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ALKUSANAT

Tama opinndytety6 on tehty Stora Enson Veitsiluodon tehtaan arkittamolle syksyn 2010 ja
kevadn 2011 aikana. Opinndytetyon tutkimus painottuu erityisesti pakkausmateriaalien

teoreettiseen laskentaan.

Opinndytetyon ohjaajana on toiminut Kemi-Tornion ammattikorkeakoulun opettaja Tuomo
Palokangas, ja Stora Enson puolesta opinndytety6td on valvonut arkittamon
kayttopaallikkdé Lauri Pirnes. Lauri Pirnes mahdollisti opinndytetydn aiheen saamisen.

Haluan kiittd&d molempia erityisesti ohjeista ja neuvoista.

Kiitdn arkittamon materiaalivastaava Matti Ypydd materiaalinseurannan avustamisesta
sekd kaytannon jarjestelyistd. Haluan Kkiittdd myods Raimo Koskenkorvaa hanen
antamistaan neuvoista koskien yleisid asioita opinndytetyén tekemisessa.

Liséksi haluan kiittad kaikkia arkittamon tyonjohtajia, toimihenkil6itd seka tyontekijoita,
jotka ovat omalla panoksellaan auttaneet tdman opinndytetyon valmistumisessa ja
tutkimuksen toteuttamisessa.

Kemissa 20.4.2011

Katri Hendriksson
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Opinnaytetyon tarkoituksena oli selvittdd Stora Enson Veitsiluodon arkittamon
pakkaustarvikkeiden kokonaishylkyméaarat ja niihin johtavat syyt. Arkittamon
pakkaustarvikkeisiin kuuluvat padsaantoisesti kaadrepaperit, riisi- sekd pallettietiketit,
laatikkoaihiot, lavat, muovinauhat sek& kutistemuovihuput. Hylkyd aiheuttavia
laatupoikkeamia syntyy riisien kaarinnassa seka pakkaamisessa. Riisilaatikoiden
pakkaaminen varastolla kuljetusta varten saattaa myos aiheuttaa hylkdyksida kovan
kasittelyn vuoksi. Pakattavan paperin laatu, laitehdiriot ja erilaiset tydskentelytavat
vaikuttavat kokonaishylyn madaréan. Hylkymaarat ovat merkittdvia kustannustekijoita
kopiopaperin pakkauksessa.

Tutkimuksessa selvitettiin pakkaustarvikkeiden hylkyméérien syita ja maaria laskemalla ja
testaamalla. Kolmantena osana ja pienend lisdyksend tutkimuksessa selvitettiin myos sita
kuinka suuri arkittamon varastonarvo on télla hetkelld ja kuinka paljon se on muuttunut
aikaisemmista  vuosista. Kayttopddoman laskeminen otettiin - mukaan l&hinn&
uteliaisuudesta.

Yksi osa tutkimusta oli laskennallinen osuus, jossa tarkoituksena oli saada lukujen
perusteella laskettua kuinka paljon pakkaustarvikkeita tulisi teoreettisesti kulua. Toisena
osana oli selvittdd kokeellisin menetelmin sitd kuinka paljon esimerkiksi
kutistemuovihuppuja tai muovitusnauhoja kuluu. Kokeellisen osan perusteella pystyttiin
madrittdmaan hylkymaarat vertaamalla kokeellisesti saatua lukua teoreettiseen arvoon.
Kaikista pakkaustarvikkeista mééritettiin ja laskettiin seka teoreettiset ettd kdytdnnon arvot,
ja ndin saatiin kaikista laskettua kokonaishylkymaarat.

Kopiopaperin pakkauksessa syntyvan hylyn maérat ja niiden mahdolliset aiheuttajat
onnistuttiin selvittdmaan. Pakkaustarvikkeiden hylyn ja siitd aiheutuvien kustannusten
vahentdmiseksi tarvitaan jatkuvaa kehitystyotd. Pakkausmateriaalien laatua sekd niiden
suojausta ja kasittelyd tulee parantaa, koska kaésittelyvauriot pakkaustarvikkeissa ovat
suurimmat ~ hylyn  aiheuttajat  paperin  pakkausprosessissa. ~ Tuotantokoneiden
ennakkohuoltoa ja tyoskentelytapoja on kehitettavé, jotta hylkyméarid voidaan vahentéa.

Asiasanat: paperitehdas, hylky, pakkaustarvikkeet
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The aim of the thesis was to find out the amount and reasons for the total broke of the
packaging materials at the Stora Enso Veitsiluoto sheeting plant. The broke is generated
during handling, transport and packing process. Packing materials at the sheeting plant are
wrapping papers, ream etiquettes and pallet etiquettes, box cartons, pallets, plastic tapes
and shrink plastic hoods. The total broke of the sheeting plant consists of wrapping the
reams of papers and packing them into boxes. The quality of paper, machine faults and
working habits affect the total a lot. The broke is a major cost factor in the packing
process, and more working time and energy are needed during the handling and transport
of the broke.

The sources of the total broke were examined using different methods. One of the methods
was calculating the theoretic values and numbers when searching problems with the total
broke. During the research the total broke was calculated, measured and weighed properly.
There were some data and information already available and the company needed
something to compare. Working capital and stock values were added to the thesis because
the company wanted to make some additional research.

One of the aims of the thesis was to calculate how much the broke is with all packing
materials. Experimental part was to find out how much the total broke is with plastic tapes
and hoods. All the measurements were weighed and calculated. The data of the used sets of
the packing were analyzed to decrease the total broke on packing line area. Finally the
economic impacts of the broke were examined.

The research shows that the objectives of the thesis were achieved well and all the sources
of the broke were found. One of the main results was in this thesis that a lot of
development is needed. The quality of the packing materials, the protection and handling
the packing materials during the transportation should be improved. Preventive
maintenance and working habits should be developed that the total broke on packing lines
could be reduced.

Keywords: sheeting plant, broke, packing material.
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KAYTETYT MERKIT JA LYHENTEET

AL

A3
A4

E-box

Hienopaperi

Hylky

Kuupa

Lasti

Mosca-nauhat

Palletti
Peltihuppu

Pulpperointi

Riisi

Tuumakoko

Arkkileikkuri. Paperin leikkauslaite, jossa paperia voidaan
leikata pituus- ja poikkisuuntaan maaramittaisiksi arkeiksi.

Arkkikoko 297mm * 420mm.
Arkkikoko 210mm * 297mm.

Effiency box, bulkkipakkaus A4-riiseille. Riisit pakataan ilman
kaareita laatikoihin.

Hyvélaatuiseksi luokiteltu paino- ja Kirjoituspaperi tai
kopiopaperi.

Tahde, jota tulee riisien pakkauksessa.

Kierratysastia, johon kerataan kierratykseen menevét
materiaalit.

Rullat, jotka leikataan arkeiksi arkkileikkureilla.

Muovista pakkausnauhaa, jolla sidotaan riisilaatikko kiinni.
Koostuu riisilaatikoista seké puisesta lavasta.

Todella kovaa muovia, mahdoton késitella.

Kiintedssa muodossa olevan massan tai paperin hajottaminen ja
liettdminen yhtendiseksi massaksi.

Yksi kokonainen yksikkd, joka siséltad 500 samanlaista arkkia
paperia.

8% * 11 tuuman kokoinen paperiarkki.
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1. JOHDANTO

Opinnaytety6 tehdaén Stora Enson Veitsiluodon tehtaan arkittamolle ja sen tavoitteena on
selvittad, kuinka paljon tilatuista pakkausmateriaaleista kdytetdadn pakkaukseen ja kuinka
paljon materiaaleista hylatdan. Yksi tavoitteista on myo6s tutkia syitd siihen, miksi
pakkausmateriaaleja hylatddn ja mitkd ovat syyt ndihin toimintoihin sekd millaiset

mahdollisuudet ovat vahentad hylyn maaraa.

Taloudelliset seikat liittyvat oleellisesti tutkimuksista saatavien tulosten késittelyyn. Tyo
on rajattu koskemaan pelkastdédn pakkaustarvikkeita, sek& niihin kuuluvia toimintoja ja
tilauksia. Ty0sséd tulee miettia my0Os alustavalla tasolla varastomaaria, mutta
varastotuotteiden maara ei kuitenkaan kuulu varsinaisesti opinndytetyohon. Tutkimukseen
kuuluu my6s yhtend sivuosana varastonarvon ja kayttopddoman laskeminen.
Varastonarvon suuruus Vvaikuttaa oleellisesti  k&yttopddomaan sekd yrityksen
paédomakustannuksiin. Na&itd asioita halutaan yrityksen puolesta vertailla ainoastaan
vuosien 2005 - 2010 raporttien pohjalta.

TyoOssd halutaan keskittyd teoreettisten ja kaytdnnon lukujen vertailuun, nditd kahta
vertailemalla saadaan tietoon arkittamon hylkdysmaarat sekd todelliset tuottomaarat.
Kéytdannon luvut kertovat sen kuinka paljon tuotannossa todellisuudessa kuluu
pakkaustarvikkeita ja tdhan lukuun liitetddn myds mahdolliset hylkdysméaérat. Teoreettisten
lukujen perusteella voidaan pééatelld, kuinka suuri osa arkittamon tuotannosta liitetdan

konkreettisesti hylkymaariin.

Osa pakkaustarvikkeiden hylystd kuuluu luonnostaan pakkausprosessiin, mutta tarpeeton
hylky on suuri yksittadinen kustannustekija koko prosessissa. Pakkausmateriaalien hylkays
vaikuttaa olennaisesti menetetyn tuotannon liséksi energian ja ty6ajan kulutukseen, joten
hylyn védhentdmiselld on suuria taloudellisia vaikutuksia ja keinoja toiminnan

parantamiseksi on mietittava yrityksen jokaisella tasolla.



Hendriksson Katri Opinnéaytetyd 2

2. STORA ENSO OYJ

Stora Enso Oyj on yksi maailman suurimmista globaaleista metsateollisuusyhtidista.
Yhtion paatuotteet ovat paino- ja hienopaperit, pakkauskartongit sekd puutuotteet.
Vuosittain Stora Enson tuotannollinen kapasiteetti on 12,7 miljoonaa tonnia paperia ja
kartonkia, 1,5 miljardia neliometria aaltopahvia sekd 6,9 miljoonaa kuutiometrié

sahatavaraa ja sen jatkojalosteita. /9/

Stora Enso Qyj tyollisti vuonna 2009 noin 27 000 tyontekijéa jopa 35 maassa ja yrityksen
liikevaihto vuonna 2009 oli 8,9 miljardia euroa. Markkina-arvoltaan Stora Enso Oyj on yli
4,0 miljardia euroa ja kaikki yhtion osakkeet noteerataan sek& Helsingin ett4d Tukholman

arvopaperiporsseissa. /9/

Stora Enso Qyj:n tavoitteena on hyddyntdd ja kehittdd omaa osaamistaan jatkuvasti
uusiutuvien materiaalien parissa, jotta heilla olisi keinot vastata asiakkaiden sek&

nykypéivén globaalien raaka-aineiden tarpeisiin. /9/

2.1. Veitsiluodon tehdas

Stora Enson Veitsiluodon tehdas on Euroopan neljanneksi suurin paperitehdasintegraatti,
joka valmistaa tulostuspaperia, paallystettyd aikakausilehtipaperia ja sahatavaraa. Stora
Enson Veitsiluodon tehtaiden paperin kokonaistuotantokapasiteetti on miljoona tonnia

vuodessa, tehtaiden palveluksessa tyoskentelee noin 930 tydntekijéaa. /9/

Veitsiluodon tehdasalueella on sellutehdas sek& nelja paperikonetta. Tuotteet valmistetaan
ISO 14001 -ymparistostandardin, ISO 9001 -laatustandardin ja OHSAS 18001 -tyoterveys-

ja tyéturvallisuusjohtamisjarjestelmien standardien mukaisesti. /9/

Veitsiluodon tehdas sijaitsee Pohjois-Suomessa Kemisséd. Veitsiluodossa puunjalostus
alkoi vuonna 1922, jolloin sahatavaran tuottaminen alkoi. Sahatavaran, sellun ja paperin
tuotantoon kaytetadn nykyaan noin 2,6 miljoonaa kuutiometrid puuta vuodessa. Tehtaan

ldheisyydessa sijaitsevassa Ajoksen satamassa on sdénndllinen laivaliikenne Goteborgiin ja
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Lyypekkiin. Veitsiluodon tehdasalueella toimii myds liséksi kunnossapitoyritys,

pakkauslavoja valmistava yritys seka paperin lisdaineita valmistava yritys. /9/

2.2. Arkittamo

Arkittamo kuuluu Veitsiluodon hienopaperitehtaaseen ja sen pienarkituskapasiteetti on
Euroopan suurimpia A4- ja AS3-arkkien tuottaja. Arkittamolla on yhteensd viisi
tuotantolinjaa, ja yhteenlaskettu pienarkituskapasiteetti néilld tuotantolinjoilla on noin
510 000 tonnia vuodessa keskeytymattomassa kolmivuorossa. Kevaalla 2010
Veitsiluodossa otettiin kayttoon keskeytyvéd kolmivuorotyo, ja tuotantokapasiteetti putosi
260 000 tonniin vuodessa. Kaikki tuotantolinjat valmistavat A4-arkkeja ja kolme vanhinta
tuotantolinjaa tuottavat liséksi myds erikoistuotteita. Tuotannossa tydntekijoiden méara on
yhteens& 90. /9/

Arkittamo on aloittanut toimintansa vuonna 1981 folioarkkien valmistajana ja vuonna 1985
ensimmadinen pienarkkileikkuri néki paivanvalon. Veitsiluodossa folioarkkeja ei nykyaan
endd valmisteta ja tuotanto on painottunut toimisto- eli kopiopapereihin. P&&asiassa

Veitsiluodon tehtaan arkittamo valmistaa kopiopaperia A4-koossa. /9/

Arkittamo tuottaa pienarkkipaperia viidelld tuotantolinjalla, joista uusin on otettu
tuotantoon 2008. Pienarkit pakataan tuotantolinjoilla riisilaatikoihin ja kuljetetaan

varastoon, josta ne toimitetaan edelleen asiakkaille. /9/
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3. LHKETOIMINNAN TUNNUSLUVUT

Liiketoiminnalla tarkoitetaan yleensd tilinpaatésanalyysejd, tunnuslukuanalyyseja seka
tietynlaista yritystutkimusta. Liiketoiminnassa pyritddn saamaan aina hyvaa tulosta.
Liiketoiminnan tulee toimia moitteettomasti ja olla yrityksen kannalta toimiva
kokonaisuus. Yritykselle tarkeitd seikkoja tutkitaan teoreettisesti monenlaisilla erilaisilla
analyysimenetelmilla, joilla pyritd4n saavuttamaan haluttu tulos. Laskelmien avulla teoria
ja erilaiset kdytannon kulutuslukemat herddvat eloon ja liiketoimintaa voidaan kehitt&a

entisestaan.

