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Taman opinndytetyon toimeksiantajana toimi Walki Oy:n Valkeakosken
tuotantolaitos, joka on osa kansainvalistd paperinjalosteita tuottavaa yri-
tystd. Opinnaytetyon tavoitteena oli selvittdd, milla keinoin pakkausohjeis-
sa ilmenevia virheita voitaisiin vahentédd. Ongelman lahtotietojen selvitta-
miseksi Kartoitettiin, minkalaisia virheitd pakkausohjeissa télla hetkelld
esiintyy ja selvitettiin sitten, mistd ndma virheet voivat johtua.

Opinnaytetyon teoriaosuudessa kasitellaan yleiselld tasolla prosesseja, laa-
tua ja pakkaamista. Teorian tarkoituksena on antaa perustiedot opinnayte-
tyossa kasiteltdvélle aihealueelle. Tdmén liséksi opinnédytetyon kéytdnnon
osuudessa tarkastellaan tarkemmin rullan pakkaamiseen liittyva teoriaa.

Suurin osa opinndytety6ta varten tehdysté tutkimustyosté suoritettiin haas-
tatteluin ja jarjestelmatiedon keruulla ja analysoinnilla. Jarjestelmasta ke-
ratyn tiedon perusteella selvitettiin ohjeissa esiintyvat virheet ja niiden
syyt. Haastatteluiden avulla selvitettiin, miten pakkausohjeen valintapro-
sessi toimii ja mitd ongelmia siind koetaan olevan. Naiden tutkimusten tu-
loksien perusteella laadittiin prosessiin liittyvia kehitysideoita.

Opinnaytetyon tutkimuksen tuloksena voidaan todeta, ettd pakkausohjeen
valintaprosessi toimii hyvin. Virheiden syntymiseen vaikuttavat lahinna
prosessin osatekijat, joista suurin merkitys on prosessissa tyoskentelevillg
ihmisilla ja heiddn saamillaan tiedoilla ja tyovélineilld. Merkittavassa
asemassa virheiden vahentdmiselle on prosessien rajapinnoissa tapahtuvan
molemminpuolisen vuorovaikutuksen lisédminen ja tatd kautta ohjeisiin
liittyvan palautejarjestelman kehittaminen.

prosessit, pakkaus, virheet, ohjeet
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This thesis was commissioned by Walki PLC Valkeakoski, which is an in-
ternational producer of paper converting. The aim of the thesis was to find
out, how mistakes in packing instructions could be reduced. To find out
basic data as to the problem, we examined what kind of mistakes were as-
sociated with packing instructions and then judged where these problems
might come from.

The theory part of the thesis deals with concepts such as process, quality
and packing at a general level. The objective of the theory part is to give
the reader basic knowledge with relation to the theme of this thesis. Fur-
thermore, reel packing is explored in closer detail in the experimental part
of the thesis.

Most of the research work was carried out through interviews and by gath-
ering and analyzing data acquired from the systems of the company. Mis-
takes in packing instructions and reasons for these were uncovered using
the strength of the system analysis. The process of selecting packing in-
structions and the problems connected with these were covered through in-
terviews. Improvement ideas were developed based on the results of this
research project.

According to the results of this study, we can state that the process of se-
lecting packing instructions works well. The elements of the process, such
as employees, information, and instruments are the most important causes
for mistakes in the packing instructions. An important role in the reduction
of mistakes is played by the interfaces of the process. These can be im-
proved by increasing reciprocal interaction. Better interaction can also im-
prove the functionality of the feedback system.

process, packing, mistakes, instructions
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Pakkausohjeprosessin kehittdminen

1 JOHDANTO

Taman opinndytetyon toimeksiantajana toimi Walki Oy:n Valkeakosken
tuotantolaitos. Télle opinndytetydlle ilmeni tarve, koska tuotantolaitokses-
sa on viime vuosien aikana havaittu lukuisia ongelmia pakkausohjeiden
tietojen laadussa. Pakkausohjeissa esiintyvat virheet aiheuttavat ongelmia
tuotannon pakkausprosessissa. Epdaselvat ohjeet aiheuttavat uudelleen
pakkaamista ja tdma tuo turhia lisékustannuksia ja lisatyotd. Pakkausoh-
jeissa olevat virheet tuottavat ongelmia nimenomaan pakkauksessa tyos-
kentelevien henkildiden tyontekoon.

Tyon tavoitteena oli etsié ratkaisuja, joilla véhennetdéan virheiden muodos-
tumista pakkausohjetta valittaessa. Tarkoituksena oli kartoittaa, minkalai-
sia virheellisia tietoja pakkausohjeissa esiintyy talla hetkelld, ja missé pro-
sessin toimintavaiheessa ndma virheet syntyvat. Tété varten oli tarpeellista
tutustua itse pakkausohjeen valintaprosessiin ja siihen, missa kaikissa pro-
sessin vaiheissa virheen teon mahdollisuus esiintyy. Lisaksi tutkimukselle
pohjaa antamaan, tuli koota jarjestelmatietoa pakkausohjeisiin liittyvista
virheilmoituksista.

Opinnéytetyon teoriaosuudessa kasitelld&n prosessi- ja laatuteoriaa. Teo-
riaosuuden lopussa kasitelldaan lyhyesti pakkaamisen yleista teoriaa tuke-
maan opinnaytetyén kaytdnndn osuutta, jossa késitelldén tarkemmin rullan
pakkaamiseen liittyvé teoria. Opinndytetyotd varten tehtévé tutkimustyo
suoritettiin 1&hinnd haastatteluin ja tietokoneella jérjestelmatietojen tutki-
misella.

Tyo0 rajattiin koskemaan pakkausohjeita, joten vain pakkausohjeisiin liit-
tyvid virheitd kasitelld&n ja muut pakkaamiseen ja pakkauksen ohjeistuk-
seen liittyvat ongelmat on jatetty tdman opinndytetydn ulkopuolelle.
Opinnaytetytssa késitellddn kaikki pakkausohjeeseen liittyvat prosessit,
silla myOs ohjetta kdyttavien prosessien toiminta tulee ymmartadd. Opin-
naytetyossa keskitytddn kuitenkin enemman pakkausohjeeseen ja pak-
kausohjeen laadintaprosessiin.
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2 WALKIOQOY

Walki Group on johtava paperinjalostustuotteita tuottava kansainvélinen
yritys. Walkin tuotantolaitokset sijaitsevat seitsemassa eri maassa, jotka
ovat Suomi, Saksa, Hollanti, Puola, Englanti, Vendja ja Kiina. Suomessa
on kaksi tuotantolaitosta, jotka sijaitsevat Valkeakoskella ja Pietarsaares-
sa. Walkin tuotantolaitosten liikevaihto on yhteensd noin 325 miljoonaa
euroa ja henkiloston méaéra noin tuhat. (Walki 2013.)

Walki Groupilla on kolme kuvan 1 mukaista liiketoiminta-aluetta, jotka
ovat paperipakkaaminen, kuluttajakartongit ja tekniset tuotteet. Jokainen
lilketoiminta-alue toimii omilla markkinoillaan. Walki valmistaa muun
muassa kdareitd paperi- ja metalliteollisuuden tarpeisiin, materiaaleja elin-
tarvike- ja kuluttajapakkauksiin, koriste- ja muita raataloityja laminaatteja,
paallystemateriaaleja kartonki- ja aaltopahvipakkauksiin, pinnoitteita eris-
tysaine- ja rakennusteollisuuteen sekd ratkaisuja teknisiin sovelluksiin.
(Walki 2013.)

TECHNICAL PRODUCTS PAPER PACKAGING

o )

Eristysaine- ja rakennus-  Tekniset teollisuuspaperit
teollisuuden pinnoitteet Paallystetty kartonki Barrier Lining

Kuva 1. Walki Group toimii kolmella liiketoiminta-alueella (Walki 2013).

Walki Oy Valkeakosken tuotantolaitos toimii teknisten tuotteiden liike-
toiminta-alueella ja on erikoistunut eristys- ja rakennusmateriaaleihin, tek-
nisiin teollisuuspapereihin, joustopakkauksiin ja raskaaseen pakkaami-
seen. Valkeakosken tehtaan tuotantokapasiteetti on 60 000 tonnia vuodes-
sa ja henkilostomaéra noin kaksisataa. (Walki 2013.)
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3 PROSESSITEORIA

Prosessi on toiminnallinen kasite, joka on olemassa siksi, ettd se tarjoaa
vakiintuneen ja toistettavan toimintamallin toistuvien tapausten hoitami-
seen (Salomaki 1999, 99). Prosessi onkin yleensa joukko toisiinsa liittyvia
toimintoja, joiden toteuttamiseen tarvitaan erilaisia resursseja, joiden avul-
la sy6tteet muutetaan tuotoksiksi (Laamanen & Tinnild 2009, 121). Kuvan
2 mukaisesti prosessi voi olla toisto ja/ tai sekvenssi. Toistossa samaa vai-
hetta toistetaan lukuisia kertoja ja sekvenssissa tietyt erilaiset vaiheet seu-
raavat toisiaan tai etenevat rinnakkain (Lillrank 1999, 26).

| _
Vaihe 3a

| u |
—— Vaihe 1 Vaihe 2 «f |
Vaihe 3b H Vaihe 3c o

Kuva 2. Prosessi voi koostua toistosta, jolloin samaa vaihetta toistetaan lukuisia kertoja
tai sekvenssistd, jossa tietyt vaiheet seuraavat toisiaan tai etenevat rinnakkain
(Lillrank 1999, 26).

Prosessikasite on tullut tunnetuksi erityisesti kemiallisista prosesseista,
joissa sarja perakkaéisia reaktioita synnyttadd tietyn uuden lopputuloksen.
Prosessiteollisuus onkin hyvé esimerkki siitd, kuinka prosesseja hyddyn-
netdan kaupallisesti. (Lecklin 2006, 124.)

Prosesseja on useita erilaisia, 1990-luvulla prosessimainen ajattelu onkin
edennyt suurin harppauksin eteenpdin. Liiketoiminnan hallintaan liittyva
prosessi on liiketoimintaprosessi, joka kasittad jarjestelméllisen yrityksen
toimintojen johtamisen, suunnittelun ja toimeenpanon. Liiketoimintapro-
sessin tarkoituksena on, etté asiakkaat saavat haluamansa tuotteet ja palve-
lut haluamassaan ajassa ja laadussa, sovittuun aikaan ja hintaan (Opetus-
hallitus 2004). Liiketoimintaprosessi on siis joukko toisiinsa liittyvié teh-
tavia, jotka yhdessa tuottavat liiketoiminnan kannalta hyodyllisen tulok-
sen. Liiketoimintaprosessi ja siihen liittyvét osatekijat esitetddn kuvassa 3,
sivulla 4. (Lecklin 2006, 124.)
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PROSESSI

Syotteet Toimintoketju Suoritteet

ASIAKAS

Tulokset

TOIMITTAJA

Ihmiset
Menetelmat
Tiedot/taidot
Koneet

Muut resurssit
Ohjaus

Kuva 3. Liiketoimintaprosessi on joukko toisiinsa liittyvié tehtavia, jotka yhdessé tuot-
tavat tavoiteltavan tuloksen (Lecklin 2006, 124).

Prosesseja on tuotannossa ja toimistoissa. Prosessi taytyy voida tunnistaa,
jotta tehtdvat voidaan mééritelld ja kuvata ja tdman jalkeen sen suoritus-
kyky mitata. Tdmé on edellytyksend sille, ettd prosesseja pystytaan kehit-
tdméaan ja ohjaamaan. Prosesseja voidaan ohjata niin, ettd tulokset ja suo-
ritteet vastaavat prosessille asetettuja tavoitteita ja laatuvaatimuksia. Lop-
putuotteen laatu ja prosessin laatu ovat kuitenkin kaksi eri asiaa, jotka
rijppuvat aina tarkastelundkokulman valinnasta. (Lillrank1999, 24-26;
Lecklin 2006, 124.)

Prosessilla on aina asiakas eli ilman asiakasta ei voi olla prosessia. Asia-
kas voi olla yrityksen sisédinen tai ulkoinen, joku jolle prosessi tuottaa lisé-
arvoa. (Lecklin 2006, 124.)

3.1 Prosessikasitteita

Liiketoimintaprosessi késittaa yrityksen koko liiketoiminnan aina ulkoisis-
ta toimittajista ulkoisiin asiakkaisiin asti. Tdma ketju muodostaa yrityksen
tilaus-toimitus-ketjun. Liiketoimintaprosessin avulla aikaan saadaan liike-
toiminnan tulokset. Né&itd prosesseja voi olla yrityskokonaisuudessa use-
ampia, mutta ne ovat yleensd itsendisid ja tulosvastuullisia. (Salomaki
1999, 100.)

Ydinprosessi on liiketoimintaprosessin osa, joka keskittyy ulkoisen asiak-
kaan palvelemiseen ja sen tarkoituksena on tuottaa lisdarvoa asiakkaalle.
Ydinprosessissa lisdarvo tuotetaan jalostamalla yrityksesta 16ytyvat kyvyt
ja osaaminen tuotteiksi, jotka myydaan sitten asiakkaalle. Ydinprosessit
ovat kokonaisuuden kannalta yrityksen tarkeimpia prosesseja, néita ovat
usein kuvassa 4 (s. 5) esitetyt prosessit eli asiakasprosessit, tuotanto ja tuo-
tekehitys. (Lecklin 2006, 130.)
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Toimittaja Oma yritys Asiakas
ASIAKASPROSESSIT
L—1
=
TUOTANTO >
l/‘
el
TUBGTEKEHITYS

P l |

Kuva 4. Yrityksen ydinprosessit palvelevat suoraan asiakasta (Lecklin 2006, 129).

Tukiprosessit ovat yrityksen siséisia prosesseja, jotka eivat merkittavasti
palvele suoraan ulkoista asiakasta. Tukiprosessien tarkoituksena on tukea
organisaation toimintaa mahdollistamalla ydinprosessien onnistuminen.
Niiden tulisi toimia tehokkaasti ja huomaamattomasti niin, ettd ne eivat
aiheuta ongelmia ydinprosessien toiminnalle. Yksi tukiprosessi voi palvel-
la montaa ydinprosessia. (Saloméki 1999, 101.)

Avainprosessit liittyvat organisaation menestystekijoihin. Ne ovat yrityk-
sen tarkeimmaét prosessit ja ensisijaiset kehittdmiskohteet. Avainprosessit
voivat olla ydin- tai tukiprosesseja tai niiden osaprosesseja. (Lecklin 2006,
130.)

Padprosessit ovat kokonaisuuden kannalta keskeisia ja laajoja prosesseja,
joita voidaan yleensa tarkastella erillaan liiketoimintaprosessista (Saloma-
ki 1999, 100). Paaprosessi on yleensa ydinprosessi, jolla on sisdinen tai
ulkoinen asiakas (Lecklin 2006, 130).

Osaprosessit ja alaprosessit ovat kuvassa 5 (s. 6) esitetyssa prosessihierar-
kiassa alimmalla tasolla olevia prosesseja. Osaprosesseja ja aliprosesseja
kaytetadn prosessin ollessa niin laaja, ettd se halutaan jakaa pienempiin
kokonaisuuksiin. Osaprosessi voi olla esimerkiksi madaritellyn prosessin
tyon tekemiseen keskittynyt osa eli tydprosessi. (Salomaki 1999, 101.)
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Paaprosessi Asiakassuhde-
/ prOSESSi \
Prosessi o . Ratlalsun . - Ratiaisup
vy maaritys toimitus
Osaprosessi/ Tarjouksen Tarjouksen
alaprosessi suunnittelu tekeminen
Vaihe/ Asiakkaan . Palvelu- Hinnat ja
tehtava tarpeet paketti myyntiehdot

Kuva 5. Prosessit voidaan ryhmitell& hierarkkiseen rakenteeseen (Lecklin 2006, 133).

Vaihe tai tehtévé on prosessiin kuuluva alimman tason toiminta ja proses-
sin kuvaamisen perusyksikkd, jota ei enéa tarvitse erikseen kuvata osapro-
sessina. Tydvaihe onkin useimmiten kerralla suoritettava kokonaisuus, jo-
hon prosessikuvauksessa ei laadita prosessikaaviota vaan liitetddn usein
tyoohje, jonka laajuus riippuu tehtdvan luonteesta. (Salomaki 1999, 101.)

3.2 Prosessin osatekijat

Salomé&en (1999) mukaan prosessit koostuvat erilaisista tehtavista. Tehté-
vat taas tarvitsevat erilaisia resursseja toimiakseen. Kaikki ndma osatekijat
vaikuttavat omalla tahollaan myds lopputuotteen laatuun. Muutos yhdes-
sékin tekijassd, nakyy aina lopputuotteessa. Kaikista tekijoista aiheutuu
laadulle aina my6s luonnollista ja normaalia vaihtelua.

