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1 JOHDANTO

Pakkaukset kuuluvat jokaiseen arkipaivadn. Pakkauksia ja pakkaamista tarvitaan,
jotta yhteiskuntamme toimisi. Pakkaukset palvelevat kuluttaja ja ovat tarkeitd monille
teollisuusaloille, kuten elektroniikka-, l&dke-, elintarvike- ja metséteollisuudelle.
Kaikki edelld mainitut teollisuusalat ovat suuria pakkausten kéayttajid ja tarvitsevat
tarkoin  harkittuja  ratkaisuja tuotteidensa suojaamiseen, kuljetukseen ja

séilyttdmiseen.

Elintarviketeollisuus on tuotannon bruttoarvolla mitattuna Euroopan suurin
teollisuuden ala. Se on Suomen neljdnneksi suurin toimiala, palveluksessa
tyoskentelee 33 000 henkilog, joten silla on suuri kansantaloudellinen merkitys.

(Elintarviketeollisuusliitto, 2010.)

1.2 Tyon tavoite

Kandidaatintydn tavoitteena on esittdd perusteita pakkauskoneiden investoinnin
kannattavuudesta, missé tilanteissa ja miksi pakkauskoneiden investointi on
kannattava. Tyossd pyritddn myos selvittdméaan minkélaiset edut ja mahdollisuudet

pakkausautomaation hankkiminen tuottaisi yrityksille.

Tassd  kandidaatintydssa  tarkastellaan  elintarviketeollisuudessa  kaytettavia
automaatiosovellutuksia, ldhinnd pakkausautomaatioita. Esitetddn erityyppiset
pakkauskoneet, millaiset mahdollisuudet ja rajoitteet pakkausautomaatiolla on. Tyon
tarkoituksena on selvittdd elintarviketeollisuuden nykytilaa tuotantoautomaation
kannalta ja tutustua tarkemmin joihinkin elintarviketeollisuudessa kaytettaviin

pakkausautomaatioihin.

Case-esimerkin tavoitteena on tuoda esille kéytannon esimerkkeja yritysten
kéayttamista pakkauskoneista. Kaytdnnon esimerkin avulla esitelladn pakkauskoneiden

investoinnin kannattavuutta.



1.1 Tydn rajaukset
Teollisuusaloilla on kaytettavissd paljon erilaisia pakkausautomaatioita ja
pakkauslinjoja. Pakkauskoneiden moninaisuudesta johtuen kandidaatintydlle oli

maéariteltava rajoituksia.

TyOssa tarkasteltiin  pakkausautomaation (automaattiset laatikonmuodostajat,
automaattiset ryhmapakkauskoneet ja kaarivat koneet eli wraparound koneet)
kannattavuutta. Tassa kandidaatinty6ssa kyseessd olevat pakkausautomaatiot ovat
keskinopeita (keskimé&&rdinen kapasiteetti on 15 laatikkoa minuutissa), joita
padasiassa kaytetddn -elintarviketeollisuudessa. Pakkausmateriaaleista tarkastelun
kohteena olivat kuitupohjaiset pakkausmateriaalit (aaltopahvi) silla kyseessé olevat

pakkauskoneet kayttavat paddasiassa aaltopahvia pakkausmateriaalina.

Aaltosen (2010), Formeca Oy:n myyntipdallikon mukaan, tydssd kasiteltavia
pakkauskoneita voidaan soveltaa muun muassa kosmetiikka- ja kodinkemiallisessa

teollisuudessa, elektroniikka teollisuudessa ja huonekaluteollisuudessa. (Aalto, 2010.)



2 ELINTARVIKETEOLLISUUS

Suomen elintarviketeollisuusala on neljanneksi suurin maan teollisuusaloista.
Johtavassa asemassa ovat metalli-, metsa- ja kemianteollisuuden alat ovat johtavassa
asemassa. Usein koko ruuan tuotantoprosessi (ruuan kuljetus, valmistus, pakkaus,
lajittelu  sekd ldhetys) tapahtuu saman katon alla.  Nykyaikaisessa
elintarviketeollisuuden tuotantolaitoksessa automatisoinnin taso on korkea.
Elintarviketeollisuuden tuotantolinjat ovat monipuolisia ja koostuvat monesta osasta.
(Elintarviketeollisuus, 2010.)

