, 470).
Korppujauhopanerointi muistuttaa ulkondéltaan eniten kotitekoista panerointia.
Korppujauhojen avulla tuotteeseen saadaan selvasti erottuva kuorrutus. (Barbut
2015, 14-22.) Korppujauho on yleensa huokoisempaa jauhoa kuin muut paneroimi-
seen kaytettavat jauhot. Korppujauhoja kaytetaan usein mereneléavien paneroimi-
seen, silla huokoinen rakenne sailyttdad tuotteelle halutun kosteuden ja nain ollen

parantaa tuotteen laatua. (Perera & Embuscado 2014, 134.)
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Panko. Japanilaiset leivanmurut, eli pankojauhot, on valmistettu vaaleasta leivasta,
joka on jauhettu hienoksi jauhoksi. Leipd, josta jauhot jauhetaan, on erityinen ja sen
kypsennystapa poikkeaa normaalin hiivaleivan kypsennystavasta. Pankojauhoiksi
tarkoitettu leipa on kuoreton ja se ei ole koostumukseltaan tiheda. Lopputuloksena
on erittain huokoisia jauhoa. Pankojauhojen hiutalemaisen ja kevyen koostumuksen
vuoksi ne eivat ime itseensa niin paljon 6ljya kuin tavanomaiset paneerausjauhot.
Taman vuoksi pankojauhoilla panerointia pidetaan terveellisempana vaihtoehtona.
(Hackett 2020.)

Cracker-tyyppinen panerointi on yleisesti kaytetty panerointitapa elintarviketeolli-
suudessa. Cracker-tyyppisté jauhoa voidaan kayttaa joko yksinaan, tai sita voi yh-
distdd jonkin muun jauhotyypin kanssa. Cracker-tyyppistd panerointia kaytetdan
usein kalatuotteissa, kuten kalapuikoissa. Jauho tekee kuoresta kovan ja rapean.
(Perera & Embuscado 2014, 134.)

2.5 Tekstuuri

Tekstuurilla tarkoitetaan ruoassa olevia ominaisuuksia, jotka ovat aistittavissa
suulla, kielella, hampailla ja sormilla. Paneroinnin tekstuuriin voidaan vaikuttaa pa-
neerausjauhojen ainesosilla, prosesseilla, pakkauksella ja varastoinnilla. Kotona tai
ravintolassa tapahtuvalla lammitysmenetelmalld on myds vaikutusta valmiin tuot-
teen tekstuuriin. Tekstuuria pystytdan arvioimaan ja mittaamaan aistinvaraisesti,
seka tekstuurin analysoimiseen tarkoitetuilla mittauslaitteilla. (Perera & Embuscado
2014, 145-146.)

Paneroiduille tuotteille toivottu tekstuuri on rapea ja rouskuva. Rapea paneeraus luo
mielikuvia laadukkuudesta ja tuoreudesta. Ihanteellisessa paneerauksessa on
aluksi hieman puruvastusta, mutta se myos sulaa nopeasti suuhun. Paneerauskuo-
ren rapeus tulee yleensa rasvapaistosta. Rapeuteen vaikuttaa rasvapaiston lampo-
tila ja aika. Rasvapaiston aikana tuotteesta poistuu kosteutta, mika kovettaa panee-
rauskuorta. Paneerauskuori tuo tuotteeseen rapeaa tekstuuria ja samalla sailyttaa

sisalla olevan tuotteen mehevyyden. (Sanz & Salvarod 2012, 472.)
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2.6 Haasteet panerointiprosessissa

Paljaat kohdat. Paneroinnin puuttuminen tuotteen pinnalta on ulkon&éllinen haitta,
jota tulisi valttaa. Paljaita kohtia muodostuu, jos tuotteen ymparille ei ker&&nny tar-
peeksi panerointia, tai panerointi voi irtoilla tuotteen pinnasta paiston jalkeen. Pal-
jaita kohtia esiintyy erityisesti, jos paneroitavan tuotteen pinta on jainen, taikinalie-
men viskositeetti on lilan matala, tai jos prosessin vaiheet etenevét liian nopeasti,

eikd panerointi ehdi tarttua tuotteeseen. (Barbut 2015, 14-35.)

Paneroinnin tarttuvuus. Panerointeja on eri paksuisia. Ongelmana voi olla, etta
panerointia tarttuu tuotteeseen joko liikkaa, tai liian vahan. Haluttuun paksuuteen voi-
daan vaikuttaa muun muassa taikinaliemen viskositeetilla ja linjan nopeudella. (Bar-
but 2015, 14-35.) Ylimaarainen taikinaliemi voi aiheuttaa tuotteisiin "hantia”. Hantia
syntyy, kun lilan korkea viskositeettinen taikinaliemi ja& tuotteen reunoille ylimaarai-
siksi kertymiksi. (Barbut 2015, 14-36). Taikinaliemen kiertdessa sen viskositeetti voi
muuttua korkeammaksi, varsinkin esileivitettyjen tuotteiden ajon aikana, kun esilei-
vityksen jauhoa voi joutua mukaan kiertoon. Taman vuoksi taikinaliemen seuraami-
nen on tarked&. Paneroinnin tarttumismaaraa voidaan hallinnoida esimerkiksi ilma-
puhaltimilla, jotka puhaltavat ylimaaraiset jauhot tai taikinaliemen pois tuotteen pin-
nalta. (Barbut 2015, 14-35.)

Yhteen takertuneet. Varsinkin silloin, jos kaytetty taikinaliemi on paksua, linjastolla
lahekkain etenevat tuotteet takertuvat helposti toisiinsa. Jos kuljettimien nopeudet
vaihtuvat yhtakkia nopeasta hitaammalle, tuotteet tippuvat toistensa paalle ja tarttu-
vat toisiinsa. Takertumisten valttamiseksi tuotteiden tulee olla kuljettimilla sopivilla
etaisyyksilla toisistaan ja kuljettimien nopeudet tulee saataa sopiviksi toisiinsa nah-
den. (Barbut 2015, 14-36.)

Kuljettimen jaljet tuotteessa. Verkkokuljettimen hihnasta voi jaada raidat tuottee-
seen. Syyna voi olla paneroinnin epatasainen tarttuminen tuotteeseen, tai taikinalie-
men lilan korkea viskositeetti. (Barbut 2015, 14-36.)

Tumma vari. Rasvapaiston yhtena tavoitteena on saada tuotteelle kauniin kullan-
ruskea pintavari. Variin vaikuttaa muun muassa rasvapaistossa kaytetyn 6ljyn laatu

ja lampotilat. Liian korkea lAmpdotila rasvapaistossa aiheuttaa 6ljyn pilaantumisen ja
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tummenemisen nopeammin, kuin optimaaliseksi saadetty lampétila. Pilaantunut 6ljy

tekee paneroinnista tumman ja tunkkaisen varisen. (Barbut 2015, 14-36.)

Paneroinnin lohkeilu ja irtoaminen kypsennyksen jalkeen. Paneroinnin lohkeilu
ja huono pysyvyys voi johtua siitd, ettd panerointi on kovettunut tuotteen ymparille
lian nopeasti, jolloin paistamisvaiheessa syntyva vesihoyry ei paase poistumaan
tuotteen sisalta. Taikinaliemen viskositeetin seuranta korostuu myds tassa, silla liian
viskoosinen taikina aiheuttaa tiiviin kuoren. Paneroinnin pysyvyyttad voidaan lisata
lisaamalla taikinaliemeen apuaineita, jotka tekevat paneroinnista huokoisemman,
jolloin kosteus paasee haihtumaan tuotteesta paremmin paiston aikana. (Barbut
2015, 14-37.)

2.7 Markkinat ja kulutus

Paneroidut tuotteet ovat valmisruokaa. MTT:n selvityksen (2009, 8) mukaan valmis-
ruoalle ei ole olemassa yhta ainoaa maaritelmaa, mutta silla tarkoitetaan muun mu-
assa nopeasti valmistettavia ja helposti nautittavia ruokia. Valmisruokakasite sisal-
tda monia eri alakasitteita. Puolivalmiste on valmisruoan yksi alakasitteista, joka se-
kin on mahdollista jakaa viela pienempiin osiin. Elintarvikkeiden kulutusmuutoksia
kotitalouksissa tutkivan raportin (Viinisalo, Nikkila & Varjonen 2008), mukaan puoli-
valmisteet maaritellaan ruoaksi, jonka valmistamiseen riittdd usein pelkka lammitys
tai aineiden sekoittaminen keskenaan. Paneroidut tuotteet sijoittuvat valmisruoan
segmenteista lahimmaksi puolivalmisteita. Puolivalmiste voi olla tuore- tai pakaste-

tuote, kuten myds paneroidut tuotteet. (Viinisalo ym. 2008, 16.)