Ty0Oprosessiin vaikuttavat kuvassa 6. (s.7) esitetyt osatekijét, joita voidaan
my6s kutsua prosessin resursseiksi. Resurssit ovat tekijoitd, joita ilman
prosessi ei toimisi. Erilaisia osatekijoita ovat: ihminen, materiaali, koneet
ja laitteet, menetelmaét, tieto ja ympérist6. Naistd ihminen toimii useimmi-
ten prosessin kayttdjana. Materiaalit ovat raaka-ainetta, josta valmistetaan
prosessin tuotos. Tuotoksen aikaansaamiseksi tarvitaan tyokaluja, tyovali-
neitd sekd koneita ja laitteita. Koneiden kéyttamiseen tarvitaan menetelmié
ja tapoja. Tyon tekemiseen tarvitaan tietoa ja dataa esimerkiksi tybohje. Ja
koko t&h&n tyohon vaikuttaa olemassa oleva tydympéristd. (Salomaki
1999, 102-103.)
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Menetelmd, tyotapa
lhminen, "\ Materiaali,
tyontekija &t‘ raaka-aine
6

Prosessin kdynnistédva | > Prosessin aikaansaama
HERATE LOPPUTULOS

Koneet, Ympdristo,
vdlineet : olosuhteet

Tieto, ohjeet

Kuva 6. Tydprosessin lopputulokseen vaikuttavat osatekijat (Saloméaki 1999, 102).

Saloméen (1999) mukaan itse prosessin toimintaan vaikuttaa lisaksi erilai-
set tekijat, jotka saavat aikaan esimerkiksi prosessin alkamisen ja loppu-
misen. Prosessin toimintaan ja sen lopputulokseen pystytaan vaikuttamaan
ohjaussuureilla.

Herdte (input) on prosessin kaynnistava impulssi. Se on jokin tapahtuma
tai tilanne, joka on méaaritelty prosessin herétteeksi. Kun tdmé impulssi ta-
pahtuu, kdynnistyy prosessi maérittelyjenséd mukaisesti. Herdte on ainee-
ton kasite, joten heréte ei tarkoita prosessiin tulevaa syo6tettd, materiaalia
tms. ellei sitten tdman tuloa ole madritelty prosessin herétteeksi.

Syote on prosessiin ulkopuolelta tuleva asia, jota prosessi tarvitsee toimin-
taansa. Syotteitd ovat esimerkiksi materiaalit ja energia. Materiaalit voi-
daan vield jakaa tuotteeseen jadviksi materiaaleiksi ja apumateriaaleiksi,
joita tarvitaan tuotteen valmistamiseen, mutta jotka eivét lopputuotteeseen
jaa.

Lopputulos (output) on tilanne, joka vallitsee prosessin padttyessa. Proses-
sin lopputulos on myos aineeton kasite, joka voi olla ovesta tuotteen kans-
sa ulos kdveleva asiakas, tietokoneelle raportoitu ja seuraavalle vaiheelle
(sisdiselle asiakkaalle) toimitettu tyd, postilaatikkoon pudotettu Kirje tms.

Tuotos syntyy prosessista lopputuotteena tai sivutuotteena. Tuote on se
asia, joka prosessista on tarkoituksena tehda ja sivutuotteita ovat prosessin
aiheuttamat yliméérdiset tuotokset, esimerkiksi jatteet.

Prosessia hallitaan ja s&ddetddn ohjaussuureiden avulla, jotta prosessille
saadaan aikaiseksi haluttu lopputulos. Ohjauksella on aina suuruus ja
suunta.

Héiridsuureet ovat taas prosessin toiminnan aikana tapahtuvia, prosessille
luonteenomaisia vaihteluita tai trendinomaisia muutoksia. Hairiésuureet
voivat olla myds ennalta arvaamattomia pienid hairioitd. Myos hairidsuu-
reella on aina suuruus ja suunta. Ohjaussuureita kaytetaankin hairiésuurei-
den vaikutuksen poistamiseen. (Saloméki 1999, 102-104. )
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3.3  Prosessin kuvaaminen

Prosesseja kuvataan eri tarkoituksia varten. Tarkoituksena voi olla proses-
sien johtaminen, ongelmien ratkaisu tai tietojérjestelmien kehittdminen.
Usein prosessin kuvaamista kaytetddn apuna itse prosessin kehittdmisessa.
(Laamanen & Tinnild 2009, 124.)

Prosessin kuvaaminen on erittdin tarkeda prosessin kehittdmisen kannalta.
Prosessin kuvaamisessa esitetaan kaikki prosessin ymmartdmisen kannalta
kriittiset toiminnot ja muut méérittelyt, jotta eri osapuolet saavat prosessin
toiminnasta todellisen ja yhtenéisen késityksen. Prosessin kuvaus sisaltaa
prosessiin liittyvat oleelliset tekijat, kuten resurssit, henkiléston, menetel-
mat, tyokalut, tuotoksen ja ymparistokuvauksen seka prosessin liitynté-
pinnat toisiin prosesseihin. (Laamanen & Tinnild 2009, 124; Salomaki
1999, 104.)

Prosessikuvausten tekoon on olemassa useita erilaisia menetelmid. Kuvan
7. mukaisesti prosesseja voidaan tarkastella useilta eri tasoilta. Kuvausme-
netelmé& valitaan sen mukaan, kuinka yksityiskohtainen kuvaus prosessista
halutaan tehd&. Esimerkiksi prosessikaavio on kaavion muotoon piirretty
esitys, jossa esitetdan graafisesti prosessin toiminnot, tietovirrat ja roolit
tai henkil6t. Ja vuokaavio on taas kaavio, johon kuvataan vain prosessin
toiminnot ja tiedot. (Laamanen & Tinnild 2009, 124; Salomaki 1999, 104.)
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Kuva 7. Prosessien kuvaustaso vaihtelee sen mukaan, kuinka yksityiskohtaisesti pro-
sessi halutaan kuvata (Valiméki 2011).

Suomalaisissa yrityksissd prosessien kuvaamista alettiin tehd& laajemmin
1980-luvun loppupuolella 1SO 9000 -laatustandardien mukaisia laatujér-
jestelmi& laadittaessa. Maailmalla on monia erilaisia malleja ja s&antoja
prosessikuvausten laatimiseen, mutta toistaiseksi yhtenevaisia ohjeita ei
ole pystytty sopimaan. (Valimaki 2011.)
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Prosessikuvauksessa esitettévia keskeisia tietoja ovat seuraavasti:

- mitd tehd&an (toiminnot)

- milloin tehd&an (ajoitus)

- missé tehddén (paikka)

- kuka tekee (henkild)

- mitd tietoa tarvitaan ja/tai luodaan.

Nailla tiedoilla syntyy lopputuloksena kuvaus siitd, miten lisdarvo asiak-
kaalle luodaan. (Valiméki 2011.)

3.4 Rajapinnat

Organisaation sisélla toimii yleensd useita eri prosesseja, jotka ylittavéat
osastojen ja yksikoiden vélisia rajoja. Esimerkiksi toimitusprosessi ylittaa
myynti-, markkinointi-, tuotanto- ja logistiikkaosastojen rajoja. Prosessit
voivat ulottua my6s yli organisaation rajojen toimittajille, asiakkaille ja
yhteistyokumppaneille. Tata rajaa, jossa vuorovaikutus prosessien valilla
tapahtuu, kutsutaan liityntapinnaksi tai rajapinnaksi. (Laamanen & Tinnila
2009, 109.)

Rajapinnat ovat usein keskeisessd asemassa prosesseja kehitettdessa. Par-
haat mahdollisuudet parantaa prosessin tehokkuutta voidaan usein paikan-
taa nimenomaan toimintojen valeihin eli kohtiin, joissa tehtdvéan suoritus
siirtyy esimerkiksi osastolta toiselle. Rajapinnat ovat kriittisi& liitoskohtia,
jotka saattavat olla vaikeasti havaittavissa ja ndin myos vaikeasti johdetta-
vissa. (Valiméki 2011, luento.)

Rajapinnoissa tapahtuvaa tiedonsiirtoa ja kommunikointia kutsutaan vuo-
rovaikutukseksi. Prosessien yhteydessé vuorovaikutus voi olla prosessien
valistd tai prosessin ja sidosryhmien vélistd vaikutusta. Yleensa vuorovai-
kutus tarkoittaa molemman suuntaista informaation kulkua. Tiedon kulki-
essa prosessista asiakkaalle puhutaan tuotoksista ja kun tieto kulkee asiak-
kaalta prosessiin, puhutaan palautteesta. Tiedon taas kulkiessa toimittajalta
prosessiin, puhutaan syotteesté. (Laamanen & Tinnild 2009, 110.)

Voidaan ajatella, ettd vuorovaikutus eli syotteet ja tuotokset tekevat pro-
sessin nakyvéksi. Prosessin tydvaiheesta syntyy usein jonkinlainen fyysi-
nen todiste siit4, mité on tehty, esimerkiksi dokumentti. Taman perusteella
tiedetédén tyovaihe tehdyksi ja sen perusteella voidaan arvioida tydvaiheen
laatua. (Laamanen & Tinnil4 2009, 110.)

3.5 Prosessien laatu

Tuotteiden ja palvelujen laatu muodostuu yrityksen eri toimintaprosessien
laadusta. Tdman periaatteen mukaan laatu pitdd suunnitella ja rakentaa yri-
tyksen toimintaprosesseihin. Laadukkaat prosessit tuottavat laadukkaita
tuotteita, ja ndma taas johtavat tyytyvaisiin asiakkaisiin. Viime kadessé
toiminnan laatu perustuukin yrityksen johtamiseen ja yrityskulttuuriin.
(Haverila, Uusi-Rauva, Kouri & Miettinen 2009, 373.)
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Prosessien tarkeimpand tarkoituksena on tuottaa hyotyé. Prosessiin sijoi-
tettujen panosten arvo taytyy jaada pienemmaksi kuin prosessin lopputu-
loksen antama hyo6ty. Laatuongelmien aiheuttama hukkatyd alentaakin
prosessin hyotysuhdetta nopeasti, koska tuotteen korjaamisen ja uudelleen
teon liséksi kustannuksia aiheuttavat my6s hukkaan menevat materiaalit,
tyOt, apuaineet, energia yms. Prosessissa tapahtuvan luonnollisen havikin,
laatuongelmien ja yleisen tehottomuuden tai huonojen menetelmien aihe-
uttamia kustannuksia on kuitenkin joskus vaikea erottaa toisistaan. Tama
ei valttdmatta ole tarpeellistakaan, silla kustannuserillda on monimutkaisia
ristikk&isvaikutuksia, minka vuoksi hyotysuhdetta tulisikin aina tarkastella
ja kehittédé kokonaisuutena. (Saloméaki 1999, 55.)

3.6  Asiakkuus

Jokaisella prosessilla on asiakas eli ilman asiakasta prosessia ei voi olla
olemassa. Asiakas onkin laadun lopullinen arviomies. Laadun tekeminen
on usein hyvin asiakasléhtoisté toimintaa. (Lecklin 2006, 79.)

Prosessin asiakas voi olla yrityksen sisdinen tai ulkoinen. Liiketoiminta-
prosessilla asiakas on ulkoinen, tuotteesta maksava asiakas. Sisdinen asia-
kas on yrityksen sisalla olevan osaprosessin seuraava vaihe, joka kayttaa
edellisen vaiheen toimittamaa tuotetta hyddyksi omassa prosessissaan. Ul-
koisen asiakastyytyvéisyyden yllapidon merkitys tiedostetaankin yrityk-
sissd yleensd hyvin, mutta siséinen toimittaja-asiakassuhde jaa helposti
hyddyntdmatta. (Saloméki 1999, 105.)

3.6.1 Vidlillinen ja véliton asiakas

Yleisimmin asiakkaaksi mielletdan tuotteen tilaaja, joka on suorassa yh-
teydessa yritykseen. Tdllainen asiakas on valiton asiakas, jonka tunnista-
minen on usein helppoa ja jonka tarpeiden tyydyttdmiseen laadulla pyri-
taan. (Lecklin 2006, 80.)

Valillinen asiakas kayttéda yrityksen tuotteita, vaikka ei yleensa itse ole
suorassa yhteydessé yrityksen kanssa. Vlillinen asiakas on valittdman
asiakkaan asiakas. Myos valillisen asiakkaan tyytyvaisyydesta tulisi valit-
taa, silla ndmé ovat kuitenkin tuotteen lopullisia kéayttajia ja taten myos
maksajia. (Lecklin 2006, 80.)

3.6.2 Ulkoinen ja sisainen asiakas

Ulkoinen asiakas on yrityksen ulkopuolelta tuleva asiakas, joka on toimin-
nan lopullinen rahoittaja. Tdmén lisaksi yrityksell& on usein sisdisid asiak-
kaita. Kuvassa 8 (s.11) ndhd&an tuotteen valmistus- ja toimitusprosessin
asiakkuudet. Jokaisesta prosessivaiheesta valmistuu tyon tulos, joka voi
olla puolivalmiste tai asiakirja. Tama luovutetaan seuraavalle prosessivai-
heelle, jolloin syntyy sisdinen toimittaja-asiakassuhde. Yrityksen ulkopuo-
lisiin toimittajiin ja asiakkaisiin muodostuvat suhteet ovat ulkoisia asiak-
kuuksia. (Lecklin 2006, 80.)
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ASIAKAS ASIAKAS ASIAKAS ASIAKAS
ULKOPUOLISET|—™ ™ OSASTO = OSASTO — OSASTO — [ULKOPUOLISET
TOIMITTAJAT |=—— A -— B -— C <« | ASIAKKAAT
TOIMITTAJA TOIMITTAJA TOIMITTAJA TOIMITTAJA

Kuva 8. Tuotteen valmistus- ja toimitusprosessissa on sisdisia ja ulkoisia asiakkuuksia
(Lecklin 2006, 81).

Ulkoisten asiakkaiden tyytyvaisyys tiedostetaan hyvin, mutta sisdisté asi-
akkuutta ei ehk& yleensa pidetéd niin merkittdvanad. Tassa onkin erityisesti
huomioitava se, etta jos sisdinen asiakkuus ei toimi halutulla tavalla, se ai-
heuttaa usein myos ulkoiselle asiakkaalle asti nakyvid tuote- tai palvelu-
virheitd. Kuvassa 9 on kuvattu prosessin eteneminen vaiheesta vaiheeseen,
jolloin havaitaan jokaisen tyovaiheen vélisen laadun vaikuttavan osaltaan
lopputuotteen kokonaislaatuun. Laadunhallinnan tehtdvané on pitaa huol-
ta, ettd jokainen prosessiin osallistuva tietdd oman tyonsé tarkeyden. Toi-
mitusketjun laadun mé&aréakin useimmiten sen heikoin lenkki. (Lecklin
2006, 81.)

Prosessin eteneminen

vaiheeslta vaiheeseen
Kolmas taho

5.

AT,

I’?_\\
Loppu-  Asiakas
luote — larpeel
— loiveel
4 S
3.
Laadun tarkaslelulasol:

I. Loppuluotleen laalu

2. Toimminnon B suorilleen laatu C:lle

3. Toiminnan laalu B:ssa

4. TyOyhleisdn laatu A:ssa

5. Sosiaalinen laalu (Jaalu kolmannelle laholle)

Kuva 9. Prosessin edetessa vaiheesta vaiheeseen, voidaan laatua tarkastella eri tasoissa
(Siivola 2011).

3.7 Prosessin kehittdminen

Yrityksen toimintaa kehitetddn kehittamalla prosesseja, joilla yrityksen
suoritteet syntyvat. Lecklin (2006) on esitellyt kirjassaan kuvan 10 (s. 12)
mukaisen kolmivaiheisen kehittdmismallin. Tdman mallin mukaan kehi-
tystyon ensimmaéinen vaihe on nykytilan Kkartoitus, jonka tavoitteena on
saada pohjatiedot kehitettéville prosesseille, jotta tiedetadn, missa vaihees-
sa nyt ollaan ja mita tavoitellaan. Toisen vaiheen prosessianalyysissa sel-
vitetddn olemassa olevat ongelmat ja haetaan niille ratkaisuja. Prosessiana-
lyysin tuloksena saadaan prosessin kehittdmistapa. Kolmas vaihe on pro-
sessin parantaminen, joka siséltdd parannussuunnitelman ja uudistetun
prosessin kayttdonoton. Nama kolme vaihetta yhdessa muodostavat jatku-
van kehittamisen prosessin. (Lecklin 2006, 134-135.)
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Jatkuva kehittdminen

Nykytilan ) . Prosessin
JE : _| Prosessi ”
‘ kartoitus analyysi &ai:laer::a- !

Kuva 10. Prosessin kolmivaiheinen kehittdmismalli (Lecklin 2006, 134).

