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Prosessianalyysi ja kasiteltdva kokonaismateriaali

1 JOHDANTO

Tama opinnaytetyo tehtiin kierratyshalliin. Opinndytetyd rajattiin jakelu-
keskuksen kierrétyshallin toimintaan. Tavoitteena oli kehittaa kierratyshal-
lin toimintaa ja saada selked kuva myymaélQistd palaavan jakeen koko-
naismadrasta ja ajankohdista, minka seurauksena pystytaan suunnittele-
maan ty6vuorot entistd paremmin ja kehittdmaan osaston tulosta. Tydssé
selvitetdadn alueen sisélogistiset prosessit, joita pitdd saada tehostettua.
TyO0ta rajaavia ja selvittavia kysymyksia ovat seuraavat:

— Milloin jaetta saapuu myymaldista ja miten aikaa kuluu tydstoon jae-
kohtaisesti?

— Millainen on jakeen saapumisen sykli tunti- ja paivakohtaisesti?

— Millainen on jakeen lapikulkuaika?

1.1 Tutkimusmenetelmat

Taméa opinndytetyd perustuu kvantitatiiviseen tutkimusmenetelmaan, eli
maéarélliseen tutkimukseen. Opinnéytetydn materiaali oli saatu toimeksian-
tajalta ja itse mittaamalla. Saatu data analysoitiin ja analysoidun datan
pohjalta luotiin suositukset toiminnan jatkamiseksi.

Tyon toimeksiantajalta saatiin seuraavat materiaalit: viikon ajoraportit ja
neljan kuukauden ldhtevadn materiaalin paali- ja konttikuljetukset. Proses-
sianalyysia varten kerattiin dataa ty6td mittaamalla. Prosessien kehityseh-
dotuksissa huomioitiin hiljainen tieto, joka poimittiin tyontekijoiden kes-
kusteluista.

1.2 Opinnaytetyon rakenne

Opinnaytetydn ensimmaisessa luvussa esitellaan lyhyesti toimeksiantajan
historiaa ja esitellaan tyon tavoite. Osio myos siséltéda tydssa kaytetyt tut-
kimusmenetelmaét seka tiivistelmén opinnaytetydn rakenteesta.

Luvussa kaksi kasitelladn tdman opinnéytetyon teoreettinen osuus liittyen
prosessianalyysiin. Tyon teoria keskittyy Six Sigmaan ja osuudessa kési-
tell&&n vain ne asiat, jotka ovat kdytdnnon tyon kannalta merkittavia.

Luvuissa kolme ja nelja esitelldan kierrdtyshallin nykyinen toiminta ja
tuodaan tarkemmin esille, mitd tutkitaan ja mitk& ovat nykyisen toiminnan
ongelmakohtia. Luvut siséltavat tyon k&ytdnnon osuuden, jossa selvite-
taan, kuinka tyo on toteutettu ja selvitetddn tyon tulokset. Jotta tutkimus
on helposti késiteltaviss, viitataan osiossa vahvasti liitteisiin 1-8.

Luvussa viisi on tyon yhteenveto, jossa tiivistetdan koko opinnéytetyopro-
sessi ja tyon onnistumisen tuloksia.
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2 SIXSIGMA

Tassa luvussa kasitellaan tutkimuksen teoreettinen osuus liittyen prosessi-
analyysiin. Six Sigman ty0kaluista kasitellddn vain ne, jotka ovat kdytan-
non tyon osalta merkittavia

2.1 Six Sigman tausta

Karjalaisen (2002, 31-42) mukaan Six Sigma -menetelman ydin on,
kuinka Six Sigma -laatutaso eli miten parannus ja optimointi tapahtuu.”
Six Sigma on tieteellinen dataperusteinen johtamismenetelmé, joka tarjoaa
monivaiheisen prosessin tyokaluineen toiminnan mittaamiselle ja kehitta-
miselle.

Six Sigmassa keskitytddn prosesseihin eiké niinkaan tuotteeseen - yksin-
kertaistettuna Six Sigmaa voidaan soveltaa kaikkialle, jossa on prosesseja.
Six Sigmaa voidaan kayttaa eri toimialoilla, niin kaupan-, teollisuuden,
palvelu- tai pankkialalla. Yhdysvalloissa Six Sigma on levidmassa tervey-
denhoitoon, rahoitukseen ja muillekin palvelusektoreille. Six Sigmaa voi-
daan soveltaa esimerkiksi 1ISO 9000:2000 standardin ympérille. Standardit
tarjoavat vain raameja toiminnan kehittamiselle. Six Sigma tarjoaa laatu-
johtamiselle siséllon soveltamalla eri tyokaluja. (Karjalainen 2002, 31—
33)

Holppin ja Panden (2001, 6) mukaan Six Sigmaa voidaan ajatella kolmella

eri tavalla; se on

— tilastollinen mittari, jolla mitataan prosessien suorituskykya tai tuotet-
ta

— visio, jossa pyritaan lahes taydelliseen suorituskykyyn

— johtamismenetelmd, jossa tavoitellaan kestdvia liiketoiminnallisia rat-
kaisuja.

2.1.1 Tilastollinen mittari

Sigma (o) on tilastomatematiikan merkki, joka kuvaa standardipoik-
keamaa. Se kertoo, kuinka paljon on vaihtelua keskiarvosta datassa, tuot-
teissa tai prosesseissa. Liséksi normaalijakaumalla voidaan laskea toden-
nékoisyyttd. Kuviossa 1 on normaalijakauma ja sigma-asteikko. Esimer-
kiksi tuotanto on sigman tasolla 4, joka vastaa 6210 virhettd miljoonaa
tuotetta kohtaan. (Honkanen 2015.) Katso kuvio 1 ja taulukko 1 sivulla 4.
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Kuvio 1.  Normaalijakauma ja sigma-asteikko (Honkanen 2015)

Holppin ja Panden (2001, 6-9) mukaan Six Sigma -mittaus on kehitetty

helpottamaan liiketoimintaa. Sen avulla voidaan

— keskittyd mittauksissa maksaviin asiakkaisiin. Monet yrityksen siséi-
sista mittareista, kuten ty6tunnit, kustannukset ja myyntivolyymit, ei-
vat ole niitg, joista asiakas todella valittaa.

— taata johdonmukainen tapa mitata ja vertailla eri prosesseja.

Honkasen (2015) mukaan ’tuotantoprosessien kyvykkyys ja sille asetettu-
jen tavoitteiden tayttdmisessa on prosessin toistettavuuden ja siiné esiinty-
van vaihtelun funktio.” Six Sigman perusajatuksen voi tiivistaa seuraavas-
ti: “Padstakseen epdvakaasta vakaaseen prosessiin, pyritddn saavuttamaan
prosessi toistettavaksi. Kun prosessi on tasapainossa tiettyjen rajojen sisal-
14, voidaan prosessin suorituskyvyn vaihtelua minimoida. Prosessin suori-
tuskyvynrajat maaritelladn prosessille asetettujen asiakasvaatimusten mu-
kaan.” Kuvassa 1 (s.4) vertaillaan epdvakaata ja vakaata prosessia. Epéva-
kaassa prosessissa vaihtelu on suurempaa kuin vakaassa, mika johtuu esi-
merkiksi lisatydsta.

UNSTABLE PROCESS STABLE PROCESS

Total

-

Kuval. Epdvakaa — ja vakaa prosessi (Honkanen 2015)
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2.1.2 Visio

Six Sigma on visio nollavirheestd. Kun liiketoiminnassa tehdaan virheité
se luo havikkia ja valituksia asiakkailta, mista seuraa lisdkustannuksia lii-
ketoiminnalle ja mahdollisesti asiakkaiden menetyksié. ldeaali tilanteessa
ei tapahdu virheitd. Six Sigma hyvéksyy virheitd, tosin 3,4 virhettd mil-
joonaa kohden, eli virheité ei k&ytdnnossé edes tapahdu. Virheiden maara
kertoo siitd, kuinka kyvykés prosessi on. Kyvyttdmyys prosesseissa Voi
kostautua yrityksen tulokseen, jopa 15-20 prosenttia tuloksesta voi havitéa
tehottomuuteen. (Holpp & Pande. 2001, 9-12.) Taulukossa 1 on esitetty
prosessin kyvykkyys, joka on normaalisti jakautunut kuvion 1 (s.3) mu-
kaisesti.

Taulukko 1. DPMO, eli prosessin kyvykkyys (Honkanen 2015)

Sigma Value DPMO % of Defects
1 691462 69 %
2 308537 31%
3 66807 6,70 %
4 6210 0,62%
5 233 0,023 %
6 3,4 0,00034%

2.1.3 Johtamismenetelma

Six Sigma alkaa visiosta, lahes taydellisesta tuotteesta ja palvelusta, joka
takaa ylivoimaisen asiakastyytyvéisyyden. Johto on Six Sigman menes-
tyksen taustalla. Jos siihen panostetaan ja jokainen on mukana siind, se tu-
lee onnistumaan. (Holpp & Pande. 2001, 12-14.)

Six Sigman tulokset eivat ole vain rahallisesti mitattavissa, vaan ne voi
nékya yrityksessa monin tavoin, esimerkiksi henkildston tyytyvaisyytena.
Tyontekijoilla parantuu kéasitys asiakkaista, mittauksen tarkeydesté ja yk-
sinkertaistetuista prosesseista, jotka tekevat heidan tyostddn tehokkaam-
paa, selkedmpéé ja jopa palkitsevampaa. (Holpp & Pande. 2001, 12-14.)