Paneroitujen lihatuotteiden myynti on noussut paljon vahittaistavarakaupoissa ja
ruokapalveluiden kautta viimeisten vuosikymmenten aikana. Paneroidut lihatuotteet
nousivat suosioon kananugettien myéta 1970-luvulla, kun pikaruokaketjut ottivat
nugetit valikoimiinsa. (Barbut 2015, 14-2). Paneroiduissa tuotteissa varsinkin broi-
lerinlihan kayttd on suosittua. Suomessa siipikarjanlihan tuotanto alkoi 1950-60 lu-
kujen taitteessa, jonka jalkeen kulutus on noussut jatkuvasti. Siipikarjan lihan kulu-
tukseen ovat vaikuttaneet muun muassa taloudelliset n&dkdkulmat, kuluttajien miel-
tymysten muuttuminen, terveysnékokulma seka tuotekehitys. (Isoniemi ym. 2008,

75.) Isoniemen ym. (2008, 78) teettaman kuluttajatutkimuksen mukaan siipikarjaa
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kotiruokana kuluttivat erityisesti naiset, lapsiperheisiin kuuluvat nuoret aikuiset seka

keski-ikaiset. Siipikarjan lihaa syddaan paljon myos kodin ulkopuolella.

Suomessa paneroituja lihatuotteita valmistavia yrityksia ovat muun muassa Atria ja
HK. Markkinoilla olevia paneroituja broilerituotteita ovat muun muassa nugetit, pa-
neroidut pihvit ja maissipaneroidut fileet. Kuvasta 5 nakee, ettd markkinoilla olevat
paneroidut broilerituotteet eroavat toisistaan muun muassa muodollaan. Paneroitu-
jen lihatuotteiden valikoimista 16ytyy myds esimerkiksi sian- tai naudanlihasta val-
mistettuja wieninleikkeita, kalapuikkoja ja kalafileitéa. Osa tuotteista on valmiiksi kyp-
sennettyja ja vaativat vain lammityksen, kun taas osa tuotteista vaatii kypsennyksen

kotona. Joitain valmiiksi kypsennettyja tuotteita markkinoidaan syotavaksi myoés kyl-

mana.

Kuva 5 Erilaisia markkinoilla olevia paneroituja broilertuotteita.

Atrian ja HK:n nettisivuilla ja paneroitujen broilerituotteiden pakkauksissa tuotteita

” ” =~ ”

markkinoidaan muun muassa sanoin "heti valmista naposteluun”, "mehevaa”, "ra-
peaa”, "hauska muoto”, "valipalanaposteluun”, “rentoon naposteluun”, ja "maistuu
my0s lapsille”. Paneroituja tuotteita markkinoidaan enemman herkutteluun ja na-

posteluun, kuin ateriaksi.

MTT:n selvityksessa (2009) tarkastellaan valmisruokien valintaan vaikuttavia teki-
joita eri kuluttajaryhmissa. Selvityksen (2009, 87) mukaan valmisruokia ostetaan
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yleensa tarvelahtoisesti, jotka muodostuvat kuluttajan arvoista ja asenteista. Val-
misruokia on eri valmistusasteisia, jotka vastaavat kuluttajan tarpeisiin. Valmis-
ruoilla voidaan koostaa koko ateria, tai vain osa siitd. Valmisruoalla on mukavuus-
tekijoita sellaisille kuluttajille, jotka eivat pida ruoanlaitosta. Valmisruokaa voidaan
ostaa myos herkutteluun ja rentoutumiseen, joko itselleen tai koko perheelle.

Vahittaistavarakauppojen ja ruokapalvelujakeluiden markkinoilla on erilaisia pane-
roituja tuotteita, seka tuoreena, etta pakasteena. Paneroituja tuotteita on kehitetty
kuluttajien erilaisiin tarpeisiin, joiden pohjalta valmisruokaa ostetaan. Tarpeet voivat
liittya esimerkiksi elamantapaan, kulutustottumuksiin, mukavuuteen tai terveysteki-
joihin, jotka kuluttajan tulee ottaa ruokavaliossansa huomioon. Vaeston ialla, elinta-
solla ja asuinpaikalla on myds suuri vaikutus kuluttamiseen. Erityyppiset paneroidut
tuotteet antavat kuluttajalle mahdollisuuden kayttaa omaa luovuuttaan aterian koos-
tamisessa ja valita juuri hdanen omia tarpeitaan vastaava tuote. Joku voi arvostaa
tuotteissa enemman makua ja ulkondkoa, jolloin valmistukseen kuluvalla ajalla ei
ole kuluttajalle suurta merkitysta. Joku taas voi arvostaa sita, ettéa valmistus on mah-
dollisimman nopeaa tai valmistusta ei tarvita ollenkaan, jolloin taas esimerkiksi
maku ja ulkondkd voi olla vAhemman arvostettu tekija tuotteen ostotilanteessa.
(Loewe 20114, 12-13.)

Maku on yksi tarkeimmisté asioista ruoassa ja erilaisia makuja kehitetaan jatkuvasti.
Paneroinnin avulla makua on helppo parannella. Paneroitujen tuotteiden kehityk-
sessa on tarkeaa olla selvilla kuluttajien tarpeista, joihin vaikuttavat moni asia ela-
mantavoista maailman tapahtumiin. Ruokaan liittyvat trendit muuttuvat usein ja ruo-
kateollisuuden on pystyttava vastaamaan niiden kautta muodostuviin kulutustottu-
muksiin. Luomuruoka, erilaiset ruokavaliot ja ymparisténakdkulmat ovat olleet jo pit-

kaan nousevia ilmioitd ruokamarkkinoilla. (Loewe 2011a, 15-16.)

Paneroidut tuotteet mielletaan usein epéaterveellisiksi niiden korkean rasvapitoisuu-
den vuoksi. Paneroinnin terveellisyyden mielikuvaan vaikuttaa myos se, onko tuote
esimerkiksi luomua tai gluteeniton. (Perera & Embuscado 2014, 151.) Yhdysval-
loissa tehdyn Packaged Facts-kuluttajakyselyn mukaan gluteenittomien tuotteiden
kysyntd on noussut viime vuosina, silla kuluttajat uskovat niiden olevan terveelli-

sempia kuin gluteenia sisaltavat tuotteet. (Perera & Embuscado 2014, 155). Kulut-
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tajien kiinnostus terveellista elamantapaa kohtaan on lisaantynyt, jonka vuoksi ter-
veellisyysnakokulma tulee olemaan tarked myds paneroitujen tuotteiden kehittami-
sessa. Oljyn imeytymisen vahentaminen panerointiin on yksi asia, johon pyritaan
etsimaan ratkaisuja. Oljyn vahentamisen haittapuoli on se, etta tuotteen rapeus va-
henee. Terveellisyyden mielikuvaa lisdd myds se, jos panerointiin kaytetyt jauhot
ovat taysjyvasta valmistettuja. Taysjyvajauhoja kaytettdessa tuotteen kuitupitoisuus
nousee. (Sanz & Salvador 2012, 476.)
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3 PEREHDYTTAMINEN JA TYONOPASTUS

3.1 Tarkoitus ja tavoitteet

Perehdytys koostuu alku- ja yleisperehdyttamisesta, seka tyénopastuksesta. Pereh-
dytyksen avulla tyontekija oppii tuntemaan yrityksen ja tydyhteison toimintatavat.
Tybnopastuksella tyontekijalle opastetaan héanelle kuuluvat ty6tehtavat, ja kerrotaan
tyotehtaviin liittyvista odotuksista. Perehdyttamisestd puhutaan myds silloin, kun
vanhoja tyontekijoitd opastetaan heille uusiin ty6tehtaviin. (Kupias & Peltola 2009,
18-19.) Perehdyttamiseen kaytettava aika riippuu henkilon tydtehtavan luonteesta,
ailemmasta koulutuksesta ja tyokokemuksesta. Perehdyttamisen tulisi olla huolel-
lista ja nopeaa, jotta valtyttaisiin virheiltd, taloudellisilta vahingoilta ja tyotapatur-
milta. (Kauhanen 2010, 92.) Perehdytysta tarvitaan myo6s niissa tilanteissa, joissa
tyopaikalle hankitaan ja otetaan kayttoon uusia laitteita, tai tehdaan ty6té, mika tois-
tuu harvoin. (Ahokas & Makelainen 2013).