Edelld kuvattu kolmivaiheinen kehittdmisprosessi keskittyy vain prosessin
tekniseen puoleen. Prosessin kehittdminen voidaan kuvata myos kuvan 11
mukaisesti, jolloin huomioidaan myds henkinen muutos, tdssa tekninen ja
henkinen puoli kehittyvat rinnakkain. Prosessin kehittdmisen onnistumi-
seen vaikuttaakin aina teknisen puolen liséksi myds henkisen muutospro-
sessin onnistuminen. (Lecklin 2006, 136.)

o T S Tavoite
il Mita haluamme
Talmet " Toteutus aikaansaada?

*Valinta
* Vaihtoehdot
* Benchmarking 5 Oppimi;en '
* Ongelmat? mahdollistaminen
- * Tiimity®, -valmennus
* Analysointi

* Edellytysten luominen

Nykytilanne * Johdon tuki
Missa olemme Henkinen
tanaan? muutosprosessi

Kuva 11. Prosessin kehittdmismalli, jossa huomioidaan teknisen muutoksen lisaksi myods
henkinen muutos (Lecklin 2006, 135).




Pakkausohjeprosessin kehittdminen

3.7.1 Nykytilan kartoitus

Lecklinin (2006) mukaan prosessien nykytilan kartoitus on tarkeé osa pro-
sessin kehittdmistd, silla sen avulla saadaan pohjatiedot kehitettdvien pro-
sessien valintaa varten. Kartoitus on tarkeéé siksi, ettd prosessin kehitta-
misen onnistumiseksi on tiedettdva misté tilanteesta lahdetaan liikkeelle ja
mihin halutaan pé&&sta. Kehittdmistyd onnistuu parhaiten hyvin organisoi-
dussa muodossa. Nykytilan kartoituksen péaatehtavana on prosessityon or-
ganisointi, prosessikuvausten ja prosessikaavioiden laatiminen ja prosessin
toimivuuden arviointi.

Alkuvaiheessa tulee nimetd paaprosessit, jotta kaikki osapuolet tunnistavat
ne heti liikkeelle 1&4hddssé. Yrityksen prosesseista laaditaan prosessikartta,
josta prosessien keskindiset vuorovaikutukset selvidvat. Prosessista laadi-
taan yleiskuvaus, josta ilmenee esimerkiksi prosessin nimi ja tarkoitus,
keskeiset tehtdvat, prosessin asiakkaat ja heiddn saamansa suoritteet. Pro-
sessikuvauksen lisaksi olisi hyvé laatia myos sanallinen yleiskuvaus, jossa
kerrotaan prosessin keskeiset asiat.

Prosessikaaviolla on tarkoitus havainnollistaa prosessikuvauksen sisélto.
Prosessikaaviossa esitetddn prosessin vaiheet ja osallistuvat henkilot ja
heidan funktiot piirroksena. Prosessikaavioon valitaan padlinjat, ja poik-
keamat kuvataan erillisissa tyoohjeissa. Kaavio tulisi pitd4 helppolukuise-
na ja yksinkertaisena. Jos tehtévét sisaltavat paljon tyovaiheita, niista tulisi
piirtda uusi seuraavan tason kaavio tai kuvata tydvaiheet tydohjeissa. Pro-
sessikaavioon voidaan liittdd myos tiedonkulkukuvaus, josta selviad pro-
sessivaiheisiin liittyva tieto ja misté sen saa.

Prosessin kehittdmisen kannalta tarkeimpid asioita ovat asiakaspalautteet,
koska prosessit tuottavat suoritteita asiakkaille. Asiakaspalautteen seuranta
ja asiakastyytyvaisyyden mittaaminen antavat kehitykselle suunnan.

Prosessin nykytilanteen kartoitukseen kuuluu osaltaan myds prosessin
toimivuuden arviointi, joka tehdaan asiakkaan ja yrityksen itsensd nako-
kulmasta. Prosessin kokonaisarviossa huomioidaan seka asiakkaan arviot
ettd omat arviot. Ndiden yhteisvaikutuksena maaraytyy prosessin kunto ja
nakemys kehittdmisen alueista. (Lecklin 2006, 136-142.)

3.7.2 Prosessianalyysi

Lecklinin (2006) mukaan prosessianalyysissa kaytetadn apuna nykytilan
kartoituksessa keréttyja tietoja, joiden avulla on tavoitteena luoda ja kehit-
td44 suunnitelmia prosessin parantamiseksi. Erilaisia ratkaisuvaihtoehtoja
arvioimalla ja analysoimalla pyritdan 10ytdmaan yrityksen tarpeita vastaa-
va ja niihin sopiva toteutusmalli.

Prosessianalyysin menetelmiksi riittdvat useimmiten yksinkertaiset perus-
tyOkalut. Naitd ovat esimerkiksi: luova aivoriihityéskentely, prosessikaa-
vion analysointi, prosessin kustannusrakenteen selvittdminen, Benchmar-
king, ongelmien ratkaiseminen ja prosessin toimivuuden jatkuva seuranta.
(Lecklin 2006, 148-149.)
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Prosessien hallintaa ja ongelmien ratkaisua varten on kehitetty paljon eri-
laisia laatutyokaluja ja apuvdlineitd. Tietojen analysointiin ja ongelmien
ratkaisemiseen tarkoitettuja laatutyokaluja ovat esimerkiksi: histogrammi,
tarkistuslista, Pareto-analyysi, vuokaavio, ohjauskortti, hajontakaavio ja
syy- seurausanalyysi. Naiden lisaksi hyvin yleisesti kdytdssa ovat aivorii-
hi, prosessin kyky- seka vika- ja vaikutusanalyysi. (Lecklin 2006, 175.)

Prosessin analyysin tuloksena saadaan aikaan erilaisia kehittdmisvaihtoeh-
toja, jotka voivat Lecklinin (2006) mukaan olla:

- prosessin uudistaminen

- muutokset prosessin kulkuun

- tybvaiheen siséiset muutokset

- johtamisjarjestelman muutokset

- edellisten vaihtoehtojen yhdistelma.

Edella mainituista toteuttamisvaihtoehdoista valitaan yrityksen tarpeisiin
sopiva vaihtoehto. Valinnassa keskeinen huomio kiinnitetd&n prosessin
suorituskykyyn, asiakastyytyvéisyyteen ja muutosten toteuttamismahdolli-
suuteen. (Lecklin 2006, 187-189.)

3.7.3 Prosessin parantaminen

Prosessin analyysivaiheen jélkeen, valitun toteuttamisvaihtoehdon mukai-
sesti laaditaan prosessin parannussuunnitelma, joka voi Lecklinin (2006)
mukaan siséltaa

- parannustavoitteet

- uuden prosessikuvauksen

- pilottiprojektin toteutussuunnitelman

- vastuut ja aikataulut

- prosessin mittaus ja seurantavaatimukset

- resurssitarpeet.

Parannussuunnitelman ollessa valmis, on prosessinomistajan ja johdon
hyvaksyttava se. Kéyttdonoton onnistumiseksi suunnitelma on hyvaksytet-
tdvd myos prosessissa mukana olevilla, silla heidén tulee tuntea uusi toi-
mintatapa omakseen ja olla valmiita muutokseen. Tulos on aina sitd pa-
rempi, mitd aiemmin prosessiin osallistuvat saavat olla mukana kehitys-
tyossa.

Suuria muutoksia varten laaditaan erillinen kdyttoonottosuunnitelma, joka
voi olla myds osa parannussuunnitelmaa. Erillinen k&yttdonottosuunnitel-
ma on yleensd yksityiskohtaisempi esimerkiksi dokumentoinnin ja tydoh-
jeiden osalta.

Kayttoonottovaiheeseen on varattava riittdvasti koulutusta ja tukea. Kom-
munikoinnin ja viestinndn tulee toimia moitteettomasti. Uudistettua pro-
sessia on seurattava jarjestelmallisesti kayttoonoton jalkeen, jotta selviada
toimiiko prosessi suunnitelmien mukaan. Laatupoikkeamat ja niiden syyt
on selvitettdva valittomasti ja ryhdyttdva heti korjaaviin toimenpiteisiin.
(Lecklin 2006, 192-196.)
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3.7.4 Jatkuva kehittdminen

Joseph Juranin mukaan tuotteen laadun kehittdminen on jatkuva prosessi.
Kuvassa 12 esitetyn Juranin laadunkehittdmissilmukan avulla voidaankin
hyvin kuvata mita vain jatkuvaa kehitysté. Prosessin kehittamistyo ei kos-
kaan paaty kayttoonottoprojektiin, vaan prosessia tulee tarkkailla koko
ajan siité eteenpdin. Seurataan, onko muutoksella ollut vaikutuksia proses-
sin nopeuteen ja virheiden méé&rdéan, onko tavoitteet saavutettu tai asiakas-
tyytyvaisyys lisdantynyt. (Lecklin 2006, 197-198.)
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Kuva 12. Laadunkehittdmissilmukka Joseph Juranin mukaan (Lecklin 2006, 197).

3.8 Prosessimittarit

Prosesseja hallitaan mittaamalla. Prosessia ei voi ohjata, jos sitd ei voi mi-
tata. Eri prosesseilla on omat mittarinsa riippuen siitd, mitd ominaisuutta
halutaan tarkastella. Mittarit voivat olla tulosmittareita, jotka mittaavat
prosessin lopputuotteen laatua tai sisdisid laatumittareita, jotka liittyvat
yleisimmin yrityksen kyvykkyyksiin. Prosessimittareiden tarkoituksena tu-
lisi olla enemman tiedon antaminen prosessin arviointia ja kehittdmista
varten kuin sen taloudellisten tulosten seuraamiseksi. (Lecklin 2006, 151.)
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4 LAATUTEORIA

Laatu on kasitteend moniulotteinen ja suhteellinen ja siksi vaikea hahmot-
taa. Tastd syysta laadulle onkin vaikea antaa yhta ainoaa tdsmallistd maari-
telmé&. Laadun késitteen kuvaamiseen vaikuttavat aina maarittdjan omat
intressit, arvot, uskomukset, tarpeet ja ilmiot sekd oleellisesti se, minka
ilmion ndkdkulmasta asiaa tarkastellaan. Laatua maéritellessa tuleekin en-
siksi sopia siitd, mistd ilmidsta on kyse ja siitd, mit4 siihen kuuluu. Tama
on tarke&a etenkin laadun kehittdmisessd, jotta kaikki ymmartaisivat, misté
nakokulmasta laatu on maaritelty. (Lillrank 1999, 19; Parrila 2002, 34.)

Yleinen méaritelma laadulle kuuluu: Laatu on tuotteen tai palvelun kyky
tayttad asiakkaan vaatimukset, tarpeet ja toiveet (Siivola 2011, luento).
Lecklinin (2006) mukaan laadulla taas ymmarretdin asiakkaan tarpeiden
tayttamistd yrityksen kannalta mahdollisimman tehokkaalla ja kannattaval-
la tavalla. Laatu ymmarretdankin yritysmaailmassa usein pitkalti samana
asiana kuin asiakastyytyvaisyys ja ndin laatua hallitaan yleisesti asiakas-
tyytyvaisyyden perusteella. (Lecklin 2006, 18.)

Laadun maéaritelméén on jo alusta alkaen sisaltynyt se, ettd virheita ei teh-
dé&. Tama on tunnettu niin sanottuna nollavirheajatteluna, jonka ajatuksena
on se, ettd tehdaéan ne tehtavat, jotka kuitenkin taytyy tehda, oikein ja il-
man turhaa ty6ta. Virheettomyytta tarkedmpéa on kokonaislaadun kannal-
ta kuitenkin oikeiden asioiden tekeminen. (Lecklin 2006, 18-19; von
Bagh, Glnther & Salmenkari 2000, 9.)

Laatua pit&da voida mitata tai arvioida. Mittaamista varten on olemassa jo-
kin mittalaite, joka antaa numeerisen tai muun lukeman automaattisella,
toistettavissa olevalla tavalla. Mittaamista varten on maéritetty selvé, tun-
nettu yhteys ilmién ja mittaluvun vélille. Arvioinnissa tdmé yhteys on
hieman hamarampi késite, joka perustuu aina jossain maarin arvioijan
omaan nadkemykseen kohteesta. (Lillrank 1999, 25.)

4.1 Laadun eri tasot

Laatu kéasitettd kaytetddn hyvin laajalti erilaisissa yhteyksissa ja monilla
eri tavoin. Laatu merkitsee suomen kielessa ominaisuutta. Laatutuotteella
tarkoitetaankin yleensa tuotteen paremmuutta. Laatu voi olla tuotteen tai
toiminnan laatua. Tavara- tai palvelutuotteen laatu on seurausta toiminnan
laadusta. Kuvalla 13 (s. 17) selvennetéan, kuinka toiminnan laatu vaikut-
taa tuotteen kokonaislaadun muodostumiseen. (Salminen 1990, 9.)
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Kuva 13. Kokonaislaadun muodostuminen (Salminen 1990, 9).

Organisaation toiminta on yhteisty6td, jonka tuloksena syntyy prosessin
lopputuote. Prosessin toiminta siséltdd vaiheita, joista osa tehd&én toimis-
toissa ja osa erilaisissa tuotantopisteissd. Tuotteen laatuun vaikuttavat mo-
net toisiinsa yhteydessé olevat tydvaiheet, kuten suunnittelu, tuotanto seka
toimituksen jalkeinen palvelu tai huolto. Ndma kaikki vaiheet vaikuttavat
omalta osaltaan lopputuotteen laatuun. Kuvassa 14 esitetdan laatuun vai-
kuttavat eri tasot yrityksessd, ja ne asiat mitk& vaikuttavat erikseen tuot-
teen, toiminnan ja yrityksen laatuun. Lopputuotteen ja toiminnan laadun
kehittdminen tulisi olla kaikissa prosesseissa yhté tarkedd. Kehityksen tar-
keys ilmenee erityisesti prosessien rajapinnoissa ja yhteistyossa. (Salomé-

ki 1999, 18.)
Tuotelaatu
Toimintojen laatu
Tyo Prosessit Materiaali
Yrityksen laatu
Jarjes- Organi- Johta- Henki- Tuotanto-
telmiit saatio minen 16st6 vilineet

Kuva 14. Kuvassa on esitetty laatuun vaikuttavat eri tasot organisaatiossa (Haverila ym.
2009, 374).
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4.1.1 Tuotteen ja palvelun laatu

Yleisimmin kaytetty laatumaaritelma perustuu asiakaskeskeisyyteen. Tal-
I6in kasite laatu tarkoittaa tuotteen (tavaran tai palvelun) kykya tayttaa
asiakkaan ja kayttdjan tarpeet ja odotukset. Tuotteen laadusta tehdyt tar-
kemmat analyysit ovat yleisesti painottuneet, joko tavaran tai palvelun
laadun arviointiin. (Lipponen 1993, 39.)

Asiakkaalla on yleensd olemassa joku tietty odotusarvo yrityksen tuottees-
ta, joka vaikuttaa hénen arvioonsa tuotteen tai palvelun laadusta. Odotuk-
siin vaikuttavat asiakkaan aiemmat kokemukset, yrityksen imago, asiak-
kaan omat tarpeet ja Kilpailevat toimijat. Odotukset taas liittyvét tuotteen
laatuun, ratkaisujen toimivuuteen, uskottavuuteen, asiantuntemukseen,
osaamiseen ja yhteistyokykyyn. Asiakkaan odotukset eivat pysy aina sa-
manlaisina, vaan ne muuttuvat ajan myo6td ja vaatimustaso ja odotukset
yleensd kasvavat. Yrityksen tavoitellessa asiakastyytyvaisyyttd, tulisi sen
pystyé tayttamaan tai ylittdiméén asiakkaiden odotukset ja omat lupaukset.
(Lecklin 2006, 91.)

Salmisen (1990, 10) mukaan fyysisen tuotteen laatuun vaikuttavia osateki-
jOité ovat

- tuotteen suoritusarvot

- tuotteen erityisominaisuudet

- tuotteen luotettavuus

- tuotteen kestavyys

- tuotteen yhdenmukaisuus

- tuotteen turvallisuus

- tuotteen esteettisyys

- tuotteen oletettu laatu.

Palvelun laadun arvioinnissa merkittdvassa asemassa on asiakaskohtaami-
nen, jota kutsutaan myds totuuden hetkeksi. Tama on hetki, jossa asiakas
kohtaa yrityksen edustajan ja missd mitataan yrityksen kyvykkyys tayttaa
asiakkaan odotukset. Palvelun laadun toteaminen onkin useimmissa tapa-
uksissa subjektiivista, silld vain muutamia osatekijoitd voidaan palvelusta
mitata objektiivisesti (Lecklin 2006, 91; Salminen 1990, 10-11.)