2.2 DMAIC-ongelmanratkaisumenetelmé

DMAIC tulee sanoista define, measurement, analyze, improvement ja
control eli madrittely, mittaus, analysointi, parannus ja ohjaus. DMAI-
prosessin on kehittdnyt tri Mikel J. Harry. Prosessissa edetddn loogisesti
ongelmasta ratkaisuun. Prosessin alussa kuvataan ongelma, johon etsitdan
ratkaisua, ja etsitdén syitd ongelmaan. Kun ongelma ja syyt ovat I6ytyneet,
seuraa optimointivaihe, jossa kehitetddn prosessia. DMAIC-prosessi pe-
rustuu dataan ja tilastolliseen ongelmanratkaisuun, jossa kéytetddn Six
Sigman erilaisia tyokaluja. (Karjalainen 2002, 43-45.)
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Holpp & Pande (2001, 31-32) mukaan Six Sigman edut voidaan jakaa

moneen eri kategoriaan, joista tarkeimmaét ovat seitsemén seuraavaa:

— ongelman mittaaminen. Ongelmia ei oleteta, ne todistetaan, mika lisaa
prosessien ymmarrysta

— asiakaslahtoisyys. Asiakas on aina térkein, vaikka leikattaisiinkin kus-
tannuksia

— juurisyyn ongelman vahvistaminen. Ei oleteta, vaan asiat vahvistetaan
datalla

— vanhojen toimintatapojen rikkominen. Todelliset muutokset ja tulok-
set tarvitsevat uusia ratkaisuja.

— riskienhallinta. Havitetdan hukka testaamalla ja parantamalla ratkaisu-
ja

— mittaustulokset. Lis&a faktojen riippuvuutta paatoksentekoon

— kestdvd muutos. Muutoksen tekeminen ja sen yllapitdminen ovat toi-
minnan kannalta erittdin merkittavia.

2.2.1 Maérittely

Méérittely on Six Sigma -prosessin ensimmainen vaihe. Tdssa vaiheessa
maéaritelld&n ongelma, joka ratkaistaan, ja asiakasvaatimukset, joiden si-
s&édn prosessin pitdisi paasta, mika vastaavasti maérittelee sen, miksi pro-
jekti toteutetaan ja kuinka laajasti. Tarkoituksena on myos kerétd taustatie-
toa parannettavasta prosessista tai prosesseista ja asiakkaista. (Karjalainen
2002, 46.)

Karjalaisen mukaan (2002, 46) méarittelyvaiheessa tulee kysya tiettyja ky-

symyksié, jotka luovat suunnan projektille:

— Minka asian parissa tyoskennelldan?

— Miksi tyoskennellddn tdman tietyn ongelman kanssa?

— Kuka on asiakas?

— Mitka ovat asiakkaan vaatimukset?

— Miten tyo tai asia talla hetkell& hoidetaan?

— Mitka ovat parannuksen hyodyt?

Vaiheen tarkoituksena on saada

— selked tavoite parannuksen suhteen

— ylatason prosessikuvaus, esim. SIPOC, eli kuvaus siitd, kuinka jalos-
tusarvo muodostuu

— lista asioista, jotka ovat asiakastyytyvaisyydelle téarkeitd ja kriittisia
laadun, toimitusajan ja kustannusten osalta.

2.2.2 Mittaus

Mittaus on projektin toinen vaihe, jonka tavoitteena on todistaa ongelman
olemassaolo. Vaiheen alussa muodostetaan datankerdyssuunnitelma, jonka
mukaan dataa keratd&n prosessien vaiheista. Mittausvaihe toteutetaan ke-
radmalla dataa ongelmasta. Kerdyksen aikana saatetaan maarittelyvaiheen
tavoitetta hienosadtad, koska ongelma ei valttdmatta ollutkaan se, jota
alussa kuviteltiin. Samanaikaisesti mittausvaihe aloittaa ongelman syiden
etsimisen. (Karjalainen 2002, 47-48.)
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Mittausvaiheella on myos toinen tavoite, varmentaa mittauksen luotetta-
vuus. Tassé tulisi keskittya ja varmentaa se, ettd mittaus pystyy havaitse-
maan prosessista kuusi sigmaa, mika kaytdnndssé tarkoittaa mittauksen
suorituskyvyn maarittdmistd, arviointia ja kehittdmistd. Kysymys on siitd,
onko prosessi uusiutuva ja toistuva. Mittauksella on paéstdva toistuvasti
alle 1/10 — 2/10 osa toleranssista ja prosessista. Tdhan on myds oma tes-
tinsd, Gage R&R -analyysi. (Karjalainen 2002, 47-48.)

Karjalaisen mukaan (2002, 47-48) mittauksen luotettavuuden laiminlyonti
on yksi syy sille, ettd projekti voi epdonnistua, silld mittausvirhetta ei osa-
ta méarittdd. Jos puhutaan, ettd 100 prosenttia mittauksista on 100 prosent-
tisesti oikeita — silloin on mitattu joka ikinen osa prosessista — voivat ne
todellisuudessa olla 10-20 prosentin luokkaa tai jopa huonompia, koska
on mitattu vain tiettyd vaihetta. Paéastakseen luotettaviin tuloksiin, on siis
mittausten oikeellisuuden suhteen paastavd 90-95 prosentin tasolle, jolloin
on huomioitu ja mitattu l&hes jokainen asia, joka vaikuttaa prosessiin.

Karjalaisen (2002, 47-48) mukaan Six Sigma -projektin toisen vaiheen tu-

loksena syntyy

— lahtétilanteen dataa, joka kuvaa vallitsevan tilanteen ja alustavat suori-
tuskykymaaritykset, eli sigma-tasot, asiakkaille

— syntyy dataa, joka rajaa ongelman tiettyyn paikkaan tai kuvaa sen
yleisyyttd ja laajuutta

— ”syntyy varmistetut mittauksien suorituskyvyt. Mittausvirhe on oltava
< 10 % pienimmasta toleranssivalista ja/tai tutkittavan prosessin ha-
jonnasta”

— ongelman lausuman rajaus ja muutetaan se tilastolliseksi ongelmaksi

— mittaustulokset, jotka muodostavat perustan analysointivaiheelle.

2.2.3 Analysointi

Aiemmin keratty data mittausvaiheessa luo perustan analysoinnille. Vai-
heen tarkoituksena on luoda ideoita ja paikallistaa tutkittavan asian aiheut-
tavat ongelmat ja saada mahdollisia ongelmanratkaisijoita, minké seurauk-
sena saadaan luotua hypoteesi, joka joko vahvistetaan tai hylatdan datalla
ja tilastollisilla analyyseilla, joita ovat esimerkiksi anova ja regressio.
(Karjalainen 2002, 48-51.)

Karjalaisen mukaan (2002, 48-51) analysointivaihe avaa kaksi ratkaisuta-
paa, prosessi- ja dataikkunan (kuva 2 s.7). Prosessi-ikkunassa, eli proses-
sianalyysissa, tarkastellaan yksityiskohtaisesti prosessia, kaavioita, pul-
lonkauloja ja jalostusarvon muodostumista. Lisdksi siind tunnistetaan 18-
pimenoaikoja seka hukka, joka ei lis4 asiakkaalle arvoa. Dataikkuna, eli
data-analyysi, tuo prosessianalyysiin tilastollisen ndkdkulman, jotta voi-
daan havaita tiettyja trendeja seké eroavuuksia prossista. Kaikkia asioita el
voida huomata ilman tilastoja ja niista 10ytyvét trendit ja erot antavat tukea
hypoteesiin, onko hypoteesi oikea vai vaara.
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PROSESSIN PARANNUS LEAN SIX SIGMALLA

Lean Six Sigman Prosessin Prosessin suunnittelu/
vaiheet parannus uudelleen suunnittelu

* Tunnista onko suppeat vai laajat

B?{I * Tunnista ongelma ongelmat

* Maarittele vaatimukset * Maarittele tavoite/muutos visio
1. MAARITTELY * Asetatavoite ¢ Selkeytd ongelman laajuus ja
| ] asiakasvaatimukset

- ¢ Kelpuuta ongelma/prosessi * Mittaa vaatimusten suorituskyky
BQ * Viimeistele ongelma/tavoite * Keraa prosessin hyotysuhteen
= « Mittaa avainkohdat/inputit madrityksessa tarvittavaa dataa
2. MITTAUS
] L
v ¢ Tunnista "paras kaytanto”

* Luo syy-seuraus hypoteesi

\ : x : * Arvioi prosessisuunnitelmaa
- * Tunnista keskeiset ydinsyyt - arvon/ei-arvon lisays
\

* Kelpuuta hypoteesit - pullonkaulat/katkokset
3. ANALYSOINTI - vaihtoehtoiset “polut”
TR * Viimeistele vaatimuksia
S * Luoidea, kuinka ydinsyyt * Suunnittele uusi prosessi
m poistetaan - haasteelliset oletukset
o Testaa ratkaisu - kit luovuutta
- virtausperiaate
4. PARANNUS . SSandard:son ratkaisu « Toteuta uusi prosessi, rakenteet
J L * Mittaa tulos ja systeemit
AN ¢ Luo standardimittaukset = Luo mittaukset ja katselmoi
<m> yllapitamaan suorituskyky yllapitaaksesi suorituskyvyn
- * Korjaa ongelmat, jos niitd syntyy ¢ Korjaa ongelmat, jos niita synt
5. OHJAUS L g ) YntYy ) g ! yniyy

Kuva2.  Prosessin parannus ja suunnittelu Six Sigman mukaisesti (Six Sigma n.d.)

Karjalaisen mukaan (2002, 48-51) analysointivaiheesta saadaan hypoteesi,
joka on vahvistettu ja varmennettu datalla, mistd ongelma johtuu ja kuinka
se voidaan ratkaista. Datalla vahvistettu hypoteesi muodostaa perustan sil-
le, ettd prosessia voidaan kehittaa.

2.2.4 Parannus

Karjalaisen mukaan (2002, 51-52) datalla todennetun hypoteesin avulla
on mahdollista kehittia prosessia. Parannusvaiheen tavoitteena on soveltaa
datan pohjalta kehitysideaa kaytantoon. Parannusvaiheen tuloksena saa-
daan suunnitelmat ja testatut toimenpiteet, joilla ongelma ratkeaa. Toi-
menpiteet pienentdvat tai poistavat kokonaan syiden vaikutuksia. Vaihees-
sa loydetyt ratkaisut sovelletaan ohjausvaiheeseen, jolloin luodaan ja ote-
taan kayttéon prosessijohtamisen- ja laatujohtamisenmenetelmat seka jar-
jestelmét, joilla varmennetaan parannusvaiheen saavutetut tulokset ja nii-
den pysyvyys yrityksen liiketoiminnassa myéhemminkin.

