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Opinnaytetyon tarkoituksena on selvittaa, miten pakkauspisteen toimintaa
saadaan tehostettua erilaisilla pakkausta nopeuttavilla ja tydergonomiaa
parantavilla ratkaisuilla. Tydergonomia on tarkea mittari sisalogistiikan
tyotyytyvaisyydessa ja se vaikuttaa oleellisesti tyon tehokkuuteen.
Pakkauspisteen kehitysideoiden tarkoituksena on saada pienesta
pakkauspisteesta mahdollisimman toimiva ja mahdollistaa se, etta pakkaaja voi
tydskennelld tehokkaammin ja pienemmalla rasituksella.

Opinnaytety6 on toteutettu tutkimuksellisena kehittamistyona, jossa tietoa on
keratty pakkaamisen tehokkaista ratkaisuista, seka tydergonomiaa parantavista
toimintatavoista ja tuotteista. Teoreettisessa viitekehyksessa ratkaisuja on
analysoitu juuri kyseisen pakkauspisteen tarpeisiin sopiviksi ja
kehitysehdotuksiksi on valittu vain todellista lisaarvoa tuottavat asiat.
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Development of the packaging point and optimizing
work ergonomics

- Gigantti Oy

The purpose of this thesis is to find out how the operation of the packing point
can be made more efficient with various solutions that improve work
ergonomics and the packaging process. Work ergonomics is an important
measure of work satisfaction in internal logistics, and it significantly affects work
efficiency. The purpose of the packing point development ideas is to make the
small packing point as functional as possible and enable the packer to work
more efficiently and with less strain.

This thesis has been implemented as a research and development work, where
information has been gathered about efficient packaging solutions, as well as
operating procedures and products that improve work ergonomics. In the
theoretical framework, solutions have been analyzed to suit the needs of this
packaging point, and only things that generate real added value have been
selected as development proposals.
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Kaytetyt lyhenteet tai sanasto

Bring

Delivery Bucket

EAN

Honeywell

Layout

NDC

Pick & Pack

SFS

Kuriiripalvelu

ERP-jarjestelman sovellus, jonne postitilausten
yksilGidyt kollinumerot skannataan ja niistd muodostuu

lahetyslista.

Eurooppalainen Artikkeli Numerointi, tapa koodata

tuotteet yksiloidyn viivakoodin perusteella.

Kasipaate, jonka avulla kaytetaan kohdeyrityksen ERP-

jarjestelmaa
Pohjasuunnitelma

Nordic Distribution Centre eli keskusvarasto.

Kohdeyrityksen toiminnanohjausjarjestelman
sovellusohjelma, josta voidaan seurata internet-
tilauksia, kotiinkuljetuksia ja postitoimituksia.

Ship-From-Store, asiakkaalle varataan tuote toisesta
myymalasta tai asiakas varaa tuotteen verkkokaupasta
ja tuote toimitetaan asiakkaalle postitse.



1 Johdanto

Taman tyon tarkoituksena on parantaa Skanssin myymalan postilahetysten
pakkauspisteen toimintaa kartoittamalla nykytilanne ja pisteella olevat
epakohdat. Parannusehdotuksia on saatu haastattelemalla pisteella
tyoskentelevia kollegoita seka kayttamalla kirjoittajan omia havaintoja. Tyon
ehdotuksilla parannetaan Skanssin Gigantin tavaratalon pakkauspisteen
toimintaa ja eritellaan, miten pisteen toimintaa saadaan tehokkaammaksi ja

samalla tydergonomiaa parannettua.

Opinnaytetyon kaksi tavoitetta ovat: pakkauspisteen toiminnan tehostaminen,
seka tydergonomian parantaminen esittamalla hyodyllisia ehdotuksia
tyopisteelle hankittavien tydvalineiden tai uusien pakkauspisteratkaisujen avulla.
Tavoitteet kytkeytyvat vahvasti toisiinsa ja parhaimmillaan molemmat tavoitteet
tulevat saavutetuksi yhdella suurella hankinnalla seka muutamilla

pakkausapuvalineilla.

Tarkoituksena on perustella uudet hankinnat niiden lisdarvon tuottavuuden ja
tehokkuuden mukaan seka tydhyvinvointia lisaavina hyodykkeina.
Pakkauspisteen parannukset tulevat olemaan pienia, koska haasteena on tilan
puute varastossa. Tilan puutteen takia on tarkeaa, etta pakkauspiste pysyy
siistina ja kaikki pakkausmateriaalit ovat helposti saatavilla. Lopullinen paatos

on Skanssin johtoryhmalla, mitka ehdotuksista toteutetaan.

Opinnaytetyd on toteutettu tutkimuksellisena kehittamistydna, jossa
pakkaamisen tehostamisesta ja ergonomian parantamisesta on keratty
konkreettisia esimerkkeja ja vaihtoehtoja, jotka toteutettaisiin. Opinnaytetydn on
tarkoitus selvittaa, miten valinnoilla voidaan saastaa tyoaikaa pakkaamisessa ja
parantaa tyotyytyvaisyytta seka pienentaa kuormitusta. Haasteena tyossa on
varaston pienuus, jonka takia pakkauspisteelle ei voi suunnitella optimaalisinta
layoutia, mutta materiaalivirtaa voidaan tehostaa. Toteutetuissa kehitysideoissa
on pyritty varautumaan kaupan alan sesonkiaikaan, jolloin tilauksia on
paivittaisella tasolla paljon enemman ja tilausten tehokas keraaminen ja

pakkaaminen seka nopea lahettaminen korostuu.
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Gigantti Oy lanseerasi Marraskuussa SFS-konseptin Suomessa, jonka avulla
myymalasta tai verkkokaupasta voi myyda tuotteen mista tahansa tavaratalosta,
ja se lahetetaan postitse asiakkaalle. Uuden palvelun myata tilauksia tuli paljon,
eika keraamiseen ja pakkaamiseen kuluneihin tyotunteihin pystytty
varautumaan ennakkoon. Tyolle oli tarvetta, koska pakkaustoiminnan
tehostamisella voidaan taata asiakaslupaus kiireenkin keskella. Valilla tilausten
keraamiseen kuluu paljon aikaa, joten tavoitteena on se, etta viimeisin vaihe

pakkauspisteella veisi vahiten aikaa.

Taman opinnaytetydn teoreettinen viitekehys koostuu muutamasta eri osiosta.
Aluksi kasitellaan pakkaamista ja paketin merkitysta logistiikan arvoketjussa.
Taman jalkeen selvitetaan tydergonomian ja erilaisten pakkaustyovalineiden
vaikutusta tehokkuuteen pakkauspisteella. Hankintaehdotuksiin pyritaan
valitsemaan vain todellista lisdarvoa tuovat palvelut ja tuotteet, seka perustella

organisaatiolle, miten kyseiset valinnat vaikuttavat kuluissa saastamiseen.

Opinnaytetyon teoriaosuudessa on kaytetty paljon pakkaamisesta ja
ergonomiasta loytyvia kirjallisia lahteita. Kaytannon osion kehitysehdotuksissa
on kaytetty verkosta I0ytyvia ergonomisia ratkaisuja tarjoavien yritysten
esimerkkipalveluita ja tuotteita. Yleisesti ottaen tietoa pakkaamisesta ja
ergonomian parantamisesta on tarjolla paljon ja monet yritykset tarjoavat

palveluita sisalogistiikan parantamiseen liittyen.