Palvelusta koostuvan tuotteen laadun osatekijat ovat Salmisen (1990, 11)
mukaan

- luotettavuus

- palveluhalukkuus
- kyvykkyys

- saavutettavuus

- ystavéllisyys

- viestintdkyky

- uskottavuus

- varmuus

- ymmartamys

- kosketeltavuus.
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4.1.2 Toiminnan laatu

Toiminnan laadun kasitteelld tarkoitetaan sen toiminnan laatua, jonka tu-
loksena tietty tuote tai palvelu syntyy. Tarkoituksena on kiinnittdd huo-
miota varsinaisen tuotteen sijasta itse toimintaprosessiin, koska toiminnas-
sa olevat puutteet aiheuttavat lahes poikkeuksetta tuotantovirheet. Kiinnit-
taméllad huomio toimintaprosessiin, ndin ndhdaan minkélaiset edellytykset
prosessi antaa tuotteen laadulle. Laatuun vaikuttavat edellytykset voidaan
jakaa karkeasti neljaan eri osatekijadn: tyontekijoihin, menetelmiin, kay-
tettaviin laitteisiin sekd materiaaleihin ja palveluihin sek& edeltdvan pro-
sessivaiheen tuottamiin puolivalmisteisiin. (Hannukainen 1993, 15.)

Toiminnan laadulla voidaan yleensd tarkoittaa kahta eri asiaa. Kaésitetta
kaytetadn etenkin silloin, kun pyritd&dn kohdistamaan huomio erityisesti
tuotteiden laadun aikaansaamiseen ja virheettomyyteen. Talloin paahuo-
mio kiinnitetd&n tuotteiden suunnittelussa ja valmistuksessa syntyviin vir-
heisiin. Tdma toiminnan laadun osa-alue on seurattavissa esimerkiksi laa-
tukustannusten avulla. (Salminen 1990, 13.)

Toisaalta toiminnan laadulla tarkastellaan kaikkea yrityksessé tapahtuvaa
toimintaa. Talloin tarkastelun kohteena ovat yrityksen erilaiset prosessit
eli tyonkulut ja yksittdiset tyotehtdvat riippumatta niiden vaikutuksista
tuotteen laatuun. My0s tédssé tarkastelutavassa on tavoitteena virheiden
vahentdminen, mutta nyt virheitd katsotaan olevan kaikki turha tyo, jota
tyOtehtavalle tehdd&n asetettujen suositusvaatimusten lisdksi. Té&llaista
toiminnan laatua seurataan harvemmin systemaattisesti, koska se edellyt-
téisi tyotehtavien tarkkaa analysointi ja suositusvaatimusten maarittamista
sekd tydajankayton jakautumisen tarkkailua. (Salminen 1990, 13.)

Salmisen (1990) mukaan toiminnan laadulla on laajalle ulottuva merkitys,

koska

- toiminnalliset virheet aiheuttavat turhaa valvonta- ja paikkaustyota, jo-
ka saattaa vieda yrityksen henkildston tydajasta 20—40 prosenttia (jois-
sakin tyokuluissa jopa 70-80 prosenttia).

- toiminnalliset virheet aiheuttavat valitonta ja vélillistd haittaa usein
my0s asiakassuhteille ja tuotteiden laadulle.

- ty6suoritusten virheet heikentdvat yritysten tyoilmapiirid, tuotteiden
laadun parannustyokin karsii, jollei myds toiminnan laadun virheisiin
puututa (“miksi meiltd vaaditaan laatua, kun konttorissa saa toppailla
koko ajan?”).

Toiminnan laatu on tarke& kehittdmisen kohde yrityksissa. Tuotteiden laa-
tuvirheet johtuvatkin yleensa jostakin toiminnan laatuvirheestd, joten vain
toimintaa kehittdmélla voidaan saada pysyvia parannuksia laatuun. Toi-
minnan laadun kehittdmisen vaikeutena on usein niin sanottu sopeutusil-
mio, jossa ihmiset hyvaksyvat ajan mittaan olemassa olevan tilanteen. So-
peutuminen taas aiheuttaa omalta osaltaan valinpitamattomyytté ja itseoh-
jautuvuutta, joiden vuoksi toiminnan tavoite hdmartyy ja toiminta alkaa
ronsyilla. (Salminen 1990, 13-18.)
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4.2 Laatukustannukset

Laatukustannukset ovat niitd kustannuksia, joita syntyy yrityksen varmis-
taessa tuotteiden vastaavan asiakkaiden vaatimuksia. Nama kustannukset
voidaan jakaa kuvan 15 mukaisesti kahteen eri padtyyppiin, ensinnékin
laatua edistaviin kustannuksiin, joilla pyritdén virheiden ennaltaehké&isyyn
ja eliminointiin sek& toiseksi huonosta laadusta johtuviin kustannuksiin.
(Lecklin 2006, 155.)

Laatukustannukset voidaan jakaa yleensa neljaan eri rynmaan, jotka ovat
1. ulkoiset virhekustannukset

2. sisdiset virhekustannukset

3. laadun yllapitokustannukset

4. huonon laadun ehk&isykustannukset.

Laatukustannukset

1
{ 1

Valvonnan ja ennalta ehkéisevin Virhekustannukset
toiminnan kustannukset

[ | | P |
Ennalta ehkéisevin Valvonta- Ulkoiset virhe- Sisiiset virhe-
toiminnan Kust. kustannukset kustannukset kustannukset
a. Laatujdrjestelmén a. Vastaanotto- a. Takuut a. Hylkéykset
kehittdminen tarkastus b. Reklamaatiot b. Korjaukset

o

. Laadunvalvonta-
jarjestelmin
laatiminen

. Alihankkijoiden
arviointi

o

b. Valmistustarkastus
¢. Asennustarkastus
d. Laadunarvostelu

c¢. Alennukset
laatuvirheiden
takia

c. Lajittelu

d. Virheiden
analysointi

e. Arvon
vihennys

. Laadunohjaus ja
sen johtaminen

. Koulutus ja
laatutictoisuus

o

o

Kuva 15. Laatukustannusten muodostuminen (Haverila ym. 2009, 376).

Laatukustannusten méaarittamiselle ei ole olemassa yhtd yleista standardia
tai kaavaa, vaan jokaisen yrityksen on itse arvioitava ja mééritettdva omat
tarkastelutapansa ja tarpeensa. Laatukustannusten ndkeminen edellyttda
yritykseltd erityistd seurantaa, joka voidaan tehda usein erilaisten proses-
simittareiden avulla. Lecklinin (2006) mukaan ennen laatukustannusten
systemaattista tarkastelua, virheitd ja niiden kustannuksia pidetdan usein
vahdisind, mutta tutkimuksien mukaan laatukustannukset voivat olla jopa
15-30 prosenttia yrityksen liikevaihdosta. (Lecklin 2006, 155.)
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4.3 Virheiden ennaltaehkaisy

Siivolan (2011) mukaan laadun tekeminen niin, etté tarkoissa tarkastuksis-
sa erotellaan huonot ja sitten korjataan, on kallista laadun tekoa. On sekin
toki edullisempaa kuin virheellisten tuotteiden toimittaminen asiakkaille ja
vasta jalkikateen korjata.

Edullisinta onkin toimia niin, ettei virheitd synny. Jos jokin virhe syntyy,
on heti mietittava, milla keinoin se olisi ehkaistavissa tulevaisuudessa. Pe-
riaatteena kuuluisi aina olla se, ettd sama virhe ei saa toistua. Virheiden
ehkéisyyn on erilaisia keinoja, joita ovat esimerkiksi: selkeét tydohjeet,
hyva suunnittelu ja hyvat tyéskentelyolosuhteet. (Siivola 2011.)

4.4  Laatu- ja tydohjeet

Suomalaisissa yrityksissé ei ole aina kiinnitetty tarpeeksi huomiota varsi-
naisiin laatu- ja tydohjeisiin. T&mé& on johtunut siitd, ettd henkildston kor-
kea koulutustaso ja yhteinen kielellinen tausta ovat mahdollistaneet tyo-
tehtdvien toteutuksen pelkastdan késkyjen ja suunnittelun laatimien ohjei-
den avulla. Ohjeiden puute on kuitenkin ollut usein syyna virheisiin. Tdma
on ilmennyt etenkin silloin, kun yritykseen on tullut uutta henkilosto4 tai
joku vakituiseen tiettyé tyota hoitava on sairastunut. Toisaalta virheitd on
syntynyt myos silloin, kun valmistettavaa osaa on muutettu ja henkildsto
on toiminut entisella tavalla muistinvaraisesti. (Salminen, 1990, 162.)

Salmisen (1990, 162) mukaan ohjeiden laadinnassa on noudatettava seu-

raavia periaatteita:

- ohjeet on tehtava kayttajalahtoisesti ja kayttdjien tarpeet huomioon ot-
taen

- ohjeet pit&4 tehda riittavan suurikokoisiksi

- ohjeiden tulee olla selkedt, mukana mieluiten kuva ja muutama selitys

- ohjeiden tulee olla ty6tiloihin aseteltuna niin, ettd niitd on helppo ja
nopea kayttaa.
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5 PAKKAAMINEN

Pakkauksen perustehtdva on pakatun tuotteen suojaaminen, jonka merki-
tystd ei voi vahéatelld. Pakkaukset ovat osa pakatun tuotteen logistista ket-
jua, ne ovat palveleva aputoiminto. Oikeanlaisia pakkauksia tarvitaan
mahdollistamaan toimintojen tehokkuus, lapi koko jakeluketjun, jotta pa-
katun tuotteen aiheuttamat ympdristovaikutukset voidaan minimoida. (Jar-
vi-Kaariainen & Leppanen-Turkula 2002, 15.)

Pakkauksille vaatimuksia asettavat pakattavan tuotteen lisaksi kuljetus-
matkat ja -tavat, kauppa, kuluttaja, lainsdadéantd ja ymparistd. Pakkausten
perustehtavat eivét lahitulevaisuudessakaan tule muuttumaan: pakkaus
suojaa, séilyttad, mahdollistaa jakelun, kertoo tuotteesta, sisdltédé tuotteen,
lisdd kayttomukavuutta ja myy. (Jarvi-Kaaridinen & Leppanen-Turkula
2002, 15.)

5.1 Tuotteen suojaaminen

Pakkauksen térkein tehtdva on tuotteen suojaaminen. Pakkauksen tulee
suojata tuotetta seka fysikaalisia, kemiallisia ett& biologisia rasituksia vas-
taan. Mekaanisia rasituksia tuotteisiin kohdistuu eniten kuljetuksen ja ka-
sittelyn aikana, jolloin pakkauksen tulee kestaa esimerkiksi erilaisia iskuja
ja térindd. Muita fysikaalisia rasituksia tuotteeseen aiheuttavat esimerkiksi
ilmankosteus ja poly. Kemialliset rasitukset koskettavat ennen kaikkea
elintarvikkeita, joita ovat esimerkiksi valon ja hapen vaikutus tuotteisiin.
Biologisia rasituksia, joita aiheuttavat mikrobiologiset muutokset, tu-
hoeldimet seké& vieraat hajut ja maut, voidaan myos estaa kokonaan tai véa-
hent&d oikeanlaisilla pakkauksilla. (Jarvi-Kaariainen & Leppénen-Turkula
2002, 16.)

5.2 Logistiset vaatimukset

Pakkauksessa on otettava huomioon tuotteen kasittelyn vaatimukset. Tuot-
teiden suojaamisessa kaytetéan erilaisia pakkausyhdistelmia helpottamaan
kuljetusta, varastointia ja niihin liittyvia kasittelyja. Kuljetuspakkausten
tulee olla oikein mitoitettuja, jotta ne tayttavat kuljetusvélineen siten, ettei
ylimaaraista tyhjaa tilaa ole. Tadman liséksi pakkausten tulee toimia tar-
peen mukaan lavauskoneissa ja varastojarjestelmissa. (Jarvi-Kaariainen &
Leppénen-Turkula 2002, 16.)
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6 RULLAN PAKKAAMINEN

Rullapakkausten rakenne on pysynyt samanlaisena jo useita vuosikymme-
nid. Yleisimmin kaytetty pakkaustapa perustuukin yha tana paivana kar-
tonkipohjaiseen rullaké&areeseen. Rullapakkauslaitteiden perusperiaate on
samanlainen paperirullien pakkaamisessa paperitehtaissa kuin jalosteiden
pakkaamisessa. Erona paperirulliin on se, ettd paperinjalosteista syntyy
paljon erikokoisia rullia ja siksi pakkauksiakin téytyy olla monenlaisia,
kuten kuvassa 16 on esitetty, joten t&std syystd jalostustehtaaseen sopii
parhaiten pienehkd helposti muuntautuva pakkauskone. (Haggblom-
Ahnger & Komulainen 2003, 241-243.)

Kuva 16. Paperinjalosteet vaativat monenlaisia pakkauksia (Kuva: Katja Grénholm).

Pakkauskoneella rullaan Kiinnitetdan sisapaatylaput ja rullat kaaritaan kar-
tonkipohjaiseen kosteussuojakaareeseen, jota kaytetdan yleensd kolme
kierrosta. Ké&éreeseen tehdaan automaattitaitto paatyihin ja lopuksi sauma-
taan kuumasaumautuva ulkopaatylappu molempiin paatyihin. Rullan pak-
kaamista varten tehdasjérjestelmésta l6ytyy pakkausohjeet, joiden perus-
teella tiedetd&n, miten eri asiakkaiden tilaukset pakataan. (Karhuketo,
Seppala, Torn & Viluksela 2004, 56.)
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Koska paperinjalosteet ovat kallisarvoisia tuotteita, ne taytyy pakata erit-
tain huolellisesti. Rullan ympérille saatetaan usein kaaria manuaalisesti
ohut muovikalvo polysuojaksi heti rullauksen jélkeen. Tét4 tapaa kayte-
taén varsinkin elintarvikepakkausmateriaaleille, joiden hygieniavaatimuk-
set ovat korkeat. (Karhuketo ym. 2004, 56.)

Osa asiakkaista haluaa yksittéiset rullat pakattuna kuormalavoille puukan-
nella suojattuna. Samoin pikkurullat toimitetaan yleisimmin kuormalavoil-
le pakattuina, helpottamaan rullien késittelya kuljetuksessa. (Karhuketo
ym. 2004, 56.)

6.1 Rullapakkauksen rakenne

Rullan pakkauksen tarkoituksena on pyrkia estamaén kaikki ne ulkoiset
rasitukset, jotka aiheuttavat rullan jatkojalostuksessa hairigitad. Kartonki-
pohjaiseen rullapakkauské&éreeseen perustuva pakkaus rakentuu yleisesti
seuraavista materiaaleista, jotka ovat esitetty myos kuvassa 17:

- hylsytappi

- sisamerkinté

- sisdpaatylappu

- ké&are

- taite

- liimaus

- ulkopéaatylappu

- merkinnét ja etiketit.

K&éare + kosteus-
Taitto RERER Iku

Sisapaatylappu
™

Ulkopéaéatylappu

Etiketti ja
merkinnat

Kuva 17. Rullapakkauksen rakenne (Haggblom-Ahnger & Komulainen 2003, 242).
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6.2 Pakkausmateriaalit

Pakkausmateriaalin valinta perustuu asiakkaan vaateisiin tai kokemukseen
hyvéksi havaituista materiaaleista.

Rullan pakkaamisessa kéytetddn yleisesti kuitupohjaista k&&remateriaalia,
joka on kuvan 18 mukaisesti laminoitu tai pinnoitettu polyeteenillg, jolla
kadreeseen saavutetaan riittava kosteussulku (Haggblom-Ahnger & Ko-
mulainen 2003, 242). Rullaké&areita on k&ytossa useita leveyksia, joista va-
litaan kayttoon sopiva rullaleveyden perusteella.

Kartonki 100 g/m?
PE 25 g/m°

PE 20 g/m?

Kartonki 170 g/m? Kartonki 100 g/m?

Kuva 18. Kuvassa tyypillinen kartonkipohjainen rullanpakkauskadre, joka on pinnoitettu
tai laminoitu polyeteenilld. (Haggblom-Ahnger & Komulainen 2003, 242).

Rullan paatyja suojaavat paatylaput ovat myés valmistettu muovilla pin-
noitetusta kartongista. Nain paatylappu kiinnittyy lammitettyné rullan paa-
tyyn pehmenneen muovin ansiosta, muodostaen taten tiiviin pakkauksen.
Paatylappuja valmistetaan useita eri kokoja aina halkaisijaltaan 38 sentti-
metrisistd 123 senttimetrisiin asti. Paatylappu valitaan rullan halkaisijaan
sopivaksi. Toisinaan pakkauksen sisapéatylappuna kdytetaan aaltopahvista
valmistettua péatylappua, silloin kun suojausta vaaditaan enemman.

Rullat pakataan usein kuvan 19 mukaisille kuormalavoille, jotta rullia olisi
helpompi siirtéa kuljetuksen eri vaiheissa. Kohdeyrityksessé kayttssé ole-
vat kuormalavat ovat puusta valmistettuja. Lavapakkauksessa rullat lasta-
taan lavalle ja kannen tai lautojen avulla paketti sidotaan vanteella kesta-
vaksi kokonaisuudeksi. Kantta k&ytetddn suojaamaan pakettia vanteelta.