3.1. Tilinpaatdsanalyysi, tunnuslukuanalyysi ja yritystutkimus

Tilinpaatosanalyysilla tarkoitetaan yleensa tietynlaista analyysimenetelmaa, jota kéytetaén
kun halutaan tarkastella tilinpaatoksia, ja saada niista tarvittavaa tietoa tulevaisuutta varten.
Tilinp&atosanalyysi kasittad sek& tunnuslukuanalyysin ettd yritystutkimuksen valisen
tapahtuma-aikavalin. Jotta ndiden kolmen analyysimenetelmdn tutkiminen seka
ymmaértdminen olisivat helpompaa ja vaivatonta, kuva 1 antaa hieman suuntaa kohti
toivottua tulosta. /5, s.9 - 13./

Reaaliprosessi

A

Rahaprosessi

Tilinpaatésanalyysi

Mittarit /

Kuva 1. Tilinpaatoksen tarkastelun kolme analyysimenetelmaa /5, s.9./
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Yritystutkimus on ndistd kolmesta se menetelmd, jolla voidaan selvittdd yrityksen
taloudelliseen  menestykseen vaikuttaneet syyt kaikkein  syvallisimmin.  Syyt
menestymiseen liiketoiminnassa selvitetadn taysin liiketoiminnan omalla tasolla, jotta
saadaan tulokset vastaamaan juuri sitd, mitd analyysilld halutaan saavuttaa. Analyysilla
saavutettuja tuloksia ja menestykseen vaikuttaneita tekijoita voidaan jalostaa pidemmélle
ja kayttda hyvéksi tarpeen mukaan tilinpaatos- ja tunnuslukutason ennusteita laadittaessa.
Tilinpéatos- ja tunnuslukutason ennusteita yrityksen kannalta halutaan kayttad, jotta
tiedettaisiin enemmaén yrityksen mahdollisesta tulevaisuuden kehityksesta. /5, s.9 - 13./

Yritystutkimusta on yleensa mahdollista kéayttdd vain silloin, kun Kkyseessd on
luottolaitosten tai luottoluokitusyritysten yritystutkijoita. Yritystutkimuksen tekeminen on
valttamatonta pankeille ja muille tdméan kaltaisille luottolaitoksille, koska laki maaraa niin.
Laki astuu  kuvioihin  Rahoitustarkastuksen  muodossa ja se  edellyttaa
yritystutkimusanalyysin  tekoa  kaikille luottoasioiden parissa tyoskenteleville.
Yritystutkimus tulee esiin myos silloin kun puhutaan, ettd yritys itse haluaa hankkia
maksullisen luottoluokituksen itselleen niihin erikoistuneelta yritykselta. Yritys voi haluta
hankkia luottoluokituksen tilanteissa, joissa se haluaa jakaa joukkovelkakirjalainojaan tai

kayttaa yritystodistuksia lyhytaikaisten rahoitustarpeiden kattamiseen. /5, 5.9 - 13./

Tilinpaatosanalyysi on toiseksi suurin analyysimenetelmd, jolla paastaan toiseksi parhaiten
kasiksi yrityksen taloudellisten menestystekijoiden hallintaan. Yrityksen taloudellisia
menestyksen osatekijoitd ja niiden kehittymistd pyritddn tarkastelemaan entistd
kattavammin useiden erilaisten tunnuslukujen avulla. Pelkét lukuarvot eivat riita
tilinp&étosanalyysissa, vaan halutaan lisdksi arvioida lukuarvoihin vaikuttaneita tekijoita.
Tarkastelemalla usealta eri kantilta menestykseen vaikuttaneita tekijoit4 saadaan laajempi
kuva siitd, ovatko jotkut tunnusluvut virheellisia vai pystytadnko niilla saamaan hyvia
tuloksia my6s pidemmalla aikavalilla. Tilinp&atosinformaatiossa voi esiintyd erindisia
puutteita, joiden vuoksi kaikkia menestykseen vaikuttaneita tekijoita ei voida selvittaa.
Tapaukset, jotka yleensa vaativat tilinpadtdsanalyysin muotoa ja laajuisia analyyseja ovat
yleensé tulleet ulkopuolisilta analyytikoilta. Ulkopuolisilla analyytikoilla ei esimerkiksi
saata olla rahoittajan asemaa yrityksessd eikd siten myoskd&dn minkaanlaisia
yksityiskohtaisia tietoja yrityksesta. Yrityksen liiketoiminta on yksityistd toimintaa ja sen
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halutaan pysyvan yrityksen siséllg, joten ulkopuolisilla ei yleensa ole tarvittavia valtuuksia
paasta kasiksi yrityksen liiketoiminnan menestymiseen vaikuttaneisiin tekijoihin. /5, s.9 -
13./

Tunnuslukuanalyysi on kolmas analyysimenetelmistd, jolla on vaikutusta yrityksen
taloudellisen tilanteen arvioimiseen. Tunnuslukuanalyysi on ndistd kolmesta kaikkein
suppein ja yksinkertaisin, koska siind yrityksen taloudellinen tilanne esitetddn ja siita
muodostetaan johtop&atoksid muutamien vakioitujen mittareiden perusteella. N&ita
mittareita kutsutaan liiketoiminnassa tunnusluvuiksi, joilla pyritddn saamaan yrityksen
liiketoiminnasta kaikki hyoty irti. Muut kaksi analyysimenetelm&d saavat tukea
tunnuslukuanalyysiltd, joka voidaan my0s nahda erdé&nlaisena tilinpaatosanalyysin
titvistelmand. Tunnuslukuanalyysin tehtdvand on toimia neuvonantajana naiden kahden
muun hieman edistyneemman analyysimenetelman sivussa. Vaikka tunnuslukuanalyysi on
paljon suppeampi tiedonkerdysmenetelma, se antaa tukea kuitenkin muille menetelmille ja
lilketoiminnan menestykseen aiheuttaneet tekijat saadaan lopulta selville. Yhteistyona
naiden kolmen analyysimenetelmén kanssa liiketoiminnan taloudellinen tilanne saadaan
haltuun. /5, .9 - 13/

3.2. Varastointi liiketoiminnassa yleisesti

Varastointi on yksi tarkeimmistd osa-alueista liiketoiminnassa kuljetusten ohella, ja
varastointi voi tarkoittaa seké harkittuja logistisia paatoksia etta ratkaisuja. Kuljetukset ja
varastointi liittyvat vahvasti toisiinsa, ja ilman néitd molempia osapuolia on vaikea olla
tdrked osa litketoimintaa. N&ma kaksi liiketoiminnan ominaisuutta ovat toistensa
vastapainoja. Tavaroiden pakkaaminen, osoittaminen ja kuljetusasiakirjat sekda myos
tavaroiden vastaanotto tarkastuksineen liittdvat kuljetukset erittdin tiukasti ja fyysisesti
varastointiin. Varastoiden ja kuljetusten on toimittava moitteettomasti yhdessd, jotta
yhteinen kieli l6ytyisi helpommin. Yha useammin kuljetusliikkeet ja kuljetuksia
toimittavat logistiikkayritykset harjoittavat varastointia asiakkaidensa lukuun. Paras tapa
I0ytaé yhteinen Kieli varastoinnin ja kuljetusten valilla on oppia tuntemaan toinen toistensa
tehtdvat ja olosuhteet sekd mahdolliset puutteet. /8, 5.103/, /2, s. 302 — 307/
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Kuljetettaessa suurempia tavaramaaria kerralla alenevat kuljetuskustannukset suhteessa
kuljetetun tavaran arvoon, ja ndin voivat suuret kuljetuserdt kasvattaa varastoja. Pienet
toistuvat kuljetuserat eivat aina automaattisesti ole yhteydessé pieniin varastoihin tai
painvastoin, suuret varastot eivét siis aiheudu suurista kertaeristd kuten yleensé oletetaan.
Tavallisesti varastointi ymmarretddn tilaksi, jossa séilytetddn valmistuksessa tai
asiakaspalvelussa tarvittavia materiaaleja, varsinaisesti ”varasto”-sana on kuitenkin paljon

laajempi kaésite. /8, 5.103/, /2, s. 302 — 307/

Tuotantoketjuissa on erilaisia ominaisuuksia, kuten maaraltddn suuria taloudellisia
erdkokoja ja pullonkauloja, jotka aiheutuvat yleensa kapasiteetin puutteesta sekd huonosti
toimivista tuotannonohjauksista. Namé& ominaisuudet voivat aiheuttaa toimintaa turvaavia
varastoja, joita yritykset voivat vdhentdd omien siséisten toimenpiteiden avulla. /8, s.103/ ,
/12, s. 302 — 307/

3.3. Varastotoiminta ja kustannukset liiketoiminnassa

Varastotoimintoja on monenlaisia, ja varaston taydentdmistapojakin on ainakin kahta
erilaista.  Yksi  varastontdydentdmistavoista on tilauspistemenetelmd,  jossa
tavarantdydennykset tehdaan sen perusteella, milloin varastomaardt saavuttavat ennalta
maéaratyn rajan eli tilauspisteen. Saavutettu tilauspiste tarkoittaa sitd, ettd varasto tarvitsee
tdydennystd. Useimmiten varastoihin tilattavat tuotteet pysyvat samankokoisina erind ja
tuotteiden tilaaminen tehdaan epasaannollisesti, koska varastotoiminta ei juuri koskaan ole
kellonaikojen noudattamista, vaan tuotteita tilataan silloin kun varasto saavuttaa tietyn
rajan. Jotta tilauspiste voidaan madarittad tarkasti, tulee tietdd mik& on yritykselle sopiva
hankinta-aika, millaista menekkid ennustetaan hankinta-ajaksi sekd kuinka suurena
varmuusvarasto halutaan pitdd. Varmuusvarasto on médritetty yrityksissa yleensa silla
perusteella, mikd on tuotteiden menekin arvioitu minimiméaara, eli pyritdan siihen, ettd
varastossa on varalta aina tietty mé&&ra tuotteita. Varmuusvarasto edesauttaa myds
mahdollisia ongelmatilanteita, joissa tuotteiden toimittajalta on esimerkiksi halutut tuotteet
valiaikaisesti loppu tai tuotteiden menekki vaihtelee rajusti. Tilauspiste voidaan helposti
laskea ns. maallikon termein lisdédmall4 varmuusvaraston madrdan keskimaaréinen

menekki hankinta-aikana. N&in saadaan maaritettya tilauspisteen rajat. /6, s.55 - 56/
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Mikali taas tilauksessa otetaan kayttoon tilausvalin menetelmd, silloin varastoja
tdydennetadn aina sdannollisin valiajoin. Tassa tapauksessa siis tilausajat ovat saannolliset,
mutta tilauserien koko vaihtelee. Oikean rytmin |6ytdminen varastotoiminnassa on
elintarkedd, on paatettdva jo aikaisessa vaiheessa, mika tilausmenetelmé sopii kyseessé
olevalle yritykselle. Kéayttamalla kiinte&a tilausvalin menetelmaa véltetdan kuljettamisesta
ja tavaran kasittelystd aiheutuvat ongelmat sekd vahennet&én tilaustarvetta. Tilausvalin
menetelmassa jokaiselle tuotteelle asetetaan saanndllisesti toistuvat tilausajankohdat seka
madritelld&n, kuinka paljon kyseistd tuotetta tulee olla varmuusvarastossa. Tilausvalit
ilmaistaan raporteissa viikkoina ja viikolla tarkoitetaan kyseisen viikkomaarén
keskimaaréista menekin arvoa. Tilausvalin menetelméssa ongelmia syntyy, kun varasto
kasvaa lilan suureksi ja tuotteita on liikaa. Ongelmatilanteita varten tulee olla
poikkeussaantojd, joiden avulla tilauksia sdannostellaén eiké esimerkiksi tilata joka kerta,
vaikka aikaisemmin olisikin ndin sovittu. Tilausten sé&nndsteleminen ja jakaminen seké
tarkkaileminen mahdollistavat varaston toimivuuden jopa ongelmatilanteissa. Tilausvélin
menetelma& kaytettdessd voidaan ennakoida varastolle haluttua tavoitekokoa ja tarvittavaa
kiertonopeutta. /6, s.56 — 59/

Varastoimisesta aiheutuu kustannuksia sekda toiminnallisia ett4d sitoutumista, koska
varastoiminen on padasiassa sailyttdmistd ja kasittelyd. Sdilyttdmisesta aiheutuneet
kustannukset ovat yleenséd hieman pienemmat kuin késittelykustannukset. Sailyttdmisen
kustannukset ovat tavallisesti vain alle kolmanneksen koko laajasta toimintakustannusten
skaalasta. /7, .68 - 70/

Tavaran séilyttdminen vaatii yritykseltd tilan tai alueen, jonka k&ytostd syntyy
luonnollisesti kustannuksia. Kustannukset voivat koostua esimerkiksi séilytystilojen tai
séilytysalueiden aiheuttamista padomakustannuksista tai tilavuokrista, joita maksetaan
ulkopuoliselle vuokrantarjoajalle. Myds tavaroiden sdilytysmahdollisuudet tiloissa ja
alueilla aiheuttavat kustannuksia, unohtamatta puhtaanapitoa ja muita perustoimintoja
kuten lammitys. Sailyttdmisen kustannukset eivdat muutu yhtd joustavasti kuin padoman
kustannukset, tilanteessa jossa vaihto-omaisuus pienentyy. Pidemmaélla aikavalilla
tarkasteltuna sekin on muuttuva kustannus. Pelkkien kustannusten avulla sailyttamista ei

voi verrata kahden yrityksen vélill4, vaan avuksi on otettava erilaisia laskentamenetelmia
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ja tunnuslukuja, joilla saadaan yritysten vélinen vertailu hieman tasavédkisemmaksi.
Tunnuslukujen kéyttd helpottaa yrityksen ominaisuuksien arvioimista huomattavasti,

tunnuslukujen opiskelu ja kaytto siis kannattaa. /7,5.68 — 70/

Késittelyn kustannukset koostuvat kahdesta kasittelyprosessista, joista ensimmaéiseen
kuuluu vastaanotto, tavaran tarkastus, lajittelu, merkkaus ja tavaroiden siirto
varastopaikalle. Toisen osan Kkasittelyprosessista muodostavat keraily, pakkaaminen,
lahetyksen valmistelu ja l&hetys. Se, kuinka paljon kustannukset ovat jokaisessa vaiheessa,
riippuu téysin kasiteltavastd tavarasta ja tuotteista, seka siitd millainen toiminnan luonne
on. Kustannukset naissé késittelyvaiheissa, ovat pédasiassa kasittelyhenkil6kunnan ja

heidan esimiehiensé palkkakustannuksia sivukuluineen. /7,5.68 — 70/

3.4. Varastointityypit liiketoiminnassa

Erilaisia yrityksen toimintaa turvaavia varastoja voivat olla esimerkiksi raaka-aine- ja
tarvikevarastot, valivarastot, erdanlaiset kayttOainevarastot sek& varaosavarastot. Myds
jateaineille voidaan tarvittaessa tehdd varasto, jotta jatkokasittelyd vaativat ja
pakkausjatteet saadaan erotettua toisistaan selvasti. Esimerkiksi kauppaliikkeen myyméla
itsess@dn on jo varastotilaa, vaikka se onkin p&dosin myymald. Myymaélassad voidaan
varastoida tavaraa, ja samalla myyda sitd, kukaan ei maardd taytyyko varaston olla
myymald osasta eristettynd. Varastolla tarkoitetaan siis yrityksen koko vaihto-omaisuutta
rilppumatta siitd, missé tavaraa fyysisesti sailytetddn tai missa kohdassa arvoketjua se
kulloinkin on. /8, s.103 - 106/