Elintarviketeollisuuden tuotannon bruttoarvo on 10,2 miljardia euroa, puolet siit4
tuottavat lihanjalostus, meijeriteollisuus ja juomateollisuus. N&ma kolme
elintarviketeollisuuden alaa ovat suurimmat. Elintarviketeollisuuden aloilla
ké&sitellaan suuria volyymejd, joten tuotannossa pakattava méaaré tuotteita on suuri.
Useissa tapauksissa se edellyttdd loppuun asti harkittua automaatiota, koska

pakkaaminen kasityévoimalla on mahdotonta. (Elintarviketeollisuus, 2010.)

Elintarvikepakkausten tarkein tehtdvé on estii ja hidastaa luonnollista pilaantumista.
Pakkauksen avulla pyritdan estdd sek& tuotemuutoksia, jotka voivat tapahtua jakelun
aikana, etta tuotteiden tahallista vahingoittamista. Pakkausten on myos esitettava ja
myytéva valmistetta. Tuotteen séilyttdminen hyvanlaatuisena tehtaalta kuluttajalle on
pakkauksen yksi tarkeimpié tehtavid. Pakkausmateriaalin ja pakkaustapa on valittava
oikein, jotta tuotteen laadussa ja sdilyvyydessa ei tapahtuisi mitddn muutoksia. (Jarvi-
Ké&ariainen, Ollilla, 2007, s. 9.)

2.1 Elintarviketeollisuuden automatisoinnin kehitys
Ihminen on jo satoja vuosia pyrkinyt helpottamaan ja tehostamaan tyotéan erilaisten
teknisten apuvélineiden avulla. Itse sanana automatisointi tarkoittaa asian/liikkeen

tapahtumaa itsestaan. Automatisoinnilla pyritddn vahentdaméén ihmisten tyota ja tyon



vaaroja, ja samalla myos lisddmaén tyon tehokkuutta ja parantamaan tuotteiden

laatua.

Automaatiolla tarkoitetaan laitetta tai jarjestelmd4, jotka pystyvét toimimaan ilman
pysyvaa  ihmisapua. Nykyisessd  teollisuusautomaatiossa  koneiden  ja
tuotantoprosessien véliseen ohjaamiseen kaytetadn tietokoneetta.
Teollisuusautomaatio on kehittyneempi aste mekanisaatiosta, jossa kaytetadn koneita

apuna. (Automaatioseura, 2006.)

Automaatiosta on sek& hyotya ettd haittaa. Hyotyja ovat muun muassa: toistettavuus,
parempi laadunhallinta, jatteiden vé&hentyminen, integraatio yrityksen muiden
jarjestelmien kanssa, kasvanut tuotanto ja pienentynyt tyOvoiman tarve. Haittoja
puolestaan ovat suuret hankintakustannukset ja riippuvuus kunnossapidosta.

(Automaatioseura, 2006.)

Teollisuusalojen automatisointi on tuottanut erilaisia mielipiteitd. Suurin pelko on
tyOpaikkojen védheneminen tuotannossa. Ajateltiin, ettd koneet tulisivat ihmisten
tilalle ja wveisivat kaikki ty6t. Ka&ytdnnon esimerkit ovat kuitenkin osoittaneet
oletukset véariksi. Kokemuksien perustella voidaan todeta, ettd havinneen tyon tilalle
syntyy aina uutta ja erilaista tyotd. Automaatiolla on tarkoitus korvata ihmisten
epaergonomiset tyot, helpottaa raskasta ty6té ja auttaa tyon muuttamisessa parempaan

ja laadukkaampaan tyohon. (Kordel, 2001, s. 5.)

Ensimmaiset automaatiosovellutukset tulivat elintarviketeollisuuteen jo 1980-luvulla.
Varsinainen elintarviketeollisuuden automatisointi tapahtui kuitenkin pééasaantoisesti
vasta 1990-luvulla. 2000-luvulla elintarviketeollisuus automatisoitui entisestdén ja
tdnd pdaivana suomalainen elintarviketeollisuus onkin hyvin pitkalti automatisoitua.
(Heikkinen & Laakso.)



2.2 Pakkausautomaation nykytaso elintarviketeollisuudessa

Suomen elintarviketeollisuudessa pakkausautomaation kayttd on viety pitkalle.
Elintarviketeollisuudessa pakkausprosessi on korkeasti automatisoidu eli nyky&én
Suomessa pakataan hyvin vdhan elintarvikkeita k&sin. Pakkausprosessin

automatisointi riippuu tuotannon volyymeista ja tydvoiman saatavuudesta.