Kuva 19. Puinen lava ja kansi (Kuva: Katja Grénholm).
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Lavatyyppeja ja kokoja on kaytdssa useita, joista yrityksessa kéytossa ole-
vat peruslavakoot on esitetty taulukossa 1. Oikea lavakoko valitaan rulla-
halkaisijan perusteella sopivaksi. Lavatyyppiin vaikuttaa myos se, paka-
taanko rullat makuulleen vai pystyyn. Lavapakkauksen pakkaustapaan
vaikuttaa suuresti se, minkalaisella kuljetuksella lavat toimitetaan. Pakka-
uksen tavoiteleveydet ja -korkeudet vaihtelevat sen mukaan, kuljetetaanko
pakkaukset autolla vai kontissa. Lavojen liséksi joitain rullia pakataan par-
ruille, jotka korvaavat lavan aseman. Pakkaustapa riippuu aina asiakkaas-
ta.

Taulukko 1.  Walki oy:ssé Valkeakoskella kéytdssd olevat peruslavat (Walki Oy,

2013).
Lava (koko cm x cm) Kansi
2-tie 75X 75 2-tie 75X 75
4-tie 60 x 120 4-tie 60 x 120
4-tie 80 x 80 4-tie 80 x 80
4-tie 80 x 120 4-tie 80 x 120
4-tie 100 x 100 4-tie 100 x 100
4-tie 100 x 120 4-tie 100 x 120
4-tie 110 x 110 4-tie 110 x 110
4-tie 118 x 118 4-tie 118 x 118

6.3 Pakkausohje

Pakkausohjeen tarkoituksena on kertoa, kuinka rullat tulee pakata, jotta
pakkaus tayttada kuljetuksen ja asiakkaan vaatimukset. Pakkausohjeessa on
tiedot tarvittavista pakkausvaiheista ja jokaisen tydvaiheen kohdalla eritte-
ly, mitd huomioitavia seikkoja pakkaukselle on annettu. Ohjeesta ilmenee
esimerkiksi pakkauksen maksimi leveys ja korkeus, jotta paketit mahtuvat
kuljetusvalineeseen.

Pakkausohjeet jakautuvat standardipakkausohjeisiin ja asiakaskohtaisiin
ohjeisiin. Asiakaskohtaiset ohjeet laaditaan asiakkaan omien erityisvaati-
musten perusteella, jokaiselle asiakkaalle omansa. Ilman vaateita oleville
asiakkaille pakkausohje valitaan standardipakkausohjeista. Standardipak-
kausohjeet on jasennelty kdyttdalan mukaan. Kayttéalakohtaiset pakkaus-
koodit I6ytyvat liitteestd 1 ja pieni otanta listalta on esitetty kuvassa 20.

Code Enduse Product Group BusinessLine Customer Segment
111 111REELWRAP, PRINTED PG11REEL WRAP BL1REEL PACKAGING FOREST

112 112 REEL WRAP, UNPRINTED PG11REEL WRAP BL1REEL PACKAGING FOREST

113 113 0UTEREND DISCS PG13REEL END DISCS BL1REEL PACKAGING FOREST

412 412 HEAT SEALABLE PAPER LAMINATES PG41FOOD WRAP BL4 FLEXIBLE PACKAGING CONSUMER

413 413 HEAT SEALABLE ALU LAMINATES PG41FOOD WRAP BL4 FLEXIBLE PACKAGING CONSUMER

599 599 OTHERS PGO5BARRIERLINING BL5 BARRIER LINING CONSUMER
611 611 METAL WRAP PG61 METAL WRAPS BL6 INDUSTRIAL PACKAGING INDUSTRIAL
641 641FOAM INDUSTRY PG64 FOAM INDUSTRY BL6 INDUSTRIAL PACKAGING INDUSTRIAL
696 696 HANDLE MATERIAL PG69 OTHER INDUSTRIALPACKAGING BL6 INDUSTRIAL PACKAGING INDUSTRIAL
699 699 OTHERS PG69 OTHER INDUSTRIALPACKAGING BL6 INDUSTRIAL PACKAGING INDUSTRIAL
711 711WOOL PG71WOOL & RADIANT FACINGS BL7 CONSTRUCTION FACINGS CONSTRUCTION
899 899 OTHERS (CONSTR. MEMBRANES) PG89 OTHER CONSTRUCTION MEMBRA BL8 CONSTRUCTION MEMBRANES CONSTRUCTION

Kuva 20. Otanta kayttdalakohtaisista koodeista (Walki Oy 2013, intranet).
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Pakkausohjeen hallinta- ja yllapitoprosessi kuvataan liitteessa 2. Pakkaus-
vastaava yllapitdd pakkausohjeita, myyntihenkildston ohjeiden mukaan.
Kéytdnnon toimintaprosessi uusille ja péivitettaville ohjeille on sama.
Pakkausvastaava laatii ohjeen, jonka myynti hyvaksyy ja tdmén jéalkeen
ohje tallennetaan PDF-muotoisena pakkausohjekansioon, josta se on kaik-
kien saatavilla. Ohjeesta tulee aina ilmetd pakkausohjeen laadinta- tai
muutospaivamaara.

Seuraavassa kdydaan lapi pakkausprosessissa kaytettavat pakkausohjeet.
Tilauskohtaiset ohjeet pakkaamiseen loytyvat tehdasjarjestelmasta vali-
lehdeltd tilauksenerittely. Tilauksen erittelysta 16ytyy perustietoa tilauk-
sesta, esimerkiksi asiakkaan nimi, tilausnumero, tilauksen koko, tuotteen
laatu ja tuotteen kéyttoala. Lisdksi tilauksen erittelysta selviaa tyokohdetta
koskevia tarkempia tietoja, kuten kuvassa 21 esitetyssé rullapakkausvai-
heen erittelyssa on tietoa esimerkiksi rullan koosta, pakkausohjeesta, lava-
koosta ja lavakohtaisista rullaméaristd. Tilauksen erittely -sivulla on tar-
kemmat ohjeet pakkaamiseen, jotka loytyvét kuvakkeiden kaikki attribuu-
tit ja PDF alta.

@ Detailed Order Information X
Alue
53000 370 - HEAT SEAL AL LA

31000769 C1S50/PE12/AL6, 3MATT/CXPE20

16P408008001 SRP413

Kuva 21. Pakkaustydvaiheen tilauksen erittely-ndkyma tehdasjérjestelmésséd (Walki Oy
2013).

Pakkausohjekoodi kertoo, minkalainen pakkausohje tilaukselle on valittu.
Pakkausohje voi olla standardipakkausohje, jolloin koodi siséltdd 1-3 Kir-
jainta sekd 3 numeroa. Jos kyseessd on asiakaskohtainen ohje, silloin
koodissa on kirjaimien lisdksi 10 numeroa. Kirjainten on oltava oikeassa
jarjestyksessa, muuten jarjestelma ei 10yda oikeaa ohjetta ja PDF-tiedosto
ei talloin avaudu.

Pakkausohjekoodista selvidéd heti, missa tyovaiheissa pakkausta suorite-
taan. S tarkoittaa pakkaamista leikkurilla (Slitter), R rullapakkauksessa
(Reel) ja P lavapakkausta (Pallet). Pakkauskoodin numero-osa tulee stan-
dardiohjeessa kayttdalakoodista ja asiakaskohtaisessa ohjeessa se on asia-
kasnumero. Kuvissa 22—-25 (s. 28) on esitelty erilaisia pakkausohjeita.
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PAKKAUSKOODI: SRP411 Leikkuri-, rulla- ja lavapakkaus

Rasvakddre Standardi

Tybvaihe Ohje Esimerkkikuva

Leikkuri - Pakataan kalvoon n rullaa Huom! Tarkista attribuutit PCKPL ja RLSPL, joissakin tapauksissa voi
- Leveys max. n.1000 mm tulla kahta rullaa pakettiin vaikka 1000 mm:n siinto ylittyy.

Rullapakkaus - Kaare, paatylaput

- Etiketti rullan vaippaan
Lavapakkaus - Rullat lavalle pystyyn
- Lavan maksimikorkeus 1200 mm

- Kansi, vanteet
04.01.08

Kuva 22. Standardipakkausohje, jossa pakkausta suoritetaan kaikissa kolmessa tydvai-
heessa (Walki 2013).

PAKKAUSKOODI: P711 Lavapakkaus

Villa, eriste Standardi
Tybvaihe Ohje Esimerkkikuva
Leikkuri

Rullapakkaus

Lavapakkaus - kiristekalvo
- Kansi, vanteet
- suoja-arkki alle ja paalle
- Rullat pystyyn lavalle
- Etiketti lavan kylkeen
01.10.2009

Kuva 23. Standardipakkausohje, jossa rullat pakataan lavalle ilman rullapakkausta (Wal-
ki 2013).

PAKKAUSKOODI: SP711DOWN

Villa, eriste Standardi
Tydvaihe Ohje Esimerkkikuva
Leikkuri - kiristekalvoon

Rullapakkaus

Lavapakkaus - Rullat makuulleen lavalle
- Kansi, vanteet
- suoja-arkki alle ja paalle
- Etiketti lavan kylkeen
13.12.2010

Kuva 24. Standardipakkausohje, jossa rullat pakataan leikkurilla kalvoon ja tamén jal-
keen suoraan lavalle (Walki 2013).

PAKKAUSKOODI: RF Rulla- ja lavapakkaus

Tyyppi: Vaahto, PIR-eristeen pinnoite Asiakas:
Item: 31 ¢ 33 31 e 31

Tyyppi: Vaahto, kipsilevynpinnoite

Item: 31 731 ,31

31 v

Tybvaihe Ohje Esimerkkikuva
Leikkuri

Rullapakkaus - Kaare, paatylaput

- Etiketti rullan vaippaan

Lavapakkaus - Etiketti rullaetiketin paalle!
- Rullat makuulle
- Vanteet, kiilat
04.12.07

Kuva 25. Asiakaskohtainen pakkausohje, josta selvidd, mille tuoterakenteille (item) ky-
seistd pakkausohjetta kdytetaan (Walki 2013).
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Kuvassa 26 on otanta tilauksen attribuuttilistalta, josta 16ytyy tarkemmat
tiedot siitd, miten tilaus pakataan. Attribuuteista 16ytyy tietoa esimerkiksi
lavapakkauksesta, kuten esimerkiksi tieto lavatyypistd ja siitd, kuinka
monta pakettia ja rullaa lavalla tulee olla. Liséksi attribuuteissa on tietoa
etikettien lukumé&érastd ja koosta sekd niiden ulkoasusta. Attribuuteista
16ytyy pakkaustietojen lisdksi kaikki tilausta koskevat tiedot.

LBLLO A3 label layout NORMAL

LBLQT Label amount A4A3 1 -

NXTLV Next level in producton 70 - H
OSTAT Order Status FREE pakkauso hJ €
PAC Packed YN N

PACIN Packing instruction SRP8%9 -
PALST Standard pallet used 16P408008001 <—— lavatyyppi
PCKPL Packs per palist 1 PCS

PNAME Print name

PRCOD Print code .

PROJ Project NP pakettia / lava
PTPP Packing tme (seconds/paliet) 20 .

PTPR Packing tme (seconds/resl) 65

PTPRP Packing (secondsires! on pal) 30

QSTOP *RED FLAG® STOP (Y/N) N

REF Reference to PDF |

RLDIA Ree! diameter 800 MA

RLDMA Reel dia max (cust, req.) 800 MM

RLSPL Reels per pallet 3

<= rullaa/ lava

Kuva 26. Otanta tilauksen attribuuttilistalta (Walki Oy 2013).
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7 PAKKAUKSEN PROSESSIT

Tassa luvussa kasitelladn pakkausohjeisiin liittyvat prosessit. N&it& proses-
seja ovat pakkausohjeen valintaprosessi sekd pakkausohjetta kayttavat
prosessit eli tydvaiheet rulla- ja lavapakkaus. Pakkausohjeen valintapro-
sessin periaatteet on laadittu asiakaspalvelijan avustuksella.

7.1 Pakkausohjeprosessi

Pakkausohjeen valinnan ldhtokohtana ovat asiakkaan vaateet. Kun asiak-
kaalla on jotain erityisvaateita pakkaukselle, silloin kéytetdan asiakkaalle
laadittua asiakaskohtaista pakkausohjetta. Kuvassa 27 on kuvattu pak-
kausohjeen valintaprosessi sellaiselle asiakkaalle, jolla ei ole erityisid
asiakaskohtaisia vaateita.

ASIAKAS

J

ASIAKASPALVELU uusi laatu? —>[ ARVIO Valitaan ohje jekansi Selvitetaan oikeapakkaustapa
* ei asiakasvaateita 4 uusi koko? jo olemassa —————————>|tilauksen sy6tto
uusi asiakas? \L olevista ohjeista *nappailyvirhe \L korjataan:
tarvitaan uusi maaritetaan V' [item-kiinnityksiin 9|Kuinaus
j attribuutit i |avoimiin tilauksiin kasitellyksi

v

esimies

2
PAKKAUSVASTAAVA \L T \

tarkastus, sopiiko | —> kylla
jokin vanha ohje |—> ei —— | tehdéan uusi ohje

*madritetaan attribuutit

LASTAUS

v

konsultaatio
lastauksesta

TUOTANNON- ' ¥ |korjataan:
SUUNNITTELU :

item-kiinnityksiin
avoimiin tilauksiin

TUOTANTO
pakkaus

i [ Tilausok?_]->ei>[ POKO
pakkauksesta L *ei Pokoa

{
Kylla
|

ASIAKAS

v

Kuva 27. Pakkausohjeen valintaprosessi (mukailtu, Valkama 2013, haastattelu).

Jos lahtékohtana on kokonaan uusi asiakas, uusi rullakoko tai uusi laatu
taytyy pakkauksen tarpeet arvioida ndiden olemassa olevien tietojen perus-
teella. Asiakaspalvelija arvioi tilanteen ja valitsee mahdollisuuksien mu-
kaan olemassa olevista pakkausohjeista tilaukselle sopivan. Jos sopivaa
ohjetta ei 10ydy, taytyy sellainen tehdd. Sopivan ohjeen 10ydyttyd méérite-
taan pakkaukselle attribuutit, jotka kertovat tarkemman informaation pak-
kauksesta. Perustietojen madrittdmisesséd pakkausohjekoodi ja rullien ja
pakettien maaré lavaa kohti ovat jarjestelméssa vapaita kenttid, jotka mah-
dollistavat nappéilyvirheet. Vain lavatyypin maérittdmisvaiheessa avautuu
lista vaihtoehdoista, miké& osaltansa helpottaa valintaa.

Silloin kun taytyy tehda uusi pakkausohje, asiakaspalvelija lahett&é tiedot
eteenpdin pakkausvastaavalle, joka sitten laatii uuden ohjeen. Pakkausvas-
taava konsultoi tarpeen mukaan lastausta ja pakkauksen henkil6kuntaa oh-
jeen teossa. Pakkausvastaava maéarittdd ohjeelle attribuutit valmiiksi ja
toimittaa tiedot takaisin asiakaspalveluun. Ohje tallennetaan PDF-
tiedostona pakkausohjekansioon.
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Loydettyddn tilaukselle sopivan pakkausohjeen asiakaspalvelija syottda
sen tilaukselle. Pakkausohjeen ollessa oikein, pakkaaminen sujuu tuotan-
nossa ongelmitta. Jos pakkausohjeessa taas on virhe, virheesta tulisi aina
laatia ilmoitus Poko-sovellutukseen. llmoituksesta tulee kayda selkedasti
ilmi se, mikd virhe ohjeessa on ja mahdollisesti liittd4d mukaan myos kor-
jausehdotus, joka helpottaa osaltaan virheen kasittelyd. Poko-ilmoitukset
kasitella&n palaverissa, johon osallistuvat myos asiakaspalvelijat. Virhe
kasitelldén ja oikea pakkaustapa selvitetdén seka korjataan tuleville tilauk-
sille. Taman tyon hoitavat asiakaspalvelu ja tyonsuunnittelu. Virheilmoi-
tus tulisi aina my6s muistaa kuitata kasitellyksi Poko-sovellutukseen.

Pakkausohjeprosessin aikana virheitd voi muodostua useissa eri vaiheissa,
ndma vaiheet ovat kuvassa 27 esitetty punaisella ympyroityind. Prosessiin
virheitd yleisimmin aiheuttavat tyontekijan ndppailyvirheet ja vajavaiset
tai virheelliset lahtotiedot.