Tyo6suojelulainsaadanto velvoittaa tyonantajaa jarjestamaan perehdytyksen tydnte-
kijalle. Esimiehen vastuulla on suunnitella, toteuttaa ja valvoa tyénopastus. Tyon-
opastukseen liittyvia tehtavia voi hoitaa myos esimiehen delegoima kokenut tyénte-
kija, joka hallitsee perehdytettdvan asian. Tyonopastukseen kuuluu oleellisena
osana tyoturvallisuus ja tydntekijdn opastaminen turvallisiin tydskentelytapoihin.
Mahdollisista vaaratekijoista on ilmoitettava tyontekijoille, seké heité tulee opastaa
tunnistamaan vaarat ja menettelemaan oikein mahdollisten vaaratilanteiden ennalta
ehkaisemiseksi. Poikkeus- ja vaaratilanteiden varalle on laadittava ohjeet, joita tyon-
tekijan tulee noudattaa. (Ahokas & Makeldinen 2013.)

Tyoturvallisuuskeskuksen laatiman elintarvikealan tydsuojeluoppaan (2010) mu-

kaan tyonopastuksessa on huomioitava etta

e kaikki turvallisuuden ja ergonomian kannalta tarpeelliset tiedot ja ohjeet an-

netaan
e jokaisen pitda osata kaikki tybvaiheet, joita voi joutua tekemaan

e kaikki hairiotilanteet tulee hallita
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e pitaa tietaa, mita ei osaa ja mitka silloin ovat menettelytavat
e tydnopastuksen on oltava suunniteltua ja sen sisallon selkeata

e toteutuksen dokumentointi on valttaméatonta — on Ioydettava keinot, joilla

osaamisen tasoa seurataan ja uusia osaamistarpeita |0ydetaan
e 0On varmistettava tydnopastuksen ymmartaminen
e tiimi- ja projektitydskentelyssa tydnopastuksen merkitys korostuu.

Perehdytyksen etenemista seurataan kirjallisen suunnitelman avulla. Suunnitelman
avulla varmistetaan perehdytykselle asetettuihin tavoitteisiin paaseminen, kun pe-
rehdytyksen kulkua voidaan seurata ja arvioida. (Ahokas & Makelainen 2013.) Pe-
rehdytyssuunnitelma voi siséltad esimerkiksi yrityksen yleisiin asioihin perehdytta-
misen, seka tyotehtaviin liittyviin asioihin perehdyttamisen. Tyontekija ja esimies al-
lekirjoittavat suunnitelman, kun kaikki perehdytettévat asiat on perehdyttajan toi-

mesta kuitattu l&pikaydyiksi. (Tyoturvallisuuskeskus 2010, 123.)

Perehdyttamisen tarkein tavoite on opastaa tyontekija niin, ettéd han hallitsee tyénsa
ja pystyy sitd kautta tuottamaan laadukasta tuotetta tai palvelua. Tavoitteeseen
paastaan, kun tydonopastuksen lisaksi tyontekijaa kannustetaan omatoimisuuteen ja
kehittymiseen. (Kauhanen 2012, 151.)

3.2 Perehdyttamisen malleja

Kupias ja Peltola (2009, 43) kasittelevét erilaisia perehdyttamisen malleja, joita yri-
tyksissa kaytetddn. Perehdyttamistd suunnitellessa on otettava huomioon, miten
perehdytys on mahdollista toteuttaa, ja kuinka perusteellista perehdyttamista tarvi-
taan. Perehdyttdmisen malliin vaikuttaa muun muassa se, onko tyotehtavat taysin
uusia tydntekijalle, vai onko hanella jo aiempaa kokemusta samankaltaisista tehté-

vista.

Yksi toimintamalli perehdyttamiseen on vierihoitoperehdyttdminen. Tassa perehdy-
tysmallissa uusi tyontekija opettelee tydtehtdvansa seuraamalla kokeneen tydnteki-

jan toimintaa. Tyo6tehtavien lisaksi perehdyttdjd kertoo oman tyonsa ohella myds
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yritykseen ja tyOyhteisoon liittyvista asioista. Vierihoitoperehdyttaminen on hyvin yk-
silollisesti tapahtuvaa perehdyttamistd, mutta siina perehdyttajalla on suuri vastuu
osata ndhda seka yrityksen, etta tyontekijan tarpeet. Tassa perehdytysmallissa pe-
rehdyttdjan on tarkeda osata paneutua tyontekijan auttamiseen ja ohjaamiseen ha-
nelle sopivalla tavalla. Vierihoitoperehdyttaminen voi helposti epaonnistua, jos pe-
rehdyttdja ei ole motivoitunut opastamaan uutta tyontekijaa. (Kupias & Peltola 2009,
36-37.)

Malliperehdyttamisessa kaytetaéan erilaisia toimintamalleja ja mallisuunnitelmia pe-
rehdyttdmisen tueksi. Malliperehdyttamisen avulla perehdyttamisesta saadaan yh-
tendista ja tehokasta, ja tAma perehdyttdmismalli sopii varsinkin massatuotantoon.
Organisaatioiden sisdiseen kayttoon voidaan tuottaa materiaalia perehdyttdmisen
avuksi. Materiaalia voivat olla esimerkiksi perehdyttamisoppaat ja muistilistat. Pe-
rehdytyksen avuksi laadittu materiaali on tarkoitettu helpottamaan ja tukemaan pe-
rehdyttdjien ty6ta. Vierihoitoperehdyttamisen opit on tarkeaa sailyttaa myos malli-
perehdyttamisessd, jotta perehdyttdminen olisi mahdollisimman laadukasta. (Ku-
pias & Peltola 2009, 37-38.)

3.3 Materiaalit

Perehdytyksen ja tydnopastuksen tukena voidaan kayttaa tukimateriaalia, kuten kir-
jallisia tydohjeita. Tydohjeiden tarkoitus on selittaa tyénkuva tyontekijalle, parantaa
prosessin ymmarrettavyytta ja lisata tyonteon tehokkuutta. Ty6ohjeissa tydvaiheet
esitetddn loogisessa jarjestyksessa, jotta tyontekijan olisi helppo seurata ohjeita it-
senaisesti. Tydohjeita ovat muun muassa ohjekirjat, prosessikaaviot, tarkistuslistat,
reseptit ja turvallisuusohjeet. (Highet 2006.) Kirjallisen materiaalin ei ole tarkoitus
korvata muuta perehdyttamistd, vaan toimia perehdyttamisen tukena. (Kjelin & Kuu-
sisto 2003, 206).

Tybohjeet laaditaan usein uuden tydntekijan tai tyétehtavia vaihtavan tyontekijan
nakokulmasta. Taitotason kasvaessa tydohjeiden tarve ei ole enaa paivittaista. Sil-

loin tydohjeet toimivat [&hinn& muisti- ja tarkastuslistoina. (Highet 2008.)
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Highetin (2008) mukaan tyoohjeissa tulisi olla luotettavaa ja ajantasaista tietoa. Liian
yksityiskohtaista nippelitietoa ei tarvita. Ohjeiden on oltava johdonmukaisia, jotta
niitd olisi helppo seurata. Pelkk&é sanallinen ohjeistaminen ei valttamatta tavoita
kaikkia tyontekijoita, mink& vuoksi tydohjeiden olisi hyva olla myds kirjallisina esilla.
(Highet 2008.)

Tyo6ohjeiden tulisi olla selkeita kaikille tyontekijoille koulutuksesta ja taitotasosta riip-
pumatta. Taman takia ohjeissa on valtettava liian monimutkaista kieltd, teknisia ter-
meja ja lyhenteita. Ohjeistuksen tulisi olla helposti saatavilla tyotehtavien aaressa,
jotta niista olisi hyoétya tyon tehokkuuden kannalta. (Gluu, [viitattu 6.4.2020].)