Kehitysehdotukset pyritaan tekemaan siten, ettd ne olisivat toteutettavissa
olevia ehdotuksia ja vaatisivat suhteellisen pienia investointeja. Kaytannossa
ehdotukset koostuvat erilaisista paketoimista avustavista tyokaluista ja uuden
pakkauspdydan hankinnasta. Kehitysehdotuksilla tavoitellaan
kustannustehokkaampaa, laadukkaampaa ja viihtyisampaa tyopistetta,

tyoymparistoa ja sita kautta parempaa asiakastyytyvaisyytta.
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2. Pakkaaminen

Pakkaaminen on strategisesti tarkeaa ja silla on merkittava vaikutus
toimitusketjujen logistiseen suorituskykyyn. Tarkasti harkitut pakkauspaatokset
voivat vahentaa seka toimitusketjun kustannuksia etta ymparistovaikutuksia ja
lisata pakattujen tuotteiden arvoa. (Palsson 2018, 1.) Pakkaus itsessaan on
logistiikkajarjestelmien peruselementti. Se ei vaikuta vain jokaiseen logistiseen
toimintaan; silla on myos merkittava vaikutus logistiikan kustannuksiin ja
suorituskykyyn. (Hellstrom, 2008). Nykyinen jakelujarjestelma hyotyy siita, etta
paketit menevat pienemmaksi, kun kaikki tila on kaytetty optimaalisesti. Tama
puolestaan edesauttaa automaation hyddyntamista jakeluketjussa, jolloin
kuluttajat voivat noutaa pakettinsa tehokkaasti ja vaivatta esimerkiksi postin tai
matkahuollon pakettiautomaatista, joita on nykyaan havaittavissa kauppojen

lisaksi myds taloyhtididen pihoilla.

Oman nakemykseni mukaan pakkausala on kasvanut tasaisesti, eika kasvulle
ole nakyvissa taantumaa. Nettikaupan suuren volyymin ja globalisaation
ansiosta tavaraa liikkuu runsaasti ympari maailmaa. Suuri volyymi on myds
osasyy siihen, etta huonosti pakattuja paketteja kulkee maailmalla.
Ammattitaitoinen ja kustannustehokas pakkaaminen on hyodyllista niin
yrityksen kuin asiakkaankin kannalta, koska silla yritys takaa, etta paketti paatyy

ehjana perille asti.

Pakkauksia ja pakkaamista tarvitaan, jotta yhteiskuntamme toimisi. Pakkauksen
perustehtavana on antaa suojaa ja lisaarvoa pakatuille tuotteille ja sen on
toimittava kustannustehokkaasti. Pakkaukset ovat osa tuotteen logistista ketjua
ja niita tarvitaan lapi koko jakeluketjun mahdollistamaan toimintojen
tehokkuuden, jotta pakatun tuotteen aiheuttamat ymparistorasitteet voidaan
minimoida. Suomalaisen tulevaisuuden kannalta on tarkeaa sailyttaa ja yllapitaa
kilpailukyky kansainvalisilla markkinoilla, edistéda kotimaista osaamista ja pitaa
Suomessa seka pakkauksia valmistava ettd pakkaava teollisuus. (Jarvi-
Kéaaridinen & Ollila 2002, 9.)
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Suomessa kaytetaan vuosittain yli 3 miljoona tuhatta kiloa materiaaleja erilaisiin
pakkauksiin. Niista uudelleenkaytettavia on noin 1,6 miljoonaa tonnia ja
kertapakkauksia noin 600 000 tonnia. Pakkausalan markkinoiden koko on noin
1 mrd. euroa vuodessa, josta elintarviketeollisuudessa kaytetdan noin 40 %,
massa- ja paperituotteiden pakkaamiseen noin 20 %, kemikaalialla noin 10 % ja
laite- ja sahkdteknillistentuotteiden pakkaukseen noin 10 %. Pakkauksia
valmistavan teollisuuden tydllistava vaikutus on Iahes 10 000 henkil6a. (Sipila
2014, 13.)

2.1 Pakkauksen vaiheet

Pakkaaminen on monivaiheinen prosessi ja pakkaamon tarkeita laatutekijoita
ovat pakkausmateriaalien jarkeva kaytto, selkeat pakkausmerkinnat ja
sovittujen toimitusaikataulujen noudattaminen. Pakkaustoiminnoissa on
huomioitava myds asiakaslahtdisyys. (Ritvanen 2011, 72.) Kohdeyrityksessa
tilaukset pakataan pahvilaatikoihin ja ne sijoitetaan eurolavalle/rullakkoon

odottamaan noutoa. Kuva 1 esittelee pakkaamisen vaiheet.

Esival- Annos- Sulkemi- Etike- . Merkintd Ryhmé- Lavaus
mistelu telu nen tainti pakkaus

Kuva 1/ Pakkaamisen vaiheet (Logistiikan ja toimitusketjun hallinnan perusteet)

2.2 Pakkausmerkinnat

Pakkausten on oltava lakien ja standardien mukaisia. Pakkausmerkinnat
ilmoittavat, kuinka pakkauksia tulee kasitella. Pakkausmerkintdjen tarkoituksena
on helpottaa tavaran tunnistamista, kasittelya ja jaljitettavyytta varastoinnin ja
kuljetuksen aikana. Pakkauksissa kaytetaan kahdentyyppisia merkkeja:

tiedottavia ja tuotetiedosta informoivia. Tiedottaviin merkintoihin kuuluvat
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kasittelymerkinnat, jotka kertovat tuotteen sarkyvyydesta tai vaarallisuudesta.
Tuotetieto merkinnat kertovat taas esimerkiksi tuotenimen tai tilausnumeron.
(Ritvanen 2011, 70-71.) Kuvissa 2 ja 3 esimerkkeja tiedottavista ja

tuotetiedoista informoivista merkinnoista.

=8
tiHa

LAMMIN
VAUNU

\J

Kuva 2/ Esimerkkeja tiedottavista merkinnoista: Kasittelymerkinnat
(Opastepaino)

* * &

* *

e B

* *

* o x
o

EU ‘{"

Fcolabel

www.ecolabel.eu

Kuva 3/Esimerkkeja informoivista merkinnodista: EU:n Ecolabel -merkinta ja
Luomu -merkinta (Logistiikan maailma)

2.3 Pakkauksiin kohdistuvat rasitukset

Pakkauksiin kohdistuu lukuisia rasituksia kuljetuksen ja kasittelyn aikana.
Yleisin ongelma on pakkauksien putoaminen ja myos pitkaaikainen varastointi
heikentaa pakkauksen ja tuotteiden kuntoa. (Ritvanen 2011, 69.) Pakkauksen

tulee myds suojata seka fysikaalisia, kemiallisia, etta biologisia rasituksia
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vastaan. Etenkin kuljetusten aikana tuotteisiin kohdistuu mekaanisia rasituksia,
jolloin pakkauksen tulee kestaa muun muassa erilaisia iskuja ja tarinaa. Muita
fysikaalisia rasituksia aiheuttavat esimerkiksi ilmankosteus ja poly. Tuotteen
suojaaminen tarkoittaa myos turvallisuutta: pakkauksen tulee kertoa, onko sita
asiattomasti avattu tai kasitelty siten, etta tuotetta on vahingoitettu. (Jarvi-
Kaariainen & Ollila 2007, 11.) Kuva 4 erittelee pakkaukseen kohdistuvia

rasituksia.