2.2.5 Ohjaus

Karjalaisen mukaan (2002, 52-53) ohjausvaihe on DMAIC-prosessin Vii-
meinen osuus. Kun prosessi on saatu optimoitua, pitdd ennaltachkaista
mahdollisia virheitd. Ohjauksen tavoite on arvioida ratkaisuja ja sit,
kuinka saatuja tuloksia voidaan yll&pita4 tulevaisuudessa — millaiset mene-
telmdt, standardit ja mittaukset tarvitaan, jotta tulokset pysyvat. Ohjauk-
sessa kdytetdadn SPC:t4.
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Karjalaisen (2002, 52-53) mukaan DMAIC-prosessin jalkeen tuloksena on

— tulosanalyysi ennen ja jalkeen projektin. Mitd saavutettiin ja mitka
ovat vaikutukset liiketoimintaan?

— prosessin monitorointi ja seurantajarjestelma

— kehitetty laadunhallinta ja johtamismenetelma

—  paivitetty riskianalyysi.

2.3 Tyokaluja

Kuvassa 3 on DMAIC-prosessissa yleisesti kéytettyja tyokaluja. Kuvassa
kéy myds ilmi, mihin prosessin eri vaiheeseen ne soveltuvat. Tdssa osiossa
késitella&n vain ne tyokalut, joita tdssa opinndytetydssa on kaytetty. Pro-
sessikuvaus, eli vuokaavio, on luotu tydn alkuvaiheessa ja se on ollut ta-
man opinnéytetyon kulmakivena. Prosessianalyysi on luotu tdman pohjalta
ja tarkeimmat tyokalut ovat olleet vuokaavio, Pareto ja histogrammi.
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Kuva3.  Six Sigman tyokaluja ja missd prosessin vaiheessa niitd yleisesti kaytetdan
(Karjalainen 2002, 120)

2.3.1 Vuokaavio

Prosessikuvaus esittadé graafisesti prosessin eri vaiheet, kuten tyovaiheet ja
paatokset. Silla myos pystyy jakamaan tuottavien ja tuottamattomien toi-
mintojen lahteet. Prosessikuvauksessa voivat ilmeté ne alueet, joille kehit-
tdminen on tarpeen. (Karjalainen, 2002. 103-105.) Kuvassa 4 on yksinker-
tainen esitys vuokaaviosta, joka liittyy hampurilaisaterian tilaamiseen.
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Kuva4.  Esimerkki yksinkertaisesta vuokaaviosta

2.3.2 Histogrammi

Histogrammi on tilastollinen mittari ja erittdin merkittdva osa Six Sigmaa.
Histogrammi on kaavio, joka esittdd datan jakautumisen esimerkiksi ta-
pahtumakertojen mukaan. Histogrammeja tulkittaessa voidaan tarkastella
muotoja, jakautumista, painottumista ja ylip4datdan sitd, onko prosessi
normaalisti jakautunut. Kuviossa 2 on esimerkki histogrammista. Pysty-
palkit kertovat tapahtumaméaéran ja vaakapalkki esittaa tietyn vaihtelun.
(Karjalainen, 2002. 149-150.)

Siirto nostimeen
6
5
4
3
2
PEERE
JH o N N N
6—7 8-9 10-11 12-13 14

Kuvio 2. Esimerkki histogrammista.

2.3.3 Pareto

Karjalaisen mukaan (2002. 157) Pareto koostuu kerattyjen tietojen perus-
teella pylvasdiagrammiin ja niiden kumulatiiviseen kdyraan. Pareto voi-
daan laatia prosessin l&pimenosta tai erilaisten virhetyyppien suhteen. Ku-
violla voidaan keskittya niihin syihin, joilla on prosessin l&pimenon kan-
nalta suurin vaikutus. Kuvioissa 3 (5.10) on esimerkki Paretosta. Kuvion
mukaan prosessin aikaa vievin osuus ”laatikoiden siirtdminen kipperille”
43 prosentin osuudella, jolloin prosessia kehittddkseen pitdisi keskittya ta-
hén tyovaiheeseen.
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Kuvio 3.  Esimerkki prosessin Paretosta

3 JAKEEN MAARA JA LAPIMENOAIKA

Tassa luvussa selvitetaddn jakeen kokonaisméaéarat ja lapimenoaika. Jakeen
tunti- ja paivakohtainen kokonaismaara on tutkittu ajoraporttien pohjalta.
Vastaavasti lapimenoaika on tutkittu neljan kuukauden kontti- ja paalikul-
jetusraporteista. Materiaali on saatu toimeksiantajalta. Salassapitoon vedo-
ten tarkemmat laskelmat, taulukot ja huomioitavat asiat ovat liitteissd 1 ja
2.

3.1 Kasiteltavéan jakeen kokonaismaara

Myymalat palauttavat jakelukeskukseen myymaélatyon yhteydessa synty-
neen jakeen, kuten muovin ja pahvin. Naiden liséksi palautusmateriaaleja
ovat mm. PALPA-pullot ja alumiinitolkit seka kuormalavat ja termokaa-
pit. Jakelukeskukseen palautetaan edelld mainitut materiaalit, jonka vuoksi
oli luotava tunnusluku, joka pystyy kuvaamaan kaikkea jaetta. Tunnuslu-
kuna eurolava per yksikkd on toimivin. Kuviossa 4 (s.11) on jakelukes-
kukseen péivakohtaisesti palautuvan materiaalin kokonaismééara eurola-
voina.




Prosessianalyysi ja kasiteltdva kokonaismateriaali

Palautuvan materiaalin
kokonaismaara eurolavoina

2500

2000

1500
1000
500 l:
0
Ma Ti Ke To Pe La Su

Kuvio 4.  Palautuvan jakeen kokonaismaara paivakohtaisesti

Palautuvaa materiaalia saapuu alkuviikosta enemman, kun taas viikon
loppuvaiheilla materiaalia saapuu huomattavasti véhemman. Liitteessa yk-
si on viikon palautuksen yksityiskohtaisesti merkittyna.

Yllattavaa on, etté tutkittavan viikon tiistain ja keskiviikon ero maanantai-
hin on yllattavan suuri. Kierratyshallissa maanantai, varsinkin aamu, on
ollut kiireisinta aikaa.

3.2 Jakeen lapimenoaika

Jakeen lapimenoaika on tutkittu saadun materiaalin pohjalta ja materiaali
kattoi ajallisesti 4 kuukautta, huhtikuusta heindkuuhun.

Jaekontteihin tydstetddn myymaloistd saapuvaa jaetta ja jakelukeskuksen
sisalla syntyvaa jaetta. Huomioitavaa on, etté tolkkikontti vaihdetaan 1-2
kertaa pdivassd, riippuen palautuvien tolkkien maarasta ja kuinka sita on
tyOstetty. Keskimadrin konttiin menee noin sata laatikollista tolkkeja. La-
sikontteihin pétee sama, lahes joka arkipdiva on lasikontin siirtoja. Keski-
madrin lasikonttiin mahtuu 60 lasiastiaa. Taulukossa 2 esitetddn jaekontti-
en vaihtojen valilla kuluva aika.

Taulukko 2. Jaekonttien vaihtoon keskiméaarin kuluva aika

Lasi 3 paivaa  (konttien nouto)
Bio 10 paivaa
Puu 7 paivaa
Sekajate 3 paivaa

Taulukossa 3 (s.12) esitetddn paalien noutojen véliaika ja kuinka paljon
paaleja on keskimaéaraisesti noudettu kerralla.
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Taulukko 3. Paalinoutojen keskiméaérin valill4 oleva aika ja noutomaérat

PET 6 paivaa
61 paalia

Kirkasmuovi 21 paivaa
64 paalia

Huomioitavaa on yhden paalin ero PALPA- ja PET-paaleissa. Ero johtuu
siitd, ettd eradssa noutokerrassa PET-paalit ovat loppuneet kesken, vaikka
autoon olisikin mahtunut enemman. Tamé ero laskee PET -paalien kes-
kiarvoa sen verran, ettd paaleja nayttaisi menevéan vahemman. Todellisuu-
dessa paaleja menee saman verran autoon.

4 PROSESSIANALYYSI

Opinnaytetyon kaytannén osuus suoritettiin tyén ohella ja osaavan henki-
I6kunnan avustuksella.

4.1 Maarittely

Ensimmaiset kaksi viikkoa tdman opinnaytetydn kaytannon osuuden aloit-
tamisesta kului eri tyGtehtdvien tutustumiseen ja vuokaavioiden laatimi-
seen. Kahden viikon tutustumisjakson jalkeen valitsin tyotehtavét jatkoa
varten. Kierratyshallissa on nelja tehtévéaluetta, jotka ovat tydlaimpid.
Néitd kehittamalla voidaan parantaa osaston tulosta, ja ne ovat seuraavat:
muovipullojen paalaus

lasipullojen kierrétys

tolkkien Kierratys

— leipien lajittelu.

Méédrittelyvaiheessa suunniteltiin mittausprosessi, jossa on kolme vaihetta.
Mittausprosessin ensimmaisesséd vaiheessa tutkitaan, kuinka paljon aikaa
kuluu materiaalin ty6stoon paivan aikana ja tarkastellaan késiteltdvaa jaet-
ta esimerkiksi siten, ett4 onko se sellaisenaan tyostokuntoinen sellaisenaan
vai pitdako sille tehdd jotain ennen tyost6d. Mittausta varten luotiin kyse-
lylomakkeet, joita henkilokunta tdydensi tyon ohella.

Mittausprosessin toisessa vaiheessa tutkittiin tarkemmin prosesseja. Ai-
emmin luodun vuokaavion mukaan suunniteltiin mittausprosessi, jossa
kellotetaan prosessin eri tydvaiheita. Huomioitavaa on se, ettd mittaami-
nen ei sovellu jokaiseen tydtehtdvaan suoraan. Esimerkiksi palautettavien
kalusteiden kierratykseen voi kulua kahdesta minuutista aina kymmeniin
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minuutteihin, silla kalusteiden saamiseen kaistalta voi aikaa kulua huomat-
tavasti. Kulunut aika on suhteessa palautuvan materiaalin maaraan.