Syyt varastojen muodostumiseen voivat todenndkdisesti olla tuotantoteknisia, koska
kiinteiden kustannusten osuus alenee valmistunutta yksikkéa kohden valmistuserédn koon
kasvaessa. Tallaista toimintaa kutsutaan yleisesti varasto-ohjautuvaksi, koska
valmistuskustannukset voivat olla hyvinkin edullisia. Valmiiden tuotteiden varastoinnista,
kasittelyistd, mahdollisesta myymattd jaaneistda tuotteista ja epévarmuudesta syntyy
yliméardisia kustannuksia. Ylimaaraisia kustannuksia tulee monesti huomaamatta, ja siksi
onkin tarkeda, ettd yritys on perilld asioista, eikd ota varastoinnin merkitystd liian

yksinkertaisena kasitteend. Yksi varastoimisen syy valmistustekniikan ohella voi olla
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etdisyys ja kuljettamisen kulut, koska pienten lahetysten toistuvat kuljettaminen tulee
kalliiksi. Kuljetettaessa tuotteita kerralla suuremmissa erissa alenevat kustannukset yhta
yksikkdad kohden usein sen verran, etta ostoerdn kokoa halutaan kasvattaa. Mikali yrityksen
tuotevalikoima on suhteellisen suuri, varastoa kertyy paljon, koska tuotteet ja tavarat
joudutaan hankkimaan kuljetus- tai valmistustaloudellisista syistd liilan suurissa erissa.
Ostotoiminnan seurauksena saattaa joskus kayda niin, ettd saapuva tavaraerd koostuu myos
tarpeettomista tuotteista, jotka jaavét varastoon odottamaan mydhempéé kayttod. Tallaista
varastointia kutsutaan aktiivivarastoksi, koska sen suuruus on taysin riippuvainen tuotteen
ostoeran koosta. Yhden tuotteen aktiivivarasto on siis puolet sen saapuneiden ostoerien
keskikoosta. Osto- ja valmistuserista aiheutuvaa varastoa kutsutaan aktiivivarastoksi, koska
yritys voi ainakin jossain madrin vaikuttaa hankintaeriensa kokoon ja niist4 aiheutuvan

varaston suuruuteen. /8, s.103 - 106/

Lisdd syitd varastoimiseen on vaikka kuinka paljon, mutta yksi tarkeimmistd on
epavarmuus. Mikali tilanne yrityksen sisélld vaatii varastoimista, asiakkaat haluavat silti
nopeaa palvelua ja toimituksia, mutta asiakkaat eivat yleensd kerro etukdteen milloin ja
kuinka paljon erilaisia tuotteita he milloinkin tulevat tarvitsemaan. Téllaista varaston osaa
kutsutaan yleisesti varmuusvarastoksi tai puskurivarastoksi. Passiivivarastoa voidaan pitaa
aktiivivaraston vastakohtana, koska sen suuruutta voidaan arvioida milta tahansa kaudelta
jalkikateen niin, ettd tietyn ajan todellisesta varastosta véhennetdan aktiivivarasto eli

tuotteen keskimaarainen ostoeran puolikas. /8, s.104 — 10./, /2, s. 302 — 305/

Usein passiivivarasto on runsaasti suurempi kuin aktiivivarasto, koska yleensé materiaalin
ohjausta kasittelevassa kirjallisuudessa passiivivarasto rinnastetaan varmuusvarastoon.
Varmuusvarasto tuo joissain tilanteissa lisdarvoa, mutta varmuusvarasto on usein koko
passiivivarastoa pienempi. Varmuusvaraston tarkeytta ei yleensa huomioida riittavasti,
vaikka varmuusvaraston avulla voidaan helposti saada lisdaikaa esimerkiksi pieleen
menneiden tilausten yhteydessd. Myos erindisten tilausongelmien ratkaisemisessa
varmuusvaraston moitteeton toimiminen on ehdoton valttikortti. Passiivivaraston koko
kapasiteetista suurin osa on turhaa, joten tiedostamalla kapasiteetin koko pystytdan

hahmottamaan varastojen pienentdmisen potentiaali. /8, s.104 — 106/ , /2, s. 302 — 305/
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Muita syitd passiivivaraston yllapitdmiseen ovat virheelliset menekkiarviot. Tuotteen
ostaja ostaa yleensd enemman kuin mita todellinen kulutus edellyttdé. Ostaja ostaa tuotteita
yleensa joko liian vahan tai liian paljon, ostomé&aréan arviointi on hankalaa, joten ostaja tilaa
my6hemmin lisd4 tai palauttaa tuotteita. Varasto siis joko loppuu ennen aikojaan, tai
tuotteita jaa liikaa sailytykseen. Mikéli ostaja tilaa todellista menekkid huomattavasti
suuremman erén, jaavat tuotteet varastoon haluttua pitemmaksi ajaksi ja osa varaston

inventoinnista siirtyy seuraavalle kaudelle. /8, s.104 — 106/ , /2, s. 302 — 305/

Varastontoimintaa ja kustannuksia séastdd menetelma jota kutsutaan abc-luokitteluksi.
Yritys voi tarvita joskus toimintaansa varten satoja, ellei tuhansia erilaisia
tavaranimikkeitd, joten on tdysin selvad, ettd kaikkiin yrityksen toimintoihin ei voida
kayttdd saman verran aikaa. Harvoin ajank&yton suunnittelu on tarpeen, yleensa riittaa, etta
keskittyy riittdvan paljon tarkeimpien tuotteiden ohjaamiseen. Abc-menetelma [0ytéa
kaikki tarkeimmat varastossa olevat tuotenimikkeet ja silla tarkoitetaankin yleensé
tuotenimikkeiden luokittelua niiden euroma&rdisen myynnin tai kulutuksen mukaan
kolmesta viiteen erilaiseen luokkaan. Abc-luokittelun térkein asia on muistaa, ettd
luokitellaan ainoastaan nimikkeita eik& kokonaisia tuoteryhmié. Kirjainyhdisteella A, B, C
ja D tarkoitetaan raportin siséltdmien tietojen luokittelua neljédén eri luokkaan selkeyden
vuoksi. Luokittelua halutaan kayttdd, jotta raporttien tulkinta olisi mahdollisimman
helppoa ja vaivatonta. /6, s.60 - 63/

A-tuotteet = ensimmadiset 50 % menekisté

B-tuotteet = seuraavat 30 % menekista

C-tuotteet = seuraavat 18 % menekista

D-tuotteet = viimeiset 2 % menekistd. Ryhma D sisaltdd myos tuotteet, joita ei

mahdollisesti myyty lainkaan.

3.5. Kayttopaaoma

Kéyttopddomalla tarkoitetaan osaa padomasta, jonka avulla voidaan kattaa kaikki
paivittdiset toiminnat liiketoiminnassa. P&ioma on esilldi monissa eri kohdissa

lilketoimintaprosessissa. Liiketoiminnassa padoma tulee esille, kun peritddn maksuja
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asiakkailta tai tilaajilta. Laskutuksesta saadut varat merkitdén yrityksen myyntisaamisiksi
eli rahaksi joka periaatteessa kuuluu yritykselle, mutta ei kuitenkaan ole kaytettavissa.
Myyntisaamiset vaihtuvat normaaliksi kassavirraksi kun asiakas suorittaa maksun, ja
talloin se voidaan vahentad yrityksen kdyttopadomasta. Tahan kategoriaan kuuluvat myos
kaikenlaiset ostovelat, jotka voidaan my6s mydhemmin vahentdd kéyttopddomasta.
Kéyttopddoman kustannukset voidaan laskea helposti véhentdmalla varaston arvosta
yritykselld olevat mahdolliset ostovelat, jonka jalkeen lisatddn saatuun lukuun yrityksen
myyntisaamiset. Taman laskun myotd saadaan selville, kuinka suuri on kayttopd&doman
kustannus. /7,s.93 98/, /5,s.112 — 118/

Kayttopadomasta esimerkillisind tapauksina voidaan pitdd esimerkiksi yrityksen omia
varastoja, myyntisaamisia, valivarastoissa seisovaa yliméaardista materiaalia sek& koneiden
varaosia. Kayttopddoma riippuu myds siitd, kuinka nopeasti pddoma padsee kiertdmaén
jarjestelmassd, ja kiertonopeus kuvaa sit4, miten nopeasti eurot vaihtavat omistajiaan.
Varaston kiertonopeus on ratkaiseva tekijd padoman laskemisessa, koska mitd suurempi
kiertonopeus on, sitd vdhemmadan p&ioma on sitoutuneena ainoastaan liiketoiminnan
kaynnissa pitdmiseen. Mikéli kdy niin, etta kayttopddomaa ei ole riittavasti, velat
kerdantyvét ja niistd seuraa lopulta korkotappiota. Kéyttopadoman kerddminenkaan ei ole
hyvaksi, silld se voi aiheuttaa padomakustannuksia eli korkoja lainalle tai
vaihtoehtoiskustannuksia. Vaihtoehtoiskustannuksilla tarkoitetaan rahojen mahdollista

poikimista jossain muualla. /7, s.93 — 98/

Varastonkiertonopeus voidaan laskea kaavan 1 mukaisesti, eli jaetaan vuoden myynti tai
kayttéluku varaston keskiarvolla. /7, s.95/

Vuoden kaytto tai myynti

Varaston kiertonopeus =

1)

Varastojen keskiarvo
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4. ARKITUSPROSESSI

Arkitusprosessin tulee tapahtua tehokkaasti ja taloudellisesti niiden ohjeiden mukaan, jotka
on suunniteltu erikseen tuotannonsuunnittelun kanssa. Tyontekijat noudattavat
suunnitelmia ja voivat tarvittaessa muuttaa niitd, mikéli ne edesauttavat tuotannon
tehokkuutta  ja  taloudellisuutta. Kaikkia  tapahtumia  valvotaan  tarkasti
tehdastietojarjestelmien avulla, jotta ajojarjestys ja tuotanto toimivat moitteettomasti.
Kuvassa 2 on pienarkituslinjasta selventava kuva, jonka avulla saa paremman késityksen
siitd, kuinka paperin pakkausprosessi kaytannossa toimii. Vikailmoitukset ja mahdolliset

vaaratilanneraportoinnit kirjataan niille kuuluviin jarjestelmiin. /3/

Aukirullaus=

Leikkuri

Riisin

—

Laatikon
etiketointi

Riisin tarkastus /

Riisin pinoaja/  Yikays
akkumulointi

Kuva 2. Pienarkituslinja /12/

Paperirullat siirretd&dn rullavarastosta kaareenpoistopisteille, joissa rullista poistetaan
suojakaareet sekd tarpeellinen maaré paperikerroksia. Rullien on oltava siistejd, jotta
arkkileikkaus onnistuu ilman toistuvia jalkik&sittelyja ja héiriditd. Rullien ollessa
vaurioituneita niista poistetaan tarpeellinen maara kerroksia, jotta rulla voidaan ottaa
tuotantoon mukaan. Vauriot voivat olla erindisissa tapauksissa laajempia ja silloin rullat

taytyy hyl&té tuotannosta. /3/
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Rullat siirretddn automaattisilla rullansiirtovaunuilla arkkileikkureille aukirullausta varten.
Aukirullausyksikot — sijaitsevat — arkkileikkureiden alkupaassa. Rullat  kiinnitetdédn
aukirullauspukkeihin, joita on kaksitoista kahdella uudemmalla tuotantolinjalla ja
kymmenen kolmella vanhemmalla linjalla. Tuotannossa on yhtd aikaa joko kuusi tai viisi

rullaa riippuen tuotantolinjasta. /3/

Rullien ollessa kiinnitettyiné aukirullauspukkeihin pukkeihin laitetaan jarrut paalle. Jarrut
ovat tarpeelliset, jotta paperiradat pysyvat oikealla kireydella koko ajon ajan.
Aukirullausyksikdissd on myos telat olemassa optimaalisen ratakireyden yllapitamiseksi.
Paperiradoissa voi ajoittain ilmetd kayryyttd, siksi koneissa on kayryydenpoistolaitteet.
Kayryydenpoistolaitteet varmistavat paperin suoruuden arkkien vaatimusten mukaisiksi ja
arkkileikkureiden ajettavuuden. Arkkileikkureiden vetotelat vetavét paperiratoja yhdessé

painotelan kanssa. Paperiradat kulkevat niita vetavien telojen valissa. /1, s.4 -5/, /3/

Kuva 3. Arkkileikkuri 6 aukirullausyksikko

Paperiradat liikkuvat siten, ettd ne leikataan ensin pituussuunnassa, josta ylimé&&rdinen
paperi eli reunanauha ohjautuu putkistoja pitkin pulpperiin. Reunanauhat muuntuvat
pulpperissa paperimassaksi, joka ohjataan edelleen paperinvalmistukseen paperitehtaalle.
Paperitehtaalla paperimassa kierratetddn uudelleen kaytt6on. Ratojen pituusleikkauksen
jalkeen radat saapuvat poikkileikkausyksikolle, jossa arkit leikataan lopulliseen
muotoonsa. Poikkileikkausyksikén tulee toimia moitteettomasti, koska se on
arkkileikkauksen tarkein vaihe. /1, s.4 -5/, /3/
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Poikkileikkausvaiheen jélkeen arkit limittyvat ja kuljetinhihnat siirtdvat arkit
kerdystaskuihin, joista siirtovaunu siirtda riisit poistokuljettimille. Riisit kulkeutuvat
tasaisesti kaarintakoneen kautta kohti riisien kerailijaa, joka keréa tarpeellisen madran
riisejd yhteen ja lahettdd ne kohti laatikointikonetta. Laatikointi tapahtuu riisipinojen
kulkeutuessa koneen lapi ja saadessa valmiin paketin ympérilleen. Riisilaatikko muodostuu
pohja-aihiosta sek& kansiaihiosta. Laatikoinnin jalkeen laatikot siirtyvat sitomakoneiden
jalkeen kuljettimia pitkin pakkaamoon, jossa ne pinotaan puulavoille ja palletit saavat

suojakseen kutistemuovin ennen siirtoa satamaan./1, s.4 — 5/, /3/
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5. PAKKAUSMATERIAALIT

Pakkausmateriaaleihin arkittamolla kuuluvat padosin riisikéareet, riisi- ja laatikkoetiketit,
laatikkoaihiot, pakkauslavat, mosca-nauhat eli pakkausmuovinauhat sekd& muovihuput.
Muita pakkausmateriaaleja ovat riisikéareisiin sekd pakkauslaatikoihin kaytettavat liimat
sekd mustesuihkeet, joita suihkutetaan seka riisikd&reeseen ettd tarpeen tullen myds

laatikoiden kylkeen.

5.1. Pakkausmateriaalit yleisesti

Kun paperintuotantoprosessi alkaa arkittamolla, koostuvat pakkausmateriaalit aluksi
riisikaareistd, laatikkoaihioista sekd mosca-nauhoista. Riisik&areet saadaan suurista n.
500kg:n painoisista kaarerullista, jotka joko tilataan muualta tai kdytetddn Stora Enson
omaa riisikédarettd. Riisik&&rettda leikataan automaattisesti koneella n. 20g:n painoinen
palanen riisin ymparille. Koot vaihtelevat tilattavan arkin koosta, A3-koolle menee hieman
suurempi palanen kééarettd kuin A4-koolle. Riisikadreeseen tulostetaan mustesuihkukoodi,
jonka perusteella voidaan jaljittdd mm. valmistusajankohta seka kaytetyt rullat ennen kuin

se kadritaan riisin ymparille. Riisit merkitd&dn musteella, jotta tilaussekaannuksia ei sattuisi.

Kéareelliset riisit keratdan yhteen nippuun joko 10 yhdessa tai 5 yhdessg, jotta saadaan
laatikko muodostettua. Laatikko koostuu pohja-aihiosta seka kansiaihiosta, jotka tuodaan
tilaustuotteena tehtaalle. Pohjat ja kannet kiinnitetdén toisiinsa, riiseineen, liimalla yhteen.

Valmis laatikko sidotaan lopuksi kiinni muovisilla pakkausnauhoilla, joita kutsutaan
mosca-nauhoiksi niiden tuotemerkin vuoksi. Mosca-nauha kaariytyy laatikon ympérille
automaattisesti koneen aistiessa laatikon oikealla kohdalla. Mosca-nauhan pituus riippuu
laatikon koosta. Nauhalliset valmiit laatikot kuljetetaan lopullista viimeistelyd varten

pakkaukseen, jossa laatikot kootaan lavoille palleteiksi.

Palletti koostuu lavasta seké tietystda maarasté riisilaatikoita. Laatikoiden méaara palletissa
riippuu asiakkaan tekemasta tilauksesta, ja siitd miten pdin laatikot halutaan pinottavan.
Yleensé palletit sisaltavat n. 4-5 kerroksen laatikkopinoja, ja yksi palletti painaa n. 400 -

900 kg. Paino vaihtelee lavakoon, lavamerkin, tilauksen seka arkkikoon mukaan.
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Lavat ovat yksi tarkeimmista pakkausmateriaaleista, koska laatikot kerataan lavojen péalle,
jotta ne voidaan toimittaa asiakkaille. Lavat ovat puisia ja koot vaihtelevat tilatun

arkkikoon mukaisesti. Kuvassa 4 on esitelty pakkauslavan rakenne.
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Kuva 4. Pakkauslavan rakenne /11/

5.2. Pakkaustarvikkeiden kaytto ja kierratys

Pakkaustarvikkeiden  kdyttd arkittamolla  kehittyy jatkuvasti, yhd enemmaén
ekologisempaan suuntaan. Pakkausmateriaalit ovat luontoystavallistd materiaalia ja muovia
yritetddn valttdad. Laatikkoaihiot sekd k&&repaperit ovat Kierrdtettavia, ja ne lajitellaan
kierratysta varten. Kierrdttaminen ja ekologisuus ovat olleet Stora Enson tavoitteita aina,

mutta kehitysta halutaan kuitenkin lisaa.