® [skut \ ( * Valo

& Puristuminen * Happi
* Tarinat
* Siirtalyt

Mekaaninen Kemikaalinen

Biologinen U limastollinen
« TuhohyBnteiset * Lampétila
* Hajut * Kosteus
» Maut * limanpaineen vaihtelu
» Homehtuminen * UV-sateily

_) L * Korroosio

Kuva 4/ Pakkaukseen kohdistuvia rasituksia (Logistiikan ja toimitusketjun
hallinnan perusteet)

Elektroniikkateollisuus kehittyy edelleen tasaista tahtia ja on ollut vuosia yksi
nopeimmin kehittyvista ja kasvavista teollisuudenaloista. Tydssani olen
havainnut, etta nopea volyymin kasvu ja tuotteiden jatkuva kehittyminen on
tuonut haasteita tuotteiden pakkaamiseen liittyen: Tuote on tunnettava hyvin,

jotta osataan valita sita parhaiten suojaava pakkaus.
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On erityisen tarkeaa arvioida, tarvitseeko pakattava tuote lisaa
pakkausmateriaalia, onko se jarkevaa pakata viela uuteen pakettiin vai riittaako
tuotteen alkuperainen paketti suojaamaan sita koko toimitusketjun ajan
varastosta loppuasiakkaalle. Kuva 5 toimii esimerkkina paketista, joka nayttaa
paaltapain ehjalta, mutta avattuna asiakas on huomannut, etta kuljetuksen
aikana on syntynyt piilovaurio. On muistettava, etta posti lajittelee paketit
koneellisesti, joten pakkauksen tulee kestaa kovempaakin kasittelya. Kyseinen
tapahtuma olisi ollut helposti valtettavissa, jos paketoinnin resursseissa ei olisi
saastelty. Paketoinnissa tulisi 0ytaa tietty rutiini, jolloin pakkausmateriaalia
kaytetaan tarpeeksi, muttei liikaa. Rikkinaisen tuotteen tilalle joudutaan
katsomaan korvaava, joka puolestaan aiheuttaa epasuoria kustannuksia
selvitystydn muodossa. Asiakas on myds voinut odottaa tuotettaan jo pitkaan,

jolloin asiakastyytyvaisyys ja tehokas tilaus- toimitusketju karsivat.

Kuva 5A/ Esimerkki piilovauriosta (Gigantti Oy)
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Kuva 5B/ Esimerkki piilovauriosta (Gigantti Oy)

2.4 Pakkausmateriaalit ja taytteet

Pakkausmateriaaleina kaytetaan esimerkiksi kartonkia, kovalevya, muovia,
pahvia, puuta tai vaneria. Kuljetuksen ja kasittelyn aikana pakkaukset ovat
alttiita iskuille, kosteudelle ja pOlylle. Pakkausmateriaali on valittava rankimman
kasittelyvaiheen mukaisesti. Tuotteen on taytettava pakkaus kokonaan, ja
pakkauksissa on oltava merkittyind myds kiinnitys- ja nostokohdat. (Ritvanen
2011, 68-69.) Kuvassa 6 pahvipakkaus, joka sisaltaa tarvittavat kasittely- ja

tunnistemerkinnat.
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Kuva 6/ Pahvipakkaus kasittely- ja tunnistemerkinndéilla (Evira)

Pakkauksissa kaytetaan seka taytteita etta pehmikkeita estamaan tuotteen
liikkeita ja rikkoontumista. Osalla niista on myods iskunvaimennusominaisuuksia.
(Jarvi-Kaariainen & Ollila 2007, 247-248) Yleisimpia taytteita ovat:

o Puulastut

o Paperi snapsit

o Pakkaustyynyt

« Rypytetty voimapaperi

e Kuitu hipsit

o limataytteiset iskunvaimentimet
o limakuplakalvo

o Vaahdotettu polyteenikalvo

o Polystyreenilastu PS-E

Tuotteen pakkaaminen muodostuu yleensa seuraavista vaiheista:

e pakkauksen esivalmistelu ennen tayttoa
e tuotteen annostelu
e pakkauksen suljenta

¢ mahdollisesti etiketdinti ja lisdosien liittdminen
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e merkinta
e ryhmapakkaaminen

e pakkauksen siirto lavalle

Pakattava tuote voi olla:

« Kiinteitd kappaleita yksittain

pienkappaleita

hiutaleita, rakeita

jauhetta

sitkoa

nestetta

kaasua

Suljentatapoja ovat seuraavat:
e Liimaus
e Saumaus
e Suljin
o Teipit jne.
(Jarvi-Kaariainen & Leppanen-Turkula 2002, 78.)

2.5 Kustannukset

Pakkaaminen ja pakkaukset aiheuttavat merkittavia kustannuksia yrityksille ja
on tarkeaa tiedostaa kustannustekijat. Parhaimman ja kustannustehokkaimman
pakkauksen ja pakkaustavan valinta on strateginen valinta. Kustannuksissa on
muistettava, etta ylipakkaaminen ei ole yritysten eika kuluttajien etu, mutta
samalla puntaroitava mika on minimimaara pakkausmateriaalia, joka tuotteen
suojaamiseen kaytetaan. Esimerkiksi suojamuovin kayton vahentaminen voi
huomattavasti pienentaa kustannuksia, mutta lilan vahainen suoja voi johtaa
tuotevaurioon, joka puolestaan aiheuttaa epasuoria kustannuksia ongelmien
selvitystydna ja heikentyneena asiakastyytyvaisyytena. (Ritvanen 2011, 74.)

On jarkevaa pyrkia vahentamaan pakkauksiin liittyvia kuluja:
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e Kun pakkauskustannuksia alennetaan, saa yritys enemman voittoa.
e Jatteen minimoiminen hyodyttaa yritysta ja ymparistoa.
(Richards, G. 2018, 448.)

Kohdeyritys hyotyy siita, etta kuljetuksien yhteydessa saapuu paljon tuotteita,
jotka ovat pakattuna omiin pahvilaatikoihin. Nain kyseiset pahvilaatikot saadaan
hyodynnettya pakkauspisteen toiminnassa ja uudelleenkaytettya. Toistaiseksi
ainoastaan sesongin aikana pahvilaatikot ovat saattaneet loppua kesken.

On my0s tarkeaa l6ytaa kultainen keskitie, jossa materiaalia ei kayteta lilkaa
eika lilan vahan. Erilaiset ratkaisut, kuten kone, joka muokkaa voimapaperin
pehmusteeksi, on tehokkain ja edullisin tapa tayttaa pakkauksen tyhja tila.
Lisaksi koneessa on poljin, jolla tapahtuva automaattinen annostelu on
tehokkaampaa ja ergonomisempaa kuin voimapaperin leikkaaminen ja

rypistaminen.

2.6 Ymparistovaikutukset

Pakkauksilla on ymparistovaikutus koko niiden elinkaarensa ajan.
Ymparistovaikutukset, jotka syntyvat pakkauksen kayton eri vaiheissa, on hyva
tiedostaa. Jotta ymparistdhaittoja voitaisiin vahentaa, on ymparistoon
kiinnitettava huomiota jo pakkauksia suunniteltaessa. Pakkausten katevyys,
keveys ja helppo havitettavyys korostuvat, kun mietitaan asiaa
ymparistonakokulmasta. Pakkausten kierratyksella tarkoitetaan sita, etta
pakkausmateriaalista voidaan valmistaa uusia tuotteita. Suomi on paassyt
pienuudestaan huolimatta EU:n edellyttamiin pakkausten kierratys- ja
hyddyntamisprosentteihin. (Ritvanen 2011, 74-75.) Kuva 7 erittelee pakkausten
kierratysasteet Suomessa vuosina 2012-2019.
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3 Ergonomia

Ergonomiaan panostamalla yrityksella on mahdollisuus saavuttaa selvaa
kilpailuetua markkinoilla. Hyva ergonomia parantaa tyoviintyvyytta, vahentaa
poissaoloja seka lisaa tehokkuutta. Ergonomian juurilla on pitka historia,
jaljittéen aina 1800-luvun lopulle asti tydasennon ja istumiseen liittyviin
tutkielmiin seka 1900-luvun alkuun tyon tutkimuksen syntyyn seka

tydbmotivaation ja tydvasymyksen tutkimiseen.
3.1 Ergonomian taustaa

Sana ergonomia on kotoisin kreikan kielen sanoista ergon (tyd) ja nomos (lait)
ja tarkoittaa "tyon tiedettd” Ergonomia on ihmisen ja toimintajarjestelman
vuorovaikutuksen tutkimista ja kehittamista inmisen hyvinvoinnin ja jarjestelman
suorituskyvyn parantamiseksi. Ergonomian avulla tyo, tyovalineet, tydymparistod
ja muu toimintajarjestelma sopeutetaan vastaamaan ihmisen ominaisuuksia ja
tarpeita. Ergonomian avulla parannetaan ihmisen turvallisuutta, terveytta ja
hyvinvointia seka jarjestelman hairiotonta ja tehokasta toimintaa. (Launis &
Lehteld, 2011 s.19) Kansainvalinen standardisointiorganisaatio (1ISO) (2004)

maarittelee ergonomian seuraavasti: (Ergonomian yhdistys, 2000.)