Mittausprosessin kolmannessa vaiheessa sovelletaan tyon tekijan ajattelua:
en usko siihen, ettd jos prosesseja ja tyota halutaan kehittad, ei tyonteki-
JOIt4 voi sivuuttaa.” Henkil0sto, joka tuntee tyonsa ja on tehnyt sitd pit-
kaan, pystyy kehittdméaan sitd. Tamén johdosta keskustelin tyontekijoiden
kanssa siitd, mitk& ovat heidan mielestadn ongelmat prosesseissa ja millai-
sia ratkaisuja heilld olisi niiden selvittdmiseksi.

4.2  Mittausprosessi ja tulokset

Mittausprosessi suunniteltiin méaarittelyvaiheessa luotujen vuokaavioiden
pohjalta. Mittausprosessiin liittyi my6s prosessin ongelmat ja puutteet. Ne
voivat johtua tyontekijoiden virheistd, laitteista tai ulkopuolisista tekijois-
t4, joita ovat esimerkiksi myymalat ja kuljettajat. Alaluvuissa k&ydaan pin-
tapuolisesti lapi eri prosessien tyovaiheet, mutta tarkemmat yksityiskohdat
prosessien tyovaiheiden kyvykkyydestd, syistd ja seurauksista tulee esille
liitteiden 47 histogrammeista.

4.2.1 Muovipullot

Liitteesséa 4 on muovipullojen paalaamiseen liittyvét histogrammit ja tar-
kemmat kuvaukset, syyt ja seuraukset prosessin sisélla.

Muovipullojen paalaaminen koostuu kuvion 5 tydvaiheista. Huomioitavaa
on kuitenkin se, ettd pullopaalien poistoon ja pinoamiseen kulunutta aikaa
ei ole huomioitu tassa lainkaan, mika liséisi prosessin l&pimenoaikaa.

Pullolaatikoiden tyhjennys

100%00%
- 80%
- 60%
- 40%
L 20% I Aika (s)

|

%

e Prosentti

Kuvio 5.  Pareto pullolaatikoiden tyhjennyksesta

Kuviossa 6 (s.14) on pullolaatikoihin liittyvat ongelmat sataa laatikkoa
kohden. Néiden lisdksi tarkasteltiin, kuinka paljon PET -pullojen laatikois-
sa esiintyy PALPA -pullolaatikoiden tarroja. Viidenkymmenen (50) PET-
laatikon erdssa ilmeni, ettd 21:ssd laatikossa esiintyy yksi tai useampi
PALPA -tarra, jolloin 40 prosenttia késitellyista laatikoista sisaltaa tarran.
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Palautuvien pullolaatikoiden
puutteet ja ongelmat 100 laatikkoa
kohden

M Ei kerralla

M Ei tarraa

B Monta tarraa
M Laatikko hajalle
M Puristamaton

H Teipattu

= Pikku laatikko

Kuvio 6.  Palautuvien pullolaatikoiden puutteet ja ongelmat 100 laatikkoa kohden

Pullolaatikoiden tyhjennys prosessina toimii hyvin, jos lahtdmateriaali on
kunnossa. Valitettavan usein, kuvio 6, lahtomateriaalissa 16ytyy ongelmia,
jotka aiheuttavat lisaty6ta prosessiin. Tarroihin liittyvid ongelmia on noin
Ya,

Puristamattomat pullot ovat ongelmallisia pullopaalien suhteen, silla paalit
voivat hajota puristamattomien pullojen paineen seurauksena. Palautuvas-
sa materiaalissa 7 laatikkoa sadasta sisdltdd huomattavan paljon purista-
mattomia pulloja, jotka pitdisivat palauttaa pusseissa. Kuvasta 5 kay ilmi,
kuinka paljon puristamattomia pulloja on puristettujen paalla.

Kuva5.  Puristamattomat pullot puristettujen pullojen p&alla
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4.2.2 Lasipullot

Liitteessé 5 kasitellaan lasilaatikoiden tyhjentamisen liittyvat histogrammit
ja tarkemmat kuvaukset, syyt ja seuraukset prosessin sisalla.

Lasiastioiden tyhjennys koostuu kuvion 7 tyovaiheista.

Lasilaatikoiden tyhjennys

400 379 100,00 %

350 90,00 %
80,00 %

300 70,00 %

250 60,00 %

200 50,00 %

150 40,00 %

100 30,00%  mmmm Aika (s)
20,00 % )

50 10,00 % Prosentti
0 0,00 %

Kuvio 7. Lasiastioiden kuluva aika ja Pareto

Lasiastioiden tyhjentaminen on kierratyshallin parhainten toimivia proses-
seja. Prosessissa on kuitenkin ongelmia, jotka on kuviossa 8 ilmaistu sataa
astiaa kohden.

Palautuvien lasilaatikoiden puutteet
ja ongelmat 100 laatikkoa kohden

m Tarrasivulla
m Eitarraa

m Ei kelmua
®m Kuulumaton materiaali
m Kelmutettu renkaasta

m Pahvilaatikko

Kuvio 8.  Palautuvien lasilaatikoiden puutteet ja ongelmat

Lasiastioiden tyhjentdmisen ongelmat eivét ole itse prosessissa, vaan lah-
tOmateriaalissa. Kuviosta 8 kay ilmi, ettd lahes 70 prosenttia kaikista on-
gelmista ovat viivakoodiin liittyvid, 20 prosenttia liittyy kelmuihin ja loput
muihin ongelmiin. Namé puutteet ja ongelmat hankaloittavat eri tydvaihei-
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ta, mistd syystd palautuviin lasiastioihin pitda kiinnittdd huomiota. Liit-
teessé 8.4-8.6 annetaan uudet ohjeistukset, kuinka lasiastia kelmutetaan ja
mihin paikkaan viivakoodi asetetaan.

4.2.3 Tolkit

Liitteessd 6 kasitelladn tolkkilaatikoiden tyhjentdmiseen liittyvat histo-
grammit ja tarkemmat kuvaukset, syyt ja seuraukset tydvaiheittain.

Tolkkilaatikoiden tyhjentdminen on lasiastioiden tyhjentdmisen kanssa
kierratyshallin toimivimpia prosesseja. Tolkkilaatikoiden tyhjennys koos-
tuu kuvion 9 mukaisesti. Tolkkikonttiin mahtuu noin sata tolkkilaatikkoa,
minka jalkeen se on taysi.

Tolkkilaatikoiden tyhjennys
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Kuvio 9.  Tolkkilaatikoiden tyhjennys ja Pareto

Palautuvien tolkkilaatikoiden puutteet ja ongelmat hidastavat prosessia.
Esimerkiksi pahvilaatikon pohjan teippaaminen hidastaa pahvilaatikon
taittamista — 14 kpl sadasta on kuvion 10 (5.17) mukaan tallaisia. Skanna-
ukseen ja viivakoodeihin liittyvid ongelmia on noin puolet ongelmista.
Liitteessa 6 ké&sitelladn tarkemmin kuvion 10 (s.17) vaikutuksia prosessin
eri tyovaiheisiin.
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Palautuvien télkkilaatioiden puutteet
ja ongelmat 100 laatikkoa kohden
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Kuvio 10. Palautuvien tolkkilaatikoiden puutteet ja ongelmat

4.2.4 Leipien lajittelu

Prosessissa tarkastetaan myymaloista palautetuttujen leipien oikein lajitte-
lu. Palautuneet leivat ldhetetddn jatkojalostettavaksi lajittelukeskuksesta,
joko biojatteena tai rehuraaka-aineena. Leipien lajittelu on tarkkaa ja aikaa
vieva prosessi, jossa virheelliset palautukset hidastavat tyotd. Rehuun kuu-
lumatonta materiaalia on 42 palautuksessa sataa palautusta kohden, kuvio
11.

Virheet palautuksissa 100 palautusta kohden

W Epdpuhtaukset

m Lavatunniste puuttuu

m Sakki jadnnyt pois

M Leipdpalautukseen kuulumaton
tuote

W Pakkaukset

M Pilaantunut

Kuvio 11. Leipépalautusten virheet 100 palautusta kohden
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Kuvio 12. Leipépalautusten lajitellun Pareto

Kuvion 11 (s.17) vaikutukset prosessin kyvykkyyteen kasitellaan tarkem-
min liitteessa 7. Kuviosta 12 huomaamme, kuinka leipien lajittelu koostuu
prosessiksi — huomioitavaa on, ettd tdmé on prosessin alkuvaihe ja leipaas-
tioiden tyhjentdmistd ei ole kasitelty.

4.3 Prosessien kehittdmisehdotukset

Liitteessé 8 on kasitelty pullojen, lasin ja tolkkien kehitysehdotukset ja oh-
jeistukset materiaalin palautukseen kuvineen. Téhan osioon on koottu liit-
teiden 4-7 prosessikohtaiset kehitysehdotukset yhteen selkeytykseksi.

4.3.1 Pullot

Ty06vaiheen yleisin ongelma on laatikon asettaminen Kippauslaitteeseen.
Kippauslaite on suunniteltu aivan uusille ja ensimmaista kertaa kierrossa
oleville pahvilaatikoille. Jos pahvilaatikko ei mene kerralla, se voi hajota
tai lava hajoaa. Tayttdasteeltaan tdydempien laatikoiden asettelu vaatii
tarkkuutta enemman ja seké&én ei auta, misté johtuen joudutaan poistumaan
laitteesta ja siirtymaén kippauslaitteelle jalan ja asettelemaan laatikkoa pa-
remmin.