Kierrattdminen on suuressa roolissa arkittamolla, ja tuotteet kerdatddn kerdysastioihin,

jokainen lajike erikseen. Kerdysastiat ovat suuria astioita, joihin mahtuu monta kuutiota
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materiaalia. Né&itd kerdysastioita kutsutaan kuupiksi. Kaikille kierratysmateriaaleille on
omat kuupansa, eli kaarepaperit ja pakkauspahvit laitetaan omiin vihreisiin seké
pulpperointia vaativat kopiopaperit ja reunanauhat valkoisiin. Arkittamolla on omat
varikoodit jokaiselle kierrdtysmateriaalille, jotta kierrdttdminen olisi mahdollisimman

helppoa ja kaikki oppisivat sen nopeasti.

Kierréatettdvat pakkausmateriaalit keratddn omiin astioihinsa ja kuljetetaan seuraavalle
kierratyspisteelle. Kierratettdvat materiaalit keratadn vaihtolavoille, joiden avulla
Kierratettdvien materiaalien kuljettaminen eteenpdin olisi helpompaa. Vaihtolavojen
tyhjennyksestd huolehtivat alihankkijoina toimivat kierratykseen erikoistuneet yritykset.
Valkoinen  kopiopaperijate  kierratetddn  tekemalla siitd uutta  paperimassaa
pulpperointikattilassa. Valkoinen kopiopaperijate sekd Kierratettavat pakkausmateriaalit
ovat suurimmat arkittamolla kierratettdvat materiaalit. Muita Kierratettdvia materiaaleja
ovat ongelmajate seka pallettilavat. Ongelmajatteet keratdan erivarisiin astioihin, jotta
sekaannuksia ei paasisi sattumaan. Ongelmajatteistd pyritdan padsemaan eroon
mahdollisimman turvallisesti ja ekologisesti ympéristod vahingoittamatta. Vaikka kaikki
materiaalit ja tuotteet pyritdan tekemaan ymparistolle vaarattomiksi ja suurimmaksi osaksi
taysin kierratettaviksi, silti jotain joudutaan havittdmaan muuta kautta. Ongelmajatteiden
osuus kierratettdvien materiaalien osuudesta on erittain pieni. Stora Ensolla ja arkittamolla
toimivat alihankkijoina Kemi-Tornion alueella toimintaa harjoittavat kierrdtykseen

erikoistuneet yritykset, jotka hoitavat kierratettdvan materiaalin kuljettamisen.

5.3. Pakkaustarvikkeiden maarat

Pakkaustarvikkeita kuluu arkittamolla suuria mé&arid. Suuret madrat eivat valttdmatta
tarkoita huonoa. Suuret méarat pakkaustarvikkeissa voi tarkoittaa myos sité, etta tuotteet
halutaan pakata jarkevasti ja siististi. Vialliset ja vaurioituneet tuotteet laitetaan

kierratykseen tai l&hetetdan takaisin toimittajalle.

Suurimpia menoerié arkittamolla ovat laatikkoaihiot, riisikaareet seka lavat, joita tarvitaan
lopulliseen  pakkausprosessiin. Laatikkoaihioita, eli pahveja kaytetddn jatkuvasti

pakkauksessa, joten ne ovat yksi suurimmista menoerista niin kustannusten kuin k&yténkin
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kannalta. Laatikkoaihiot eli pakkauspahvit ja pallettilavat kuuluvat tdh&n suurimpaan
menoerdryhmaan siksi, ettd niita kaytetddn eniten kuljetusten kannalta katsottuna.
Laatikoiden ja lavojen tulee olla kestavia, jotta ne kestavét kuljetuksissa moitteettomassa
kunnossa, tdmén vuoksi niitd joudutaan hylkddmaan paljon ja niiden oletetaan aina olevan
taydellisessa kunnossa. Kuljetuksissa materiaalien on kestettdva kaikki kolhut ja muut
vaurioitumisen vaarat. Materiaalia on hylattavg, jotta saadaan erotettua jyvét akanoista,

eikd oteta sité riskid, ettd tuotteet ja materiaalit hajoavat.

5.3.1. Kaireet

Riisikadreita arkittamolla kaytetddn runsaasti, koska suurin osa riiseista pakataan
laatikoihin kadreineen. Kaare suojaa riisia ja arkkeja rahdin aikana, ja useimmat asiakkaat
toivovat tilauksilleen kunnon pakkaukset. Asiakkailla voi olla erilaisia vaatimuksia, kuten
minka&laisissa tai minka yrityksen riisikaareisiin riisit on pakattava, tai halutaanko riisien

paatyihin erilliset etikettitarrat, joista nakee tilaukselle tarpeelliset tiedot.

Kaareet tulevat arkittamolle suurissa k&arerullissa, jotka painavat tilauksesta riippuen n.
500 kg. Yksi Ad-arkkikoon riisi painaa n. 2,5 kg, joten tallaisen riisin ympérille menee n.
20 g:n painoinen kaareliuska. A3-arkkikoon riisille menee n. 30 g:n painoinen kéareliuska,
koska AS3-arkkikoko on kaksi kertaa Ad4-arkkikoon kokoinen. Kaareiden kulutus
keskim&arin on n. 10 kg/tn, joka saadaan tarkastelemalla ja vertaamalla k&ytdnnon lukuja
ja teoreettisesti laskettuja lukuja. Kuvissa 5-7 on ndytetty riisin k&arintdprosessin vaiheet
kuvina. Kuvassa 5 on suuri kaarerulla valmiina aukaisua varten, joka seuraavaksi
valmistellaan ja asetetaan k&&rintdkoneeseen. Kuvassa 6 kaarerullat ovat kaarintdkoneessa
ja viimeisend kuva 7 esittelee valmiiksi kaarityn Ad-arkkikoon riisin valmiina

laatikkopakkausta varten.
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Kuva 7. Ad-arkkikoon Riisi

5.3.2. Pakkauslaatikot

Laatikko koostuu pohja-aihiosta sekd kansiaihiosta, jotka tilataan toimittajilta ja kootaan
valmiiksi laatikoiksi arkittamolla. Laatikoita menee arkittamolla todella paljon tonnia
kohden. Esimerkiksi Ad-arkkikoon laatikkoja menee 80 kpl yhteen tonniin ja A3-
arkkikoon laatikkoja 40 kpl yhteen tonniin. Kuvassa 8 on kuva riisilaatikosta

tuotantolinjalla.

Kuva 8. Riisilaatikko tuotantolinjalla
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5.3.3. Lavat

Lavojen kayttd on erittdin tarpeellista ja hyddyllista, koska niiden péélle kerétédan laatikot
ja niistda muodostuu kokonainen palletti. Lavoja kaytetdan siis lahinna pallettien
kokoamiseen arkittamon pakkausosastolla ja palletit ovat kdytossa myds silloin kun
arkittamolle tuodaan tilaustuotteita toimittajilta. Kuvassa 9 on toimittajalta saatu
kansiaihiopalletti, joka téytyy aukaista ja valmistella laatikointikoneelle valmiiksi.
Tilaustuotteet, kuten laatikkoaihiot, tuodaan varastoon, josta ne lajitellaan tilauksien
mukaan arkkileikkureille. Laatikkoaihiot on kasattu lavojen padlle, josta niitd on helppo

kayttdd ja lahettdd tarpeen tullen takaisin varastoon. Kuvassa 10 on valmiiksi pakattu

laatikkopalletti, joka jatkaa matkaansa muovitukseen.

Kuva 9. Kansiaihiopalletti
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Kuva 10. Laatikkopalletti

5.3.4. Muovihuput

Kuvissa 12 - 14 on esitelty kutistemuovihuput k&ytdssa ja tuotannossa mukana. Kuvassa
12 ja 13 on huputtaja eli automaattisesti toimiva kone, josta palletin tullessa kohdalle
rullataan tarpeellinen maard muovia palletin paélle. Palletin p&alle muovi saadaan aseteltua
hyvin, kun erillinen laite kuumentaa palletin paalla olevan muovin niin kuumaksi, etté se
kéytannossa sulaa palletin paalle. Sulaessaan muovi pureutuu palletin paalle tiukasti.
Kuvassa 12 on valmisteltu uusi muovihuppurulla valmiiksi, koska vanha taytyy vaihtaa.
Vanhoista muovirullista kdytetddn nimitystd “porsas” eli tyhj& rullapohja, joka vieddén
Kierratysastiaan. Muovia pyritddn jattdmaan mahdollisimman vahéan jaljelle, jotta
kulutuslukemat eivat nouse liian korkeiksi. Kuvassa 13 nékyy jo hieman vdhempané oleva
alimmainen rullapohja huputtajassa, josta voidaan rullata vield muutamaan pallettiin

muovit, jonka sen jalkeen se laitetaan kierratysastiaan.
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Kuvassa 14 on huputtaja kdynnissg, palletti on mennyt jo ohi muovituskoneen, joten
palletin p&élla on jo tarpeellinen maard muovia. Palletin liikkeitd seurataan antureilla ja
kameroilla, jotta tiedetd&n misséd prosessin kohdassa palletti on menossa. Palletin
havaittuaan anturit antavat koneelle tiedon, jotta huputtaja osaa mitata palletin korkeuden
ja osaa laittaa sen péélle oikean mé&aran muovia. Muovihupun saatuaan paallensa palletti
jatkaa matkaansa kohti varastoa, jossa valmiit palletit lastataan kuljetusta varten omiin

osioihinsa.

Kuva 14. Pakkausmuovitus prosessi kaynnissa

5.3.5. Mosca-nauhat

Mosca-nauhat tarkoittavat pakkauksessa kaytettdvia muovisia pakkausnauhoja, joilla
sidotaan esimerkiksi pakkauslaatikot kiinni. Nauhaa kierretdan koneen avulla tietty méara
laatikon ympérille, jotta laatikko pysyisi paremmin kiinni. Nauhan mé&éra on erikseen
asetettu  koneisiin, koska erilaisille arkkikoon pakkauslaatikoille tulee erilaiset
nauhamaarat. Esimerkiksi Ad4-koon pakkauslaatikkoon nauhaa menee n. 1,14 m ja

tuumakoon laatikkoon kuluu n. 2,2 m nauhaa, koska tuumakoon laatikot sidotaan kiinni
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kahdella nauhalla niiden suuremman koon vuoksi. Nauhan tarkoituksena on sitoa pohja-

seka kansiaihio paremmin Kiinni, jotta laatikot kestavat kuljetuksen.

Mosca-nauhoiksi pakkausnauhoja kutsutaan sen vuoksi, koska kone jolla nauhat kiedotaan
laatikoiden ympadrille, on nimeltddn Mosca. Kuvassa 15 on sitomanauhakone toiminnassa
ja juuri sitomassa yhtd Ad4-koon riisilaatikkoa Kkiinni. Sitomanauhakoneen jélkeen
pakkauslaatikko siirtyy kuljettimia pitkin pakkaamoon, jossa ne pakataan lopulliseen

muotoonsa kuljetusta odottamaan.

Kuva 15. Sitomanauhakone tuotannossa
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6. PAKKAUSMATERIAALIEN HYLKAYSPERUSTEET

Pakkausmateriaalien tulee olla virheettomid ja laatuvaatimukset tayttavia. Mikali
laatuvaatimuksia ei tdytetd, joudutaan tuotteista tekeméan reklamaatio tai ne taytyy hylata.
Laatuvaatimuksia asetetaan pakkausmateriaaleille, koska kun tilataan toimittajalta

tuotteita, niiden tulee olla moitteettomia ja taydellisia.

Pakkausmateriaaleja tulee késitelld varoen, mutta kuitenkin toit4 on pystyttdvé tekemaan,
ja vahinkoja sattuu. Pakkausmateriaaleihin voi tulla erindisida késittelyvaurioita seka
kuljetuksessa ettd tehtaalla varastossa. Myds erilaiset vérivirheet voivat olla mahdollisia,

seka toimittajalta tullessa tai varastossa seistessa.

6.1. Kasittelyvauriot

Késittelyvaurio pakkausmateriaaleissa tarkoittaa tuotteiden véarinkohtelua siind maarin,
ettd tuote vaurioituu kayttokelvottomaksi. Kaésittelyvaurioita voi esiintyd sekd niisséa
tavaroissa jotka ovat vasta tulleet tavaran toimittajalta tehtaalle tai vasta varastossa
siirrettdessa. Kasittelyvauriot ovat usein tahattomia ja suhteellisen pienid, vaikka
kustannusten kannalta pakkausmateriaalien hylkdys on merkittava tekijé pitkalla aikavalilla

katsottuna.

Késittelyvaurioita esiintyy usein, varsinkin pakkausprosessin aikana ja materiaaleja
siirtdessé. Kayttohenkildiden tulee péivittdin pakata ja kasata erilaisia pakkausmateriaaleja
paikasta toiseen, ja tuotteiden rikkoutuminen on paivittaistd. Vaurioituneista tuotteista
harvoin tehddan selvitystd, vaan ne laitetaan jatkolahetyksend suoraan kierratykseen,
jolloin mink&anlaista korvausta ei tulla saamaan tehtaalle. Tehtaassa tydskenneltiessa
kasittelyvaurioita tulee joka pdivd, ihan vain vahinkojen seurauksena. Osa
pakkausmateriaaleista laitetaan suoraan kierratykseen niiden ollessa vaurioituneita jo
valmiiksi. Vaurioituneita tuotteita ei késitella erikseen tai tehda niista erillista selvitysta
materiaalivastaavalle. Varastosta tulevat pahviaihiot ovat joskus niin vaurioituneita tai

saaneet kosteutta, ettd ne tdytyy suoraan laittaa kerdysastioihin. Kosteusvauriot
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pahviaihioissa syntyvét yleensa joko varastossa tai toimittajan kuljettaessa materiaaleja
arkittamolle. Pahviaihiot saavat jossain vaiheessa kuljetusta liian suuren maaran kosteutta
osakseen ja suurin osa pakkauspahveista on kelpaamattomia tuotantoon. Tehtaassa
tyoskenneltdessa voi kasittelyvaurioita tulla monesta syystd, koska tyopisteilla tulee
huomioida monta osa-aluetta. Kouluttamalla kayttohenkil6itd kohti vastuullista toimintaa
tehtaassa pakkausmateriaalien osalta, onnistutaan valttdméén tahattomat kasittelyvauriot.
Usein palletit ovat huonosti pakattuja tehtaalle tullessaan tai ne ovat likaantuneet jossain
vaiheessa. Valmiiksi vaurioituneiden pakkausmateriaalien kohdalla tulee toimia

tyopisteella olevien ohjeiden mukaan.

Varastossa pakkausmateriaalien vaurioituminen on todella yleista, koska materiaaleja
siirretddn paikasta A paikkaan B nostotrukeilla, ja trukit ovat tunteettomia koneita.
Varastot ovat usein tdynna tavaraa ja ahtaita vélejad riittdd. Vaurioitumiset
pakkausmateriaaleissa ovat arkipdivdd tehtaissa tyOskenteleville tydntekijoille.
Kayttohenkiloiden arkipdivdd on myos tuotantokoneiden rikkomat pakkausmateriaalit.
Koneet rikkovat ja runnovat tuotteet vékisin lapi koneen, mikali siihen ei puututa.
Tuotantokoneiden ollessa toiminnassa niiden tulee olla kaytt6don sopivia ja niiden
puhtaudesta tulee huolehtia. Tuotantokoneissa tulee olla jokaiselle arkkikoolle sopivat

asetukset ja sd&dot kohdallaan, jotta tahattomia virheité ja kasittelyvaurioita ei syntyisi.

6.1.1. Toimittajalta saadut vaurioituneet tuotteet

Tavaran toimittajalta tullessaan pakkausmateriaalit voivat olla jo valmiiksi vaurioituneita
tai myos tilauksissa saattaa olla vajausta. Téllaisissa tapauksissa koko vastuu on
toimittajalla, joten tilaajayrityksella eli arkittamolla on n&issd tapauksissa oikeus tehda
reklamaatio toimittajayritykselle. Vaurioituneista tuotteista ei tarvitse maksaa taytta hintaa
ja uudet tuotteet saadaan yleensa tilalle. Yleensa tdmankaltaiset tapaukset onnistutaan
hoitamaan helposti ja vaivattomasti, joskus tosin saattaa asioiden suhteen olla

epéselvyyksié, jotka pyritddn hoitamaan asiallisesti.

Toimittajalta tullessaan tuotetilaukset saattavat olla vajaita, esimerkiksi laatikkoaihioita
tilatessa halutaan tietty tonnimaard tai kappalemaard ja saatu tilaus onkin aivan jotain

muuta. Reklamaatio tulee tehdd myos téllaisessa tilanteessa, ei pidd maksaa siitd mité ei
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ole tilannut. Vajaat toimitukset ovat arkipdivad tehtaalla kun tehd&an satoja tilauksia

vuodessa: pienet asiat voivat unohtua ja erehdyksia tapahtuu jokaiselle.