Ergonomia on tieteenala, jonka kohteena on ihmisen ja
jarjestelman muiden osien vuorovaikutuksen ymmartaminen, seka
osaamisalue, joka soveltaa teoriaa, periaatteita, tietoja ja
menetelmia suunnitteluun ihmisen hyvinvoinnin ja jarjestelman
kokonaissuorituskyvyn optimoimiseksi. (International Organization
for Standardisation 2004)

Ergonomia on tietoa niista ihmisen rakenteista, toimintamekanismeista,
kyvyista, tarpeista ja toimintatavoista, jotka on otettava toimintaympariston
suunnittelussa huomioon. Ihmisen fyysinen ja psyykkinen toiminta teknisia
ratkaisuja kaytettaessa muodostavat ergonomian tiedollisen perustan. (Launis &

Lehtela 2011, 19.) Kuva 8 esittelee ergonomian tiedonalueet.
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Kuva 8: Ergonomian tiedonalueet (Launis & Lehtela 2011, 19.)

Tieto voi olla muokattu ergonomian suunnitteluperiaatteiksi ja ohjeiksi, jotka
perustuvat paitsi tietoon ihmisesta myos kaytannon tilanteiden tutkimiseen.
Ergonomia on monitieteinen teoriaa ja kaytantéa yhdistava tutkimus ja
tiedonalue. (Launis & Lehteld 2011, 19.) Ergonomian kehittamiskohteina ovat
ensisijaisesti tyOprosessit ja tekniset ratkaisut, toisin sanoen tyojarjestelyt,
tehtavat, koneet ja laitteet, kalusteet, tilat ja fysikaalinen ymparisto. Pelkastaan
ihmiseen kohdistuvat toimet, kuten fyysisesta kunnosta huolehtiminen, tydhon
harjaannuttaminen, kouluttaminen tai tyontekijoiden valikoiminen, eivat yleisen
kasityksen mukaan ole ergonomiaa, vaikka ne usein ovatkin tarpeellisia

jarjestelman toimivuuden kannalta. (Launis & Lehtela 2011, 21.)
3.2 Ergonomian osa-alueet

Ergonomian perusmaaritelman lisaksi IEA:n maaritelmassa on kuvattu
ergonomian osa-alueet, jotka on esitetty tiivistettyna Tyosuojelusanastossa
(2006):
« Fyysinen ergonomia: fyysisen tydymparistdn, tyopisteiden, tyévalineiden
ja tydomenetelmien suunnittelu
« Kognitiivinen ergonomia: jarjestelmien ja niiden kayttdliittymien (kuten

nayttdjen ja ohjainten) ja tiedon esittamistapojen suunnittelu
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o Organisatorinen ergonomia: henkiléston, tydprosessien,
tyokokonaisuuksien ja tyoaikajarjestelyjen suunnittelu seka tuotannon,
toiminnan laadun ja yhteistyon kehittaminen. (Launis & Lehtela 2011,
20.)

3.3 Ergonomian vaikutukset tyohyvinvointiin

Paras tulos saavutetaan tyoyhteisossa kokonaisvaltaisella ergonomialla, joka
huomioi tydhon liittyvat eri ulottuvuudet. Taman tyon tavoitteena on fyysisen
ergonomian optimointi tyOpisteen ratkaisuissa. Fyysisen ergonomian
tavoitteena on tukea kehon toimintaa ja tydn sujuvuutta fyysisen tydskentelyn ja
toimintakyvyn nakokulmasta, esimerkiksi voimaa, toistoja ja istumista vaativissa
tehtavissa. (Tyoterveyslaitos, Kokonaisvaltainen ergonomia.) Taulukko 1
erittelee optimoidun ergonomian avulla saatuja tydohon kohdistuvia seka

taloudellisia vaikutuksia.

Taulukko 1. Ergonomian taloudellisia ja tydhon kohdistuvia vaikutuksia
(mukaillen Launis & Lehtela 2011, 36.)

Vaikutukset Tyohon Taloudelliset vaikutukset

tyo on mielekasta poissaolojen vaheneminen

miellyttava tydymparisto tapaturmien vaheneminen

parantunut viihtyvyys parantunut asiakaspalvelu

parantunut tydssajaksaminen parantunut kilpailukyky

vahentynyt kuormitus tehokkaampi ja parempilaatuinen tuotanto

vahentyneet virheet

kehittyneet toimintatavat
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Ergonomialla saavutettuja positiivisia vaikutuksia on kuitenkin haastavaa mitata,
koska ne ilmenevat usein ainoastaan ongelmien puuttumisena. Verrattuna
ergonomisten puutteiden mittaukseen, joka on huomattavasti helpompaa
tilastoiden valossa tarkasteltuna, ndkyen muun muassa sairaspoissaolojen ja
tyotapaturmien maarassa. Arvioinnin tekee vaikeaksi myos se, etta
kehittamistilanteet ovat kokonaisvaltaisia ja ainutkertaisia. Siksi kun uusia
kehittamisprosesseja tehdaan tai vanhoja korjataan, tehdaan ergonomisten
parannusten lisaksi myds monenlaisia muita muutoksia entiseen

toimintaymparistéon. (Launis & Lehtela 2011, 37.)

3.4 Ergonomian suunnitteluperiaatteita

Ergonomia pyrkii suunnittelussaan katsomaan asioita useasta nakokulmasta,
jotta optimaalisin ratkaisu saataisiin toteutettua. Ergonomian monista
ajattelumalleista on tassa tyossa kaytetty ergonomian soveltamista, el
havaittujen puuteiden korjaamista toiminnassa tai ymparistdéssa. Hyvan
tydpisteen suunnittelussa on kaytettava fyysisen ympariston suunnittelun
periaatteita ja tavoitteena tulee olla tyotehtavaa tukeva ja kaikille tyontekijoille
sopiva, turvallinen, terveellinen ja toimiva tyopiste. Hyvan tyopisteen

kriteerilistaan kuuluu muun muassa seuraavia aspekteja:

e Tasapainoinen tai hyvin tuettu tydasento, joka on vapaasti
vaihdeltavissa.
o TyoOpisteessa pystyy likkumaan vapaasti ja perusasentoa
(seisten/istuen) voi vaihdella.
e Tyodntekijoiden mitat ja niiden eroavaisuudet on huomioitu:
= -pienet henkilot ulottuvat kohteisiin
= -suuret henkilot mahtuvat tilaan
» -istuin ja pdyta ovat saadettavia
o Laitteiden kaytto ei vaadi liiallista voimankayttoa.
e Laitteiden kayttd on helppoa ja virheetonta.
e Tyontekija saa tarvitsemansa tiedon helposti ja varmasti.

e Tyotilassa on mahdollista kommunikoida tyontekijoiden kesken.
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e Ymparistotekijat, kuten valaistus, lampdétila ja aaniymparisto, ovat
ihmiselle sopivat ja myos tehtavan vaatimusten mukaisia.

e TyOpisteessa ei ole tapaturmia aiheuttavia tekijoita.

e TyoOpiste on helppo pitaa siistina.
(Launis & Lehtela 2011, 25.)

