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Mittarit seuraavat, kuinka

Maito kuivuu jauheeksi

B Valio on siirtynyt monito-
roimaan maitojauheen
valmistumista kiintedna osana
tuotantoprosessia. Tarkat,
reaaliaikaiset mittaustulokset
suoraan jauhevirrasta ovat
nostaneet tuotannon
tehokkuutta.

Hilkka Vahanen

Suomalaiset maitotilat ldhettavat Valio
Oy:n meijereihin vuosittain liki kaksi
miljardia litraa maitoa. Tama tarkoit-

taa, ettd yhti6 vastaanottaa reilut viisi
miljoonaa maitolitraa joka pdiva.

Venijian-viennin tyrehtyminen lén-
simaiden asettamiin kauppapakottei-
siin on saanut aikaan sen, ettd puolet
madrdstd on tatd nykyé kuivattava mai-
tojauheeksi.

Maallikko saattaisi erehtyd pitimadn
prosessia yksinkertaisena. Kuivaami-
nen on kuitenkin osattava toteuttaa tai-
ten, silld ylimadrdinen kuivuus ei tuo
lisdarvoa, sanoo yhtion vastaava tutki-
ja, tekniikan tohtori Marko Outinen.

”Siind ainoastaan hukataan valtavasti
kuivaamiseen kéytettyd energiaa. Mitd
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Jauheeksi kuivaaminen sadilyttaa maidon katevassa muodossa.
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kustannustehokkaammin ylim&ardi-
nen vesi poistetaan, sen parempi.”

Jauheen oikea kuivuusaste vaikut-
taa myos lopputuotteen laatuun. Liian
kuivan jauheen ominaisuudet huono-
nevat, ja liian kosteaksi jadnyt jauhe voi
paakkuuntua tai ruskettua sdilytyksen
aikana.

”Kerran saimme reklamaation siit4,
ettd perille saapunut kontillinen demi-
neralisoitua herajauhetta muistutti pi-
kemminkin sementtisikkejd’, Outinen
muistelee.

Kostea jauhe saattaa myos tukkia
prosessilaitteiston.
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"Ottaa aikansa, jos tdytyy pysahtyd
poistamaan tonni méirkdd jauhetta,
joka on jddnyt vadrdan paikkaan ju-
miin”

On siis monta syyti siihen, ettd yh-
ti6 on kiinnostunut
hiomaan prosessia
mahdollisimman
sulavaksi.

“Maidon  kui-
vauksen optimoin-
ti ei kuulosta raket-
titieteeltd. Sitd voisi ajatella, ettd kuiva
mik4 kuiva, tarkoilla mitoilla tuskin on
valid. Tdmd ei kuitenkaan pidd paik-
kaansa”

Tietda paremmin kuin
juustomestari

Kuivauksen optimointiin kuuluu olen-
naisena osana se, ettd Valio on siirtynyt
seuraamaan maitojauheen syntymista
FT-NIR-mittauslaitteilla suoraan osana
valmistusprosessia.

Pika-analytiikka ja sen siséllyttdami-
nen osaksi tuotantolinjastoa oli kiin-
nostanut Valiota pitkadn. Marko Outi-
nen, jolla on takanaan liki kolmen vuo-
sikymmenen ura yhtidssd, on padssyt
tarkkailemaan potentiaalisten mittaus-
laitteistojen kehitysta aitiopaikalta.

Valion kemistit alkoivat ensi kertaa
harkita tuotantolinjan naytteiden re-
aaliaikaista mittaamista ja syottdmistd
laboratorion tietojarjestelméan vuonna
1992, mutta silloin laitteet olivat vield
litan epatarkkoja.

Sen jdlkeen tilanne on muuttunut.

"Nyt analysoimme jauheet jo sddn-
nonmukaisesti laadunvalvontalabora-
torioissa FT-NIR-laitteilla ja teemme
kemiallisia analyyseja vain referenssin
vuoksi’, Outinen kertoo.

Hin esitteli Valion mittausjarjestel-
méi laboratoriolaitetoimittaja Hosme-
din isinnoiméssd Teollisuusanalytiik-
kapaivassa.

FT-NIR-tekniikka (Fourier trans-
form near-infrared) perustuu mole-
kyylispektroskopiaan eli suomalaisit-
tain védrahtelyspektroskopiaan.

IR- ja NIR-laitteistoilla mitataan
néytteestd spektri. Kun sitd verrataan
spektrikirjastoon, voidaan tunnistaa
nopeasti, misti aineesta on kyse. Va-
liossa on opittu luottamaan mittausta-
paan.

Aluksi yhtio hy6dynsi NIR-menetel-
mii kuivatun maidon laadun ja koos-
tumuksen tarkistamiseen laborato-

Kuivaaminen on
osattava toteuttaa
taiten, silla ylimaarainen
kuivuus ei tuo lisaarvoa.

riossa. Téssd vaiheessa néytteitd kiytiin
hakemassa manuaalisesti linjastosta la-
boratorioon tunnin vilein.