Reklamaatiot hoidetaan materiaalivastaavan kanssa ja hé&n laittaa reklamaatiopyynnon
eteenpdin tavarantoimittajalle sekd on yhteydessa tavarantoimittajaan, jotta myos siella
tiedetddn mitd on tapahtunut. Reklamaatiot ovat hyvid keinoja saada rahat tai tuotteet

takaisin mikali sekaannusta on tapahtunut.

6.2. Varivirheet

Tavaran toimittajalta tullessaan tuotteissa voi esiintya pienid varivirheitd, jotka usein ovat
niin huomaamattomia, ettei niihin kiinnitetd sen kummemmin huomiota. Varivirheelliset
tuotteet voivat kuitenkin kostautua myohemmin esimerkiksi asiakkaille saapuessaan.
Asiakas on tilatessaan halunnut tietyn varista tai tietyn mallista tuotetta, joten reklamaation

kohteena voi olla tietyissé tapauksissa arkittamo.

Varivirheitd voi esiintyd esimerkiksi laatikkoaihioissa tai ka&rerullissa, joissa kaytetaan
useasti paljon eri vareja. Varit voivat olla haalistuneita tai lilan tummia, tai niiden
pintamateriaalit ovat voineet kérsi& esimerkiksi vesisateen vuoksi. Vesisade tai jokin muu
mahdollinen kosteustasapainon muuttuminen voivat vaurioittaa ja vahingoittaa tuotteita,
mikali niit4 ei pakata hyvin kuljetusta varten. Mikéli palletteja ei pakata hyvin ja sdilyteta
asianmukaisesti, saattavat tuotteet vaurioitua esimerkiksi varastossa seistessadn ja auringon
valon osuessa niihin. Auringonvalo aiheuttaa laatikkoaihioissa haalenemisen merkkeja ja
tallaiset tapaukset luokitellaan my6s varivirheiksi. Harvemmissa tapauksissa kaarerullista
saattaa puuttua kiilto, joka myds voidaan luokitella vérivirheeksi. Joissakin kaareisséd on
tilauksen mukaisesti oltava kiiltomaali tai -vari paalla. Kiiltopintaisten k&areiden tulee

tayttad laatuvaatimukset, jotta ne voidaan pakata ja lahett&4 asiakkaalle.

Vérivirheelliset tuotteet tulee ilmoittaa vuoromestarille tai materiaalivastaavalle, joka
ilmoittaa tapahtuneen eteenpdin ja taydentdad reklamaatiokaavakkeen viallisen tuotteen
toimittajalle.  Varivirheellisid tuotteita tulee harvemmin esille kuin esimerkiksi

rikkoutuneita lavoja tai runnottuja laatikkoaihioita. Vérivirheelliset tuotteet, joita
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arkittamolla esiintyy, ovat yleensé seurausta toimittajan tuotantokoneiden rikkoutumisesta

tai toimittajan laaduntarkkailun pettdmisesta.

6.3. Hylkymaarien vaikutukset tuotannossa

Materiaalien hylkadmisen vuoksi arkittamo menettda rahaa jokaisen kierratykseen heitetyn
laatikkoaihion mukana. Materiaaleja hylatdédn valilla paljon ja havaittavissa on, etta
hylkymaaréat vaihtelevat myds kausiluonteisesti. Esimerkiksi syksylla ja kesalla saailmiot
ja vesisateet vaikuttavat ratkaisevasti siihen, kuinka paljon esimerkiksi pahveja joudutaan
hylkddmaan. Vesisateiden aiheuttamat kosteusvauriot nostattavat kustannuksia
hetkellisesti, koska pakkausmateriaaleja tdytyy hylata enemman. Joinakin kuukausina tai

kausina pakkausmateriaaleja joudutaan hylkddmaén enemman kuin toisina.

Kuvassa 16 on esitelty pakkausmateriaalien muuttuvat kustannukset prosentuaalisesti.
Tasta ympyradiagrammista saa hyvan késityksen siitd, kuinka paljon todellisuudessa
pakkauslaatikot vievat osuutta koko pakkaustarvikkeiden kategoriasta. Diagrammissa on
jarjestetty kaikki pakkausmateriaalit suuruusjarjestykseen, suurimmasta kustannustekijésta
aloittaen. Muihin pakkaustarvikkeisiin kuuluu mm. musteet ja teipit, niiden osuus koko

prosentuaalisesta osasta on niin pieni, ettd vain suurimmat on otettu vertailuun mukaan.

Pakkausmateriaalien muuttuvat kustannukset
prosentuaalisesti

1% 1% 19
|7

B Pakkauslaatikot

M Riisikadreet

H Pallettiraamit

B Pakkausmuovit

M Etiketit

W Liimat
Pakkausvanteet

Muut pakkaustarvikkeet

Kuva 16. Muuttuvat kustannukset prosentuaalisesti
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Kouluttamalla tehtaassa tyOskentelevia henkiloitd voidaan estdd tahattomien
materiaalikulutusten kasvaminen. Pakkausmateriaalit ovat jatkuva menoera ja suuri
kustannustekija arkittamolle sekd koko Stora Ensolle. Materiaalien hylkéyksien ei ajatella
maksavan tehtaalle kovinkaan suuria mé&éria, mutta todellisuudessa kustannustekijat
pakkausmateriaalien kohdalla ovat suuret. Kaikki pakkausmateriaalit ja tuotteet maksavat
aina jotain, ja siksi tutkimuksia tehd&én jatkuvasti lisdd, jotta onnistuttaisiin lisdédméaan

tuottoastetta eika kierratyksen mééaraa, koska tuotettu tavaraméara on se joka tuottaa rahaa.
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7. TUTKIMUKSEN TULOSTEN SEURANTA

Pakkausmateriaalien ~ seuranta  toteutettiin lahinnd  kirjallisesti. Raportteja
pakkaustarvikkeiden madaristd on vuodelta 2005 alkaen, joten taulukkoja tutkimalla saatiin
selville kuinka paljon pakkaustarvikkeita on kulunut wvuosina 2005 - 2010.
Pakkausmateriaaleista oli kaytdnnon lukuja seka arvoja, joten ndihin lukuihin vertaamalla

itse laskettuja teoreettisia arvoja saatiin selville, kuinka paljon todellinen hylkymaaré on.

Pakkausmateriaaleista haluttiin tehdd tarkat laskelmat teoreettisesti, jotta teoreettisesti
saatuja laskelmia voitaisiin verrata tilastoista ja raporteista saatuihin kaytannon lukuihin.
Laskelmien tekeminen auttaa pddsemaddn kasiksi pakkausmateriaaleissa esiintyviin
ongelmiin, esimerkiksi viallisten tuotteiden tai tilausten kanssa. Pakkausmateriaalit
vaativat laajempaa tarkastelua seka laskentaa, jotta materiaalien hallintaa voidaan kehittaa

paremmaksi.

7.1. Pakkausmateriaalien arvojen laskenta

Kéytannon luvut ovat selkedsti suurempia, koska luvut kertovat vain sen, mitd kone on
tuottanut padasiassa. Naiden lukujen perusteella ei voida paatelld, kuinka paljon tietysta
tuotetusta tonni- tai kappalemadrastd on konkreettista tuotosta ja kuinka paljon siita
madrésta on todellisuudessa mennyt kierratykseen. Kaytannossa esimerkiksi riisikaarettéd
on mennyt n. 9,0 kg/tn, mutta teoreettisesti laskettuna tdma& summa on monta kiloa
pienempi. Teoreettisesti tima sama luku on n. 8,5 kg/tn. Néin lasketuista arvoista voidaan

paatelld kuinka paljon pakkaustarvikkeista on mennyt hylkyyn, eli n. 0,46 kg/tn.

Teoreettiset arvot saatiin laskemalla esimerkiksi, kuinka monta kiloa menee riisikaaretta
yhteen tuotettuun tonnimaaréan. Teoreettisten arvojen perusteella saatiin tietdd paljon
enemman todellisista tuotannollisista arvoista kuin k&ytdnnon arvoista. Kéytannoén arvot
ovat karkeita arvioita siit4, mitd on oikeasti tuotettu, koska kaytannén luvuissa on mukana
myo6s kaikki hylkyyn mennyt tavara. Kaéytannon luvut tilastoista otettuina ovat
joustamattomia, koska niissd ei ole erikseen madritelty mit4 on tuotettu ja mita ei.

Teoreettisten arvojen avulla kdytannon arvotkin saadaan kertomaan haluttu totuus.



Hendriksson Katri Opinndytety6 33

Kéyttamalla yhdessé teoreettisia ja kaytannon lukuja saadaan selville oikeat tuotantoméaéarat

ja se kuinka paljon pakkaustarvikkeita oikeasti kuluu.

Teoreettisten hylkymaarien laskelmissa kaytettiin apuna paperintuotantomaarid, joiden
avulla  saatiin  laskettua  jokaiselle  arkkikoolle oma pakkaustuotantomé&éra.
Paperintuotantomaarat ovat erittdin vaihtelevat jokaisen laadun ja arkkikoon kohdalla,
koska esimerkiksi Ad4-arkkikokoa tehd&&n kahta erilaista. Toinen on nelioltddn 5 ¢
painavampaa kuin toinen, joten on selvad, etta toista laatua tuotetaan enemman kuin toista.
Paperimarkkinoilla halutaan usein erilaisia kopiopaperilaatuja, ja toiset laadut ovat
selkedsti kaytetympid kuin toiset. Taulukossa 1 on lueteltu jokainen arkkikoko erikseen
seka niiden tuotantomé&érat vuonna 2010. Ndiden lukujen avulla saatiin laskettua todelliset
hylkymaéaréat jokaiselle arkkikoolle. llman paperin tuotantomaaria ei saada todellista lukua

pakkaustarvikkeiden hylkymaarille.

Taulukko 1. Paperintuotantoméaarat vuonna 2010.

Arkkikoko | A4 75g/m® | A480g/m”> | A380g/m” | 8% * 11" E-box Yht. [tn/a]
Paperi [tn/a] 3936,5 201144 10767 40389,1 | 6479,2 262715,8

Kuvassa 11 on esitetty diagrammi muodossa nettotuotantomaérat arkittamolla vuosina
2005 — 2010. Nettotuotantomadrat ovat ratkaisevassa osassa paperintuotantoa, niiden
avulla saadaan selville mitka seikat kaipaavat parannusta ja kuinka tuotanto on kehittynyt
vuosien aikana. Kuvasta saa hyvéan kéasityksen siitd, kuinka arkittamon tuotanto on
kehittynyt ja valitettavasti hieman laskenut vuodesta 2008 l&htien, jolloin oli paperintuoton

juhlavuosi.
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Nettotuotantomaarat 2005 - 2010
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Kuva 11. Nettotuotantomaarat vuosilta 2005 — 2010

7.2. Pakkausmateriaalien teoreettiset kulutukset

Pakkausmateriaalien teoreettinen kulutus tarkoittaa niitd laskettuja arvoja, jotka saadaan
tilastoista itse laskemalla. Teoreettista arvoa verrataan aina kaytannén arvoon, jotta
saadaan tietad todelliset kulutusarvot, seka teoreettinen ettd kdytdnnon arvo eivét itsessaan
kerro mitadn konkreettista. Molempien arvojen kohdalla on heikkouksia, jotka voivat
johtua esimerkiksi hylkyméarista tai inventaariolaskelmien virheistd. Heikkoudet voivat
vaikuttaa esimerkiksi kokeellisen tutkimuksen arvoihin, koska itse testatut arvot ja
teoriassa lasketut arvot heittavét varmasti paljon toisistaan. Taman vuoksi on térkeaa tehda
laskelmista useita eri otoksia, jotta on kohteita, joihin muita arvoja voi verrata.
Teoreettinen arvo on kuitenkin, ainakin tdman tutkimuksen laskelmissa, hieman
vahvemmassa asemassa kuin kaytdnnon arvo. Laskettujen arvojen asemaa voi pitaa
vahvempana, koska niissé luvuissa on otettu huomioon myds mahdolliset hylkyméaéarat.
Teoreettiset kulutukset tuli laskea, jotta oli jotain mihin verrata k&ytdnnon arvoja.
Teoreettisten ja k&ytdnnon arvojen tukena olivat myos SAP -jarjestelmdstd saadut
senhetkiset tiedot, joten tutkimuksissa oli kolme l&hdett4 apuna laskelmia varten.

Tekemélld taulukot ja diagrammit teoreettisista ja kaytannon tuloksista, onnistutaan
havainnollistamaan asiaa konkreettisesti ja todellisemmin. Taulukoista ndkee selkedsti seké
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teoreettiset ettd kaytdnnon arvot sekd sen, kuina paljon tonnia kohden on mitékin
pakkaustarviketta kulunut. Taulukkojen avulla on helpompi etsia tarvittavat tiedot siit,
mitkd luvuista kasittelevat sekd hylk&dysmaaria ettd muita pakkaustarvikkeita. Né&iden
tietojen pohjalta voidaan paatell& pakkaustarvikkeiden tarvitsevan laajempaa tutkimusta ja

seurantaa hylkéysmaéarien osalta.

7.2.1. Riisikéaireet

Kéareiden osalta teoreettiset arvot saatiin laskemalla aluksi, kuinka paljon
kokonaistuotannosta on jokaisen arkkikoon- ja laadun osuus. Taman jalkeen kun tiedettiin
jokaisen arkkikoon tuotantomé&érat, voitiin luvut kertoa erikseen teoreettisesti laskettujen

riisilaatikoiden maaralla.

Taulukossa 2 on laskettu ja eritelty jokaiselle arkkikoolle laatikon painot. Laatikko koostuu
siis riiseista laatikon sisélla sekd laatikkoaihioista, mutta tassé laskelmassa on laskettu
ainoastaan laatikon paino riisien maarind. Kéarepaperin osuutta ei ole huomioitu ndissé

laskelmissa, ainoastaan riisin paino seka se kuinka monta riisié laatikkoon pakataan.

Taulukko 2. Arkkikokojen riisilaatikoiden painot [Kg]

Arkkikoko Riisin paino [Kg] Laskutoimitus Laatikon paino [Kg]
A4 80g/m? 2,5 5%2,5 12,5
A4 75g/m? 2,4 5%2,4 12
A3 80g/m* 5 5%5,0 25
8% *11" (Tuuma) 2,3 10*2,3 23
E-box/A4 80g/m2 2,5 5*2,5 12,5

Riisilaatikoita kuluu yht& tonnia kohden noin 40 — 80 laatikkoa. Taulukossa 3 on laskettuna
jokaiselle arkkikoolle ja -laadulle erikseen se kuinka monta laatikkoa menee yhteen
tonnimaéraan. Laatikoiden osuudet tonnista on saatu jakamalla 1000 kg eli yksi tonni

yhden laatikon painolla.
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Taulukko 3. Laatikoiden kappalemaéarat tonnia kohden

Laatikot [Kpl/tn] | A4 75g/m* A4 80g/m’ A3 80g/m’ 8% * 11" E-box
1000kg/12,0 kg | 1000kg/12,5kg | 1000kg/25kg | 1000kg/23kg | 1000kg/12,5kg
Teoreettinen =83,33 =80 =40 =43,48 =80

Paperintuotantomaarat ja riisilaatikkomaarat kerrottuna jokaisen arkkikoon- ja laadun
kohdalla erikseen antavat luvut, jotka lasketaan lopulta yhteen. Yhteenlaskettu maara on
teoreettinen luku riisik&areiden mééaralle kg/a. Tatd teoreettisesti saatua lukua verrataan
vuoden 2010 arkkituotantoraporttiin, jossa on arkittamon kokonaisnettotuotantomaara.
Kokonaisnettotuotantomééra seka teoreettisesti laskettu maara ovat verrannollisia, ja ndmé
kaksi vahentamaéll4 toisistaan, saadaan tietdd kuinka paljon riisik&arettd todellisuudessa on

mennyt hylkyyn vuonna 2010.
Taulukossa 4 on laskettu teoreettiset arvot jokaisella arkkikoolle ja -laadulle ja mukaan on
laitettu myos raporteista saatu kaytannon kulutuslukema, jotta pystytdan laskemaan kuinka

paljon hylkya on tullut yhteensa.