3.4.1. Tyopisteen mitoitus

Toinen oleellinen muutos tydpisteessa on sen mitoitus, koska tyopisteella
tydskentelee paljon erikokoisia ihmisia. Tyopisteen tarkoituksenmukainen
jarjestely ja mitoitus vaikuttaa oleellisesti tydnteon mukavuuteen seka toiminnan
sujuvuuteen ja tehokkuuteen. Kyseisilla toimenpiteilla voidaan ehkaista
vasymista seka vahentaa rasitusvaivojen ja tapaturmien riskia. Tyopisteen
mitoituksessa tulee analysoida toimintaa ja teknisia puitteita, seka optimoida
asentoja ja liikkeita. Myos kayttajien kehonmittoihin tulee kiinnittad huomiota.
(Launis 2011, 147.) Taulukko 2 esittelee sopivan tyétason korkeuden
pakkaustoimintaan liittyen, Taulukon arvot ovat vain suuntaa antavia,
tyétehtavien mahdolliset erityisvaatimukset ja yksildlliset tydtavat on myos

huomioitava.

Taulukko 2. Tyotason korkeuden suosituksia tehtavan vaatimusten mukaan.
(Mukaillen Launis & Lehtela 2011, 151.)

Kasien esteetonta liikuttelua vaativa tyo 0-10 cm kyynarkorkeutta alempana
e esim. kevyet lajittelu- ja
pakkaustehtavit ja kookkaiden

esineiden kokoonpano

3.5 Ergonomia ja tyoturvallisuus

TyOnantajalla on myads laillinen velvoite huolehtia tyontekijoiden terveydesta ja
turvallisuudesta. TyOnantajan velvoitteisiin kuuluu jatkuva tydympariston,
tydyhteison tilan ja tydtapojen turvallisuuden seuranta. Tehtyjen

kehitystoimenpiteiden vaikutusta tulee myds seurata. Vuoden 2003
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tyoturvallisuuslain (738/2002) painopiste siirtyi perinteisista vaaratekijoista
psyykkiseen kuormitukseen ja ergonomiaan. (Launis & Lehtela 2011, 386.)

Tyoturvallisuuslain ergonomianotsakkeinen lakipykala on seuraavanlainen:

24§
TyOpisteen ergonomia, tyoasennot ja tyoliikkeet

TyOpisteen rakenteet ja kaytettavat tydvalineet on valittava, mitoitettava ja
sijoitettava tyon luonne ja tyontekijan edellytykset huomioon ottaen
ergonomisesti asianmukaisella tavalla. Niiden tulee mahdollisuuksien mukaan
olla siten saadettavissa ja jarjestettavissa seka kayttbominaisuuksiltaan
sellaisia, etta tyd voidaan tehda aiheuttamatta tyontekijan terveydelle haitallista

tai vaarallista kuormitusta. Lisaksi on otettava huomioon, etta:

1) tyontekijalla on riittavasti tilaa tydn tekemiseen ja mahdollisuus vaihdella

tyoasentoa,;
2) tyota kevennetaan tarvittaessa apuvalinein;

3) terveydelle haitalliset kasin tehtavat nostot ja siirrot tehdaan mahdollisimman

turvallisiksi, milloin niita ei voida valttaa tai keventaa apuvalinein; ja

4) toistorasituksen tyontekijalle aiheuttama haitta valtetaan tai, jollei se ole

mahdollista, se on mahdollisimman vahainen. (Finlex, tybturvallisuuslaki.)

On muistettava, etta yksittaiset muutokset eivat useinkaan riitd kestaviin
tuloksiin, vaan tyota on tarkasteltava kokonaisuutena. Tydkierron, tydnjaon,
osaamisen ja toimivien tyovalineiden avulla voidaan ennaltaehkaista tuki- ja
likuntaelinvaivoja. TyOpaikkaselvityksen avulla voidaan saada arvokasta tietoa,
mita voidaan soveltaa tydn ja tydympariston kehittamisessa. Tydterveyshuollon
velvollisuus on tuoda tydpaikan kayttoon konkreettisia esimerkkeja, miten tyon
terveellisyyteen ja turvallisuuteen voidaan vaikuttaa ja mita voidaan ottaa

helposti kayttoon. (Superliitto, Ergonomia.)
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Ergonominen selvitys voidaan suorittaa, jos tyopaikalla on havaittu erinaisia
tarpeita tai puutteita, esimerkiksi fyysisesti raskas tai yksipuolisesti kuormittava
ty0, joka aiheuttaa tuki- ja liikuntaelimistoon kohdistuvia terveysriskeja.
Ergonomiaan liittyvat tiedot, neuvonnat ja ohjaukset voidaan kohdistaa koko
tydyhteisdon tai eri ryhmiin ja yksildihin. Kun fysioterapeutti on alusta asti
tyotilojen suunnittelussa tai kalustehankinnoissa mukana, sita
todennakoisemmin saastytaan kalliilta korjaus- ja muutostailta seka

virhehankinnoilta. (Mehilainen, Tyéergonomia.)

Tyoterveyshuoltolaki

Tyoterveyshuolto ja ergonomia liittyvat toisiinsa lakiteitse esimerkiksi
tyéterveyshuollon myéta (1383/2001). Siina painotus on voimakkaasti
tyoympariston suunnitteluvaiheen merkityksessa, joten ergonomia on talldin

yksi suunnittelun osa-alue.

12 § Tyoterveyshuollon sisalto:
...tyoterveyshuoltoon kuuluu ...

Tyon ja tydolosuhteiden terveellisyyden ja turvallisuuden selvittaminen ja
arviointi toistuvin tyopaikkakaynnein ja muita tyoterveyshuollon menetelmia
kayttaen ottaen huomioon tydpaikan alisteet, tydon kuormittavuus, tyojarjestelyt
seka tapaturma- ja vakivaltavaara samoin kuin naiden tekijéiden huomioon
ottaminen tyota, tydmenetelmia ja tyotiloja suunniteltaessa seka
ty6olosuhteiden muutostilanteissa. ** (Finlex, tyéterveyshuoltolaki.)
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4 Pakkauspisteen optimointi

Pakkauspisteen optimointi aloitettiin kollegoille luodulla kyselylla, joiden avulla
pyrittiin saamaan tietoon kaikki pisteen epakohdat ja kehitettavat asiat. Kyselyn
toteutus tuntui luontevimmalta, koska nain ollen jokaisen pisteella olevan
tyontekijan kokemukset, tarpeet ja tuntemukset saadaan hyddynnettya ja otanta
on tarpeeksi suuri. Lahes kaikki kirjoittajan oman osaston kollegat
tydskentelevat paivittain SFS-tilausten parissa, joten laadukkaita

kehitysehdotuksia saatiin kerattya.