Visuaalisten tekijoiden, kuten valokuvien ja piirrosten avulla ohjeistusta voidaan
luoda mieleenpainuvammaksi. Tarkeita asioita voidaan korostaa esimerkiksi kayt-
tamalla isoja kirjaimia tai lihavoimalla tekstia. (Gluu, [viitattu 6.4.2020].) Kokonai-
suuksien hahmottamiseen erilaiset kaaviot ja kuviot voivat olla hyodyllisid. Usein
kaavioita kaytetaan esimerkiksi prosessien kulusta. Mind mapit eli miellekartat ovat
myo6s hyvia apukeinoja perehdyttédmisen tueksi, kun halutaan muodostaa perehdy-
tettavalle kokonaiskuva jostain asiasta. Kokonaisuuksien hahmottaminen auttaa op-
pimisessa ja yksityiskohtien liittdmisessa kokonaisuuteen. (Kupias & Peltola 2009,
155-156).

Hyvien, kirjallisten tyéohjeiden mukana yrityksen sisdinen tieto sailyy yrityksessa,
vaikka tyontekijat vaihtuisivat. Ty6turvallisuus paranee tydohjeiden avulla, kun ty6s-

kentelytavat ovat selkeét ja turvalliset. (Gluu, [viitattu 6.4.2020].)
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4 TYOOHJEIDEN LAADINTA

Uuden prosessin ja tuotteen tueksi luotiin "Valmistajan kasikirja”. Kasikirja tehtiin
tuotannon tydntekijéiden opaskirjaksi ja muistin tueksi. Sitd on mahdollista kayttaa

my0Os uusien tyontekijdiden tydnopastuksen tukena.

Onhjeet kasikirjan siséltoon sain yrityksen tuotekehittajalta, joka toimi kyseisen tuot-
teen kehittamistyossa. Kasikirjaan haluttiin selkea kuvaus prosessin kulusta ja pro-
sessin eri vaiheisiin liittyvisté yksityiskohdista. Ohjeistuksen tarkoitus oli auttaa tuo-
tannon tydntekij6ita tutustumaan uuteen tuotteeseen ja prosessiin, seka helpottaa

tuotannon alkuun p&asya.

Kasikirjan tiedot koottiin tuotannon koeajojen tuloksien pohjalta. Mahdollisten muu-
tosten varalta kirjaan jatettiin taulukko, johon muuttuneet laitteen arvot voisi tarpeen
vaatiessa merkitd. Nain tieto prosessin kulusta pysyisi ajantasaisena ja materiaali

olisi luotettavaa.

Kasikirja sisaltaa kuvia prosessin kriittisimmista vaiheista onnistuneen lopputulok-
sen kannalta. Yksi tarked korostettava asia oli panerointijauhojen oikeanlainen
koostumus kussakin prosessin vaiheessa. Naita vaiheita pyrittiin selkeyttamaan
seka tekstin etta havainnollistavien kuvien avulla. Kasikirjan alkuun laitettiin kuvat
tuotteiden tavoitellusta lopputuloksesta. Kuvien tarkoitus on luoda yhtenainen kasi-
tys prosessin kulusta kaikille tyontekijoille, jotta tulkinnanvaraa jaisi mahdollisimman
vahan. Kuvien lisaksi prosessi on kuvattu nuolikaaviona kokonaiskuvan hahmotta-

miseksi ja linjaston kokoamisen helpottamiseksi.

Kasikirja etenee loogisessa jarjestyksessa prosessin kulun kannalta. Vaiheet kay-
daan lapi siina jarjestyksessa, miten ne oikeasti tuotannossa menevat. Linjaston
kokoamiseen liittyvat huomiot ovat kasikirjan alussa ja tuotannon lopettamiseen liit-
tyvat huomiot ovat viimeisena. Linjaston kokoamiseen liittyvilla huomioilla pyrittiin
parantamaan tuotteen lopputulosta ja vahentamaan havikin maaraa. Linjaston oike-
anlainen koonti vahentaa havikkia, kun tuotteet paasevat kulkemaan kuljettimilla il-
man ongelmia, eivatka ne putoa lattialle tai jaa jumiin matkalle. Tuotannon lopetuk-
seen liittyvissa ohjeistuksissa haluttiin korostaa erityisesti sita, ettei panerointijau-

hoja tule kayttda uudelleen kuin korkeintaan saman paivan aikana.
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Kasikirjan kieli ja ulkoasu pyrittiin pitAmaan mahdollisimman selke&na. Kasikirja teh-
tiin yritykseen omaan asiakirjapohjaan, ja fontti oli samanlainen joka sivulla. Ennen
kasikirjan kayttoonottoa tarkastimme sisallon mahdollisten kirjoitusvirheiden ja epéa-
selvyyksien varalta tuotekehittajan kanssa. Kasikirjaan haluttiin vain prosessin kan-
nalta oleellisimmat tiedot, jotka koostuivat lahinna laitteiden arvoista, panerointijau-
hoihin liittyvistd resepteistéd ja muutamista menettelytavoista tuotannon aikana.
Tekstin fontti pidettiin tarpeeksi suurena ja tarkeimpia asioita korostettiin tekstin li-
havoinnilla, alleviivauksilla ja vareilla. Tarkoituksena oli, etta etsittava tieto 10ytyisi
mahdollisimman helposti ja nopeasti. K&sikirja vietiin printattuna versiona tuotanto-

tiloihin tydntekijdiden saataville.
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5 PROSESSIN OPTIMOINTI

5.1 Optimointi

Optimoinnilla tarkoitetaan parhaimman ratkaisun etsimista ja sen l6ytamista. (Pro-
comp, 2012). Optimointi on systemaattinen tapa l6ytda paras mahdollinen ratkaisu
asiaan tai ongelmaan. Teollinen optimointi tarkoittaa optimoinnin hyddyntamista te-
ollisuuden ongelmissa. Teollisella optimoinnilla voidaan parantaa esimerkiksi tuot-
teen ominaisuuksia, tuotantoprosessien tehokkuutta, kustannuksia tai ympéristovai-
kutuksia. (Miettinen, [viitattu 30.3.2020].)

Optimoinnin avulla yritys voi hydtyd monella tavalla. Optimoinnin avulla voidaan pa-
rantaa tuotteiden laatua tai tehostaa tuotantoa, jolloin hy6ty on rahallinen. Optimoin-
nin avulla vaikutetaan myos lopputuotteen hintaan, kun siihen liittyvat kustannukset,
kuten havikki, otetaan huomioon. Tavoitteena on luoda sellaisia ratkaisuja, jotka
ovat taloudellisesti kannattavia myos pitkéalla aikavalilla. Dokumentointi on tarkea
osa optimointia, silla sen avulla optimoinnin vaikutuksia voidaan seurata ja hyddyn-

taa tulevaisuudessakin. (Hirvonen, Niemitalo & Eerikainen 2010, 6.)

5.2 Prosessiin tutustuminen

Yrityksessa ryhdyttiin valmistamaan uusia paneroituja ja valmiiksi kypsennettyja ka-
natuotteita kevaalla 2019. Tuotteisiin haluttiin paksu, kotitekoisen nédkdinen ja rapea
paneeraus, jolla tuotteet erottuisivat muista paneroiduista tuotteista. Yrityksen jo
kaytossa olevilla panerointilaiteilla ei ollut mahdollista saada tavoiteltua panee-
rausta, minka vuoksi yritys hankki tuotteiden valmistusta varten uuden panerointi-
laitteen. Laite tuli yhdeksi osaksi panerointilinjastoa. Uusien tuotteiden myota tuo-
tantoon tuli uusina raaka-aineina kaksi erikokoista kanan fileepalaa seka uusi pane-
rointijauhoseos. Ensisijaisesti tuotteita ryhdyttiin valmistamaan pakasteina Food

Service -jakeluun.
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Uuteen prosessiin ja uusiin tuotteisiin perehdyttiin tuotannon koeajoilla. Koeajojen
tavoitteena oli selvittdd, millaisilla linjaston saadoéilla ja laitteiden asetuksilla tuottee-
seen saataisiin paras mahdollinen lopputulos. Tavoitellussa lopputuloksessa pa-
neeraus olisi runsas ja kestava eika tuotteisiin jaisi paljaita kohtia. Tavoitteena ol
my0s tutustua uuden laitteen toimintaan ja opastaa tyontekijoille sen kaytto.

Koeajot toteutettiin pienilla lihakilomaarilla pienissa osissa, jotta laitteiden sdatdjen
ja linjaston muutosten vaikutukset lopputulokseen olisivat nahtavilla mahdollisim-
man nopeasti. Tuotteen valmistukseen oli ennalta laadittu prosessikaavio, mutta
prosessissa kaytettavien laitteiden sdadot tuli optimoida koeajojen avulla tuotteille
sopiviksi. Myds laitteisiin lis&ttdvien panerointijauhojen méaarat, resepti taiki-
naliemeen ja tuotteiden kypsennysajat optimoitiin koeajojen yhteydessa.