Kuvion 6 (s.14) mukaan 15 laatikkoa sadasta ei mene kerralla paikalleen,
mika lisaa liitteen 3 mukaan tytaikaa tydvaiheeseen 40 sekuntia, jolloin
15:sta laatikon asettamiseen kuluu aikaa 10 minuuttia — vertailuksi tunnis-
sa kasitelld&n noin 30 laatikkoa. Tdman lisaksi pullolaatikoissa on puris-
tamattomia pulloja paljon, kuvion 3 mukaan 7 laatikkoa sadasta sisaltda
puristamattomia muovipulloja, jotka voivat hajottaa paalin.

Laatikoiden skannaamisesta pitdisi paastad eroon mahdollisimman pian ja
siirtyd tonnipohjaiseen materiaalin myymiseen. Laatikoiden skannaami-
seen liittyen viivakoodin uusi suosituspaikka liitteessa 8.




Prosessianalyysi ja kasiteltdva kokonaismateriaali

Laatikoiden nostamiseen ja tyhjentamiseen liittyen ei ole ongelmia, jos ka-
siteltavat laatikot ovat eurolavoille tarkoitettuja.

Pullolaatikoiden laskemiseen vaikuttaa, onko pulloja pudonnut Kippaus-
laitteen laskupaikalle. Kippauslaitteen modifiointi poistaisi ongelman.

Pullolaatikoiden poistaminen ja taittaminen on ongelmallista silloin, jos
laatikoiden pohjat ovat teipatut. Liitteessa 8 on ohjeistukset, kuinka pahvi-
laatikko tulisi taitella tayttoa varten.

Lavojen poisto ja niputtaminen eivét ole suuria ongelmia. Kun pahvilaati-
kot palautetaan muovilavoilla, valtetdan ongelmat.

4.3.2 Lasiastioiden tyhjennys

Lasiastioiden tyhjentdminen on prosessiltaan kierratyshallin sujuvimpia
tolkkilaatikoiden tyhjentdmisen ohella. Prosessissa viivakoodin etsiminen
sekd skannaaminen ovat hankalimmat tyévaiheet yhdessa kelmun poista-
misen kanssa, silld niissé on erilaisia variaatioita.

Astioiden skannaamisesta pitaisi paasta eroon mahdollisimman pian ja
siirtya tonnipohjaiseen materiaalin jatkokasittelyyn. Liitteessd 8 on lasias-
tioiden palauttamiseen liittyen ohjeistukset siihen, kuinka lasiastia tulisi
kelmuttaa ja mihin myymalan viivakoodi asetetaan. Jotta tilannetta voi-
daan kontrolloida, pitdisi asiasta olla informaationkulkua jakelukeskuksen
ja myymaléan valilla — tdysien lasilaatikoiden lahettdminen takaisin myy-
maldihin on turhaa resurssien kuluttamista, mutta &éaritilanteessa suositel-
tavaa.

4.3.3 Tolkit

Tolkkilaatikoiden tyhjennys on kierratyshallin sujuvimpia prosesseja la-
siastioiden tyhjentdmisen ohella. Nostimelle siirtdiminen on prosessin ai-
kaa vievin ty6vaihe, mutta se on periaatteessa vakio. Viivakoodin skan-
naaminen, laatikon poistaminen ja lavan poistaminen seka niputtaminen
ovat prosessissa sellaisia tydvaiheita, joita voidaan tehostaa.

Laatikoiden skannaamisesta pitdisi pdéastd eroon mahdollisimman pian ja
siirtyd tonnipohjaiseen materiaalin myymiseen. Laatikoiden skannaami-
seen liittyen viivakoodin uusi suosituspaikka liitteessa 8.

Laatikon poistaminen ja niputtaminen kippauslaitteesta on kuvion 7 mu-
kaan erittéin yleinen ongelma, koska laatikon pohja on teipattu 14 kertaa
sataa laatikkoa kohden. Mikali laatikossa on kéytetty teippi& pohjan kiin-
nittdmiseen, liséa se tydvaiheen kestoa jopa 21 sekuntia verrattuna teipit-
tomaan ja limittain taiteltuun pahvilaatikkoon. Tallgin pahvilaatikon pois-
tamiseen ja taittelemiseen kuluu sataa laatikkoa kohden 294 sekuntia, eli
noin 5 minuuttia. Vertailuksi tunnissa tyhjennetdén 25-30 laatikkoa.
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434 Leivat

Ongelmat leipdpalautuksissa ovat materiaalissa. Myymaéloista palautuvat
leivat sisdltdvat epdpuhtauksia sivun 18 kuvion 11 mukaisesti. Ongelma
on jokapéivainen. Myymaldihin pitéa olla huomattavasti enempi yhteydes-
sé virheellisten palautusten suhteen. Kesan aikana huomioitavaa on, ettd
valmiiden lomakkeiden tyhjennys sykli oli erittdin hidasta — 3 kuukauden
aikana tyhjennettiin kaksi kertaa.

Jos leivat ovat olleet paikallaan yli 4 pdivaa, on homeen olemassaolon to-
dennadkaisyys erittdin suuri, varsinkin kosteiden tuotteiden kanssa tdma on
ongelma. Samaan leipapalautuslaatikkoon ei saa laittaa kuivatuotteita esi-
merkiksi riisipiirakoiden kanssa. Patonkien ja leipien kanssa ei saa laittaa
riisipiirakoita, donitseja ym. tuotetta — kuivat tuotteet omissa laatikoissa ja
kosteammat tuotteet omissa.

4.3.5 Jakelukeskuksen toiminnan vaikutus kierratyshallin toimintaan

Kierratyshallin tyotekijat yllapitavat yleista siisteyttd koko jakelukeskuk-
sessa. Jakelukeskuksessa muodostunut jae kasitelldadn Kkierratyshallissa
luoden lopputuotetta jalleenmyyntiin. Muodostuneen jakeen oikein lajitte-
lu yksinkertaistaa lopputuotteen valmistamista.

Viikon tarkastelussa ilmeni, ettd jakelukeskuksessa muodostunutta jaetta
menee sekajatteeseen pdivassé noin 4 eurolavallista, koska jakelukeskuk-
sessa ei lajitella jaetta oikein. Esimerkiksi kirkasmuovin seassa on pahvia,
sekamuovia ja siivousjatettd. Toimipisteen sujuvuuden vuoksi esimerkki
astia laitetaan sekajatekonttiin.

Kokemuksen ja keskustelun pohjalta tdhan asiaan kierrétyshallissa halu-
taan ehdottomasti puuttua. Yksinkertaisin tapa puuttua tdhéan, on palauttaa
kerdilylle tai saapuvalle osastolle astiat, jotka osaston edustajat lajittelevat
oikein.

5 JOHTOPAATOKSET JA POHDINTA

5.1 Tyon toteutus

Tama opinndytetyd on toteutettu Six Sigma projektina tyon ohella. Tyon
ensimmaisend vaiheena oli tarkastella ty6td, jonka pohjalta luotiin vuo-
kaavio eri prosesseista. Vuokaavion pohjalta luotiin prosessien mittaus
kellottamalla tyovaiheiden kestot. Tutkimuksessa seurattiin eri palautusten
virheiden tai puutteiden vaikutusta tyovaiheiden kyvykkyyteen seké vir-
heiden ja puutteiden maarid. Saatu data analysoitiin ja sen pohjalta luotiin
kehitysehdotukset. Kehityssuosituksissa on huomioitu kierrdtyshallin
tyontekijoiden ehdotukset, joita on poimittu keskusteluista.
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Tyon toinen vaihe on palautuvan jakeen kokonaismaara ja jakeen palau-
tussykli paivékohtaisesti. Vaihe toteutettiin ké&sittelemalla viikon ajora-
portteja seké neljan kuukauden lahtevén jakeen raportteja.

5.2 Kehitysehdotukset ja jatkotoimenpiteet

Opinnéaytetyon pohjalta on luotu kierratyshallin toimintojen suhteen pro-
sessi- ja tyOvaihekohtaisia ohjeistuksia ja suosituksia.

Tutkimuksen pohjalta voidaan todeta, ettd yhtion tulisi parantaa informaa-
tion kulkua kierrétyshallin ja toimipisteiden valilla. Palautettavan pullo- ja
tolkkijakeen viivakoodijarjestelmén kaytosta pitaisi luopua ja toiminnan
pitéisi perustua tonnipohjaisuuteen.

5.3  Ty0On onnistuminen

Mielesténi tdma opinndytetyd onnistui hyvin ja olen tyytyvadinen tyéhoni
ja loytamiini tuloksiin. Tyodssé olisi ollut mahdollisuus syventya vielékin
tarkemmin prosesseihin, mutta mielestani tassa tydssa kaytetyt Six Sigman
tyokalut olivat riittdvia prosessien tutkimisen ja kehittdmisen suhteen. Ty0
oli todella mielenkiintoinen ja vahvisti ajatuksiani Leaniin ja Six Sigman
toimivuudesta prosessijohtamisessa. Y llattavaa tyossa oli ndhda se, kuinka
paljon hukka todellisuudessa ilmenee eri kuvioissa - ne luovat suuremman
kuvan kéytannosta.
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Liite 3
JAKEEN LAPIMENOAIKA

Jakeen lapimenoaika on tutkittu saadun materiaalin pohjalta, mika Kkattoi
ajallisesti 4 kuukautta, huhtikuusta heindkuuhun.

Lasi 3 paivaa (konttien nouto)
Bio 10 paivaa
Puu 7 paivaa
Sekajate 3 paivaa

Taulukko 4. Jaekonttien vaihtoon kuluva aika

Huomioitavaa on, etta tolkkikontti vaihdetaan 1-2 kertaa paivassa, riippu-
en palautuvien tolkkien méaarésta. Keskimadrin konttiin menee noin sata
laatikollista tolkkeja. Lasikontteihin patee sama, lahes joka arkipéiva on
lasikontin siirtoja. Keskimaarin lasikonttiin mahtuu 60 lasiastiaa.