Pisteen toiminnan tehostamisella voidaan taata asiakaslahtoinen
palveluprosessi ja sen kitkaton toimivuus. On muistettava, etta liikketoiminnan
kehityksen tulee lahtea asiakkaan tarpeista. Yritys voi helposti kehittaa
toimintojaan vain omien ja omistajiensa tarpeiden pohjalta. Olennaista hyvassa
asiakaspalvelussa on, etta asiat ja ongelmatilanteet hoidetaan nopeasti ja etta
yrityksen tarjoaman tuotteen tai palvelun laatu on asiakkaan nakokulmasta
tyydyttava. Tuotannollinen ja logistinen ketju paatyy lopulta asiakkaaseen, jonka
vuoksi pitkaaikaisia asiakkuuksia tulisi kehittaa yrityksen sisalla, silla ne luovat
edellytyksia yhteistyOlle ja antavat mahdollisuuksia saastoihin, uusiin tuotteisiin
tai palveluideoihin niin kuin tydssa esitelty uusi palvelu osoittaa. (Karrus 2003,
292-293.) Tyo pyrkii tehostamaan pakkauspisteen prosesseja, samalla
nopeuttaen tilausten lapimenoaikaa ja parantaen kilpailukykya ja

asiakastyytyvaisyytta.

Tyon tutkimusmenetelmana on kaytetty tutkimuksellista kehittamistoimintaa,
joka sijoittuu tutkimuksen ja kehittamistoiminnan valiin. Tutkimuksellisessa
kehittamistoiminnassa tavoitellaan konkreettista muutosta, mutta samalla siina
pyritdan perusteltuun tiedon tuottamiseen. (Toikko & Rantanen 2009, 21—

23.) Tama tarkoittaa toimintaa, jossa tutkimus palvelee kehittamista.
Kehittdminen on ensisijainen asia ja tutkimus toissijainen. Tutkimusavusteinen
kehittdminen on kaytanndllista ja palvelee kaytantéa, mutta silti se pyritaan
tekemaan tutkimuksellisessa mielessa perustellusti. (Toikko & Rantanen 2009,
33.)
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4.1 SFS-palvelu

Gigantti lanseerasi Suomessa SFS-palvelun marraskuussa 2022, joka oli jo
aikaisemmin vuonna 2022 aloitettu Pohjoismaissa. Palvelun myo6ta myyja voi
varata asiakkaalle mista tahansa Gigantista tuotteen, mika on esimerkiksi loppu
omasta myymalasta. Myos verkkokaupan puolella asiakas voi varata
haluamansa tuotteen ja jos hanen lahimmassa myymalassansa ei ole kyseista
tuotetta, toimitetaan tuote myymalasta, jossa tuotetta on saldoilla. Uuden
palvelun myé6ta tilaus muodostuu erilliselle SFS-listalle, jota seurataan
jokaisessa myymalassa Honeywell-kasiterminaalin avulla. Palvelun myoéta
tavara liikkkuu nopeammin, varastoja saadaan kevennettya tasaisesti vanhasta
tavarasta, mika puolestaan parantaa asiakastyytyvaisyytta, kun tuotetta ei aina

tarvitse tilata keskusvarastolta.
4.1.2 SFS-prosessi

SFS-prosessi alkaa, kun asiakas varaa nettikaupasta tuotteen. Kun maksu on
rekisteroitynyt, nakyy tilaus Pick&Pack -sovelluksessa. Kuvassa 8. nakyva
Honeywell-kasiterminaali antaa aanimerkin aina, kun uusi tilaus saapuu, joten
niiden seuranta on vaivatonta. Tilaukset pyritaan keraamaan niin pian kuin
mahdollista, jotta ne myos paatyisivat mahdollisimman nopeasti asiakkaille. Kun
tilaus on keratty, se kasitellaan Pick&Pack -sovelluksen kautta keratyksi, ja sille
tulostetaan oma kollilappu. SFS-sovelluksella tulostetaan joka paiva kaksi
erillistd Delivery Bucketia, Postin ja Bringin laput, jotka auttavat kollien lajittelua
oikealle toimittajalle. Kollilappu lisataan oikeaan Delivery Bucketiin, ja noudon
yhteydessa Delivery Bucket merkitaan toimitetuksi, jolloin tilaukset haviavat
listasta. Nain SFS-prosessi on saatu valmiiksi. Kuva 9 kiteyttaa prosessin

pahkinankuoressa.
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SHIP FROM STORE - KAYTANNOSSA

Asiakas ostaa tuotteen verkosta.

DA (delivery assistant) madrittas,
meneekd tuote kaupasta vai NDC:Ita.

Tilaus ndkyy Pick&Pack:issa.

Tuote ker&téén ja pakataan noutoa
varten.

Myymals suorittaa luovutuksen
(HANDOVER), kun
Bring noutaa tuotteen.

Bring/ Posti lahetta3 tuotteen
asiakkaalle.

Kuva 9/ Ship From Store -prosessi (Gigantti Oy)

4.2 Aloitustilanne

Alkutilanne oli vaikea kaikin puolin, koska kukaan ei osannut varautua uuden
palvelun tuomaan tydomaaraan. Palvelu otettiin kayttddn sesongin aikana, joten
toiminnot piti opetella tekemalla kiireen keskella. Tilausten keraaminen on
prosessin tyolain vaihe, koska etenkin outlet-tuotteita voi olla valilla vaikeaa
paikantaa. Gigantin myymalavalikoimassa erilaisia tuotteita voi olla satoja tai
jopa tuhansia. Suuret volyymit johtavat helposti saldovirheisiin, joskus viimeinen
kappale tuotetta on voinut menna ristiin toisen vastaavan kanssa tai
pientavaran puuttuessa kyseessa voi olla napistys. Tuotteen oikeellisuus tulee
aina tarkastaa EAN-numeron eli viivakoodin avulla. Kuvassa 10 nahdaan

alkutilanne pakkauspisteen suhteen:
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Kuva 10 A/ Pakkauspisteen aloitustilanne

Kuva 10 B/ Pakkauspisteen aloitustilanne

Turun AMK:n opinnaytety6 | Juuso Pihlava



30

Pakkauspiste sisaltaa kaiken oleellisen ja on suhteellisen siisti, mutta tyotila on
ahdas ja piste itsessaan pienehko. Lisaksi esimerkiksi teippikoneet lojuvat
poydilla, josta ne usein kulkeutuvat muualle varastoon, seka pisteelle kertyy
helposti ylimaaraista roskaa, joka vie pienenkin tilan nopeasti. Kaikille
tarvittaville valineille ei ole omaa sailytyspaikkaa, ja pisteelta puuttuu myos
kollilapun tulostin, jonka takia pakkaustyossa tulee turhaa kavelya, kun
osoitelappu taytyy hakea varaston etuosasta. Tilan puutteen myota
optimaalisinta layoutia ei voi pisteelle tehda, mutta nykyisesta tilasta voisi saada
enemman irti. Ergonomisesta nakokulmasta katsottuna pisteen korkeutta tulisi
muuttaa, jotta jokainen tyontekija voisi tydskennella tehokkaammin, tama myds

edistaisi pakkaamisen nopeutta.

4.3 Kyselyn tulokset
Pakkauspisteen kehityskohteiksi ilmenivat seuraavat asiat:

o Selkeat paikat pakkaustarvikkeille ja pakkausmateriaaleille.

o Pakkauspoyta isommaksi.

o Roskis/kierratys pisteen laheisyyteen.

o Tyoskentelytasot vapaiksi, tason merkitys menee hukkaan, jos siina ei
ole tilaa tehda toita.

¢ Tyhjille pahvilaatikoille oma paikkansa, etteivat vie pisteelta tilaa.

Pisteen ongelmakohdiksi ilmenivat seuraavat asiat:

o Laatikoita ei aina ole tarpeeksi, tai ei [0ydy sopivan kokoisia.

o Tyopiste liian ahtaassa tilassa.

¢ Kolliosoitelappu-tulostin on toisella puolella varastoa, siitamalla se
pakkauspisteelle saastyisi turhalta kavelylta, joka edistaisi tehokkuutta ja
samalla poistaisi hukka-aikaa.

e Puutteellinen pakkauskoulutus. Paketin tulee suojata tuotetta, joten myds
pakkaamisen laatuun tulee kiinnittaa huomiota.