Virheitd voi tapahtua asiakaspalvelun arviossa, valitsemalla vaarén pak-
kausohjeen tai madrittamalla attribuutit virheellisesti. Pakkausvastaavalle
voi sattua virhe uuden pakkauksen laadinnassa ja tdmén attribuuttien va-
linnassa. Tilauksen sy6ttovaiheessa voi tapahtua néppailyvirhe. Virhe syn-
tyy myos siité, ettd ilmenneestd virhetiedosta ei ole laadittu ilmoitusta Po-
ko-sovellutukseen, jolloin tieto virheestd ei tavoita asiakaspalvelijoita ja
nain virhettd ei myoskaan osata korjata. Virhe voi syntya viela Pokon ka-
sittelyn jalkeenkin, kun oikeaa pakkaustapaa korjataan tilauksille, jolloin
jokin tilaus j&& kokonaan korjaamatta.

7.2 Pakkausprosessi

Pakkausta voidaan suorittaa useassa eri tyovaiheessa, joko leikkurilla, rul-
lapakkauksessa tai lavapakkauksessa tai naita yhdistelemalla. Liitteessd 3
on kuvattu pakkausprosessin kulku kokonaisuudessaan. Tyoprosesseista
kéydaan seuraavaksi lapi rulla- ja lavapakkaustyovaiheet tyovaihekuvauk-
sien avulla. (Walki 2013.)

Rullapakkaukset toimitetaan
- ilman ké&éretta
- kosteussuojakééreelld ja kuumasaumautuvilla paatylapuilla suojattuna.

Lavapakkaukset toimitetaan

- lavoilla ilman kaaretta
- lavoilla kosteussuojakaareella (kiristekalvo) suojattuna.
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7.2.1 Rullapakkausvaihe

Rullapakkauksessa rullat pakataan kuitupohjaiseen kédreeseen. Kuvassa
28 esitetddn rullapakkauskoneen tyénkulkukaavio.
Rulla leikkurilta

!

Pakkausohjeen tarkastus
)

Rullan siirto kuljettimelle

I

Rullan tunnistus
pakkauskoneelle

v

Rullan pakkaus:
- rullan kaarinta
- kdareen viikkaus
- paatylappujen saumaus
7
Rullan punnitus ja

merkkaus
T

Rullan siirto kuljettimella Rullan
. % - -
varastoon ja pystyyn nosto lavoittaminen

I l

| Rullan siirto varastoon |

Kuva 28. Rullapakkauksen tyonkulkukaavio (mukailtu Walki 2013).

Ennen rullapakkausvaihetta rullille on voitu jo suorittaa pakkaamista leik-
kurilla k&arimalla rullat kiristekalvoon. Rullaetiketin perusteella pakkaaja
katsoo tilauskohtaiset pakkausohjeet tehdasjarjestelmasta. Tilauksen eritte-
lystd on tarkastettava pakkausohjeen PDF-tiedosto ja attribuutit. T&mén
jalkeen rullat siirretddn pakkauskoneelle, jossa rullat pakataan kuvan 29
mukaisesti. Rulla saa ndin tiiviin kuljetusta kestavan pakkauksen kaareesté
ja paatylapuista seké tarvittavat tiedot rullaetiketissa. Pakkauksen jélkeen
rullat varastoidaan valmisrullavarastoon, odottamaan asiakkaalle toimitus-
ta tai siirretddn seuraavaan pakkausvaiheeseen eli lavapakkaukseen.

ULKOPRRTYLAPPU SISAPARTYLAPPY

DIIXKAVS

KRARE

N ETIKETT]

Kuva 29. Rullapakkaus on tiivis kokonaisuus (Walki 2013).
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7.2.2 Lavapakkausvaihe

Lavapakkaukseen tulevat rullat voivat olla kaareettomid, kaareellisia tai
kalvoon kaarittyja. Lavapakkauksen tydohjeet tarkastetaan tehdasjarjes-
telméstd lavapakkausvaiheen kohdalta samaan tapaan kuin rullapakkauk-
sessakin. Kuvassa 30 on esitetty lavapakkauksen tyénkulku.

Rulla leikkuriltatai
rullapakkauksesta

Pakkausohjeentarkastus
L
Rullien nosto lavalle
v
Kalvoonkaarinta
1

Vannehdinta

v

Lavan siirto varastoon

Kuva 30. Lavapakkauksen tyénkulkukaavio (mukailtu Walki 2013).

Rullat pakataan lavalle pystyyn tai makuulleen tyéohjeesta riippuen. Pak-
kaus vannehditaan ja merkataan etiketein ja siirretddn varastoon odotta-
maan kuljettamista asiakkaalle. T&td ennen pakkaus kaaritdén vield kal-
voon kuvan 31 mukaisesti, jos pakkausohje niin vaatii.

etiketti

terdsvanne

o
E
@
x
&
o
<

lavarakenne

Kuva 31. Kalvoon kaaritty lavapakkaus (Walki 2013).
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8 TUTKIMUSTYO JA -TULOKSET

8.1 Tutkimusmenetelmat

Opinnaytetyon kaytdannonosuuden tekemiseen kaytetty padasiallinen tut-
kimusmenetelmé& oli haastattelu. Opinndytetyon tutkimusta varten haasta-
teltiin henkilostoa tuotannon pakkausprosessista seka asiakaspalvelijoita,
jotka tyoskentelevat pakkausohjeprosessissa.

Tuotannon pakkausprosessin tyontekijoille jarjestettiin  ensimmaéiseksi
pakkausohjeiden virheitd koskeva pienimuotoinen kysely, jonka tarkoituk-
sena oli kartoittaa opinnaytetyon alkuvaiheessa virheiden laatua ja toistu-
vuutta.

TutkimustyOsté suuri osa suoritettiin tietokoneella. Yrityksen omasta vir-
hetietokannasta eli Poko-sovellutuksesta keréttiin tietoa pakkausohjeissa
ilmenneistd virheistd. Naita tietoja keréttiin taulukossa 2 esitetyn tarkistus-
listan periaatteella ja tdman jalkeen niista laadittiin havainnollistavia dia-
grammeja ja analysoitiin tulokset.

Taulukko 2. Tarkistuslista on yksinkertainen havaintojenkirjaamismenetelma (Lecklin

2006, 176).
Ongelma Aika (esim. pv tai kk)
1 2 3 Yht.
A [ I [l 5
B / l l 3
C L [l “Hi 12
D I I Il 8
Yhteensa 10 8 10 28

8.2  Jarjestelméatiedon keruu

Tutkimustiedon keradminen aloitettiin pakkauksen tuotantolinjalle tehdyl-
14 kyselylld ja Poko-sovellutuksen tietojen kerdadmisella.

Tuotannon pakkauslinjalle tehtiin liitteen 4 mukainen kysely, johon vasta-
si 33 prosenttia tutkimukseen osallistuneista. Kyselyn perusteella oli tar-
koitus saada alustavaa tietoa tutkimukselle siitd, miten usein virheita esiin-
tyy pakkausohjeissa ja minkalaisia virheet ovat. Kyselyn perusteella vir-
heitd esiintyy ohjeissa usein, l&hes paivittdin jokaisessa vuorossa.

Kyselyn perusteella pakkausohjeissa esiintyy eniten seuraavia virheité:
- PDF-tiedosto puuttuu pakkausohjeelta

- lavakoko on véaarin

- rullaa per lava tiedot vaarin

- lavapakkausvaihe puuttuu.
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Pakkausohjeissa esiintyvista virheista tulisi aina laatia virheilmoitus Poko-
sovellutukseen. Naita virhetietoja loytyy jarjestelmasté vuodesta 2010 al-
kaen, mutta tatd opinndytetyoté varten tutkimusta suoritettiin vuosien 2012
ja 2013 tiedoista, jotta saatiin esiin tdmén hetken tilanne virheisté.

Tutkimusta varten pakkauksesta tehtyja virheilmoituksia kaytiin lapi ja
naisté kerattiin ylos vain pakkausohjeisiin liittyvat ongelmat. Virheilmoi-
tusten perusteella laadittiin kuvien 32 ja 33 (s. 35) mukaiset pylvasdia-
grammit, jotka kuvaavat virheiden jakaumaa eri pakkaustytvaiheissa.

Poko-sovellutuksen tietojen tutkimuksessa ilmenneet pakkausohjeissa

esiintyvét virheet ovat

- vaara pakkausohjekoodi

- PDF-tiedosto ei aukea pakkausohjeella

- vaéarat lavoitusohjeet, vaaréat rullamaarat lavalle, vaaré lavakoko tai la-
vatyyppi

- ristiriitaiset ohjeet

- lavapakkausvaihe puuttuu tai on ylimaarainen

- rullapakkausvaihe puuttuu tai on ylimééardinen

- pakkausohje uusiksi.

Virheilmoitukset tammi-kesdakuu 2013

pakkausohje uusiksi

rullapakkausvaihe puuttuu tai ylimaardinen
lavapakkausvaihe puuttuu tai ylimdardinen
ristiriitaiset ohjeet

vadrat lavoitusohjeet / rullamaara / lavakoko

PDF-tiedosto ei aukea

vaara pakkausohje koodi
|

0 1 2 3 4 5

m lavapakkaus rullapakkaus ®yhteensa

Kuva 32. Kuvassa esitetddn kaikki rulla- ja lavapakkauksessa vuoden 2013 tammikuun
alusta kesédkuun loppuun tehdyt virheilmoitukset, jotka liittyvat pakkausohjei-
den virheisiin.
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Virheilmoitukset vuosi 2012

pakkausohje uusiksi

rullapakkausvaihe puuttuu tai ylimaardinen =

lavapakkausvaihe puuttuu tai ylimaardinen

ristiriitaiset ohjeet

vadrat lavoitusohjeet / rullamaara / lavakoko

PDF-tiedosto ei aukea

vadra pakkausohje koodi

0 1 2 3 4

W lavapakkaus rullapakkaus ®yhteensa

Kuva 33. Kuvassa esitetddn vuoden 2012 virheilmoituksien jakauma rulla- ja lavapakka-
uksessa.

Poko-sovellutukseen laadittujen virheilmoitusten tutkimisen perusteella
voidaan todeta, ettd poko-sovellutukseen tehdyt virheilmoitukset ja pakka-
ukseen tehty kysely virheistd tukevat tuloksiltaan toisiaan, silld molem-
missa tutkimuksissa nousevat esille samat virheet. Poko-sovellutuksessa
vain virheilmoitusten mééra poikkeaa pakkauksen kyselyn tuloksesta. Ky-
selyn perusteella ongelmia ilmenee paljon useammin, kuin mitd poko-
sovellutukseen ilmoituksia on tehty. Pakkaushenkilokunnan kanssa kes-
kusteltua tallekin asialle 16ytyi jonkinlainen selitys. VVahaisten virheilmoi-
tusten maéara selittyneekin osin silla, ettd pakkauksessa on “turruttu” ainai-
siin pakkausohjeissa esiintyviin virheisiin ja ndin virheilmoituksia ei aina
edes viitsita tehda. Virheilmoituksen tekoinnokkuuteen vaikuttaa yleisesti
myo0s se, ettd pakkaukseen ei ole koskaan tullut palautetta tehdyista vir-
heilmoituksista, jolloin tekijat saisivat jotain tietoa siitd, ettd ilmoitukseen
on otettu kantaa edes jollakin tavoin. Pakkauksen mukaan toisinaan vai-
kuttaa myos siltd, ettd ilmoituksen teko ei kuitenkaan poista ongelmaa,
vaan sama virhe toistuu yha edelleen samalla tilauksella.

Jérjestelmétietojen perusteella laadittuja kuvien 32 ja 33 mukaisia dia-
grammeja tarkastellessa voidaan todeta, ettd vuonna 2013 eniten ongelmia
on aiheuttanut pakkausohjekoodi. Naissa tapauksissa pakkausohjekoodi
on ollut vé&&ra tai kokonaan tuntematon, jolloin ohjetta ei jarjestelmésté
I6ydy ja PDF-tiedosto ei vastaavasti talldin avaudu. Osa pakkausohjekoo-
diin liittyvistd virheistd vaikuttaisi johtuvan esimerkiksi tyontekijan nép-
pailyvirheistd, vaikka virheelle tietyn yksittdisen syyn méaarittdminen on-
kin hyvin hankalaa.

Toinen paljon pakkausohjeiden virheitd aiheuttava aihealue on lavoituk-
seen liittyvat ohjeet. Vuonna 2012 eniten virheitd on ilmoitettu olevan la-
voitusohjeissa. Lavoitusohjeiden virheet voivat koskea joko koko lavoi-
tusohjetta tai vain lavalle pakattavien rullien mééraa tai lavan kokoa ja
tyyppid. Pelkédstdan lavoitusohjeiden virheiden jakaumaa tarkastellessa,
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joka on esitetty kuvassa 34, voidaan todeta ettd lavakoon valinnassa on
esiintynyt eniten virheité. Pelkdstdin vadrista rullamadristé per lava aiheu-
tuneita virheitd ei ollut kirjattu jarjestelméan lainkaan néiden kahden tar-
kastellun vuoden aikana. Taman perusteella voidaankin todeta, etta jos la-
voituksen rullamaarissd on ollut virheitd, niin silloin on my6s koko lavoi-
tusohje ollut virheellinen, jolloin se on Kirjattu poko-sovellutukseen vir-
heilmoituksen syyksi.

Vadrén lavatyypin valinta saattaa aiheutua siitd, ettd esimerkiksi rullat,
jotka valmistetaan juoksumetrimaardn perusteella, ovatkin erikokoisia
kuin laskelmat ovat antaneet niille arvioksi. Toisaalta paljon virheitd lava-
kokoon ovat aiheuttaneet rullien dian viimehetken muutokset, jolloin la-
vakokoa ei ole huomattu péivittad oikeaksi nykyista rullakokoa vastaavak-
si, naissa tapauksissa muodostuu usein mygs virhe rullien maaréan lavaa
kohti. Osa lavoitusohjeiden virheistd vaikuttaisi johtuvan my6s suoraan
tyontekijastd, silla joissain tapauksissa tilaukselle on yksinkertaisesti valit-
tu vaara lavakoko, vaikka rullan halkaisija toista edellyttaisikin.

Lavoitusohjeiden virheet

rullien maara per lava

lavakoko
vaarat lavoitusohjeet
lavoitusohjeiden virheet yhteensa

0 1 2 3 4 5 6 7 8

m yhteensa 2012 m2013

Kuva 34. Virheiden jakauma lavoitusohjeissa vuosina 2012 ja 2013.

Ristiriitaisia pakkausohjeita ilmenee silloin tallgin, vuonna 2013 kyseista
virhettd on ilmennyt véhemman kuin vuoden 2012 aikana. Pakkausohjei-
den ristiriitaisuus ilmenee siten, ettd pakkausohjeen ja tilauksenerittelyn
véliset tiedot ovat poikenneet toisistaan ja talloin ei voi olla varma, mita
tietoa tulee noudattaa.

Pakkausohjeeseen tehdyt muutokset pakkauksessa tulisi myos aina Kirjata
poko-sovellutukseen. Naissa tapauksissa pakkausohje voi olla ollut vir-
heellinen, jolloin rullat on pakattu pakkausohjeesta poikkeavalla tavalla.
Tallainen tilanne voi tulla esille esimerkiksi yovuorossa, kun oikeaa var-
maa pakkaustapaa ei saada juuri silla hetkell& tietoon ja rullat on kuitenkin
saatava pakettiin. Poko-ilmoitukseen tulisi talloin kirjata se, kuinka rullat
on pakattu. Joissakin tapauksissa, kun pakkausohje on sinénsa aivan oi-
kein, voidaan pakkaukselle ehdottaa korvaavaa ehkd jarkevampéé pak-
kaustapaa, jolloin ndmakin esitykset kirjataan Poko-sovellutukseen.
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Pakkausvaiheiden puuttuminen tilauskelta on yksi merkittava pakkauksen
ongelma, mutta se ei suoranaisesti ole virhe itse pakkausohjeessa, joten si-
ten se sivuaa hieman opinndytetyon aihetta ja sitd ei laajemmin téssa opin-
naytetyossa tulla kasitteleméén. Poko-sovellutuksessa on useita ilmoituk-
sia aiheesta, jossa rulla- tai lavapakkausvaihe on ollut puuttuva tai ylimaa-
réinen. Tybvaiheen ollessa ylimadaréinen, se ei valttdmatta aiheuta ongel-
mia itse pakkaamiseen muuten kuin aiheuttaen ristiriitaisuuksia itse pak-
kausohjeeseen. Lava- tai rullapakkausvaiheiden puuttuminen saattaa aihe-
uttaa sen sijaan pakkausprosessiin huomattavia haittoja silld, jos tyovaihet-
ta ei jarjestelmasta 10ydy, niin silloin ei saada esille tilausta koskevia pak-
kausohjeita eikd paketteihin edes saada etikettejd, joten rullia ei periaat-
teessa voida pakata. Tyovaiheiden puuttuminen jérjestelméstd johtuu
yleensd tyonsuunnittelusta, josta tilaukselle ei ole vapautettu kaikkia tila-
uksen tarvitsemia tyovaiheita. Tydvaiheen puuttuminen voi joskus olla eri-
tyisen haittaavaa, sill4 puuttumista ei aina heti huomata, ennen kuin vasta
sitten, kun kymmeni& rullia on jo siirretty valmiiksi pakkauskoneelle ja
tyd voidaan joutua keskeyttdméaan ja rullat on siirrettdvd muualle. Tdma
tuottaa paljon ylimaéaraista tyota kaikille.