Koeajoihin osallistuivat tuotannon tyéntekijat, osaston tyonjohtajat seka tuotteen ke-
hittdmisessd mukana olleet tuotekehittajat. Apuna prosessin kehittamisessa ja uu-
den laitteen kayttbonotossa oli myds teknisia asiantuntijoita laitevalmistajan puolelta
seka panerointijauhoja toimittavasta yrityksesta. Minun tehtavani koeajoissa oli do-
kumentoida muutokset ja tulokset. Lisaksi tein punnituksia tuotteista prosessin eri
vaiheissa, mittasin tuotteiden sisdlampdtiloja kypsennyksen jalkeen ja toimin apuna

siella missa tarvittiin.

5.3 Menetelmat

Tarkein menetelma prosessin optimointiin oli tuotannon koeajot ja niista saadut tu-
lokset. Saatujen tuloksien avulla pystyttiin tarkastelemaan prosessin vaiheita ja lait-
teiden asetusten vaikutuksia paneerauksen lopputulokseen. Koeajojen avulla pro-
sessista saatiin rajattua pois eri vaihtoehtoja ja toimintoja, jotka eivat lopputuloksen
kannalta toimineet tai olleet kannattavia. Samalla koeajoissa havainnoitiin, toimiiko

linjasto toivotulla tavalla vai tarvitseeko siihen tehda jotain muutoksia.

Tarkein tavoite optimoinnissa oli saada panerointijauhoja tarttumaan lihan pintaan

niin, etta paneerauksen haluttu ulkondké ja koostumus saavutetaan. Paneroinnin
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tarttuvuutta seurattiin suurimmaksi osaksi aistinvaraisesti, mutta myos tarkastele-
malla tuotteiden painonnousua prosessissa edetesséén. Tuotteille oli ennalta ase-

tettu suuntaa antava tavoitepaino, joihin paneerauksen avulla pyrittin pAdsemaan.

Tietoa laitteiden saatdjen vaikutuksista keréttiin ajamalla kerrallaan vain pienia maa-
ria lihaa linjaston lapi ja joka lapimenossa keskityttiin johonkin prosessin yksityis-
kohdan vaikutukseen lopputuloksessa. Yksityiskohtia, joita saadettiin, olivat muun
muassa laitteiden arvot, kuljettimien nopeudet ja taikinaliemen koostumus. Laittei-
den optimoitavia arvoja olivat kuljettimien nopeudet, esileivitys- ja paneerauslaiteen
jauhojen syo6tto- ja kierratysnopeudet, paneerauslaitteen kallistuskulma, uunin |am-

potilat ja kypsennysajat.

5.4 Tuotannon koeajot

Koeajopaivina linjastolla ei valmistettu muita tuotteita, mink& vuoksi prosessin kehit-
tamiseen pystyttiin keskittyméaan rauhassa. Koeajot aloitettiin helmikuussa ja tuote
oli tarkoitus saada markkinoille toukokuussa. Koeajopaivia oli yhteensa nelja, jotka
toteutettiin kahden paivan kokonaisuuksissa eri viikoilla. Koeajopaivien etenemista
nopeutti se, ettd paneerauksen onnistuminen oli nahtavilla jo nopean rasvapaiston

jalkeen eika tuotteita tarvinnut aina odottaa uunista.

Ensimmaisten koeajojen tarkoitus oli tutustua uuden laitteen toimintaan, saatoihin
ja tutkia yleisesti prosessin toimivuutta. Ensimmaisissa koeajoissa tuli ilmi linjaston
toimivuuteen vaikuttavia asioita, kuten laitteiden ja kuljettimien korkeuseroja, jotka
piti korjata. Tavoitteena oli myds selvittda optimaaliset panerointijauhojen méaarat
jokaiseen laitteeseen seka loytad sopiva koostumus taikinaliemeen. Ensimmaisilla
koeajoilla saatiin tietoa linjaston laitteiden toiminnoista, niiden saatdjen vaikutuk-
sista tuotteen lopputulokseen seka prosessin haasteista. Naiden tietojen pohjalta
prosessia pystyttiin kehittamaan, kun tiedettiin paremmin, miten tuote kayttaytyy

prosessin eri vaiheissa.

Mybhemmissé koeajoissa oli mukana paneerausjauhoja valmistavan yrityksen asi-

antuntijat. Heidan vahvuuksiaan olivat prosessien ja raaka-aineiden tuntemus.



31

Myos laitevalmistajan puolelta oli mukana asiantuntijoita. He tunsivat laitteiden toi-
mintatavat ja sdatémahdollisuudet, ja pystyivat ehdottamaan niiden osalta muutok-
sia, jotka parantaisivat tuotteen lopputulosta. Tassa vaiheessa tietoa prosessin toi-
mivuudesta ja haasteista oli aiemmissa koeajoissa kertynyt jo sen verran, etta pys-

tyttiin keskittyma&éan vain havaittujen haasteiden ratkomiseen.
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6 OPTIMOINNIN TULOKSET

Tassa osiossa tarkastellaan koeajopaivien aikana tehtyja merkittavimpid muutoksia
prosessin kulkuun ja lopputuloksen parantamiseen. Tarkemmat yhteenvedot koe-

ajojen kulusta ja muutetuista arvoista on nahtavilla litteessa (salassa pidettavia).

6.1 Ensimmainen koeajopdaiva

Koeajot alkoivat uuteen laitteeseen perehtymisella. Laitevalmistajan tekninen asi-
antuntija oli mukana ensimmaisissa koeajoissa antamassa kayttéopastuskoulutusta
laitteen toiminnasta ja kokoamisesta. Han opasti kayton liséksi laitteen turvallisuu-
teen liittyvista asioista. Samalla linjasto opeteltiin kasaamaan oikealla tavalla. Uu-
teen laitteeseen liittyi imurijarjestelma, jonka tarkoitus oli vahent&éa panerointijauho-
jen poéllyamista hengitysilmaan. Myds imureiden kaytto ja asennus opastettiin laite-

valmistajan puolelta.

Tuotteiden koeajot aloitettiin niilla laitteiden arvoilla, joilla paneroituja tuotteita
yleensa valmistetaan. Optimointi aloitettiin pienemmalla fileepalalla, koska sen pa-
neerauksen ajateltiin onnistuvan helpommin palan koon vuoksi. Pienemmassa fi-
leepalassa on vdahemman pinta-alaa, johon paneerauksen tulee tarttua ja tarttumi-

seen ei vaadita niin paljoa aikaa, kuin isommalla fileella.

Ensimmainen asia, jota prosessissa lahdettiin parantamaan, oli paneerausjauhojen
tarttuminen tuotteen pintaan. Jauhoja ei ehtinyt tarttua esileivityksen aikana lihan
pintaan juuri ollenkaan, ja taikinaliemen seka paneroinnin jalkeen tuotteessa oli pal-
jon paljaita kohtia ja kuljettimista jadneita jalkia. Uuden panerointilaitteen kuljetinta
hidastettiin, jotta jauhoa ehtisi tarttua paremmin tuotteeseen, mutta pelkastaan talla
ei saavutettu suurta eroa lopputuloksessa. Esileivityksen tarttumista koitettiin paran-
taa kastamalla tuotteet taikinaliemeen jo ennen esileivitystd, jonka avulla tulos pa-
rani hieman. Téllainen ajojarjestys, jossa tuotteisiin tulisi tuplaliemitys, olisi kuitenkin
mahdoton toteuttaa tuotannossa, mink& vuoksi seuraaviin koeajoihin aiottiin hank-
kia tarkkelyslaukkaa lihojen pintaan lisattavaksi ennen esileivitysta. Tarkkelyslaukka

on tarkkelysta sisaltavaa liuosta, joka on koostumukseltaan tahmeaa. Lihan pintaan
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lisattyna sen ajateltiin parantavan jauhojen tarttuvuutta taikinaliemen tavoin, vaikut-

tamatta kuitenkaan tuotteen makuun.