PET 6 paivaa
61 paalia

Kirkasmuovi 15 paivaa
46 paalia

Taulukko 5. Paalinoutojen vélilla oleva aika ja noutoméaarat
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PULLOLAATIKOIDEN TYHJENNYS

Tassa liitteessa kaydaan tarkemmin l&pi pullojen paalaamisen prosessi
tyOvaiheittain. Liitteessa esitettdvat histogrammit ovat eri tyovaiheista. Jo-
kaisen kuvion alapuolella esitetddn syyt, miksi tyévaiheessa on vaihtelua
sekd kehitysehdotukset jokaiselle tydvaiheelle. Kuvio 1 kasitelldan tar-
kemmin histogrammien ohella.

Palautuvien pullolaatikoiden puutteet
ja ongelmat 100 laatikkoa kohden

M Ei kerralla

M Eitarraa

W Monta tarraa
M Laatikko hajalle
B Puristamaton
M Teipattu

m Pikku laatikko

= Vaara kaista

Lava hajalle

Kuvio 1.  Palautuvien pullolaatikoiden puutteet ja ongelmat 100 laatikkoa kohden.
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Kuvio 2.  Pareto pullolaatikoiden tyhjennyksesta

Seuraavat kuviot tarkentavat kuvion kaksi kyvykkyyden. Ajat ovat sekun-
teina ilmoitettu, mikali ei erikseen mainita.




Prosessianalyysi ja kasiteltdva kokonaismateriaali

Liite 4/2
Siirra laatikot kipperille
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Kuvio 3. Histogrammi laatikoiden siirtdmisesté Kippauslaitteelle

Huomaamme, ettd histogrammi on painottunut. TyOvaiheen minimiaika
oli 40 sekuntia, maksimiaika 90 sekuntia, jolloin vaihtelua on 50 sekuntia.
Ty0Ovaiheessa asetetaan kaksi pahvilaatikkoa kippauslaitteelle ja vaihte-
luun vaikuttavat seuraavat asiat:
paalattavan materiaalin kaistan etéisyys kanaalipaalaimesta
pullolaatikoiden tayttoaste
puristamattomia pulloja puristettujen seassa

— puristamattomat pullot voivat katkaista paalauslangat ja tu-

hota paalin

— puolilavalle tarkoitettu pahvilaatikko

TyoOvaiheen yleisin ongelma on laatikon asettaminen Kippauslaitteeseen.
Kippauslaite on suunniteltu aivan uusille ja ensimmaista kertaa kierrossa
oleville pahvilaatikoille. Jos pahvilaatikko ei mene kerralla, se voi hajota
tai lava hajoaa. Tayttdasteeltaan tadydempien laatikoiden asettelu vaatii
tarkkuutta enemmén ja sekaan ei vélttdmatta auta, mista johtuen joudutaan
poistumaan laitteesta ja siirtymaéan kippauslaitteelle jalan ja asettelemaan
laatikkoa paremmin.

Kippauslaitteen muokkaaminen nopeuttaa tyovaihetta huomattavasti ja
vahentda rikkoutuneita pahvilaatikoita sek& muovilavoja.
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Skannaa laatikot
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Kuvio 4.  Histogrammi kahden pullolaatikon skannaamisesta

Pullolaatikoista vain PALPA -pullot skannataan. Pullolaatikolle tarkoitettu
viivakoodi skannataan tietojarjestelméén. Huomaamme histogrammista,
ettd skannaus on painottunutta. Ty6vaiheen miniaika on 14 sekuntia, mak-
simiaika on 30 sekuntia, jolloin vaihtelua on 16 sekuntia.

Ty6vaiheessa vaihteluun vaikuttavat:

— laatikko ei siséll& tarraa

— laatikko sisaltdd useamman tarran

— tarralla ei ole vakiopaikkaa, vaan se voi olla missa vain

Tydbvaihe pitéisi poistaa mahdollisimman nopeasti, kuin vain mahdollista
ja siirtyd tonnipohjaiseen paalien myyntiin. Ennen kuin se tapahtuu, tyo-
vaiheen helpottamiseksi viivakoodi pitéisi asettaa pahvilaatikon sisapuo-
lelle. Talldin tyontekija huomaa viivakoodin heti ja vastaavasti tdmé voisi
johtaa siihen, ettd pullolaatikoiden tayttoaste laskisi hieman, jolloin laati-
kot olisivat helpommin aseteltavissa kippauslaitteeseen.

Laatikossa voi olla useampi viivakoodi, minka vuoksi skannaaminen voi
epéonnistua. Ylivetdmattomia viivakoodeja sisaltavat laatikot ovat aikai-
semmin olleet PET-pullolaatikkoissa. Koska viivakoodin lukeminen ei
kuulu PET -tydvaiheeseen, niitd ei myoskaan ylivedetd prosessin sujuvuu-
den vuoksi. Virhe tapahtuu pulloja palauttavassa myymaléssa, joka asettaa
laatikkoon tarran. Myymalatyontekijoilta vaaditaan enemmaén tarkkuutta
asian suhteen. Jos PALPA -laatikko sisaltdd useamman tarran, tulee ne
ylivetaa tussilla.
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Nosta ja tyhjenna
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Kuvio 5. Histogrammi pullolaatikoiden tyhjennyksesté

Prosessin tyévaihe “nostaminen ja laatikoiden tyhjentdminen” tapahtuu
kippauslaitteella. Tydvaiheen minimiaika on 18 sekuntia ja maksimiaika
on 46 sekuntia, jolloin vaihtelua tyovaiheessa on 28 sekuntia. Tydvaiheen
vaihtelu johtuu pullolaatikoiden téyttOasteesta, kippauslaitteen nopeudesta
ja pahvilaatikoista. Puolilavalle tarkoitetut pahvilaatikot ovat huomatta-
vasti hitaampaa, silla ne eivat tyhjenny kunnolla ja tdméa nékyy jopa 28 se-
kunnin erona.

Ty6vaiheen sujuvuuden vuoksi pienemmaét pahvilaatikot pitdisi olla euro-
lavalle tarkoitettuja pahvilaatikoita. Jos puolilavalle tarkoitettuja pahvilaa-
tikoita on Kaistoilla, tulisi ne tyhjentdd samanaikaisesti.

Laatikoiden laskeminen
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Kuvio 6.  Histogrammi pullolaatikoiden laskemisesta kippauslaitteella

Ty0Ovaihe on kippauslaitteella suoritettava. Histogrammi on painottunut ja
sen vaihtelu on 8 sekuntia, kun minimiaika on 10 sekuntia ja maksimiaika
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on 18 sekuntia. Ty6vaiheessa vaihtelua tulee, jos kippauksen aikana on
pudonnut muovipulloja maahan, mink& seurauksena Kippauslaite saattaa
jaada hieman jaada irti maasta. T&ma aiheuttaa ongelmia jatkossa, kun uu-
det lavat asetetaan laitteelle. Kippauslaitteen alusta puhdistetaan tarpeen
tullessa.

Kippauslaitteen muokkaaminen poistaisi ongelman.

Laatikoiden poisto ja taittelu
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Kuvio 7. Histogrammi laatikoiden poistamisesta ja taittelusta

Histogrammi on jakautunut normaalisti, silla kellotusajankohtana ei ilmen-
tynyt ongelmia. Liitteessa 5, tolkkilaatikoiden tyhjennys, tarkastellaan sa-
maa asiaa, jossa ilmenee pahvilaatikoiden poistoon ja taittamiseen vaikut-
tavia ongelmia tarkemmin — tulokset patevat suurimmilta osin pullolaati-
koiden osalta.

Lavojen poisto ja niputus
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Kuvio 8.  Histogrammi lavojen poistosta ja niputuksesta
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Histogrammi on painottunut vasempaan. Lavojen poisto ja niputus vaihte-
lu on 5 sekuntia, kun minimiarvo on 9 sekuntia ja maksimiarvo 14 sekun-
tia. Lavojen niputuksessa vaihtelua aiheuttaa lavojen kunnon tarkastami-
nen ja hajonneiden lavojen niputtaminen omaan nippuunsa.
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LASIASTIOIDEN TYHJENNYS

Tassa liitteessd kaydaan tarkemmin lapi lasiastioiden tyhjennys -prosessi
tyOvaiheittain. Liitteessa esitettdvat histogrammit ovat eri tydvaiheista. Jo-
kaisen kuvion alapuolella esitetddn syyt, miksi tydvaiheessa on vaihtelua
seké kehitysehdotukset jokaiselle tyovaiheelle. Kuvio 1 k&yddan histo-
grammeissa tarkemmin lapi.

Palautuvien lasilaatikoiden puutteet
ja ongelmat 100 laatikkoa kohden

m Tarrasivulla
m Eitarraa

m Ei kelmua
®m Kuulumaton materiaali
m Kelmutettu renkaasta

m Pahvilaatikko

Kuvio 1.  Palautuvien lasilaatikoiden puutteet ja ongelmat

Lasilaatikoiden tyhjennys
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Kuvio 2.  Pareto lasiastioiden tyhjennyksen prosessista

Lasiastioiden tyhjentdminen on prosessiltaan Kierratyshallin sujuvimpia.
Prosessissa viivakoodin etsiminen sekda skannaaminen ovat hankalimmat
tyovaiheet yhdessé kelmun poistamisen kanssa, silla niissa on erilaisia va-
riaatioita. Huomioitavaa on, ettd lasiastioita kasitell&an tassé kolme astiaa
kerralla, jollei erikseen mainita. Kuvioiden aika on sekunteina, jollei erik-
seen mainita.
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Etsi viivakoodi
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Kuvio 3. Histogrammi viivakoodin etsimiseen kuluvasta ajasta

Prosessin turhin ja tukalin wvaihe on etsid lasiastioiden PALPA
-viivakoodia. Histogrammi on painottunut oikeaan reunaan ja on jakautu-
nut lahes normaalisti — vaikuttaa normaalilta tilalta etsia viivakoodia. His-
togrammin vaihtelu on minimiajan 3 sekuntia ja maksimiajan 37 sekuntia
on 33 sekuntia. Lasiastioiden viivakoodin etsimiseen vaikuttavat seuraa-
vat asiat:

Onko astiaan asetettu tarraa?

Onko astiassa useampi tarra?

Onko astiaa kelmutettu?

Onko astian paalla ylimaaraista jaetta?