Koska tuotantolaitoksen kuivaus-
linjat ovat korkean hygienian aluetta,
kaytantd merkitsi
sitd, ettd kemistin
tai laborantin piti
my0s vaihtaa koko
varustuksensa tun-
nin vélein.

”Siind alkoi aja-
tella, ettd aika kdtevd olisi inline-mitta-
ri, joka kertoisi reaaliajassa, jos jotakin
on menossa pieleen.”

Ajatukset johtivat inline-NIR-jdrjes-
telmén hankintaan. Valio pilotoi inli-
ne-systeemid ensin Seindjoen meijeris-
sdan. Kun kokemukset sielld osoittau-
tuivat hyviksi, samanlainen jérjestelmi
otettiin kaytto6n myos Lapinlahden
yksikossa.

Nyt yhtiolld on kdytossddn kolme in-
line-NIR-laitetta.

“Olimme tutustuneet laitteeseen
alustavasti jo aiemmin ja huomanneet
sen tuottavan nopeita ja tarkkoja tu-
loksia. Sittemmin saimme laitteiston
vield koekdytto6n ennen kuin lopulli-
set hankintapéatokset tehtiin”, Outinen
kertoo.

Henkil6sté on tullut sinuiksi uuden
tekniikan kanssa hyvin.

”Vanhasta ’kylld juustomestari tietdd
paremmin’ -asenteesta padstiin pian
yli, kun huomattiin uuden mittausta-
van hyodyt. Sitten inline-mittaaminen
otettiin lampimdsti vastaan”

Tarkempi mittaaminen nikyy myos
tuloksena viivan alla.

”Kuivureiden teho
on kdytdnnossd kas-
vanut 15-20 pro-
senttia ja energian-
kulutus vahentynyt
saman verran sen
jalkeen, kun otimme
kdyttoon inline-analytiikan yhdistet-
tynd automaattiseen prosessikontrol-
lisysteemiin””

Tietotekniikan
kompastuskivet

Téysin hankaluuksitta siirtyminen uu-
teen teknologiaan ei ole sujunut.
“Mittaukset toimivat erittdin hyvin,
mutta ohjelmistojen ja tiedon siirron
kanssa on ilmennyt haasteita’, Outinen
$anoo.
Pdinvaivaa on aiheuttanut se, kuinka

"Suurin hyoty
saadaan, kun tulokset
ohjaavat suoraan
tuotantoprosessia.”

16ytdd mittausantureille sopivat néyt-
teenottopaikat tuotantolinjastossa.
Aina kun antureita siirrettiin, ne piti
myo6s kalibroida uudelleen, silld NIR
on herkki pienillekin muutoksille.

Nestevirtojen analysointi on Outisen
mukaan syytd tehdd paikassa, jossa on
laminaarivirtaus ja mielellddn mah-
dollisuus sulkea sivuvirtaus mittauk-
sen ajaksi esimerkiksi automaattivent-
tiileilla.

Jauhemaisten néytteiden analysoin-
ti edellyttdd anturin sijoittamista niin,
ettd jauhetta kertyy mittausta varten
muutama millimetri. Analyysin jil-
keen jauhe puhalletaan paineilmal-
la pois, ja uutta jauhetta alkaa kertyéd
mittakohteeseen saman tien.

Ongelma oli alussa tiedon nopea
karttuminen. Mittaustuloksia tallentui
niin paljon, ettd linjaston tietotekniik-
ka meni tukkoon.

”Eihdn normaalitilanteessa kukaan
tahdo katsella viittd miljoonaa spekt-
rid. Nykyisin spektridataa otetaan tal-
teen vain kalibrointivaiheessa.”

Mittarilla on ollut hankaluuksia
my0s muun jirjestelmédn kanssa kes-
kustelemisessa. Kdyttojarjestelmi- tai
tietoturvapaivityksen jalkeen on voinut
kdyd4 niin, ettd mittausdata on jadnyt
matkan varrelle, jolloin on tarvittu IT-
tukea.

“Jarjestelma vaatii kdyttoonoton jil-
keenkin jatkuvaa paapomista. Liséksi
tulokset ovat joissain kohteissa niky-
villd vain paikallisella niytolld. Ne pi-
tdisi aina saada vilittomasti myos val-
vomon naytoille”

Keskeinen yhtio-
td askarruttava ky-
symys on mittaustu-
losten hallinta.

”Suurin hyéty in-
line-analysaattorista
saadaan, kun se yh-
distetddn automaat-
tiseksi osaksi prosessikontrollisystee-
mid, eli rakennetaan jérjestelmd, jossa
inline-NIR-tulokset suoraan ohjaavat
tuotantoprosessia.”

Oman kokemuksensa pohjalta Ou-
tinen neuvoo, ettd inline-NIR sopii
parhaiten tuotantolinjalle, jossa teh-
dédn jatkuvasti samantyyppisté tuotet-
ta. Pienetkin muutokset prosessissa tai
raaka-aineissa voivat vaikuttaa tulok-
siin ja vaativat ainakin anturien uudel-
leenkalibrointia. 0

Kirjoittaja on vapaa toimittaja.
hilkka.vahanen@gmail.com
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