Taikinaliemen alkuperaisesti suunniteltu ohje osoittautui koostumukseltaan liian 16y-
séksi, ja se aiheutti sotkua linjastolla tulvimalla. Liian 16ysé liemi valui lihan pinnalta
helposti, eik& se nain ollen toiminut liman tavoin seuraavaa panerointikerrosta var-
ten. Paksumman taikinaliemen ajateltiin pysyvéan lihan pinnalla paremmin, minka
vuoksi taikinaliemen jauhojen ja veden suhteita paatetiin muuttaa seuraavassa koe-

ajossa.

6.2 Toinen koeajopaiva

Edellisen paivan koeajojen perusteella paatettiin kokeilla paksuntaa taikinalienta ja
lisata tarkkelyslaukkaa raa’an lihan pintaan ennen esileivitysta. Liemityslaitteeseen
kokeiltiin vaihtaa syvempi pelti ylivuodon alle, koska lihan kuljetinta vasten oleva
pinta jai helposti ilman liemitystd. Syvemman pellin vaihdolla ajateltiin, etta tuotteet
uppoaisivat paremmin liemeen. Laitteiden arvoja ei alussa lahdetty muuttamaan,

vaan koeajot aloitettiin edellisen paivan niin sanotuilla parhailla arvoilla.

Koska jauhojen tarttuvuudessa oli haastetta Iahinnd isommalla fileellda, koeajossa
keskityttiin enemman fileiden paneerauksen parantamiseen. Edellisen paivan tulok-
sien pohjalta fileiden pintaan liséttiin tarkkelyslaukkaa ennen esileivitysta. Lisayk-
sestd huolimatta jauhojen tarttuvuus oli edelleen heikkoa varsinkin fileiden alapuo-
lella. Esileivityslaitteen kuljettimien nopeuksia kokeiltiin s&atad, ja uusilla saadailla
ajettiin lapi lihaa seka tarkkelyslaukalla, ettd ilman. Tarkkelyslaukalla ei huomattu
tdssa olevan suurta merkitysta lopputuloksen parantamiseksi, minka vuoksi sen
kayttoonotosta paatettiin luopua. Suurempi merkitys jauhojen tarttumiseen havaittiin

olevan laitteen saadoilla.

Taikinaliemen koostumusta paksunnettiin vahentamalla veden maaraa edellisen
paivan reseptista. Lopputulos oli kuitenkin lilan paksu, eika liemesta muodostuva
ylivuoto ollut tasainen. TAma aiheutti sen, etta tuotteiden kastuminen taikinaliemeen

jai vajaaksi. Liemityslaitteen pellin vaihtamisella ei koettu mydskaan olevan suurta
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vaikutusta tuotteen lopputulokseen Idysemméankaan taikinaliemen kanssa kaytet-
tyn&a, minka vuoksi sen vaihtamista ei koettu tarpeelliseksi. Pellin vaihto olisi my6s
lisannyt tyontekijoille yhden aikaa vievan tydvaiheen linjaston kokoamiseen, koska
vaihtoa varten liemityslaitetta piti purkaa.

Uuden panerointilaitteen ulostulon kallistuskulmaa oli mahdollista saataé. Kallistus-
kulman avulla vaikutettiin osaltaan tuotteiden lapimenoaikaan laitteen sisalla. Kal-
listuskulman eri jyrkkyyksi& kokeiltiin, ja huomattiin, etta mita enemmaéan kulmaa jyr-
kistad, sita huonommin fileet tulevat laitteesta ulos. Tallgin fileita kertyi helposti ulos-
tuloaukolla olevalle tarinapellille, jonka tarkoituksena on ravistaa mahdolliset jau-
hoista syntyneet kasat tuotteiden pinnalta ja parantaa tuotteiden etenemista linjas-
tolla. Kertyminen tarinapellille aiheutti tukoksen laitteen ulostuloaukolle ja samalla
paneroinnin ulkon&akd karsi, kun useat fileet kasautuivat paallekkain. Taman vuoksi
kallistuskulmaa ei voinut jyrkentda liikaa. Kallistuskulmaa jyrkennettiin maltillisesti
niin, etta tuotteisiin ehti kertya jauhoja, mutta ne kulkisivat prosessissa eteenpéain
ongelmitta. Kallistuskulma ei ollut ainoa tekija laitteessa, joka vaikutti lapimenoai-

kaan, vaan sen maaritti kaikki laitteeseen asetettavat arvot yhdessa.

Kahden ensimmaisen koeajopédivan aikana jauhojen maarat saatiin optimoitua
esileivitys- seka panerointilaitteille sopiviksi. Jauhoja lisattiin silmamaaraisesti sen
verran, minka ajateltiin olevan riittdva alkuun paasemiseksi. Lisattyjen jauhojen
maaralla vaikutettiin laitteiden pohjajauhokerroksen paksuuteen ja jauhojen ylhaal-
tasyottomaaraan. Pohjajauhokerroksen tuli olla tarpeeksi paksu, jotta tuotteiden ala-
puolikin jauhottuisi tarpeeksi varsinkin esileivityslaitteessa. Tyontekijoita ohjeistettiin
lisddmaan jauhoja laitteisiin, jos ne nayttivat vahenevan. Molemmissa laitteissa jau-
hot kiertavat jatkuvasti, jonka vuoksi suurta havikkia prosessin aikana ei synny. Koe-
ajovaiheessa tuotantomaarat olivat niin pienia, ettei tarkempia havikkilaskuja kayte-

tyista jauhoista ollut mahdollista tehda.

6.3 Kolmas ja neljas koeajopaiva

Kolmanteen ja neljanteen koeajopéaivaan osallistui asiantuntijoita panerointijauhoja
toimittavasta yrityksesta. Mukana oli asiantuntijoita myos laitevalmistajan puolelta.

Heilld oli paljon kokemusta ja asiantuntijuutta panerointiprosesseja ja raaka-aineita
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kohtaan. Aiempien koeajojen aikana paneerauksen lopputulosta oli saatu hieman
parannettua, mutta jauhojen kertyvyyden kanssa oli viel& hiomista. Kolmas koeajo-
paiva varattiin tuotteen lopputuloksen paranteluun, ja neljantend paivana ajettiin
tuotteita muun muassa asiakastesteja varten. Tavoitteena oli, ettd optimaalisin pro-
sessin kulku 18ytyisi kolmantena paivana ja neljantena péaivana néhtaisiin enem-
mankin, kuinka prosessi toimii hieman suuremmalla tuotannolla ja pidemmilla I&pi-

menomaarilla.

Kolmantena koeajopaivané jokainen prosessin vaihe kaytiin 1api, ja varsinkin laite-
valmistajan puolelta I6ytyi hyvia ehdotuksia laitteiden saadoista, joilla lopputulosta
voisi koittaa parantaa. Kuljettimien hidastaminen alkuperaisesta oli yksi ratkaiseva
tekija varsinkin esileivitysvaiheessa, jotta jauhoa ehti tarttua tuotteen molemmille
puolille. Esileivityslaitteen jauhojen ylhaaltasyottoa hidastettiin, ettei lihojen pinnalle
kerdantyisi jauhokasoja, jotka kulkeutuisivat prosessin myéhempiin vaiheisiin ai-

heuttaen ongelmia.

Panerointijauhojen koostumuksella huomattiin olevan merkitysta jauhojen tarttuvuu-
teen. Varsinkin panerointilaitteen jauhot kastuivat tuotannon aikana jonkin verran,
kun taikinaliemessa kastetut lihapalat sekoittuivat jauhoihin. Hieman kostea jauho
tarttui paremmin lihojen pintaan, kuin taysin kuiva. Jauhojen sekaan paatettiin lisata
jo tuotannon alussa hieman taikinalientd tuomaan kosteutta niihin. Jauhot eivat kui-
tenkaan saaneet olla markid. Panerointilaitteen jauhojen nyrkkisaannoksi tuli, etta
puristettaessa jauhoja niiden kuului jaada puristettuun muotoon, mutta hajota siita
my0s helposti. Esileivityksessa riitti pienempi jauhojen kastelu. Taman takia paatet-
tiin, ettd tuotannon alkaessa isot fileet ajettaisiin vasta pienemman fileepalan jal-

keen, koska silloin panerointijauhot ovat tarttuvuudeltaan parempia.