¢ Valmiille paketeille oma alue. Paketointipisteelta kaikki turha pois.
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e Bringin ja Postin pakettien lavoille / rullakoille vakio paikka, jotta on

helposti I0ydettavissa.

Piste karsii puutteellisesta tilasta, varustuksesta seka rutiinien uupumisesta.
Tilaa on vahan ja se tayttyy helposti turhasta tavarasta, jolloin pakkaustyo
karsii. Roskakorien puuttuessa jaavat roskat myos pyorimaan pisteen ymparille.
Esille nousi lisaksi puutteellinen pakkauskoulutus, jota kirjoittaja ei ollut tullut
ajatelleeksi. Selkeat rutiinit pakkaamiselle, valmiiden pakettien sijoittelu,
pakkausmateriaalien helppo saatavuus seka kaiken ylimaaraisen roskan valiton
siivoaminen takaavat pisteella sujuvan tyoskentelyn ja tehokkaamman

pakkauspisteen.
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5. Kehitysehdotukset

Kehitysehdotuksien tarkoituksena on tehostaa pakkauspisteen toimintaa ja
lisata tyohyvinvointia. Ergonomisempaa pakkaustyota tavoitellaan hyodyllisilla
lisatarvikkeilla. Asiakastilauksien nopea lahettdminen on yksi SFS-palvelun
kulmakivista. Kyselyn tulokset antoivat myos viitteita siita, etta pakkauspisteella

on ahdasta ja ymparisto ei ole siisti.

Puutteellinen siisteys osoittaa sen, etta pisteen kehittdmisessa voidaan
hyodyntaa LEAN 5S -menetelman periaatteita. Lahtokohtana Lean-toiminnassa
on, etta tuottavaa ja laadukasta tyota pystytaan tekemaan ainoastaan siistissa
ymparistdssa. 5S -menetelma toimii kaytannon tydkaluna, jolla huolehditaan
siisteyden ja jarjestyksen kehittamisesta ja yllapidosta. (Kouri 2009, 26.) Kun
tydymparisto on turvallinen, vahenevat tydtapaturmat, joka puolestaan vahentaa
hukkaa. Lean toiminta ei pida parannusehdotuksia kustannuksina, vaan
keinona parantaa tuottavuutta. (Kouri 2009, 12—-13) Tehokkuus ja Lean-

menetelman hyodyt kulkevat kasi kadessa:

e Parantaa tyoturvallisuutta

e Yllapitaa tyodpisteen jarjestysta ja vahentaa tyovalineiden etsimisen
aiheuttamaa turhautumista

e Helpottaa tyon tekemista tyovalineiden tarkoituksenmukaisen
organisoinnin myota

e Siisteys ja tasmallisyys tukevat Lean-kulttuurin muodostumista.

Varastossa liikkuu paljon tavaroita ja kun tata materiaalivirtaa ohjataan
tehokkaasti ja kokonaisvaltaisesti voidaan saavuttaa merkittavia vaikutuksia
muun muassa yrityksen kannattavuuteen ja tydergonomia on yksi usein
unohdettu pullonkaula naissa toimenpiteissa. Sisalogistiikan kehittamisella
saadaan myos parempi asiakaslahtoisyys ja huomioidaan asiakaskokemuksen
tarkeys. Asiakkaat arvostavat nopeaa toimitusta ja vaivattomuutta. Jos yritys ei
pysty pitkalla aikavalilla takaamaan nopeaa toimitusta, aanestavat asiakkaat

jaloillaan ja hakevat tuotteen kilpailijalta. Pakkausten laatuun ja siisteyteen
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panostaminen osoittaa asiakkaalle myos paljon yrityksesta. Ergonomisesti
suunniteltu pakkauspoyta huomioi pakkaajan kehonmitat ja on saadettavissa
pituuden mukaan. Pienilla investoinneilla sisalogistiikan kehittamiseen, saadaan

hyotyna tyota tukevalla ja tuottavalla pakkauspoydalla:

e Prosessin lapimenoaikaa lyhennettya huomattavasti
o Tyotyytyvaisyytta parannettua
e Tyouria pidemmaksi

e Enemman voittoa yritykselle

5.1 Ensisijaiset ehdotukset

Ensisijaiset ehdotukset on valittu niiden tuomien kokonaisvaltaisten hyotyjen
mukaan. Kyseiset ehdotukset tulisi toteuttaa ensimmaisina, koska niilla

saadaan tehostettua toimintaa parhaiten ja poistetaan eniten hukka-aikaa.

Kuva 11/ Pakkauspodyta (AJ tuotteet.)

Koko prosessin parantamisen kulmakivi on uuden laadukkaamman

pakkauspdydan hankinta. Uuden pakkauspoydan avulla saadaan luotua

Turun AMK:n opinnaytety6 | Juuso Pihlava



34

kokonainen tyOpiste, missa voidaan sailyttaa kaikkia materiaaleja, etta ne ovat
koko ajan kaden ulottuvilla, ilman, etta ne vievat tilaa tydopoydalta. Nain
tyopisteella voi keskittya vain pakkaamiseen. Sahkdsaadettavalla poydalla

saadaan ergonomiaa parannettua ja tehostettua pakkaustyota.

Kuva 12/ Kollilapputulostin (Gigantti Oy.)

Kollilapputulostimen hankinnalla tydpisteella saastettaisiin oleellisesti hukka-
ajassa. Talla hetkelld pakkauspodyta on varaston takaosassa ja tulostin
etuosassa. Jokaisen tilauksen yhteydessa pitaa kavella pisteelta etuosaan ja
takaisin, jotta pakkausprosessin saa loppuun. lIman kollilapputulostinta pisteella
on toiminta tehotonta ja sen takia tilauksia yleensa jatetaan pyoérimaan pisteelle,

kun prosessia ei jakseta vieda loppuun saakka.

Kuva 13/ Fillpak TTC (Pakkaus Ohman.)
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Fillpak TTC muokkaa voimapaperin pehmusteeksi, joka on muodoltaan
tehokkain ja edullisin tapa tayttaa tyhja tila pakkauslaatikossa. Fillpak TTC on
nopea, helppokayttdinen ja polyton, ymparistoystavallinen materiaali on 100 %

Kierratettavaa.
5.2 Toissijaiset ehdotukset

Toissijaiset ehdotukset on asetettu toissijaisiksi niiden toimivuuden, mutta ei niin
suuren valttamattomyyden takia. Toissijaiset hankinnat ovat rahalliselta
arvoltaan pienempia ja tuovat lisaarvoa enemman kiireen keskella. Kyseinen
lista tulisi tarkistaa ennen sesongin alkua, tai vaihtoehtoisesti miettia

vaihtoehtoja, jos tilausten volyymi alkaa kasvamaan tasaisesti.

-

Kuva 14/ Kiristekalvon pidike (AJ tuotteet.)

Asiakastilaukset pakataan lavoille, jotka tulee suojata kelmulla kuljetuksen
helpottamiseksi ja tuotteiden tukemiseksi. Suuren tilausvolyymin aikana lavoja
voi olla useampi paivassa, joten kiristekalvon pidike nopeuttaa paketointia,

samalla saastaen pakkaajan selkaa.
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Kuva 15/ Kuplapussit (Hexaplan.)

Kuplapussi tehostaisi kiireen keskella pakkaustyota roimasti, koska pienia
tuotteita lahtee paljon ja niille ei aina ole oikeankokoista pahvilaatikkoa. Pienen
tuotteen pakkaaminen liian isoon pahvilaatikkoon vaatii enemman
pakkausmateriaalia, eika ole niin tehokas ratkaisu. Kuplapussit suojaavat
tuotteita iskuilta, kosteudelta ja lialta kuljetuksen aikana. Talla ratkaisulla tuote

voidaan pakata nopeasti ja pussi vie laatikkoa vahemman tilaa.