Lasiastiaan kelmutukseen ja viivakoodin paikalle on liitteessé 8 suosituk-
set.

Skannaus
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Kuvio 4. Histogrammi viivakoodin skannaamisesta
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Skannaukseen vaikuttaa viivakoodien paikka. Histogrammi on painottunut
hieman vasempaan, mutta vaihteluvali minimiarvon 3 ja maksimiarvon 6
valilla on vain kolme sekuntia, joten sill& ei suurta eroa ole.

Skannauksen vaihteluun vaikuttavat viivakoodin paikka.

Skannauksesta pitdisi paésta eroon mahdollisimman pian ja lasi pitéisi jat-
kokasitell& tonnipohjaisesti.

Siirto laiturille
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Kuvio 5.  Histogrammi laiturille siirrosta

Skannatut lasiastiat siirretaan laiturille. Histogrammi on painottunut oike-
alle, mutta minimiaika on 30 sekuntia ja maksimi aika on 35 sekuntia, jol-
loin vaihtelu on aika pieni.

Laiturille siirtoon vaikuttavat skannattujen laatikoiden lahtdpaikka ja laitu-
rille jattopaikka, mutta itse tydvaiheessa ei ole mitdan ongelmia.
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Kelmun poisto

25-37 38-50 51-61

Kuvio 6.  Histogrammi kelmun poistamisesta

Kolmen lasiastian kelmun poistaminen on vaihtelultaan erittain suurta,
minimiarvon 25 ja maksimiarvon 61 vélilla on 36 sekuntia, ja histogrammi
on painottunut suurempiin arvoihin.

Kelmun poistoon vaikuttaa se, kuinka astia on kelmutettu ja kuinka paljon
kelmua on kaytetty.

Lasiastiaan kelmutukseen on uusi suositus liitteesséa 8.
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Kuvio 7. Histogrammi laatikoiden siirtamisesta kippauslaitteeseen

Lasiastian siirtdminen kippauslaitteeseen -histogrammi on painautunut va-
sempaan laitaan. TyOvaiheen ajallinen vaihtelu on 25 sekuntia, kun mini-
miarvo on 12 sekuntia ja maksimiarvo on 37 sekuntia. Ty6vaiheeseen vai-
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kuttavat lasiastioiden — varsinkin renkaiden - kunto, tayttoaste seké etai-
syys kippauslaitteesta.

Tyovaihetta kehittadkseen pitdisi renkaiden kuntoa pitéa silmalla.

Nostaminen ja tyhjennys
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Kuvio 8.  Histogrammi laatikon tyhjennyksesta

Lasiastian nostaminen ja tyhjentdminen kippauslaitteella on lahes normaa-
listi jakautunut, vaikka kuvio onkin painottunut oikeaan reunaan, voi se
johtua mittaustarkkuudesta. Ty6vaiheen vaihtelu on 4 sekuntia, kun mini-
miarvo on 21 sekuntia ja maksimi arvo 25 sekuntia. Erot johtuvat lasiasti-
oiden tayttdasteesta.

Lasiastiasta voi tyhjennyksen aikana pudota sivulta lasipulloja maahan,
mika johtuu lasiastian kunnosta. Muutoin tydvaiheessa ei ole ongelmia.

Laskeminen
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Kuvio 9.  Histogrammi astian laskemisesta
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Lasiastian laskeminen kippauslaitteella on histogrammista katsoen lahes
vakio. Ty6vaiheen vaihtelu on 6 sekuntia, kun minimiarvo on 19 sekuntia
ja maksimiarvo on 25 sekuntia.

Tyovaiheella ei ole ongelmaa, mutta vaihtelu voi johtua esimerkiksi Kip-
pauslaitteen kaksisormijérjestelmasta tai mittaustarkkuudesta.

Poista noutoa varten
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Kuvio 10. Histogrammi astian poistosta

Kuvion 10 histogrammin minimiaika on 5 sekuntia ja maksimiaika on 10
sekuntia, jolloin vaihtelua on 5 sekuntia. Vaihteluun vaikuttavat astian
noutopaikka ja renkaiden kunto.

Ty6vaihe on sujuva, mutta tdssa vaiheessa pitaa erotella korjattavat lasias-

tiat ehjista.
Kaistoile vienti ja paluu
kierratyshalliin
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Kuvio 11. Histogrammi kaistoille viennista ja paluusta kierratyshalliin
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Kolmen lasiastian vienti kaistoille on prosessin aikaa vievin osuus. Kais-
toille viennin histogrammista nahdéan, etta vaihtelu minimiarvon 5 min 20
s ja maksimiarvon valilla 7 min 4 s on 1 min 44 s. Vaihteluun vaikuttavat
valimatkat myymaldiden kaistojen valilla ja muu liikenne jakelukeskuksen
sisélla.

Periaatteessa kaistoille vienti on vakio, eika siihen juuri voida vaikuttaa.
Laatikoita voidaan niputtaa, jolloin saman myymélan laatikot olisivat yh-
dessé.
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TOLKKILAATIKOIDEN TYHJENNYS

Tassa liitteessa kaydaan tarkemmin lapi tolkkilaatikoiden tyhjennys-
prosessi tyGvaiheittain. Liitteessa esitettavat histogrammit ovat eri tyovai-
heista. Jokaisen kuvion alapuolella esitetddn syyt, miksi tyovaiheessa on
vaihtelua seka kehitysehdotukset jokaiselle tydvaiheelle. Kuvio 1 on tar-
kemmin kasiteltyna histogrammeissa.

Palautuvien tolkkilaatioiden
puutteet ja ongelmat 100 laatikkoa
kohden

1111
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3
M Teipattu
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B Tolkkipussi

M Ei kerralla sisdan

Kuvio 1.  Palautuvien tolkkilaatikoiden puutteet ja ongelmat

Tolkkilaatikoiden tyhjennys
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Kuvio 2.  Pareto tolkkilaatikoiden tyhjennyksesta

Tolkkilaatikoiden tyhjennys on kierratyshallin sujuvimpia prosesseja.
Nostimelle siirtdminen on prosessin aikaa vievin tydvaihe, mutta se on pe-
riaatteessa vakio. Viivakoodin skannaaminen, laatikon poistaminen ja la-
van poistaminen ja niputtaminen on prosessissa sellaisia tyGvaiheita, joita
voidaan tehostaa. Huomioitavaa on, ettd ajat ovat yhdelle télkkilaatikolle,
jollei erikseen mainita.
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Siirto nostimelle
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Kuvio 3.  Histogrammi laatikon siirrosta nostimelle

Kahden tolkkilaatikon siirtdminen kippauslaitteen l&helle tyGvaiheen his-
togrammi on erittdin epatasaisesti jakautunut. Miniarvo on 30 sekuntia ja
maksimi arvo on 70 sekuntia, jolloin vaihtelua on 40 sekuntia.

Vaihteluun on useampia syité:

etaisyys Kippauslaitteesta

— laatikon kunto

kuulumattoman materiaalin poistaminen
vadra jae kaistalla

Laatikoiden etéisyyteen ei voida vaikuttaa, mutta laatikoiden kunnon tar-
kastus ennen lahettdmistd ja kuulumattoman materiaalin mukana olo on
myymalodiden ja kuljettajien vastuulla.

Viivakoodin skannaus
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Kuvio 4.  Histogrammi viivakoodin sakkaamisesta
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Viivakoodin skannaaminen kahdelle laatikolle -histogrammin vaihtelu on
9 sekuntia, kun minimiarvo on 6 sekuntia ja maksimiarvo on 15 sekuntia.
Skannaukseen vaikuttaa viivakoodin etsimiseen kuluva aika, mika johtuu
viivakoodien standardisoimattomasta paikasta. Tolkkijakeeseen on liit-
teessd 8 suositukset, kuinka jae palautetaan kierratyshallille.

Siirto nostimeen
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Kuvio 5. Histogrammi nostimeen siirtdmisesta

Tolkkilaatikon siirtdaminen Kippauslaitteeseen on normaalisti jakautunut.
Minimiarvo on 6 sekuntia ja maksimiarvo on 14 sekuntia, jolloin vaihtelua
on 8 sekuntia.

Laatikon nosto ja tyhjennys
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Kuvio 6.  Histogrammi laatikon tyhjentamisesta

Tolkkilaatikoiden nostaminen ja tyhjentdminen tydvaiheena ei ole jakau-
tunut normaalisti. Vaihtelu ty6vaiheessa on 20 sekuntia, kun minimiarvo
on 20 sekuntia ja maksimiarvo on 40 sekuntia.
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Laatikoiden tyhjentdminen olisi normaalisti jakautunut, jos kaikki palau-
tukset olisivat eurolavoilla. Huomattavaa histogrammissa on, etté jos tolk-
kipalautuksia on puolilavoille tarkoitetuilla pahvilaatikoilla, vaikuttaa se
tyovaiheen lapimenoon merkittavasti, 38—40 sekuntia.

Puolilavoille tarkoitettuja pahvilaatikoita tulisi valttdd myymaloissa.

Laatikon laskeminen
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Kuvio 7. Histogrammi laatikon laskemisesta
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Laatikon laskeminen kippauslaitteella -histogrammin vaihtelu on 4 sekun-
tia, kun minimiarvo on 11 sekuntia ja maksimiarvo on 15 sekuntia. Laati-
kon laskemiseen kuluva aika on Kippauslaitteen nopeudessa — vaihteluun
vaikuttaa, ettd lipeddkod sormi ohjauspainikkeesta, mutta muutoin tydvai-
heessa ei ole ongelmia.

Laatikon poisto ja taitteleminen
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Kuvio 8.  Histogrammi laatikon poistamisesta ja taittelemisesta
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Laatikon poistaminen ja taitteleminen ovat prosessin ongelmallisimpia
tyOvaiheita johtuen pahvilaatikoiden pohjan eri variaatioista. Miniarvoon
10 sekuntia pa&staan, jos pohja on limitetty oikein ja ei ole kaytetty teip-
pid. Kun taas joudutaan maksimiarvoon 31 sekuntia, jos pahvilaatikon
pohjaa ei ole limitetty oikein ja on kaytettyd teippid — vaihtelua tyovai-
heella on siis 21 sekuntia.