Rasvapaiston tarkoitus oli saada tuotteista "pinnat kiinni” ennen uunia ja rapeuttaa
paneerausta. Varsinainen kypsennys tapahtui uunissa. Lihan sisalampétilan tuli olla
+80°C - +86 °C. Sisadlampdtila mitattiin aina isoimmasta fileepalasta ja kokonaisissa
fileissa paksuimmasta kohdasta, jotta uunin ajat saatiin saadettya niin, etta liha ehtii

varmasti kypsya vaadittuun sisalampatilaan.
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Kolmantena koeajopéivana prosessia saatiin kehitettya siihen pisteeseen, etta lop-
putulos vastasi tavoiteltua, ja seuraavana paivana tehtiin vain pienié hiontoja lopul-

listen laitteiden arvojen l0ytamiseksi.

6.4 Yhteenveto tuloksista

Koeajojen alussa kokemusta tai tietoa uuden laitteen toiminnasta osana yrityksen
kayttdma&a panerointilinjastoa ei juurikaan ollut. Uusien tuotteiden kehittamisen pa-
rissa tydskennelleet tuotekehittajat olivat olleet tutustumassa laitteen toimintaan eri-
laisessa linjastokokoonpanossa ennen laitteen hankintaa.

Suurimmaksi haasteeksi koeajoissa nousi paneerauksen riittdva tarttuminen lihan
pintaan. Varsinkin isoihin fileisiin jai helposti paljaita kohtia ja jalkia kuljettimista. Pie-
nempaan fileepalaan paneeraus tarttui helpommin, eika pienemman palan panee-
raus ollut kovin herkka muutoksille prosessissa. Taman takia prosessia lahdettiin

optimoimaan lahinna isomman fileen onnistuneen paneerauksen kannalta.

Jauhojen tarttuvuuteen ja kertymiseen vaikutti kaikki linjaston vaiheet kokonaisuu-
dessaan. Jokainen prosessin vaihe oli yhteydessa seuraavan vaiheen onnistumi-
seen, silla esimerkiksi huonoksi jadneen esileivityksen takia taikinaliemea ei tarttu-
nut kunnolla lihan pintaan. Jos taas lihan pintaan ei ollut tarttunut tarpeeksi taiki-
nalientd, panerointiakaan ei kertynyt siihen tarpeeksi. Taman vuoksi oli tarke&a, etta

jokainen vaihe oli kunnossa.

Esileivitysta lahdettiin aluksi parantamaan kastamalla lihapalat markaan taiki-
naliemeen jo ennen esileivitysta. Koska yrityksella oli kaytdssaan vain yksi liemitys-
laite, tallainen ajojarjestys olisi mahdoton toteuttaa todellisuudessa, mutta nain ha-
luttiin testata, paraneeko lopputulos, jos lihan pinta on tahmea. Taikinaliemen tilalla
testattiin myos tarkkelyslaukkaa ennen esileivitysta. Tuplaliemityksen ja tarkkelys-
laukan lisaamisen avulla esileivitys tarttui hieman paremmin lihan pintaan, mutta
niilla ei koettu olevan kuitenkaan suurta merkitysta lopputuloksen parantumiseen.
Loppujen lopuksi esileivityksen lopputulos parantui, kun laitteen jauhojen pohjaker-
roksen tasoa séadettiin korkeammaksi ja kuljettimia hidastettiin, jotta jauhoa ehtisi

tarttua tuotteeseen enemman. Kuljettimia hidastettaessa jauhoa keraantyi helposti
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kasoiksi lihojen pinnalle, mink& takia ylhaaltasyottonopeus piti pitdd maltillisena.
Verkkokuljetin ja laitteen ulostuloaukolla oleva puhallin auttoivat ylimaaraisten jau-
hojen tippumista lihojen pinnalta.

Liemityslaitteen taikinaliemi oli alkuperaisen reseptin mukaan liian juoksevaa, ja se
tulvi linjastolta synnyttden sotkua. Taikinaliemen sopivaa koostumusta kokeiltiin eri
resepteilla. Taikinaliemen piti olla tarpeeksi paksua, jotta se ei valuisi lihan pinnalta
pois. Liian paksu liemi taas ei toiminut laitteessa halutulla tavalla, vaan aiheutti tu-
koksia liemen kierratysjarjestelmassa ja ylivuodon valuma oli epatasainen. Sopiva
ylivuodon valuma saatiin loppujen lopuksi alkuperaisen ohjeen mukaan tehdylla tai-
kinaliemella, mutta liemen annettiin turvota 15 minuuttia ennen tuotannon aloitta-

mista.

Uuden laitteen arvot vaativat eniten optimointia. Uudessa panerointilaitteessa ol
kolme eri saadettavaa arvoa, jotka keskenaan muodostivat tuotteiden lapimenoajan
laitteessa. Haasteena oli l0ytaa sellaiset arvot, joilla tuotteisiin ehtisi kertya tarpeeksi
jauhoa, niin ettei prosessi hidastuisi likaa, eika laitteeseen syntyisi ruuhkaa ja tu-
koksia ulostuloaukolle. Eri variaatioita testattiin koeajojen aikana ja pikkuhiljaa tietoa
saatdjen vaikutuksesta alkoi muodostua. Parhaiten toimivat arvot |6ytyivat koeajo-

jen tuloksena.

Panerointiin kaytetty jauhoseos on vehnajauhopohjainen, jossa on mukana muun
muassa suolaa, mausteita ja stabilointiaineita. Seka esileivitys-, liemitys- ja pane-
rointilaitteessa kaytettiin samoja paneerausjauhoja. Liemityslaitteeseen tehtiin taiki-
naliemi sekoittamalla jauhoseosta ja vettd. Jauhojen koostumuksella eri prosessin
vaiheissa havaittiin olevan vaikutusta jauhojen tarttuvuuden paranemiseen. Jauho-
seos lisattiin kuivana esileivitys- ja panerointilaitteisiin, mutta koeajojen edetessa
huomattiin, ettd kosteahkot jauhot tarttuivat paremmin tuotteisiin. Tasta syysta paa-
tettiin, ettd tuotannon alkaessa panerointilaitteen jauhoja kostutetaan tietyn verran

jo ennen tuotteiden ajoa, ja tasta kirjattiin tarkemmat ohjeet kasikirjaan.

Laitteiden valiset kuljettimien nopeudet vaativat sovittelua toisiinsa, silla merkittavat
nopeuserot linjastolla aiheuttivat helposti tuotteiden kasaantumista ja tukoksia.
Tuotteiden kasaantuessa paneerauksen ulkonaké saattoi irtoilla lihan pinnalta, mika

ei ollut toivottavaa. Varsinkin isoissa fileissa tuli helposti "tuplia”, kun kaksi filettéa
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takertuivat toisiinsa kasaantumisen myota. Liian korkea kuljettimien nopeus aiheutti
my0s sitd, ettei paneerausjauhoja ehtinyt kertya lapimenon aikana lihan pintaan tar-
peeksi. Kuljettimia hidastettiin paljon laht6tilanteen arvoista, koska se paransi tuot-
teiden linjastolla kulkua ja paneerauksen lopputulosta.

Toinen liharaaka-aineista oli pienempéaa fileepalaa, ja palojen kesken oli valilla suu-
riakin kokoeroja. Raaka-aineen seassa tuli mukana myds pienta lihasilppua, mikéa
prosessiin joutuessaan oli ongelmallinen. Pienempi liharaaka-aine tulee tuotantoon
valmiiksi paloiteltuna ja kokoerot seka lihasilppu johtuivat fileen paloitteluprosessin
menetelmista. Pieni lihasilppu ajautui prosessin lapi ja osa siita jai rasvapaistolait-
teen pohjalle. Rasvapaistolaitteen pohjalle jaava lihasilppu nopeuttaisi rasvan laa-
dun heikkenemistd, minka vuoksi sen ei olisi suotavaa paasta prosessiin. Vaarana
oli myos, ettd prosessin lapi kulkeutunut paneroitunut lihasilppu péaatyisi pakkauk-
seen asti, mika suurissa maarin heikentaisi kuluttajan tai asiakkaan kasitysta tuot-
teen laadukkuudesta. Koska pienelle lihasilpulle ei ollut mitdén tehtavissa, tyonteki-
jOita ohjeistettiin poistamaan se mahdollisuuksien mukaan lihapalojen seasta kuljet-

timelle levittdessa.