Kuva 16/ Liimapintaiset pahvilaatikot (Boxon.)
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Kyselyssa selvisi, etta valmiita pahvilaatikoita ei aina ole saatavilla paketointia
varten. Etenkin ennen sesongin alkua olisi hyodyllista tilata valmiiksi era
pakkauksia, jotka riittavat suurimman kiireen yli. Tehokkain vaihtoehto on
limapintainen pahvilaatikko, koska sen voi taitella nopeasti kasaan ja sulkea
katevasti ilman teippia, kun tuote on paketoitu. Vaihtoehto takaisi sen, etta
pakkausta ei tarvitsisi etsia kiireen keskella ja se nopeuttaa myos

paketointivaihetta.
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6. Tulokset ja pohdinta.

Pakkauspisteen kehitysehdotukset esitettiin Skanssin johtoryhmalle, jonka
jalkeen kirjoittaja sai palautteen. Opinnaytetydn kirjoittamisen aikana
pakkauspiste siirrettiin varaston takaosasta etuosaan, joka poistaa hukka-aikaa
kollilapun hakemisen muodossa oleellisesti. Joka tilauksen yhteydessa oli
haettava yksildllinen kollilappu, jotta tilaukset eivat mene sekaisin. Pisteen
uuden sijoituksen myota hukka-aikaa vahennettiin 35 sekuntia jokaisen
tilauksen yhteydessa. Uusi piste on lisaksi avarammassa tilassa, joka
mahdollistaa my0s Fillpak-laitteen ongelmattoman kayton, kun laitteelle

maariteltiin oma paikka. Kuva 16 esittelee pisteen uuden sijainnin:

Kuva 17/ Uusittu pakkauspiste
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Projektin aikana pakettien noutoon tuli muutos: Aluksi Bring haki seka postin
etta Bringin paketit, mutta sopimustunnuksia hyodyntamalla posti noutaa tasta
edespain omat pakettinsa samalla, kun toimittavat skanssin myymalaan
tavaraa. Kyseinen jarjestely selkeyttaa pakettien pakkaamista ja nopeuttaa
niiden 1ahtéa, koska postilla on vakionouto Skanssin myymalaan joka arkiaamu.
Kehitysehdotuksista hankittiin Fillpak-pakkauslaite, limapintaisia pahvilaatikoita,
pehmustettuja kirjekuoria ja pisteen ymparistoa siistittiin, jotta tydskentely sujuisi
jouhevammin. Uuden ergonomisemman pakkauspdydan hankinta on viela
tekematta, mutta varaston etuosassa on paremmat edellytykset uuden
pakkauspoydan hankkimiselle, koska tila on avarampi. Yleisesti ottaen kirjoittaja
on tyytyvainen tdhan mennessa saatuihin muutoksiin, jotka jo nopeuttavat
pakkausprosessia ja parantavat tydergonomiaa. Pakkaamisen hyvaa laatua on
painotettu tyontekijdille, ohjeistettu oikeat pakkausrutiinit, jotta paketti kestaa
postin koneellisen kasittelyn seka pudotuksen kolmesta metrista. Myos kerailyn
laatuun on kiinnitetty enemman huomiota, koska kiireen keskella tilauksia oli
mennyt ristiin. Pakkauspisteen toimintaan asetettiin myos uusi rutiini: Kun
aloitetaan tilauksen keraaminen, tulee se hoitaa loppuun asti myds paketoinnin
ja loppusijoituksen osalta. Tama selkeyttaa prosessia ja parantaa tyon
tehokkuutta, kun tehtava suoritetaan heti loppuun asti. Aikaisemmin tilauksia oli
keratty valmiiksi, mutta jatetty lojumaan pisteen ymparille ilman minkaanlaista
informaatiota. Naissa tapauksissa on suuri riski, etta tilaukset menevat ristiin tai
tilauksesta jaa puuttumaan jotakin. Jotta jokainen tyontekija osaa prosessin
alusta loppuun, on jarjestettava riittava koulutus aiheesta tai luoda opaskirja
pisteelle, josta voi katsoa prosessin alusta loppuun vaihe vaiheelta. Nailla

toimenpiteilla voidaan turvata ehjat paketit ja parempi asiakastyytyvaisyys.

Taman opinnaytetyon tavoitteina oli tehostaa pakkauspisteen toimintaa ja
parantaa tyOpisteen ergonomiaa. Tarkoituksena oli antaa hyodyllisia
kehitysideoita kayttamalla kirjoittajan omia havaintoja seka haastattelemalla
henkilokuntaa. Kyselylla saatiin tietoa pisteen tilasta ja ongelmakohdista ja
niiden pohjalta tehtiin tydn kehitysehdotukset. Opinnaytetydprosessi sai alkunsa

loppuvuodesta 2022, jolloin aihe alkoi selkeytya. Aiheen hyvaksymisen jalkeen
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tyon tekeminen aloitettiin tammikuussa 2023 teorialahteiden haulla, jonka

jalkeen aloitettiin kirjoittaminen ja kyselyn toteuttaminen.

Opinnaytety6 oli mielenkiintoinen projekti, jossa yhdistettiin hieman
poikkitieteellisia aloja, jotka kytkeytyvat silti vahvasti toisiinsa. Kuten uusien
konseptien kanssa on yleista, niin alussa toiminnan jouhevuudessa on
haasteita, joiden takia kyseinen opinnaytetyokin sai aiheensa. Ergonomian
huomioimisella voidaan tehostaa sisalogistiikan prosesseja, ja tehda toita
fiksummin, samalla panostaen henkildston turvallisuuteen ja mukavuuteen.
Pakkauspisteen lisdantynyt tehokkuus vaikuttaa positiivisesti yrityksen
kassavirtaan ja asiakasuskollisuuteen, jotka ovat elinehtoja menestyvalle
yritykselle. Kirjoittaja on tyytyvainen siihen, etta projektin aikana saatiin luotua
konkreettisia muutoksia ja ty0 tarjoaa toteutettavia kehitysideoita heti, mutta
myo6s mahdollisuuden jatkotydlle tulevaisuudessa. Opinnaytetydn haasteisiin
lukeutui muun muassa pieni varasto, kehitysehdotuksia oli analysoitava sen
perusteella ja valittava vain tarpeelliset, mista saataisiin pieneen tilaan
optimaalinen hyoty. Lisaksi energiakriisi, inflaatio, Ukrainan sotatilanne ja
jatkunut komponenttipula lisdavat epatietoisuutta ja epavarmuutta ja oleellisesti
vaikuttavat myos yrityksen kykyyn tehda hankintoja, kun kulujen budjetointi on
entistakin tarkeampaa. Haastavaan markkinatilanteeseen ei voi yritys yksin
vaikuttaa, vaan on edettava paiva kerrallaan. Opinnaytety6 toimii oppaana
yritykselle hyviksi havaituista ja ergonomiaa parantavista keinoista, jotka

voidaan tarvittaessa toteuttaa myohemmin.
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SFS-pakkauspisteen parannusehdotukset

Lomakkeen kuvaus

Kerro omat havaintosi, miten pakkauspisteen toimintaa = Kappale
voisi kehittaa, esimerkiksi prosessien uudistaminen tai
apuvilineiden hankinta.
Pitka vastausteksti
]E[ Pakollinen

|
f

Mitk& ovat pisteen ongelmakohtia?

Pitka vastausteksti

Muuta? Sana vapaa.

Pitka vastausteksti
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