Taulukko 4. Riisik&areiden teoreettiset ja kdytannon arvot

A4
Kadreet [Kg/tn] | 75g/m”> | A4 80g/m?® | A380g/m>| 8% * 11" E-box Yht.
Kaareiden
osuus [Kg/tn] 9,08 8,72 7,65 9,18 0 34,63
Paperin
tuotantomaara
t 2010 [tn] 3936,5 201121,5 10767 40389,1 6479,2 262693,3
9,08 * 8,72 * 7,65* 9,18* 2242858,5
Laskutoimitus 3936,5 201121,5 | 10767,0 40389,1 0 8
2242858,5
Teoreettinen | 35743,42 | 1753975,7 | 82367,55 370771,9 0 8
2242858,5
8
Laskutoimitus | 262693,3
= 8,54
Teoria Yht. 8,54
Kaytanto Yht. 9,006
Hylky yht.
[Kg/tn] 0,466
Hylky % 5,2
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7.2.2. Pakkauslaatikot

Pakkauslaatikoiden méaarat on laskettu teoreettisesti ja teoreettisia arvoja on verrattu
kaytannon kulutuslukemiin, jotta pystyttiin laskemaan, kuinka paljon on mennyt hylkyyn
laatikkoaihioita. ~ Laatikoiden  kulutuslukemat on  saatu  kertomalla  ensin
paperintuotantomaard vuonna 2010 seka laatikoiden maarét yhté tonnia kohden. Laskut on
laskettu jokaisen arkkikoon ja -laadun kohdalla erikseen. Yhteenlaskettuna laatikoiden
kulutus on n. 19000 000 kappaletta vuodessa. Tatd yhteenlaskettua lukua verrataan
kaytdnnosséd kuluneeseen kokonaisnettotuotantomadréan, jotta saadaan teoreettisesti
laskettu keskiarvo. Teoreettista arvoa ja kdytannon arvoa vertaamalla saadaan selville,

kuinka monta kappaletta laatikoita menee hylkyyn yhté tonnia kohden.

Tama saatu arvo vaikuttaa melko pieneltd, mutta vuositasolla katsottuna se on todella
suuri. Pakkausaihioiden kulutuslukemat ovat yksi suurimmista menoeristd, joten tdhan
asiaan haluttiin paneutua enemman, ja tulevaisuudessa pakkausmateriaaleja tullaan
tarkastelemaan laajemmalla skaalalla. Taulukossa 5 on laskettu teoreettiset luvut jokaiselle
arkkikoolle ja -laadulle erikseen, sek& verrattu keskendan teoreettista ja kdytannon arvoa,
jotta on saatu selville todellinen hylkymé&é&ra pakkauslaatikoiden osalta.
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Taulukko 5. Pakkauslaatikoiden teoreettiset ja kdytannon arvot

Laatikot
[Kpl/tn] A4 75g/m* | A4 80g/m’ | A3 80g/m*| 8% * 11" E-box Yht
Laatikot [Kpl] 83 80 40 43 80 326
Paperin
tuotantomaara
t 2010 [tn] 3936,5 201121,5 10767 40389,1 6479,2 262693,3
83* 80 * 40 * 43 * 80 *
Laskutoimitus 3936,5 201121,5 10767 40389,1 6479,2 19102196,8
Teoreettinen 328029 16091520 | 430680 1756118 518336 19102196,8

Laskutoi- | 19102196,8

mitus 262693,3
=72,72
Teoria Yht. 72,72
Kaytanto Yht. 74,62
Hylky yht.
[Kpl/tn] 1,9
Hylky % 2,55

7.2.3. Lavat

Pakkaustarvikkeisiin kuuluu myos erilaisia puulavoja, joiden p&élle pinotaan laatikoita
tietyn kuvion mukaisesti. Lavat ovat yksi tarkeimmista pakkaustarvikkeista, koska ilman
niitd laatikoita ei voi toimittaa asiakkaille turvallisesti. Lavojen vuoksi kuljetukset ovat

entistd helpompia suorittaa ja tuotteet on helppo lastata eteenpdin.

Lavojen suhteen teoreettiset laskelmat ja kaytdnnon luvut poikkeavat todella paljon
toisistaan, mika on laskelmien perusteella lilan suuri ero. Ero selittyy varastojen
inventaariolaskelmilla. ~ Varastoissa  tehdddn  joka  vuosi  vuoden  lopussa
inventaariolaskelmat, joiden perusteella tarkistetaan mit& tuotteita tulee tilata hieman
suurempia erid, tai mitd tuotteita puuttuu todella paljon. Inventaariolla kartoitetaan
tilannetta, ja pyritddn tilaamaan tarvittava maarat tuotteita kerralla enemmaén.
Inventaariolaskelmia tehd&an joka vuosi, mutta liian pitkilla aikavéleilld. Liian pitkat

aikavélit mahdollistavat virheet laskelmissa, ja loppuvuoden saldo varaston osalta voi olla
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mitd sattuu. Tahan asiaan inventaariojaksojen osalta haluttiin  muutosta ja
kehitystoimenpiteitd. Kehitystoimenpiteiden avulla inventaarioista voitaisiin saada entista

selkedmmat ja toimivammat.

Teoreettiset laskelmat on saatu kertomalla yhteen yhden lavan kappalemééra tonnia
kohden sek& kokonaistuotettu nettomé&ara arkkituotantoraportista vuodelta 2010.
Taulukossa 6 on laskettu samaan taulukkoon sek& teoreettiset laskelmat, ettd myos
kaytannon lukemat lavoille. Hylkymdara on melko valtava, joten tdssa osiossa tulisi miettia
esimerkiksi inventaarion osuutta hieman tarkemmin. Teoreettisen mééran tulee aina olla
hieman pienempi, koska teoreettisissa laskelmissa ei ole hylkymaarida mukana. Kaytannon
arvot ovat taas aina hieman suuremmat juuri sen vuoksi, etta ndissé luvuissa hylkymaaréat
ovat osallisena. Hylkymaarat ja esimerkiksi reklamaatiot nakyvat k&ytannon arvoissa aina.
Kéytannon arvo on sen vuoksi hieman joustamaton, koska todellista lukemaa ei pysty
paattelemaan suoraan. Reklamaatioiden osuus viime vuonna, 2010, oli niin mitaton, ettei
niitd ole huomioitu laskelmissa. Reklamaatioiden osuus kaikkien pakkaustarvikkeiden ja

materiaalien osalta on niin pieni, ettei laskelmiin ollut suurta hyotyé ottaa niitd mukaan.

Taulukko 6. Pakkauslavojen teoreettiset ja kaytannon arvot kappalemaaraisesti

Lavat [Kpl/a]
Teoreettinen 449045
Kaytantd 457086
Hylky yht. 8041
Hylky/péiva yht.
[Kpl] 27,4
Hylky % 1,76

7.2.4. Muovihuput

Muovihuput eli kutistemuovihuput ovat muovisia suojia, jotka asetetaan koneella palletin
paalle ja huputtaja kuumentaa muovin palletin paalle. Muovihuput laitetaan jokaiseen
pallettiin, koska ne ensisijaisesti suojaavat pallettia lialta, saasteilta ja s&&olosuhteilta,
mutta ne my0s pitavét laatikot paikoillaan kuljetuksen aikana.
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Muovihuppumittaukset ovat tutkimuksessa toinen osa kokeellista o0saa, jossa tutkimuksen
tekija itse hoitaa huppujen mittaukset ja toimittaa niistd tulokset esimiehelle
tarkistettavaksi. Muovihuppumittauksissa kavi ilmi, ettd teoreettisesti laskettu arvo
mitatuista painoista on taysin verrattavissa kdytannén arvoon. Muovihuppujen suhteen
hylkymaard ei ole liian suuri, eikd muovihuppujen suhteen tarvitse tehdad radikaaleja

toimenpiteitd kehityksen kannalta.

Teoreettisesti lasketut arvot hupuille saatiin ottamalla jokaiselle lava- ja pallettikoolle
erikseen oma huppu, jotka lopuksi punnittiin erikseen. Taulukossa 7 on verrattu
teoreettisesti laskettuja, mitattuja ja punnittuja arvoja seka kaytannon arvoja, jotta on saatu
selville kuinka paljon hylkyé tulee muovihuppujen osalta. Taulukossa 7 on otettu myos
huomioon kuinka paljon muovihuppuja kuluu kilogrammoissa tonnia kohden, seka kuinka
paljon pelkastddn tonnimaardisesti katsottuna huppuja kuluu. Molemmista luvuista saa
selkean kasityksen siitd, ettd muovihuppukokeilun ansiosta luvut toimivat hyvin yhteen ja

hylkymaaréat saatiin selvitettyd onnistuneesti.

Taulukko 7. Kutistemuovihuppujen maarat teoriassa seka kaytannossa

Muovihuput [Kg/tn] | Huppukulutus, tn
Teoreettinen 1,9 496,95
Kaytanto 2,01 527
Hylky yht. 0,11 30,1
Hylky % 5,7

Punnitukset suoritettiin Veitsiluodon tehtaalla materiaalivastaavan lasn& ollessa, joten
mittaukset ovat taysin paikkansa pitavid. Punnituksissa lajiteltiin huput lavakokojen ja
pallettikokojen perusteella sekd sen perusteella mitd laatua tai arkkikokoa kussakin
palletissa silloinkin oli. Esimerkiksi kokojen A4 ja A3 painoissa oli muutaman sadan
gramman ero. Lahinn& punnitukset ja mittaukset suoritettiin lavakokojen perusteella, koska
lavoissa on eroavaisuuksia, joten arkkikoot eivat olleet relevantteja tdssd asiassa.
Taulukossa 8 on esitelty kaikki lavakoot ja niissd olevat kuviot, joiden perusteella laatikot
pystytddn pakkaamaan oikein. Taulukon perusteella on helpompi ymmartaa, miksi laatikot
pakataan joskus eri tavalla. Lavat ja laatikot pakataan yleensd sen mukaan, millaista

lavamerkki& kaytetaan ja minka arkkikoon laatikoita lavan paalle lastataan. Liitteessé 1 on
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esitetty sama aihe, lavakoot ja lavakuviot tarkemmassa taulukossa, jossa on esitetty myos
kuinka monta kerrosta yhteen tietyn kokoiseen lavaan ladotaan (LIITE 1). Liitteessa 1
oleva taulukko on hyvéana apuna taulukon 8 ymmartamisessa ja liite 1 edesauttaa myos

muovihupputestauksen vaiheiden ymmartamista huomattavasti.

Taulukko 8. Lavakoot ja lavakuviot lajiteltuna arkkikokojen mukaan.

Kuvio | Lavakoko [mm] | Arkkikoko
3 970*1200 BA Ad
6 770*1200 BA A3
7 970*1200 BA A3
9 1000*1200 A4 Ad
10 1000*1200 A4 A3
11 760*%950 BA A4
12 760*950 BA A3
13 670*890 AB Ad
14 670*890 AB A3
17 770*%1200 BA A4
20 800*1200 EU A3
21 770*1200 BA A4
22 800*1200 EU A4
23 900*1200 A4 U4
24 762*1016 BA A4

7.2.5. Mosca-nauhat

Mosca-nauhojen haluttiin olevan osa kokeellista osaa, koska niiden mittoja ei ole koskaan
aikaisemmin mitattu konkreettisesti, vain oletetut arvot ovat tiedossa. Mittaukset
suoritettiin lisdosana tutkimukseen, koska se tuntui sopivalta opinndytetydn aiheeseen.
Oleellisesti nauhat liittyvat pakkaustarvikkeisiin, koska ilman nauhoja pakkauslaatikot

eivat pysy kiinni ja ne voivat irrota kuljetuksen aikana.

Mosca-nauhojen teoreettiset arvot saatiin kertomalla paperintuotantoméarat seké nauhojen
pituudet yhteen, ja ndin saatiin jokaiselle arkkikoolle ja -laadulle erikseen laskettua
teoreettiset arvot. Nauhat mitattiin jokaisen pakkauslaatikon kohdalla erikseen ja kerrottiin
silla kuinka monta laatikkoa menee yhteen tonniin eli 1000 kg:aan. Kerrottaessa

laatikkomadrat nauhan pituuden kanssa saatiin selville, kuinka monta metrid nauhaa kuluu
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yhtd tonnia kohden. Taulukossa 9 on laskettuna, kuinka monta metrida pakkausnauhaa
menee yhtd tonnia kohden, laskut on laskettu jokaisen arkkikoon ja -laadun kohdalla

erikseen.

Taulukko 9. Mosca-nauhojen teoreettiset ja kaytannon arvot eriteltyina

Mosca -nauhat A4 A3
[m/tn] 75g/m’ | A4 80g/m’ | 80g/m’ 8% * 11" E-box Yht.
Nauhojen
pituudet [m] 1,14 1,14 2,28 1,42 1,14 7,12
Nauhat *
Laatikot 91,2 91,2 91,2 61,74 91,2 426,54
Paperin
tuotantomaarat
2010 [tn] 3936,5 201121,5 10767 40389,1 6479,2 262693,3
91,2 * 91,2 * 91,2 * 61,74 * 91,2 * 22769817,2
Laskutoimitus 3936,5 201121,5 | 10767,0 40389,1 6479,2 7
18344332, 2493623,03 22769817,2
Teoreettinen 359008 8 981950,4 4 590903,04 7
22769817,2
Laskutoimi- 7
tus 262693,3
= 86,67
Teoria Yht. 86,67
Kaytanto Yht. 89,57
Hylky yht.
[m/tn] 2,9
Hylky % 3,2

Pakkausnauhojen lopulliset kulutuslukemat ja hylkymaardt on saatu siis kertomalla
paperintuotantomadrat ja nauhojen pituudet yhteen. N&iden laskettujen arvojen
summaaminen saa aikaan yhteenlasketun tuloksen teoreettisesti pakkausnauhoille, eli
kuinka monta metrid pakkausnauhaa kuluu vuodessa. Hylkymé&arat on saatu vertaamalla
teoreettisesti laskettua arvoa sekéd kaytannon arvoa keskendan. Teoreettinen arvo on n. 3

m/tn vdhemman, eli hylkymaaraksi on saatu 2,9 m/tn.

Pakkausmateriaalien hylkymé&éarat esitetddn pelkéstddn kappale- tai tonnimaaréisind ja
kustannusluvut seké erilaiset euromaaréiset laskelmat halutaan pitdd poissa julkisesta
tiedosta. Euroméaéraiset laskelmat eivat siis sisélly tdhan tutkimukseen. Tutkimuksessa
pyritdén selvittdméédn ja antamaan lukijalle tarpeellinen mééra tietoa, jotta hylkymaaréat
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tulisivat selviksi pelkastaan teoreettisten laskelmien perusteella. Suuruusluokaltaan tehtaan
hylkymaaréat eivét ole halyttavéan suuret, eika suurempia toimenpiteita ole tarpeen suorittaa.
Hylkymé&arien ymmartamisen avuksi on laskettu myos hylkyprosentti. Hylkyprosentin
avulla saa paremman késityksen siitd kuinka suurista hylkymaarist4 on kyse.

7.3. Varastonarvo ja padomakustannukset

Taulukossa 10 on esitelty vuosina 2005 — 2010 jokaiselle pakkausmateriaalille
omakohtainen varastomadra. Varastomaarat vuosina 2005 — 2010 on otettu varastoméaara
listoista, joista saadaan jokaisen vuoden lopun tilanne varastossa. Varastomaérat ovat siis
jokaisen vuoden loppuvuoden tilanne. Varastossa olevien pakkausmateriaalien maara
kattaa tilanteen loppuvuodesta silld hetkelld kun listat on otettu kayttéon. Jokaisen
pakkausmateriaalin kohdalla on ensin laskettu kuinka paljon kyseistd pakkaukseen
kaytettdvad tuotetta varastosta silla hetkelld, eli loppuvuodesta, 16ytyy. Esimerkiksi
riisikdéreitd varastossa on ollut vuonna 2010 noin 335,7 tonnia. Varastossa olevien
méérien perusteella voidaan luku kertoa pakkausmateriaalien kustannuksilla. Esimerkiksi
riisikdareiden varastoméard kerrotaan jokaisena vuonna erikseen silla euromaardisella
luvulla, jonka yritys on maarittanyt riisikdareelle. Kustannuslukuja ei kasitelld tassa
tutkimuksessa euromaaraisesti.
Varastonarvo saadaan siis laskettua helposti kayttaméalld varastomadrid jokaisen
pakkausmateriaalin kohdalla sek& kertomalla tdmé luku kustannusmé&arélld. Téstd saatu
luku kerrotaan 10 %:lla, jotta saadaan tietdd varaston todellinen arvo. Yritys halusi

tarkastella varastonarvoja ja kdyttopadomaa 10 %:n vuosikorolla.