Liitteessé 8 on pahvilaatikon pohjan limittdmiseen ohjeistus.

Lavan poistaminen
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Kuvio 9.  Histogrammi lavan poistamisesta
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Lavan poistaminen kippauslaitteesta -histogrammi ei ole jakautunut nor-
maalisti. Minimiarvo on 10 sekuntia ja maksimiarvo 15 sekuntia, jolloin
vaihtelua on 5 sekuntia.

Vaihteluun vaikuttaa se, kuinka l&helle kippauslaitetta on jatetty lavansiir-
tolaite ja onko tilaa tarpeeksi késitelld tyhjaa lavaa seka muovilavan kun-
non tarkastaminen. Mutta ty0vaiheella itsesséan ei ole ongelmia.
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LEIPIEN LAJITTELU

Tassa liitteessd kaydaan tarkemmin 1api lasiastioiden tyhjennys -prosessi
tyOvaiheittain. Liitteessa esitettavat histogrammit ovat eri ty6vaiheista. Jo-
kaisen kuvion alapuolella esitetddn syyt, miksi tydvaiheessa on vaihtelua
seké kehitysehdotukset jokaiselle tydvaiheelle. Kuvio 1 on késitelty histo-
grammien ohella.

Virheet palautuksissa 100 palautusta kohden

M Epdpuhtaukset

m Lavatunniste puuttuu

m Sakki jddnnyt pois

M Leipdpalautukseen kuulumaton
tuote

M Pakkaukset

B Pilaantunut

Kuvio 1.  Virheet leipdpalautuksissa

Leipapalautusten lajittelu
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Kuvio 2.  Pareto leipapalautusten lajittelusta

Leipédpalautukset saapuvat myymaloistd jakelukeskukseen puolilavoilla.
Prosessi on yksinkertainen, mutta kierratyshallin hankalimpia tehtavia, sil-
14 tyo on erittdin tarkkaa ja virheet palautuksissa hidastavat prosessia erit-
tain paljon.
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Siirra lajittelupaikalle
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Kuvio 3. Histogrammi leipien siirtdmisesté lajittelupaikalle

Leipépalautuslavat siirretdén lajittelupdydan laheisyyteen pinoamistrukilla
ja nostetaan poydan tasolle hyvan tyéergonomian vuoksi. Lajittelupaikalle
siirtdamisen minimiaika on 20 sekuntia ja maksimiaika on 37 sekuntia, jol-
loin vaihtelua on 17 sekuntia. Vaihteluun vaikuttaa lavan kunto ja etéisyys
lajittelupOydasta.

Tyo6vaiheen kehittamiseen ei ole jakelukeskuksen paéssa vaikuttavia teki-
Joita, vaan ulkopuolisten tekijoiden tulisi olla tarkkana, kuinka lavat jate-
taan kaistalle ja myymalatyontekijat palauttavat leivat muulle kuin puiselle
kertalavalle.

Kelmun poisto
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Kuvio 4.  Histogrammi kelmun poistamisesta
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Kelmun poistaminen -histogrammista huomaamme, ett4 tyévaiheen mini-
miarvo on nollasta sekunnista 20 sekuntiin, jolloin vaihtelua on 20 sekun-
tia. TyOvaiheen vaihtelu johtuu taysin siitd, ettd onko leip&palautuslavat
kelmutettu ja miten se on kelmutettu. Leipédpalautuksissa saapuu jakelu-
keskukseen keskimaarin kolme laatikkoa palautettua puolilavaa kohden,
joten suositeltavaa olisi olla kelmuttamatta leipdpalautuksia.

Nosta poydalle ja avaa laatikko
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Kuvio 5. Histogrammi laatikon nostamisesta pdydalle ja laatikon avaamista

Laatikon nostaminen ja avaaminen on tyovaiheena selked, mutta vaihtelua
tyOvaiheen sisalla on 25 sekuntia, kun maksimiarvo on 30 sekuntia ja mi-
niarvo on 5 sekuntia. Huomaamme histogrammista, ettd jakauma on pai-
nottunut 5-12 sekunnin sisélle. Vaihtelu johtuu laatikoiden kunnosta ja
teippauksista. Suositeltavaa on, ettd leipdpalautukset ovat banaanilaati-
koissa ja ilman teippauksia.

Lajittele leivat
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Kuvio 6.  Histogrammi leipien lajittelusta
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Leipien lajittelu tybvaiheena on prosessin tarkin osuus. Histogrammi on
jakautunut epatasaisesti ja vaihtelua tydvaiheella on 14 sekunnista 36 se-
kuntiin, jolloin vaihtelua on 22 sekuntia. Ty6vaiheen vaihtelu johtuu lei-
papalautus laatikon sisallosta. Jos palautus ei sisalld kuulumatonta jaetta,
laatikko on kaésitelty alle 20 sekuntiin, mutta jos laatikko sisaltad yliméaa-
raistd, 16 laatikkoa sadasta, on késittelyaika enemman.

Myymaldiden palautuksiin tulisi puuttua huomattavasti tarkemmin, jotta
palautettavat leivat eivat siséltaisi ylimaaraista jaetta.

Lajittele jae

20-25 26-31 32-37

Kuvio 7. Histogrammi jakeen lajittelusta

Jakeen lajittelu tyovaiheena siséltdd pahvilaatikoiden, muovin ja lavojen
lajittelun. Histogrammi on painottunut oikeaan laitaan. Tydvaiheen mini-
miaika on 20 sekuntia ja maksimiaika 37 sekuntia, jolloin vaihtelua tulee
palautuslahetysta kohden 17 sekuntia. Vaihtelu johtuu palautuvasta jakees-
ta ja lavojen kunnosta.

Suositeltavaa on, ettd palautuvan jakeen mukana minimoidaan muovi.
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SUOSITUKSET JA OHJEISTUKSET PALAUTUKSIIN
Tassa liitteessd on suositukset ja ohjeistukset eri jakeiden palautuksiin.

Suositukset ja ohjeistukset perustuvat dataan ja ovat suunniteltu yhdessé
kierratyshallin tyéntekijoiden kanssa.

Kuvassa 1 on oikein limitetty pahvilaatikko ja tité seuraa ohjeistus, kuinka
laatikko taitetaan vaihe vaiheelta.

Kuval.  Valmis pahvilaatikko

Valmis limitetty pahvilaatikko, joka kestda jakeen ja on yksinkertaisin jat-
kotyostettava.
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Kuva2. Vaihel

Vaihe 1. Avaa pahvilaatikko ja laita laatikon pohja ylds. Taita laatikon
paaty kuvan mukaisesti.

Kuva 3. Vaihe 2

Vaihe 2. Taita pahvilaatikon reuna paadyn paalle kuvan mukaisesti.
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Kuva4. Vaihe 3

Vaihe 3. Taita pahvilaatikon toinen paaty reunan paélle kuvan mukaisesti.

Kuva5. Vaihe 4

Vaihe 4. Nosta ensimmaistd p&atya ja aseta reuna alimmaiseksi.
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Ohjeistus lasiastian kelmutukseen ja viivakoodin paikkaan. Kuvassa 6 on
lasiastian oikeaoppinen kelmutus ja kuvissa 7 — 11 on vaiheittain esitetty,
kuinka suositukseen paastaan.

Kuva 6. Lasiastian suositeltu kelmutus sivulta katsottuna.

Kuva 7. Vaihe 1

Tee kelmusta pieni pallo ja aseta se lasiastian kulmaan kuvan 7 mukaises-
ti.
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Kuva8. Vaihe?2

Kelmuta astian reuna kiertamalla kaksi kertaa astian ympari.

|
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Kuva9. Vaihe 3

Kelmuta lasiastia péaltad vetamalla kelmu kulmasta kulmaan kuvan 9 mu-
kaisesti.




Prosessianalyysi ja kasiteltdva kokonaismateriaali
-

Liite 8/6

Kuva 10. Vaihe 4

Veda kelmu ristiin toisesta kulmasta toiseen kulmaan ja katkaise kelmu.

Kuva 11. Vaihe 5

Kun lasiastia on kelmutettu, asetetaan astian keskelle kelmun paalle myy-
malan viivakoodi.
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Tolkkijakeen palautus

Kuva 12. Ohjeistus tolkkipalautukseen

Pahvilaatikon pohja on kuvan 1 mukaisesti taiteltu. Pahvilaatikon ulko-
reunoilla ei ole tarraa — jos on, ne ovat ylivedettyjd. Myymalan viivakoodi
asetetaan pahvilaatikon sisapuolelle ja viivakoodin lahettyvilla on palau-
tuspéiva ja myymalanumero.

Kuva 13. Viivakoodi pahvilaatikon sisalla

Viivakoodin ympérille asetetaan palauttavan myymé&lan numero ja palau-
tuspéivamaara.




Prosessianalyysi ja kasiteltdva kokonaismateriaali

Liite 8/8

PALPA-PET pullojen palautus

Kuva 14. PALPA -pullojen palautus

Pahvilaatikon pohja on kuvan 1 mukaisesti taiteltu ja pahvilaatikko on
muovisella eurolavalla. Pahvilaatikon ulkoreunoilla ei ole tarraa — jos on,
ne ovat ylivedettyjd. Myymalan viivakoodi asetetaan pahvilaatikon sisa-
puolelle ja viivakoodin lahettyvilla on palautuspéiva ja myymaldnumero
kuvan 13 mukaisesti.

Kuva 15. PET -pullojen palautus
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Pahvilaatikon pohja on liitteen 8/1 kuvan 1 mukaisesti taiteltu ja pahvilaa-
tikko on muovisella eurolavalla. Pahvilaatikon ulkoreunoilla ei ole tarraa —
jos on, ne ovat ylivedettyjd. Pahvilaatikon sisépinnalle kirjoitetaan myy-
mélanumero ja palautuspdivaméaédra — viivakoodia ei laiteta PET -
pullopalautuksiin.