8.3 Asiakaspalvelijoiden haastattelut

Opinnaytety6ta varten haastateltiin asiakaspalvelijoita, joiden tyhon pak-
kausohjeiden valitseminen kuuluu. Haastattelu suoritettiin ryhméahaastatte-
luna kolmelle asiakaspalvelijalle. Toisella haastattelukerralla haettiin viela
tdsmennyksid ensimmadisellda kerralla saatuihin tietoihin. Td&mén ryhma-
haastattelun liséksi tarkempaa tietoa pakkausohjeprosessiin liittyen saatiin
yhdelta asiakaspalvelijalta useammalla vapaamuotoisella haastattelukerral-
la.

Asiakaspalvelijoiden ryhmahaastattelun tarkoituksena oli selvittdd, minka-
laisia ongelmia pakkausohjeen valintaan talla hetkelld liittyy ja tdman li-
séksi selvittdd minkélaisia kehitysideoita heilld olisi prosessin kehittami-
seen.

Haastattelun perusteella voidaan todeta, ettd pakkausohjeiden suuri maara
hankaloittaa sopivan ohjeen etsintdd ja taman liséksi ohjeita joutuu vield
etsiméén eri kohteista. Kaikki k&ytéssa olevat pakkausohjeet 10ytyvat tie-
tokoneelta, johon ne on koottu PDF-tiedostoina yhteen kansioon. Tama
kansio siséltaa talla hetkellda 348 pakkausohjetta, joista osa on standardioh-
jeita ja osa asiakaskohtaisia, jotka ovat sekaisin samassa kansiossa. T&méan
pakkausohjekansion lisdksi standardipakkausohjeista on laadittu kaytto-
alakohtainen pakkauskoodilista, joka on my6s juuri pdivitetty. Tama vai-
keuttaa osaltaan toimintaa, koska pakkausohjeiden alakoodeista on ilmes-
tynyt uudet péivitetyt versiot, mutta PDF-pakkausohjeissa on kuitenkin
osittain k&ytossd viela vanhat koodit. T&ma tuottaa talld hetkelld ylimaa-
raista tyotd, kun joudutaan etsimdan uutta koodia vastaava vanha ohje.
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My0s tuotteiden item-paivitykset sekoittavat pakkausohjeen valintaa aika
ajoin, koska kéaytossd on uusia ja vanhoja itemeitd. Item kuvaa tuoteraken-
netta ja kun tuotteeseen tulee muutos, vaikka vain johonkin yksittaiseen
raaka-aineeseen, niin item muuttuu aina.

Koerullat ovat useimmiten erittdin ongelmallisia pakkausohjeen suhteen,
koska rullat eivét yleensa vastaa tavallisen tilauksen rullia kooltaan. Ne
ovat myds usein niin pienid, ettd ne joudutaan pakkaamaan kasin. Koerul-
lille laaditaan pakkausohje kuitenkin tuotteen normaalilaatua vastaavaksi
ja télloéin pakkausohjetta on usein mahdoton toteuttaa. Koerullille olisikin
hyva olla kokonaan oma pakkausohjeensa tai oma ohjeistuksensa, jonka
perusteella koerullat pakataan niille parhaiten sopivalla tavalla pakkausoh-
jeesta valittamatta.

Lavoitustietojen madrittamistad hankaloittaa se, ettd aina ei tiedetd, minka
kokoisia rullat tulevat oikeasti olemaan. Asiakkaan tilaukset on yleens&
madritelty kilogrammojen, dian eli halkaisijan tai juoksumetrien perusteel-
la. Halkaisijan perusteella tilatuille rullille lavakoon maarittdminen on
helpompaa kuin muille vaihtoehdoille, koska talloin rullan tavoite hal-
kaisija tiedetddn varmuudella oikein ja tdman perusteella lavakoko vali-
taan sopivaksi. Muissa vaihtoehdoissa jarjestelma antaa laskennallisen rul-
lakoon materiaalin paksuuden perusteella, jolloin laskennalliset tiedot voi-
vat joskus poiketa paljonkin todellisesta. Laskennallisen rullakoon ollessa
vééarin on yleensd valittu lavakokokin tdman johdosta véaarin. Tarkeéa oli-
sikin, ettd jos tuotannossa huomataan laskennallisen tiedon poikkeavan
paljon todellisesta, niin oikeat tiedot rullan koosta ilmoitettaisiin asiakas-
palveluun, jotta sama virhe ei toistuisi samalla tilauksella tulevaisuudessa.

Seuraavassa kasitelladn asiakaspalvelijoiden ryhmahaastattelussa esiin tul-
leita nakemyksia siitd, miten pakkausohjeprosessia voisi kehittda niin, ettd
ohjeissa olevat virheet vahenisivat.

Useissa yhteyksissa on tullut esille, ettd pakkaustavan valinnassa tulisi ai-
na kuin mahdollista suosia kayttOalakohtaisia standardipakkasohjeita.
Standardiohjeiden kéyttdaminen véhent&dd uusien ohjeiden laatimisen tar-
vetta ja néin vaikuttaa myos valittavien ohjeiden vaihtoehtojen madraan.
Standardiohjeiden tulisi aina olla my6s ajantasaisia ja laadittu niin, ett
pakkaus vastaa materiaalin pakkausvaateita, mutta ei mydskaan sisalla
ylipakkaamista turhaan.

PDF-pakkausohjeita 10ytyy télla hetkellda pakkausohjekansiosta paljon eli
348 kappaletta. Pakkausohjeiden suuri mééra aiheuttaa hankaluuksia oike-
an ohjeen loytdmiseen. Pakkausohjeet tulisikin kdyd& perusteellisesti lapi
ja poistaa mahdollisesti tarpeettomat ja kdytostd poistuneet ohjeet. Pak-
kausohjekansion tulisi olla aina ajan tasalla ja niin se oletettavasti onkin
silla, sitd yllapidetdan pakkausvastaavan toimesta.

Pakkausohjevaateet tulevat myyntiin suoraan asiakkaalta, jolloin jo myynti
Vvoisi tarjota materiaalille sopivan standardipakkauksen asiakkaalle. Né&in
tieto todellisesta asiakasvaateesta tulisi paremmin ilmi ja asiakaspalvelijan
ei tarvitsisi nain erikseen lahted kyseleméén tarkistuksia asiakasvaateista
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silloin, kun tiedonkulku katkeaa myynnin ja asiakaspalvelun valilla. T&ma
vahentdisi osaltaan ”varmuuden vuoksi” tehtdvaa ylipakkaamista.

Erdan asiakaspalvelijan ehdotuksena oli, ettd itemin kiinnitysvaiheessa ti-
laukselle, attribuuteille kiinnitettaisiin asianmukainen kayttdalakohtainen
pakkausohje, joka ndin tulisi attribuuttiriville automaattisesti tilauksen
syottovaiheessa. Asiakaskohtaiset vaateet tultaisiin edelleen kasittelemaan
kuten ennenkin.

Ehka suurimmaksi kehityskohteeksi kaikissa pakkausohjetta kayttavissa ja
tuottavissa prosesseissa nousi yhteistyon parantaminen. Néiden eri proses-
sien vélilla tulisi tiedonkulkua kehittdé. Asiakaspalvelu toivoi liséa palau-
tetta tuotannosta ja pakkaajat toivoivat taas enemman yhteydenpitoa asia-
kaspalvelusta. Nykyinen palautejérjestelmd toimii Poko-sovellutuksen
kautta, johon virhetiedot ja muutosehdotukset kirjataan tuotannossa. Namé
ilmoitukset kasitelld&n asiakaspalvelun ja tuotannonsuunnittelun toimesta,
jonka jalkeen ne kuitataan jarjestelmaén kasitellyiksi, mutta tuotantoon as-
ti palautteen kasittelysta ei kuitenkaan kulje mitaan tietoa. Nykyista kay-
tantod olisi siis toivottavaa kehittdd siten, ettd tieto kulkisi molempiin
suuntiin.
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9 JOHTOPAATOKSET

Opinnaytetyon tutkimusongelmana oli selvittdd, milla tavoin pakkausoh-
jeiden virheitd voitaisiin vihentd4. Ratkaisuja td4han ongelmaan haettiin
kartoittamalla ensin, minkalaisia virheitd pakkausohjeissa esiintyy ja ta-
man jalkeen analysoimalla ndité tuloksia pyrittiin selvittdméén syyt, mista
nama virheet voivat johtuvat.

Pakkausohjeissa esiintyvat yleisimmat virheet oli suhteellisen helppo kar-
toittaa, silla kaikki tutkimuksen tietoléhteet tuottivat samat tulokset vir-
heistd, joten saatu tieto vaikuttaa ndin myos luotettavalta. Itse virheen syn-
nylle olikin vaikeampi madrittdd yhtd ainoaa syytd. Suurin osa virheista
vaikuttaa kuitenkin johtuvan tyontekijoiden néppaily- tai muista virheista
tai heidan saamistaan vaarista, muuttuneista tai puuttuvista tiedoista ennen
kuin itse prosessista.

Itse pakkausohjeen valintaprosessi vaikuttaisikin toimivalta ja ei sin&dnsé
vaadi kehittamistd. Jo teoriaosuudessakin esille tulleet prosessin osatekijat
vaikuttavat prosessin toimivuuteen eniten ja niitd tulisi kehitt&d, esimer-
kiksi tietojen saanti tulisi olla mahdollisimman helppoa. Voisi ehka ajatel-
la, ettd voisiko nykyistd pakkausohjekansiota kehittaa jollakin tavoin hel-
pommin k&ytettdvaksi, vaikka ohjeiden uudelleenjérjestelylla eri aihealu-
eisiin pakkausohjekansiossa. Talla voitaisiin helpottaa ohjeen valintaa,
vaikka tdmé ei tutkijan mielestd mitddn suurta ongelmaa prosessin toimi-
vuuteen aiheutakaan. Talla voitaisiin kuitenkin osaltaan helpottaa tydsken-
telyd ja sitd kautta vahentad virheiden syntya.

Kaikki automaattiset toiminnot, jotka vahentévét ihmisen tekemien nép-
pailyvirheiden mahdollisuutta ovat huomion arvoisia, jolloin erédén asia-
kaspalvelijan ehdottama automaattisesti tapahtuva kayttoalakohtaisen
pakkausohjeen kiinnittaminen tilaukselle, kuulostaa ainakin teoriassa erit-
tain hyvalta idealta nykypéivéana ja tutkijan mielesta asiaa kannattaa selvit-
taé pidemmalle.

Kuten teoriaosuudessakin todettiin, niin prosessien rajapinnat ovat keskei-
sessd asemassa prosesseja kehitettdessa. Rajapinnat ovat Kkriittisessé ase-
massa prosessin toiminnassa, varsinkin kun puhutaan tiedonkulusta. Raja-
pinnoissa tapahtuvan tiedonsiirron ja kommunikoinnin eli vuorovaikutuk-
sen tulisi olla molemman suuntaista informaation kulkua. Tall&dkin perus-
teella opinndytetyon kohteena olevien prosessien vuorovaikutusta tulisi
parantaa huomattavasti nykyisestdan. Kuten jo tutkimuksessakin tuli ilmi,
niin molemmat tutkittavat tyoprosessit toivoivat myos itse parempaa yh-
teistyotd ja kommunikointia.

Ehk& suurimaksi ongelmaksi pakkausohjeiden virheisiin voidaankin nos-
taa esille tiedonsiirto eri prosessivaiheiden valilla&. Ongelmia aiheuttaa tie-
donkulku myynnistd asiakaspalveluun, jolloin saadaan tietoon todellinen
asiakasvaade, jotta voidaan laatia oikeanlainen asiakkaan vaateita vastaava
pakkausohje. Vastaavasti tiedonkulun ongelmat pakkauksesta asiakaspal-
veluun aiheuttavat sen ettd, kun tuotannosta ei aina tule palautetta virheel-
lisistd pakkausohjeista, niin virheet tulevat toistumaan samoilla tilauksilla
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korjaamattomina. Tahan taas liittyy vahvasti se ettd tiedonkulkua asiakas-
palvelusta pakkaukseen ei ole, jolloin palautteen antaja ei saa minkaanlais-
ta vastausta palautteeseensa. Tama aiheuttaa sen, ettd virheilmoituksia ei
viitsitd aina edes tehd4, kun ei saada todellista tietoa siité, etta ilmoituksen
teko olisi jotenkin auttanut virheen poistoon. Useat pakkausohjeissa esiin-
tyvat virheet ovat juuri sellaisia, jotka olisivat helposti poistettavissa oike-
anlaisella palautteella.

Useimmat pakkausohjeissa olevat virheet koskevat valittua pakkausohje-
koodia tai lavapakkausta. Pakkausohjekoodiin liittyvét virheet, saattavat
usein johtua nappailyvirheestd, jolloin kyseistd ohjetta vastaavaa PDF-
tiedostoa ei I6ydy. Naité virheitd ei voi estdd muulla tavoin, kuin tyonteki-
jan tarkkuudella tai automaattisilla toiminnoilla. Virheitd voidaan kuiten-
kin vahentaa selkeilla tyotavoilla ja parantamalla tietojen hakuun kaytetta-
van materiaalin kaytdnnollisyytté, esimerkkind pakkausohjekansion kayt-
to.

Lavoitusohjeissa esiintyviin virheisiin voidaan vaikuttaa eniten silla, etta
l&htotiedot ovat oikeita. Tilanteisiin, joissa rullista ei tulekaan sen kokoisia
kuin lahtotiedot ennakoivat, on hyvin vaikeaa 10ytaa ratkaisuja, joilla na-
ma lavoitusohjeiden virheet pystyttdisiin estiméén. Tassékin asiassa auttaa
vain palaute tuotannosta, jotta tiedot voidaan korjata seuraavaan tilaukseen
todellisuutta vastaaviksi.

Kaikkia virheitd ei voida kuitenkaan laittaa vadrien tietojenkaan syyksi.
Loppujen lopuksi erittéin suuri vaikutus pakkausohjeiden virheisiin on itse
asiakaspalvelijalla. Asiakaspalvelijan tuleekin aina tarkastaa, ettd pak-
kausohjeesta tulee jérjellinen. Vastaan on tullut ohjeita, joissa esimerkiksi
halkaisijaltaan 100 senttimetriselle rullalle on valittu kooltaan 75 cm x 75
cm kokoinen lava, joka ei kuitenkaan kovinkaan jarjelliseltd tunnu. Talle-
kadn virheelle ei pystytd kuitenkaan I6ytamaan tiettya oikeaa selityst,
miksi lavan koko on valittu véarin, silla se voi johtua yhtd hyvin vaarista
tiedoista kuin tyontekijan virheestd. Voidaan vain todeta etté tyontekijalta
vaaditaan tarkkuutta ja huolellisuutta, jotta virheiltd valtytaan.

10 POHDINTA

Opinnaytetyon tavoitteena oli 10ytaa kehitysideoita pakkausohjeprosessiin,
jotta pakkausohjeiden virheitd saataisiin védhennettyd Walki oy:n Valkea-
kosken tuotantoyksikossé. Virhetietojen tutkinnasta saatiin selkeé kuva sii-
t4, mitd asioita pakkausohjeiden virheet yleisimmin koskivat, mutta se
mistd ndma virheet aiheutuvat oli paljon vaikeammin selvitettavissa.
Tarkkaa syyta ei kaikille virheille pystytd edes tutkinnan jalkeen suoraan
madrittdmaan, vaan virhe voi johtua yhtd hyvin vaarista tiedoista kuin
tyontekijan virheesta.
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Tutkimuksen johtopaatoksend voidaan kuitenkin todeta, ettd itse pak-
kausohjeen laadintaprosessi toimii tutkijan mielesta hyvin ja virheet eivat
johdu prosessin toimintatavoista vaan virheiden yleisin aiheuttaja on pro-
sessiin liittyvat osatekijat, kuten tiedot ja henkiléstd. Virheitd aiheuttavat
l&hinnd vajavaiset tai virheelliset lahtotiedot ja tyontekijoiden tekemét vir-
heet.

Suurimmaksi ongelmaksi koko pakkausohjeprosessissa voidaan todeta yh-
teistydn puute eri tyoprosessien vélilla. Prosessin muodostuessa useasta
tyOprosessista nousevat prosessien rajapinnat tarkeéan rooliin ja vuorovai-
kutuksen on toimittava aina molempiin suuntiin.