Taulukko 10. Pakkausmateriaalien varastomaarat vuosittain 2005 — 2010.

Varastomaarat /

Vuodet 2005 2006 2007 2008 2009 2010

Kaareet [t] 208,4 217,7 326,3 330,9 324,7 335,7
456887

Laatikot [kpl] 2438273 2896190 2343005 3200025 3191380 6

Lavat [kpl] 12942 3375 845 13769 20466 15532

Etiketit [T] 8386 9773 9748 11330 12771 10956
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Padomakustannukset on laskettu indekseind, jotta tulosten lukeminen ja ymmartdminen
olisi kuitenkin helppoa ja selkeda. Indeksit on saatu maarittamalla aluksi vuoden 2005
indeksiksi 100, ja tat4 kautta on lahdetty laskemaan my6s muiden vuosien kohdalla loput
indeksit. Taulukossa 11 on laskettu indeksit pakkausmateriaalien padomakustannuksille,

jotta varastonarvon ja pddomakustannusten ymmartdminen olisi helpompaa.

Taulukko 11. Indeksit pakkausmateriaalien padomakustannuksille.

Vuosi Indeksit
2005 100
2006 106
2007 104
2008 138
2009 134
2010 172

Kuvassa 17 on pakkausmateriaalien pddomakustannukset indekseind, ja indeksi on 2005 =
100. Euromé&érdiset summat ja rahamaardt on asetettu taulukkoon pelkédstdédn suuntaa

antavina indeksiméaarina, jotta euromaaraiset tiedot eivét olisi liian nakyvasti esilla.
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Kuva 17. Pakkausmateriaalien padomakustannukset, indeksi 2005 = 100
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8. KEHITYSTOIMENPITEET ARKITTAMON TOIMINNAN
PARANTAMISEKSI

Ennakkohuollon merkityksestd puhutaan jatkuvasti ja pdiva paivalta entista enemman.
My0s téssa tapauksessa ja tutkimuksessa ennakkohuollon merkitys korostuu voimakkaasti.
Mitd paremmassa toimintakunnossa tuotantokoneet ovat, sitd paremmin yllattavat
tuotannon katkokset saadaan minimoitua. Ennakkohuollolla varmistetaan myds, etta
koneisiin ei tule yllattavia vikoja, joiden vuoksi tilaukset saattavat viivastya ja materiaalit

vaurioitua.

Kehitystoimenpiteitd on tehtaalla varmasti useita, mutta tdssa tutkimuksessa keskitytédén
pelkastddn  pakkausmateriaaleja  koskeviin ~ mahdollisiin  kehitystoimenpiteisiin.
Pakkausmateriaaleissa on Kkeskitytty lahinn& suurimpiin menoeriin kustannusten ja
kulutuksien kannalta, ja mietitty niiden kannalta parhaita parannusmahdollisuuksia.
Pakkausaihiot, riisikéareet, lavat seka kokeellisena osana kutistemuovihuput olivat

tarkeimmassa osassa tassa tutkimuksessa ja tarkastelussa.

Kouluttamalla  kayttohenkilditd ja muita tehtaassa tydskentelevida  henkil6ita
mahdollistetaan pakkausmateriaalien oikein kéytt6. Pakkausmateriaalien kohdalla
hylkymaarat ovat suuret. Pakkausmateriaalien oikea hylkédysmenetelma edesauttaa suurien
hylkymaarien vahenemisen. Kayttohenkil6ille tulisi selventdd hylk&ysperiaatteet
tarkemmin ja painottaa materiaalien hylkymaéarien vahenemisen tarkeydestd. Hylkymaaria
tulisi seurata esimerkiksi kuukauden mittaisten seurantajaksojen avulla, jotta myds
kayttohenkilot voisivat osallistua hylyn vahentdmiseen konkreettisesti. N&in myds
kayttohenkilot ja tyontekijat huomaisivat, mista kulutuslukemat koostuvat ja mita niille
tulevaisuudessa halutaan tehdd. Namé& seikat ovat selkeitd, mutta monissa tapauksissa

vaikeita toteuttaa.

Kierratysta tulee olemaan aina, nyt ja tulevaisuudessa ja siihen halutaan Stora Ensolla
panostaa entistd enemman. Kierrdttdminen on tarkedd niin ympariston kuin
liiketoiminnankin kannalta. Kierrattdminen onnistuisi huomattavasti paremmin, mikali

tehtaalla otettaisiin  vaikka turvavarttien sijaan muutaman kuukauden vélein
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kierrattamiseen liittyvid faktoja esiin. Kierrattdmisen kehittdminen ja tehostaminen eivét

ole vaikeita toteuttaa, niihin taytyy vain haluta panostaa nykyistd enemman.

Tehtaalla yleisesti toimintaa kehittavia toimenpiteité voisivat olla:
- ennakkohuollot jokaiselle toimipisteelle
- kierrattdminen kunniaan esimerkiksi Kierratysvarttien avulla

- tyopisteille sdannot ja ohjeet hylkymaarien osalta.

8.1. Varastonarvo ja kayttopaaoma

Tutkimuksessa haluttiin selvittdd paapiirteittdin mitd tarkoittavat varastonarvo seka
kayttopddoma  teoreettisesti ja  kdytdnnossd.  Tutkimuksessa  kdytossa  olivat
arkkituotantoraportit sek& varastolistat vuosilta 2005 — 2010, joten varastonarvon
laskeminen oli helppoa. Varastolistoja sek& paperintuotantoarvoja kéyttamalla saatiin

muodostettua kaavat varastonarvon laskemista varten.

Varaston arvoa ja pddomakustannuksia haluttiin laskea tyOnantajan toimesta, koska tdma
aihe sivuaa opinndytetyon aihetta pakkaustarvikkeiden osalta, ja padomakustannukset
tiedettdessd pystytddn miettiméén kustannusten kannalta parempia kehitystoimenpiteité.
Padomakustannuksia ja varaston toimintaa kehittdmalla olisi hyva mahdollisuus vaikuttaa
sithen, kuinka paljon arkittamo menettdd rahaa pakkausmateriaalien seistessa
kayttdmattomina varastossa. Kehitystoimenpiteitd on aina mahdollista suorittaa, ja
parempia tuloksia voidaan saada, miké&li varastotoimintaan puututaan enemman ja
seurantajaksojen avulla  voidaan tehda parempaa inventaariotarkastelua.
Pakkausmateriaalien kulutuksille olisi syytd asettaa muutaman kuukauden mittaiset
seurantajaksot, joissa seurataan mité pakkausmateriaaleja kuluu, ja mité ei kédyteta lainkaan
koko vuoden aikana. Seurantajaksoilla saataisiin konkreettinen késitys siitd, kuinka paljon

varastossa on kayttimatonta tavaraa.

Kéyttamattomien tuotteiden ja pakkausmateriaalien selvittdmisestd seuraisi esimerkiksi
varaston “’siivous”, jossa kaikki kdyttamattomaét tavara- ja tuotenimikkeet Kirjattaisiin ylos

ja tarkistettaisiin niiden kéyttotarve. Mikali kayttdd ei tule olemaan lainkaan, tulee



Hendriksson Katri Opinnéaytetyd 47

kierratyksestd puhua laajemmin. Joskus varastoon voi jdada ns. ylimaaraisia tuotteita ja
pakkausmateriaaleja, joita asiakas ei olekaan halunnut lunastaa itselleen. Namé tallaiset
tuotteet ovat arkittamolle hyodyttomia ja niille tulisi keksid parempi ratkaisu kuin pelkka
séailyttdminen. Asiakas on tilatessaan ottanut vain tietyn ma&ran, vaikka arkittamolle
tuotteita tuotantoa varten on tilattu huomattavan paljon enemman, joten ratkaisu tallaisille

tilanteille tulisi keksid pikimmiten.

Varastonarvon seka padomakustannusten kehitystoimenpiteet voisivat olla:
- varastotoiminta selkedmmaksi
- enemman suuria tilauksia, pienet pakkaustarvikeméaarat minimiin
- inventaariotarkastelut tarkemmaksi
- seurantajaksot pakkausmateriaalien kulutuksille
- asiakkaiden kanssa sopimukset, jotta kaikki tilatut tuotteet lunastetaan

o arkittamolle ei jaisi kayttdamattomia ja turhia tuotteita varastoon.

8.2. Kehitystoimenpiteet pakkaustarvikkeiden k&ytossa

Pakkausaihioiden osuus arkittamon pakkausmateriaaleista on kohtuuttoman suuri
kulutusten kannalta katsottuna. Laatikoita kuluu seké tuotannossa paljon pakkausprosessin
aikana paljon. Hylkymaarat laatikkoaihioiden kohdalla ovat melko suuret. Laatikoiden
kayttoa pakkausmateriaaleina ei voida vadhentdd, joten niiden kayttod tulisi valvoa
tarkemmin, jotta saataisiin selville ne ongelmakohdat, joissa hylkymaarat kasvavat
entisestadn. Arkittamolla laatikoita lastataan hylkyyn suurimmaksi osaksi niiden
vaurioitumisen vuoksi. Vaurioituneita laatikoita tulee paljon tilattujen pallettien mukana, ja
kaytt6henkildiden tydomadraan néhden on mahdotonta tehdd reklamaatiota tai selvitysta

niihin johtavista syista.

Laatikoiden kayttda tulisi valvoa seurantajaksojen avulla muutamien kuukausien
ajanjaksoissa, jotta onnistuttaisiin saamaan todellista tietoa siitd mihin laatikoita hupenee.
Seurantajaksot auttavat selvittdmaén jokaisen pakkausmateriaalin kohdalla sitd, mihin niita
oikeasti kaytetddn. Seurantajaksojen avulla pystyttéisiin selvittdmaan, mitk& ovat ne syyt,

jotka johtavat pakkauslaatikoiden hylk&&dmiseen kayttohenkildiden toimesta. YKsi
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kehitykseen johtava apukeino on myds ennakkohuollon kehittdminen tuotantokoneiden
parissa.  Ennakkohuollon  arvostaminen tuotantokoneiden osalta  mahdollistaa

pakkausmateriaalien kulkeutumisen vaurioitumatta l&pi koko pakkausprosessin.

Pakkauslaatikoiden  sek& -aihioiden  hylkdysmaarien  vahentdmiseen  johtavia
kehitystoimenpiteité voisivat olla:

- seurantajaksot kuukausittain

- kayttohenkildille selvat séanndt hylkaysperiaatteisiin

- my0s mitattdmien méaéarien reklamaatiot tai syiden selvitykset

- pakkauksien késittely oikein

- tuotantokoneiden ennakkohuoltojen kehittdminen.

Kéadareiden osuus pakkausmateriaalien kulutuksista on suuri, koska ké&éareitd tulee olla
melkein jokaisen riisin pédélld. Riisit tulee pakata hyvin, jotta ne kestdvat kuljetuksen.
Riisik&éreiden kulumiseen vaikuttaa myo0s se, kuinka hyvalaatuista kaarepaperi on.
Ké&éarepaperin tulee olla laatuvaatimukset tayttdvaa ja téydellistd. Suuret hylkyméaarat
johtuvat osaksi siitd, ettd riisikaareitd kuluu paljon, joten hylkymadratkin ovat suuret.
Kéareet otetaan suurista kéarerullista, joissa kadrettda on noin 500 kg. Ké&arerullista jaa aina
jaljelle muutaman kilon verran ylimééardista kaarettd, joka laitetaan paperinkerdykseen ja
sitdi. myoten kierratykseen. Kierratykseen lastatuista materiaaleista ei saada taytta

korvausta, vain se korvaus mité kierratyksesta maksetaan.

Ké&areiden kulutusta pystyttéisiin vahentdméaan, mikéali tamankin pakkaustarvikkeen
kohdalla suoritettaisiin muutaman kuukauden mittaisia seurantajaksoja. Seurantajaksot
voisivat perustua siihen, miten kadreitd kdytetddn ja miksi tietty madrd lastataan aina
kierratykseen. Seurantajaksot ovat hyva keino tarkistaa tietyin valiajoin, miten
pakkaustarvikkeita kaytetadn ja mitkda ovat kulutusmaarat. Todelliset kulutusméarat on
helpompi laskea, kun on otettu kunnollinen seurantajakso, josta saadaan oikeita lukuja eika
pelkastaan tuotettuja tonniméaaria.

Riisikadreiden hylkdysmaarien vahentdmiseen johtavia kehitystoimenpiteita voisivat olla:

- seurantajaksot

- kayttohenkildille selvét ohjeet kaareiden hylkayksiin
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- kaarerullapohjat mahdollisimman pieniksi
- reklamaatioiden tarkoitus selvaksi kaikille kayttéhenkildille
- ennakkohuollot tuotantokoneille

o puhtaus

o oikeat sdadot ja asetukset.

Lavoilla tarkoitetaan pakkausmateriaaleihin kuuluvia puisia raameja, joita kaytetddn
laatikoiden kasassa pitdmiseen Kkuljetuksessa. Lavojen paille lastataan laatikot tietyssa
jarjestyksessd, ja lavojen avulla palletteja on helpompi kuljettaa ja sdilyttad. Lavojen
kulutus arkittamolla on yleisesti katsottuna erittdin suurta. Lavojen suuret kulutusmaaréat
johtuvat suurilta osin niiden vaurioitumisesta ja siitd, ettei reklamaatioiden tarkeyttéd
korosteta tarpeeksi. Vaurioituneista lavoista tulisi tehda reklamaatio, jotta kulutusméaariin
voitaisiin puuttua. Lavojen kunnon mukaan niitd lastataan joko kierratykseen meneviin
astioihin tai 4&rimmaisissé tapauksissa polttolavoille, joista ne poltetaan suoraan ja jolloin

arkittamo saa rahakorvauksensa osaksi lammityskustannuksista.

Teoreettisesti laskettujen lavojen maaréd on todella suuri kdytdnndssakin lavoja on mennyt
paljon, mutta ndiden kahden lukujen erotus on ddrimmaisen runsas méaarg, joten jossakin
vaiheessa t4ssd asiassa on ollut ongelmia. Ongelmia on voinut tulla esimerkiksi k&ytannon
arvojen listaamisessa siind, ettd inventaario on venynyt loppuvuoden ja alkuvuoden
molemmin puolin. Tallaisessa tapauksessa kaytdnnon arvoon ei ole taysin luottaminen,
koska inventaarion vuoksi kaytdnnon luvuissa on mukana myo6s alkuvuoden puolelle
kuuluvia tilauksia ja varastomaarid. Inventaariot tulisi hoitaa tarkasti ja vain yhdelle
vuodelle. Inventaarioiden suhteen tarkkaavaisuutta on lisdttavd.  Vuosittain
inventaariolaskelmat tulisi hoitaa tarkasti, jotta virheitd ei syntyisi ja teoreettiset ja

kaytannon laskelmat pitdisivét paikkansa.

Kehitystoimenpiteitd tullaan tarvitsemaan lavojen osalta runsaasti, lavoja menee tdmén
hetkisten laskelmien mukaan hukkaan ja hylkyyn noin 27 kpl yhdessa péivassa, mika on
todella suuri méaard. Kehittdmista kaivataan ja vaihtoehtoja riittdd. Vaurioituneille tai
reklamaatiota tarvitseville lavoille voisi jarjestdd varastossa tdysin oman osion, jotta

nahtéisiin selkeésti miten lavat ovat hajonneet, tai mité tilanteelle voisi mahdollisesti tehda.
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Oma kierrétyspiste lavoille mahdollistaisi sen, ettd arkittamo voisi saada oman osuutensa
rahallisena korvauksena paremmin, mikali lavoja voisi vaikkapa korjata ulkopuolisen
alihankkijan toimesta. Ulkopuolisena alihankkijana toimiva yritys voisi noutaa rikkinaiset
lavat ja toimittaa takaisin korjattuina. Lavat maksavat jokainen kappale aina erikseen, joten
jos joka paiva lavoja menee roskiin, polttoon tai kierratykseen yli 20 kpl, hyéty taytyy
Ioytyd jostain muualta. Lavojen korjausmahdollisuuksia tulisi miettid, se voisi olla

rahallisesti kannattavaa joissain tapauksissa.