Linjaston oikeanlaisella kokoamisella varmistettiin, etta tuotteet kulkivat prosessissa
mahdollisimman mutkattomasti. Lihat levitettiin kasin erilliselle kuljettimelle ennen
esileivitysta. Fileet kulkivat prosessissa paremmin, kun ne levitettiin paksumpi paa
edelld kuljettimelle. Ohuempi paa edella ne taittuivat helposti kaksin kerroin, jolloin
paneeraus ei paassyt tarttumaan fileen pintaan tasaisesti. Riittavat etaisyydet liha-
palojen valissa edesauttoivat siing, etteivat lihat kasaantuneet paallekkain prosessin

myo6hemmissa vaiheissa.

Valmistuksen aikana laitteiden jauhomaaria ja taikinaliemen maaraa tuli tarkkailla,
ja niita tuli lisata tarpeen mukaan. Uuden laitteen poistuloaukolla olevalle tarinapel-
lille kertyi helposti paneerauslaitteesta tulevaa jauhoseosta, joka liioissa maarin hi-
dasti lihojen sujuvaa liikkumista prosessissa eteenpain. Tyontekijoitd ohjeistettiin
tarkkailemaan ja puhdistamaan peltia tarvittaessa. Tuotannon lopuksi kaikki lait-
teissa olevat jauhot ja taikinaliemi tuli havittaa, koska ne olivat olleet kosketuksissa
raa’an lihan kanssa ja nain ollen niiden kaytt6 myéhemmin ei olisi ollut hygienian

kannalta turvallista.
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Koeajopaivien aikana prosessi saatiin optimoitua siihen kuntoon, etta tuotanto pys-
tyttiin aloittamaan alkuperéisen suunnitelman mukaisessa aikataulussa. Onnistu-
neen paneerauksen lopputulokseen paastiin, kun prosessi tarkasteltiin |api vaihe
vaiheelta. Paneroinnin kannalta oli tarke&aa, ettéa seka esileivitys, etta taikinaliemi
tarttuivat tuotteen pintaan kunnolla, jotta lopullinen paneeraus pystyisi kertymé&an
tuotteen pinnalle ja kestaisi siina prosessin myéhemmisséakin vaiheissa. Avainteki-
joita olivat kuljettimien riittava hidastaminen seka taikinaliemen ja paneerausjauho-

jen oikeanlainen koostumus.
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7 JOHTOPAATOKSET JA POHDINTA

Opinnaytetytn tavoitteina oli uusien paneroitujen tuotteiden prosessin optimointi ja
selkean ty6ohjeen luominen tuotannon tyontekijoille. Koska tuote ja sen prosessi
vaativat erityisid huomioon otettavia asioita, tydohjeeksi luotiin "Valmistajan kasi-
kirja”, jonka ensisijainen tarkoitus oli toimia tuotannon aloitusvaiheessa tyontekij6i-
den muistin tukena. Kasikirjaan oli koottu laitteiden arvojen lisaksi myds huomioita
muun muassa linjaston kokoamisesta, toimenpiteisté tuotannon aikana ja kuvia pro-
sessin eri vaiheista. Yleensa uusista tuotteista ei ole tarpeellista luoda nain kattavaa
materiaalia, mutta ndiden tuotteiden kohdalla se koettiin tarpeelliseksi, koska pro-
sessissa oli tavallista enemman muistettavia yksityiskohtia, jotka olivat lopputulok-
sen kannalta tarkeita toteuttaa oikein.

Tyobohjeistukseksi tehty "Valmistajan kasikirja” laadittiin ensisijaisesti tuotannon al-
kuvaiheeseen, jotta uusi tuote ja uusi prosessi tulisivat tutuiksi kaikkine vaiheineen.
Materiaalin kaytettavyytta ei varsinaisesti tutkittu esimerkiksi haastattelemalla tyon-
tekijoitd, mutta huomioin jalkikateen tuotannon tiloissa vieraillessani, ettd materiaa-

liin oli tehty merkint6ja kynalla, jos jotain muutoksia tai parannuksia oli havaittu.

Tyontekijoiden taitotason noustessa yksityiskohtaisen tydohjeistuksen tarve laskee.
(Highet 2008). Uuden prosessin muodostuessa rutiiniksi tydohjeen hyédyntaminen
tulee varmasti vdhenemaan ja osa kasikirjan tiedoista voidaan kokea turhaksi ja it-
sestaan selvaksi. Kasikirjasta voisi koota vain laitteiden arvot ja tdrkeimmaéat huomiot
tarkistuslistamaiseen muotoon, kun prosessi on tullut tyontekijoille tutuksi. Materi-
aalia on mahdollista kayttaa uusien tyontekijoiden perehdyttamiseen tuotteen koh-
dalta, mutta ensisijaisesti tuotannon tyontekijoiden perehdyttamiseen kaytetaan vie-
rihoitoperehdyttamisen mallia. Vierihoitoperehdyttaminen on yksildllista perehdytta-
mistd, jossa perehdyttamisesta vastaa maaritelty vastuuhenkil6. Perehdyttdminen
tapahtuu tyonteon ohessa. Materiaaliin pohjautuvasta perehdytyksestd puhutaan
malliperehdyttamisena. (Kupias & Peltola 2009, 37-38.) Yhteenvetona voisikin to-
deta, ettd yrityksen kayttama perehdytysmalli tuotannon tydntekijoille on yhdistelméa
vierihoito- ja malliperehdyttamista, jossa yksilollisen tybnopastuksen tukena kayte-

taan erilaisia perehdyttdmisen tukimateriaaleja, kuten kirjallisia tydohjeita.
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Tuotannon koeajojen aikana prosessin vaiheet saatiin optimoitua niin, etta tuottei-
den lopputulos vastasi tavoitteita. Koeajot tehtiin pienilla lihaméaarilla, mink& vuoksi
prosessin toimivuudesta pitkékestoisemmalla tuotannolla ei kuitenkaan voitu olla
taysin varmoja. Taman vuoksi tuotannon alkaessa ja tuotantomaarien kasvaessa
tyontekijoiden laadunvalvonta tulisi olemaan tarke&ssa osassa. Koeajojen avulla oli
saatu muodostettua tietoa siita, miten onnistunut lopputulos saavutetaan, ja taman

uskottiin helpottavan mahdollisten ongelmien ratkaisua.

Paneroitujen tuotteiden laatua arvioidaan yleensa paneroinnin tarttuvuuden ja kes-
tavyyden kautta. Paneroinnin tarttuvuuteen vaikuttavat monet tekijat, kuten esimer-
kiksi panerointiin kaytetyt raaka-aineet ja paneroitavan tuotteen ominaisuudet.
(Sanz & Salvador 2012, 471-472.) Paneroinnin tarttuvuus ja riittava keraéantyminen
tuotteiden pinnalle osoittautui prosessin suurimmaksi haasteeksi, varsinkin isom-
man fileen kohdalla. Paneroinnin tarttuvuutta seurattiin aistinvaraisesti, mutta my6s
seuraamalla tuotteiden painonnousua. Painot olivat vain suuntaa antavia otantoja,
silla esimerkiksi yhden ja saman fileen punnitseminen joka prosessin vaiheessa ei
ollut mahdollista. Raaka-aineiden koko vaihteli jonkun verran, minka takia paneroin-
nin tarttuvuuden mittauksessa ei voinut luottaa vain painojen seurantaan. Tydssa
olisi ollut mielenkiintoista perehtya enemman paneroinnin tarttuvuuteen vaikuttaviin
tekijoihin, mutta aiheen laajuuden vuoksi se ei ollut aikataulullisesti mahdollista. Tut-
kittavia asioita olisi voinut olla esimerkiksi paneroitavan tuotteen koon, muodon ja
rasvapitoisuuden, seka paneerausjauhojen eri ainesosien vaikutukset tarttuvuu-

teen.

Paneroiduista tuotteista 16ytyi hyvin kirjallisuutta, mutta harmillisesti moni materiaali
ei ollut vapaasti saatavilla. Paneroitujen tuotteiden suosiosta ja kulutuksesta ei juu-
rikaan 10ytynyt julkista tutkimusta, minka vuoksi selvitys suosion syista voisi olla yksi
tutkimuksen aihe liittyen paneroituihin tuotteisiin. Monessa materiaalissa nousi esiin
paneeraukseen imeytyvan 6ljyn vahentaminen erilaisin keinoin, jotta lopputuotetta
pidettaisiin terveellisempana. Tietynlaisen terveellisyystrendin ollessa pinnalla voi-
sin kuvitella, etta rasvapitoisuuden vahentdminen paneroiduissa tuotteissa tulee

olemaan tutkimuksen kohde my6s tulevaisuudessa.
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