Opinnaytetyén aihe tuotti omat haasteensa opinndytetyontekijalle, sill&
pakkaaminen ja pakkausohjeet eivat suoraan liity hanen jokapéivéiseen
tyohonsa. Pakkausohjeen laadinta itsesséan oli tekijalle aivan uutta ja tuot-
ti paljon uuden tiedon hakua ja ymmartamistd. Pakkausohjeprosessin ke-
hittdmiseen 10ydetyt ideat ovatkin laadittu suuresti asiakaspalvelijoilta saa-
tujen tietojen perusteella ja heidédn avustuksellaan, koska omakohtaisia
kokemuksia pakkausohjeen laadinnasta eikd néin ollen kehittdmiskohteista
ole.

Opinnaytetyon tekeminen on kestanyt noin kymmenen kuukautta ja omat
haasteensa siihen on my0ds tuonut tdna aikana yrityksessa kaydyt kahdet
yhteistoimintaneuvottelut, jotka vaikuttivat osaltaan hieman myds tutki-
mustyohon. Koska opinnaytetyon tekijé oli itse yrityksen palveluksessa ja
koki n&in ajan olevan hieman huono tutkimusta tukeville haastatteluille ja
siksi tutkimusta suoritettiinkin paljon jarjestelmétietoon perustuen.

Yrityksessa on muutenkin tulevaisuudessa tapahtumassa jonkin verran
muutoksia pakkaamisen suhteen. Pakkauksia ollaan osaltaan keventdmas-
sé ja osaa on jo kevennetty eli niin sanottu ylipakkaaminen tulee edelleen
vahenemaan ja tdmé tuo tullessaan haasteita myds siihen, ettd vanhat pak-
kaamistavat tulevat muuttumaan ja pakkausohjeiden virheisiin taytyy
kiinnittd4 entistd enemman huomiota. Tulevaisuudessa tehtaan tuotantolin-
jaukset tulevat myos osaltaan vaikuttamaan pakkaamisen tarpeisiin.

Taman opinnédytetyon perusteella voidaan tehda vain pienid toiminnallisia
muutoksia prosessiin, kun tavoitteena on poistaa virheitd. Virheiden va-
hentdmiseen parhaimmat edellytykset saadaan hyvén palautejarjestelmén
suunnittelulla ja prosessivaiheiden hyvélla yhteistyolla sekd laadukkailla
tilauksen esitiedoilla ja tyontekijoiden huolellisuudella.
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Kéayttdalakohtaiset pakkauskoodit

Code Enduse

111
112
113
114
115
120
199
211
212
213
214
220
299
300
301
302
303
304
305
320
321
322
323
324
325
330
331
332
333
334
340
341

342
343
344
345

350
351
352
353
354
355
360
361
362
370
371
372
373
374
375
380
381
382
390
412
413
415
416
419
421
471
492
511
512
513
514
515
516
599
611
641
681
682
683
684
685
691
693
694
695
696
699
711
713
751
791
792
793
799
831
841
851
889
899
911
912
913
919

111 REELWRAP, PRINTED

112 REEL WRAP, UNPRINTED

113 OUTER END DISCS

114 INNER END DISCS, CORRUGATED
115INNER END DISCS, JUMBO
120BIOMASS COVER

199 OTHERS

211 REAM WRAP COPY PAPER, PRINTED
212 REAM WRAP COPY PAPER, UNPRINTED
213REAM WRAP FOLIO, PRINTED
214REAM WRAP FOLIO, UNPRINTED
220 REAM WRAP BOXES

299 OTHERS

300 GENERAL 1 SIDE COATED FBB

301 GENERAL 1 SIDE COATED WLC

302 GENERAL 1 SIDE COATED SUS

303 GENERAL 1 SIDE COATED SBS

304 GENERAL 1 SIDE COATED OTHERS
305 GENERAL 1 SIDE JOB COATING

320 GENERAL 2 SIDE COATED FBB

321 GENERAL 2 SIDE COATED WLC

322 GENERAL 2 SIDE COATED SUS

323 GENERAL 2 SIDE COATED SBS

324 GENERAL 2 SIDE COATED OTHERS
325 GENERAL 2 SIDE JOB COATING

330 DETERGENTS BASED ON GREYBOARD
331 DETERGENTS BASED ON WLC

332 DETERGENTS BASED ON OTHERS
333 DETERGENT / JOB LAMINATING
334BOARD LAMINATES OTHERS

340 METALEX FOR BEVERAGES

341 METALEX FOR COSMETIC / HEALTHCARE
342 METALEX FOR CONFECTIONARY
343 METALEX FOR TOBACCO

344 METALEX OTHERS

345 METALEX / JOBLAMINATING

350 GLUE LAMINATES FOR BEVERAGES

Product Group

PG11 REEL WRAP

PG11 REEL WRAP

PG13 REEL END DISCS

PG13 REEL END DISCS

PG13 REEL END DISCS

PG12 BIOMASS COVER

PG19 REEL OTHERS

PG21 REAM WRAP

PG21 REAM WRAP

PG21 REAM WRAP

PG21 REAM WRAP

PG22 REAM BOXES

PG29 REAM OTHERS

PG30 1-SIDE COATED BOARD
PG30 1-SIDE COATED BOARD
PG30 1-SIDE COATED BOARD
PG30 1-SIDE COATED BOARD
PG30 1-SIDE COATED BOARD
PG30 1-SIDE COATED BOARD
PG32 2-SIDE COATED BOARD
PG32 2-SIDE COATED BOARD
PG32 2-SIDE COATED BOARD
PG32 2-SIDE COATED BOARD
PG32 2-SIDE COATED BOARD
PG32 2-SIDE COATED BOARD
PG33 DETERGENT

PG33 DETERGENT

PG33 DETERGENT

PG33 DETERGENT

PG33 DETERGENT

PG34 METALEX

PG34 METALEX

PG34 METALEX

PG34 METALEX

PG34 METALEX

PG34 METALEX

PG35 GLUE LAMINATES

351 GLUE LAMINATES FOR COSMETIC / HEALTHCA PG35 GLUE LAMINATES

352 GLUE LAMINATES FOR CONFECTIONARY
353 GLUE LAMINATES OTHERS

354 GLUE LAMINATES FOR OVENABLE APPL.
355 GLUE LAMINATES / JOB LAMINATING
360 CUPSTOCK 1 SIDE COATED

361 CUPSTOCK 2 SIDE COATED

362 CUPSTOCK / JOB COATING

PG35 GLUE LAMINATES
PG35 GLUE LAMINATES
PG35 GLUE LAMINATES
PG35 GLUE LAMINATES
PG36 CUPSTOCK
PG36 CUPSTOCK
PG36 CUPSTOCK

370 SPECIAL PRODUCTS / HEAD CARDS /COPOLYN PG37 SPECIAL PRODUCTS

371 SPECIAL PRODUCTS / MOST

372 SPECIAL PRODUCTS / EVOH

373 SPECIAL PRODUCTS / CUPS GREINER
374 SPECIAL PRODUCTS / OTHERS

375 SPECIAL PRODUCTS / JOB COATING
380 ALUFOIL LAMINATES - LIDDING
381 ALUFOIL LAMINATES - GENERAL FOOD
382 ALUFOIL LAMINATES - NON FOOD
390 OTHERS

412 HEAT SEALABLE PAPER LAMINATES
413 HEAT SEALABLE ALU LAMINATES
415 ALU/PAPER LAMINATES

416 PAPER/FILM LAMINATES

419 OTHERS

421 WALKI LID

471 BUTTER WRAP

492 HYGIENIC AND HOSPITAL PRODUCTS
511 CORRUGATED

512PREPRINT

513 SOLID BOARD

514DRUMLININGS

515HONEYCOMB BOARD

516 FURNITURE LINING

599 OTHERS

611 METAL WRAP

641 FOAM INDUSTRY

681 TIMBER AND BOARD INDUSTRY
682 PALLET PACKAGING MATERIALS
683 CARPET WRAP

684 TEXTILE INDUSTRY

685 GRAPHIC INDUSTRY

691 MAILING MATERIALS

693 SACKS AND BAGS

694 SILICONIZING AND LABELLING

695 BANDEROL MATERIAL

696 HANDLE MATERIAL

699 OTHERS

711WO0O0L

713BUBBLE

751FOAM

791 CONSTRUCTION FACINGS

792 BACKING MATERIALS

793 PLASTERBOARD

799 OTHERS

831 CONSTRUCTION MEMBRANES

841 VAPOUR BARRIER

851 VAPOUR CONTROLLAYER

889 OTHER CONSTRUCTION MEMBRANES
899 OTHERS (CONSTR. MEMBRANES)
911 HF ANTENNAS

912 SMARTCARD ANTENNAS

913 UHF ANTENNAS

919 RFID OTHERS

PG37 SPECIAL PRODUCTS
PG37 SPECIAL PRODUCTS
PG37 SPECIAL PRODUCTS
PG37 SPECIAL PRODUCTS
PG37 SPECIAL PRODUCTS
PG38 ALUFOIL LAMINATES
PG38 ALUFOIL LAMINATES
PG38 ALUFOIL LAMINATES
PG39 OTHERS

PG41 FOOD WRAP

PG41 FOOD WRAP

PG41 FOOD WRAP

PG41 FOOD WRAP

PG41 FOOD WRAP
PG42LID

PGA7 BUTTER WRAP

Business Line

BL1REEL PACKAGING
BL1REEL PACKAGING
BL1REEL PACKAGING
BL1REEL PACKAGING
BL1REEL PACKAGING
BL1REEL PACKAGING
BL1REEL PACKAGING
BL2REAM WRAPPING
BL2REAM WRAPPING
BL2REAM WRAPPING
BL2REAM WRAPPING
BL2REAM WRAPPING
BL2REAM WRAPPING
BL3BARRIER BOARD
BL3BARRIER BOARD
BL3BARRIER BOARD
BL3BARRIER BOARD
BL3BARRIER BOARD
BL3BARRIER BOARD
BL3BARRIER BOARD
BL3BARRIER BOARD
BL3BARRIER BOARD
BL3BARRIER BOARD
BL3BARRIER BOARD
BL3BARRIER BOARD
BL3BARRIER BOARD
BL3BARRIER BOARD
BL3BARRIER BOARD
BL3BARRIER BOARD
BL3BARRIER BOARD
BL3BARRIER BOARD
BL3BARRIER BOARD
BL3BARRIER BOARD
BL3BARRIER BOARD
BL3BARRIER BOARD
BL3BARRIER BOARD
BL3BARRIER BOARD
BL3BARRIER BOARD
BL3BARRIER BOARD
BL3BARRIER BOARD
BL3BARRIER BOARD
BL3BARRIER BOARD
BL3BARRIER BOARD
BL3BARRIER BOARD
BL3BARRIER BOARD
BL3BARRIER BOARD
BL3BARRIER BOARD
BL3BARRIER BOARD
BL3BARRIER BOARD
BL3BARRIER BOARD
BL3BARRIER BOARD
BL3BARRIER BOARD
BL3BARRIER BOARD
BL3BARRIER BOARD
BL3BARRIER BOARD

BL4 FLEXIBLE PACKAGING
BL4 FLEXIBLE PACKAGING
BL4 FLEXIBLE PACKAGING
BL4 FLEXIBLE PACKAGING
BL4 FLEXIBLE PACKAGING
BL4 FLEXIBLE PACKAGING
BL4 FLEXIBLE PACKAGING

PG49 HYGIENIC AND HOSPITAL PRODU BL4 FLEXIBLE PACKAGING

PGO5 BARRIER LINING

PGO5 BARRIER LINING

PGO5 BARRIER LINING

PGO5 BARRIER LINING

PGO5 BARRIER LINING

PGO5 BARRIER LINING

PGO5 BARRIER LINING

PG61 METAL WRAPS

PG64 FOAM INDUSTRY

PG68 INDUSTRIAL WRAPS

PG68 INDUSTRIAL WRAPS

PG68 INDUSTRIAL WRAPS

PG68 INDUSTRIAL WRAPS

PG68 INDUSTRIAL WRAPS

PG69 OTHER INDUSTRIAL PACKAGING
PG69 OTHER INDUSTRIAL PACKAGING
PG69 OTHER INDUSTRIAL PACKAGING
PG69 OTHER INDUSTRIAL PACKAGING
PG69 OTHER INDUSTRIAL PACKAGING
PG69 OTHER INDUSTRIAL PACKAGING
PG71 WOOL & RADIANT FACINGS
PG71 WOOL & RADIANT FACINGS
PG75RIGID PUFOAM FACINGS

BL5BARRIER LINING
BL5BARRIER LINING
BL5BARRIER LINING
BL5BARRIER LINING
BL5BARRIER LINING
BL5BARRIER LINING
BL5BARRIER LINING

BL6 INDUSTRIAL PACKAGING
BL6 INDUSTRIAL PACKAGING
BL6 INDUSTRIAL PACKAGING
BL6 INDUSTRIAL PACKAGING
BL6 INDUSTRIAL PACKAGING
BL6 INDUSTRIAL PACKAGING
BL6 INDUSTRIAL PACKAGING
BL6 INDUSTRIAL PACKAGING
BL6 INDUSTRIAL PACKAGING
BL6 INDUSTRIAL PACKAGING
BL6 INDUSTRIAL PACKAGING
BL6 INDUSTRIAL PACKAGING
BL6 INDUSTRIAL PACKAGING
BL7 CONSTRUCTION FACINGS
BL7 CONSTRUCTION FACINGS
BL7 CONSTRUCTION FACINGS

PG79 OTHER CONSTRUCTION FACINGS BL7 CONSTRUCTION FACINGS
PG79 OTHER CONSTRUCTION FACINGS BL7 CONSTRUCTION FACINGS
PG79 OTHER CONSTRUCTION FACINGS BL7 CONSTRUCTION FACINGS
PG79 OTHER CONSTRUCTION FACINGS BL7 CONSTRUCTION FACINGS
BL8 CONSTRUCTION MEMBRANES CONSTRUCTION
BL8 CONSTRUCTION MEMBRANES CONSTRUCTION
BL8 CONSTRUCTION MEMBRANES CONSTRUCTION
PG88 OTHER CONSTRUCTION MEMBRA BL8 CONSTRUCTION MEMBRANES CONSTRUCTION
PG89 OTHER CONSTRUCTION MEMBRA BL8 CONSTRUCTION MEMBRANES CONSTRUCTION

PG83 BREATHABLE MEMBRANES
PG84 VAPOUR BARRIERS
PG85 VAPOUR CONTROL LAYERS

PGI1 RFID ANTENNAS
PGI1 RFID ANTENNAS
PGI1 RFID ANTENNAS
PGI1 RFID ANTENNAS

BL94E TECHNOLOGY
BL9 4E TECHNOLOGY
BL9 4E TECHNOLOGY
BL9 4E TECHNOLOGY

Liite 1
Customer Segment
FOREST
FOREST
FOREST
FOREST
FOREST
FOREST
FOREST
FOREST
FOREST
FOREST
FOREST
FOREST
FOREST
CONSUMER
CONSUMER
CONSUMER
CONSUMER
CONSUMER
CONSUMER
CONSUMER
CONSUMER
CONSUMER
CONSUMER
CONSUMER
CONSUMER
CONSUMER
CONSUMER
CONSUMER
CONSUMER
CONSUMER
CONSUMER
CONSUMER
CONSUMER
CONSUMER
CONSUMER
CONSUMER
CONSUMER
CONSUMER
CONSUMER
CONSUMER
CONSUMER
CONSUMER
CONSUMER
CONSUMER
CONSUMER
CONSUMER
CONSUMER
CONSUMER
CONSUMER
CONSUMER
CONSUMER
CONSUMER
CONSUMER
CONSUMER
CONSUMER
CONSUMER
CONSUMER
CONSUMER
CONSUMER
CONSUMER
CONSUMER
CONSUMER
CONSUMER
CONSUMER
CONSUMER
CONSUMER
CONSUMER
CONSUMER
CONSUMER
CONSUMER
INDUSTRIAL
INDUSTRIAL
INDUSTRIAL
INDUSTRIAL
INDUSTRIAL
INDUSTRIAL
INDUSTRIAL
INDUSTRIAL
INDUSTRIAL
INDUSTRIAL
INDUSTRIAL
INDUSTRIAL
INDUSTRIAL
CONSTRUCTION
CONSTRUCTION
CONSTRUCTION
CONSTRUCTION
CONSTRUCTION
CONSTRUCTION
CONSTRUCTION

INDUSTRIAL
INDUSTRIAL
INDUSTRIAL
INDUSTRIAL
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Ennakotietokysely pakkaukseen

Liite 4

Kuinka usein pakkausohjeissa esiintyy virheitd? (paivittain, viikoittain)

Minkalaisia virheitd pakkausohjeissa esiintyy?

Voitte merkité esim. numeroilla 1-3 ongelmat, jotka esiintyvat useimmin tai aiheuttavat
eniten ongelmia, jotta tiedan tarkeimmat ongelmakohteet..