Lavojen hylkymaarien vahentamiseksi kehitystoimenpiteita voisivat olla:

- seurantajaksot, joiden avulla otetaan selvad kuinka paljon lavoja oikeasti kuluu
esimerkiksi yhden kuukauden aikana

- erillinen kerdyspiste rikkindisille tai reklamaatiota vaativille lavoille

- lavojen korjausmahdollisuus tarpeen mukaan, jotta rahallinen kulutus ei olisi niin
mittava

o ulkopuolinen alihankkija

- kéyttohenkildille selkedt ohjeet miten toimitaan kun vastaan tulee vaurioituneita

lavoja

- Inventaariolaskelmat tarkemmaksi, vuosittain tulee koko varasto kdydé lapi tarkasti.

Kutistemuovihuppujen mittaukset suoritettiin ensimmaistd kertaa tdman tutkimuksen
aikana. Kutistemuovihupuista ei ole aikaisemmin tehty mittauksia tai laskettu niiden
kokonaiskulutuksia. Aikaisemmin oli tyydytty pelkkiin kdytannon kulutuslukemiin, joita
saatiin SAP-jarjestelmastd. Tutkimuksessa haluttiin tuoda esille hieman myo6s kokeellista
0saa, joten kutistemuovihuput olivat tdydellinen osa tdh&n osioon. Tutkimukseen otettiin
pienend lisdyksend myos kayttohenkildiden pienimuotoisia haastatteluja, joissa pyydettiin
kertomaan heiddn omia kokemuksiaan muovihuppujen kaytostd. KayttohenkilGiden
haastattelut — antoivat uutta nakokulmaa  muovihupputestauksiin  sekd  myds

kehitysmahdollisuuksiin.

Teoreettisesti muovihuppuja kuluu melkein saman verran kuin mitd kaytdnnon arvot
kertovat. Hylkymaarat eivat juuri muutu numeroina, mutta verrattuna hylkyméaaralukua

koko vuoden saldoon, myds muovihuppujen osalta kulutuslukemat ovat suuret.
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Muovihuppukokeilut haluttiin suorittaa nyt tassa tutkimuksessa, koska se kuuluu myds
pakkausmateriaaleihin, ja aikaisempia tutkimuksia ei ole tehty. Muovihuppujen osuus

kaikista pakkausmateriaaleista on noin neljanneksi suurin menoera. /4/

Kulutuksia voidaan mahdollisesti pienentda ajamalla kaikki muovipaalit mahdollisimman
loppuun asti, eikd oteta muovirullaa pois silloin kun siitd voisi vield saada 5 palletille
huppu. Muovihuppurullien kayttd loppuun asti mahdollistaa sen, ettd hylkymaarat
vdhenevat ratkaisevasti. Muita syitd muovihuppurullien tai yksittéisten huppujen
hylkaamiseen voivat olla esimerkiksi rullien sédhkdisyys tai ns. peltihuppu. Mikali rullat
ovat lilan sahkoiset, niitd ei voi ajaa ja rullata siististi palletin padlle. Staattista séhkoa
esiintyy joissakin rullissa, ja siihen tulisi kiinnitt4d huomiota, jotta rullista olisi
kokonaisuudessaan oikeanlaista hyotyd. Peltihupuksi kutsutaan muovia, joka on liian
kovaa, jotta sen kayttd olisi mahdollista. Liian kova muovilaatu on kelpaamatonta

kayttoon, joten hylkymadarat kasvavat myds huonolaatuisten materiaalien vuoksi. /4/

Muovihuppuja laitettaessa tulee ottaa huomioon palletin koko ja se, mitk& seikat voivat
menna vikaan rullatessa muovia palletin paalle. Epéonnistuneet huput taytyy laittaa
kierratykseen ja ne nakyvat hylkymé&éarissa, joten kouluttamalla kayttohenkil6ita
muovihuppujen kayton osalta voisi mahdollistaa huppujen hylkymaarien vahenemisen.
Palletit taytyy joissain tilanteissa hylatd vasta varastolla, jossa ne odottavat kuljetusta
asiakkaalle, ja talléin myods palletin paalla oleva muovihuppu hylatdédn. Namé kaikki
hylkdykset ja Kierrdtykseen laitetut huput nakyvét valitettavan suurina maarina

kulutuslukemissa. /4/

Muovihuppujen osalta hylkyé tulee seuraavissa tapauksissa:
- ennakkohuoltojen kehittdminen tuotantokoneiden parissa
- kéayttohenkiloiden ongelmat sdatdjen kanssa, tai mahdolliset vaarinymmarrykset
kayttohenkildiden valilla
- hupun materiaali vaaranlaista, esimerkiksi erilaiset viat, muovin liukkaus, liian
kova muovilaatu, rullapohja vikoja seka erindisia muita hairi6ita, joiden vuoksi

muovihuppuja taytyy hylaté kaytosta. /4/
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Muovihuppujen hylkymaarien vahentdmisen kehitystoimenpiteité voisivat olla:
- rullapohjat mahdollisimman pieniksi
- staattinen s&hkoisyys rullista vahemmaéksi
- muovihuppulaadun kehittdminen
- tarkkaavaisuutta huputtamisessa
- reklamaatioiden tarkeys myos kayttéhenkildiden tietoon

- ennakkohuollot tarkemmiksi.

Pakkausmateriaaleissa kaytetadn joka paikassa ja jatkuvasti pakkausliimaa, jonka avulla
voidaan sitoa sekd laatikkoaihiot kiinni toisiinsa yksinkertaisesti ettd myos kaareet tiukasti
riisin  ymparille. Pakkausliimoja kaytetddn silloin kun riisinkadrintd koneessa riisi
kulkeutuu koneen siséan ja riisiké&arerullasta kietaistaan k&are riisin ympérille. Kééreen
kulkeutuessa lapi tuotantokoneen siihen tarttuu liimaa ja riisin ympérilla kaare pysyy
paikoillaan. Liimaa k&ytetddn myos pakkauspahveissa eli laatikkoaihioissa, jotta ne
pysyisivét paikoillaan ja laatikko pysyisi kiinni. Pahviaihiot saavat tarpeellisen maaran
kulkeutuessaan l&pi laatikointikoneen, jossa kone painaa laatikkoaihiot yhteen ja valmis

pakkauslaatikko on valmis.

Liimojen osuus kokonaisuudessaan pakkausmateriaaleista on sen verran mitaton, joten
tdhan osioon ei haluttu tutkimuksessa keskityttdvan liikaa. Liimoista haluttiin kuitenkin
tehda ainoastaan kirjallinen osio, jossa mietittdisiin mahdollisia parannusehdotuksia ja
jossa olisi mahdollista kehittdd toimintaa entisestdan. Liimojen kulutuslukemat olivat
vuonna 2010 0,28 kg/tn, joka on erittain pieni osa pakkausmateriaalien kokonaisuudesta.
Liimojen osalta haluttiin selvittdd osana tutkimusta, mihin ja miten liimaa kuluu ja olisiko

mahdollista vahent&a liimamaarien kulutusta joissain tapauksissa.

Liimoja kuluu siis p&&osin kahdessa kohdassa pakkausprosessissa, riisink&arinndssa ja
laatikoinnissa. Kehitystoimenpiteind voisi suunnitella erilliset seurantajaksot, joissa
keskityttéisiin siihen, kuinka paljon grammamaaréisesti liimaa suihkautetaan esimerkiksi
pakkauslaatikoinnissa laatikoiden kylkeen. Seurantajaksot mahdollistaisivat paremmat
teoreettiset laskelmat ja niiden avulla pystyttdisiin selvittdmaan, onko toiminnassa

kehittamisen tarvetta lainkaan. Joissain &arimmaisissa tapauksissa liimoja kuluu runsaasti,
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mikali tuotantokone on rikki tai liimaruiskut ruiskuttavat liikaa liimaa. Liimojen
vadranlainen suutin tai vaaranlainen maard voivat aiheuttaa ylimadaréisia hairioita.
Ennakkohuollon térkeys tulee tassékin tapauksessa esiin selkeésti. Ennakkohuollon avulla
my0s liimasuuttimet saadaan korjattua ennen kuin jokin suurempi vika ehtii muodostua

ongelmaksi.

Liimojen kulutusméaarien véhentdmisen kehitystoimenpiteité voisivat olla:
- ennakkohuollot tuotantokoneille
- liimasuuttimien tarkistus aina vuoron alussa

- tuotantokoneiden tarkastus aina vuoron alussa hairididen minimoimiseksi.

8.3. Hylattyjen materiaalien kerays

Tutkimuksessa haluttiin selvittad, olisiko mahdollista suorittaa tehtaan sisélla kierrétysta tai
onnistuttaisiinko ~ hylkymaarid  véhentdmé&&n  reilusti  nykyisestd  maarasta.
Pakkausmateriaaleja lastataan hylkyyn vlilla liiankin herkasti ja kulutuslukemat nousevat
pilviin. Hylkymateriaalien kohdalla haluttiin miettid, mitk&d keinot mahdollisesti
edesauttaisivat hylkyméadarien vahentdmisessé ja kuinka nditd keinoja voitaisiin kayttaa

hyvaksi my0s paivittaisessa tyoskentelyssa tehtaassa.

Pakkausmateriaalien hylkymaarat ovat joinakin aikoina poikkeuksellisen suuria, joten
ratkaisua tadhan tilanteeseen kaivataan &kkid. Yksi kehitystoimenpide voisi olla
kayttohenkildiden kouluttaminen. Lisakoulutukset seka selkeét sdéannot kayttohenkildille ja
ulkopuolisille  tyontekijoille edesauttavat tehtaan toimintaa. Pakkausmateriaalien
hylk&&misille tulee asettaa selkeédt rajat. Taméan hetkisen tilanteen mukaan hylkaykset
pakkausmateriaaleissa tapahtuvat oman harkintakyvyn mukaan ja tuloksista ja laskelmista
paatellen harkintaa voisi hieman parantaa. Reklamaatioiden seka selvitysten tekemisen
tarkeys tulee selvittdd perin pohjin kayttohenkildille, jotta myds he voivat edesauttaa

hylkymadrien vahenemisessé entisestaan.
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Hylattyjen materiaalien kulutuslukemien vahentdmiseen liittyvida kehitystoimenpiteita
voisivat olla:

- kierratys entistd helpommaksi ja tarkemmaksi

- reklamaatiot tarkemmaksi ja periaatteet jokaisen kdyttohenkilon tietoon

- kayttohenkildston kouluttaminen oikeisiin toimintatapoihin kierrétyksen suhteen.
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9. YHTEENVETO

Opinnaytetyon tarkoituksena oli etsida ja selvittdd hylkya aiheuttavat kohteet
pakkausmateriaaleissa sek& paperinpakkausprosessissa. Pakkausmateriaaleista haluttiin
selvittda jokaisen pakkausmateriaalin kohdalla hylkymé&arat seka hylyn taloudelliset
vaikutukset.  Pakkausprosessissa syntyy hylkyd aina tuotannon aikana ja
pakkausmateriaaleja joudutaan hylkdaméaan erilaisista syistd johtuvista hairidtilanteiden
vaikutuksista. Tutkimuksessa laskettujen pakkausmateriaalien hylkymaarien laskelmat

perustuvat mittaustuloksiin ja kaytannon kulutusméaara raportteihin.

Hylkyé& aiheuttavia syitd on useita ja niiden tutkiminen tarkasti on erittdin haasteellista ja
vaikeaa, koska pakkausmateriaaleissa hylkya syntyy normaalisti pakkausprosessissa seka
lisdksi kaikissa tuotannon héiridtilanteissa. Hylkymaaradt materiaalien erilaisuudesta
johtuen ovat toisistaan suuresti poikkeavia, joitain maarid ja materiaaleja mitataan
kilogrammoina tai tonneina ja joitain kappalemé&éring, joten samaa hylkymé&éaraa ei ole.
Tutkimus toi esille suurimmaksi osaksi ne kohteet, joissa hylkyd muodostui eniten, ja ne
olivat selvasti nahtavissd. Osa materiaaleista ja hylkymé&aristd vaativat mychemmin
tarkempaa tutkimusta esimerkiksi seurantakaavakkeiden avulla. Raportointi ei anna
vaadittavia tietoja, mikali kéyttéhenkilokunta ja tyontekijét eivat osoita aktiivisuuttaan ja

oikeaa arviointia hylkyméarista.

Tutkimuksessa selvitettiin, kuinka paljon pakkausmateriaalien hylkymaéara on kaiken
kaikkiaan, ja esimerkiksi riisikddreiden hylkyméaéara on teoreettisesti laskettuna 8,54 kg/tn
ja kaytannon kulutuslukemien perusteella raportista katsottuna sama luku on virheellisesti
9,006 kg/tn. Virheellisen k&ytdannon arvoista tekee se, ettd kdytannon luvuissa ja arvoissa
on mukana myo6s hylkymaarat, eli k&ytdnnon luvut ovat joustamattomia
kokonaiskulutuslukemia. Taman vuoksi tutkimuksessa haluttiin laskea tarkasti myds

teoreettiset luvut, jotta hylkymaarié voitiin laskea tarkemmin.

Hylkyseurannasta ei tehty kaavakkeita, vaan kayttohenkil6ilta kysyttiin mielipiteitd ja
kaikki teoreettiset laskelmat perustuvat puhtaasti matemaattisiin arvoihin ja kaavoihin.

Hylkymaaria seurattiin siis lukujen perusteella, eikd erillistd seurantajaksoa suoritettu
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lainkaan. Kokeellinen osa tutkimuksessa oli kutistemuovihuppujen teoreettiset laskelmat.
Kutistemuovihuppujen osalta laskelmia eika erillisté tarkastelua ollut vield koskaan tehty,
joten tassé tutkimuksessa keskityttiin siihen. Lis&dosana kokeellista osaa suoritettiin
pakkausnauhojen mittaukset, jotta saatiin tietdd myos niiden teoreettiset luvut.

Hylkymaarid voidaan vahentda asettamalla kuukausittain seurantajaksoja, joilla pyritdan
selvittdmaan, miksi joissain pakkausmateriaaleissa hylkymaarat ovat niin suuret. Hylkya
voidaan védhentdd myos kehittdmalla pakkausmateriaalien laatua, kaésittelyd,
kayttohenkildiden tydskentelytottumuksia, tydnopastusta tai koulutusta seka kunnossapitoa
ja ennakkohuoltoa. Pakkausmateriaaleissa on tarkeaa niiden laatu, joten laatuvaatimukset
tulee tayttad. Pakkausmateriaalin pakkaamisessa tulee tulevaisuudessa kiinnittdd enemmén
huomiota, ja toimittajalle on tehtdvé reklamaatio vaurioituneista tuotteista, mikéli ne ovat
rikki jo tehtaalle tullessaan. Virheellisesti ja huolimattomasti pakatut pakkaustarvikkeet ja -

materiaalit mahdollistavat tuotteiden vaurioitumisen jo kuljettamisen aikana.

Kayttohenkildiden tydskentelytottumuksiin voidaan vaikuttaa kehittdmall& toimintaohjeita
ja nostamalla hylkymaéarien tarkkailun térkeiden kehityskohteiden joukkoon siten, etta
jokainen voi omalta osaltaan edesauttaa toimintaa taloudellisempaan suuntaan.
Pakkausmateriaalien kohdalla my0s tietojarjestelmét kaipaavat kehittdmistd, jotta
hylkymaarat olisivat enemman todenmukaisempia ja kulutuslukemissa otettaisiin
huomioon myds mahdolliset hylkdykset materiaaleissa. Ennakoivaa kunnossapitoa on
kehitettava laitteiden toimintavarmuuden parantamiseksi. Kéayttéhenkildiden tulee olla
entista aktiivisempia vikaraportoinnissa ja reklamoinnissa, jotta kehitystd pystyy
tapahtumaan riittavalla tarkkuudella.
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