Tuotantologistiikka elintarviketeollisuudessa on vaativa sektori. Tuotantologistiikka
késittaa lajittelu- ja kuljetinjarjestelmat, laatikoiden varastojarjestelmat, seka
teollisuuspesukoneet. Pakkaaminen, joihin kuuluu lavaajat, pakkaamisen ja lavauksen

robottisovellukset, ovat tarked osa tuotantologistiikkaa. (Laurila, 2009, s.21.)

Suomen elintarviketeollisuuden aloista juomateollisuus on automatisoiduin sektori.
Kyseisen alan tuotantom&arat ovat kasvaneet jatkuvasti, joten tarve tuotannon
automatisointiin - on ollut kova. Juomateollisuudessa tuotantoprosessi on
yksinkertainen, mutta tehokas. Tuotannossa kasitelladn suuria massoja suurella
nopeudella, automatisointiin tehdyt investoinnit ~ ovat kannattaneet.
Automatisointiratkaisut ovat yksinkertaisia ja usein vaativaa kokoonpanotyotd tai
raataloityja erikoistuotteita ei ole. Juomateollisuuden alalla tuotantolaitos on

automatisoitu hyvin pitkalti alusta loppuun, my6s logistiikka. (Heikkinen & Laakso.)

Toinen elintarviketeollisuuden automatisoidun sektori on liha- ja einestuotteiden
valmistus. Téalla alalla kasitellddn suuria méérid tuotteita ja ne liikkuvat nopeasti
tuotantolinjaa pitkin koko valmistus- ja pakkausprosessissa. Lihajalostamon
tuotannossa tuotteiden ja pakkauksien koot ovat useimmissa tapauksissa vakiot.
Nostamalla automatisoinnin tasoa lihajalostamon tuotannossa voidaan padsta

kustannussaatioihin. (Heikkinen & Laakso.)

Automatisoitaessa keksi- ja makeisteollisuuden tuotantoa, jossa valmistetaan penié
tuotteita suurilla volyymeill, saadaan ithmisia pois epdergonomisista toistd. Toisaalta

automatisoinnin avulla paastaan kustannussaatioihin. (Heikkinen & Laakso.)



3 AALTOPAHVIA PAKKAUSMATERIAALINA KAYTTAVAT
PAKKAUSKONEET

Korkean automatisoinnin asteen omaavassa tuotannossa, tuotantolinjaan padssa on
usein pakkausautomaatio. Pakkauskoneet voidaan luokitella niiden toimintatavan tai
pakattavan tuotteen mukaan. Tassa tydssa tarkastellaan pakkauskoneita, joiden
pakkausmateriaali on aaltopahvi. Kyseessd ovat ryhmépakkauskoneet ja

laatikonmuodostajat.

Kartongista tai aaltopahvista tehty pakkaus voi olla laatikko tai sen aihio. Kolmas
vaihtoehto on materiaalista (kartonki, aaltopahvi) painettu rata, joka ka&ritadn
tuotteen ympérille ja saumataan. Aihioiden tai laatikon valmistaja useissa tapauksissa
sulkee sivusauman joko liimalla, lammdlla (muovipinnoitetut aihiot) tai niittaamalla

(vain aaltopahvi). (Jarvi- K&aridinen, Ollila 2007, s. 214.)

Pakkauksen muodostamisen tyOkalu on joko imua tai mantdd. Pakattava tuote
nostetaan imun avulla laatikkoon tai tyonnetadn méannalla aihion péalle. Kun kyseessé
on nopeat linjat, niin kaytetadn usein kuumaliimasaumausta, jotta pakkauksesta tulee

tukeva lyhyessa ajassa. (Jarvi- Kaéaridinen, Ollila 2007, s. 214.)

Pakkauskoneen tytvaiheet ovat (Jarvi- Kaaridinen, Ollila 2007, s. 214):
e Aihion avaaminen.
e Pohjan sulkeminen.
e Tuotteen siirtaminen laatikkoon.

e Laatikon sulkeminen

Nykyadan pienten méarien pakkaaminen aaltopahviin tapahtuu usein kéasityénd. Se on
kuitenkin hidasta ty6td, joten kdsipakkaaminen useimmiten muodostuu tuotantolinjan

pullonkaulaksi. Téassd tapauksessa pitdd ajatella pakkaustyon koneellistamisesta tai



pakkauslinjan automatisoinnista. Pakkauskoneet voidaan ryhmitelld kahdella eri
tavalla: pakkauksen nimen mukaan tai sen mukaan, millaisena koneella ne pakataan.
(Jarvi- Kaaridinen, Ollila 2007, s. 214-215) Tavallisimpia aaltopahvipakkauksia

esitetty kuvassa 1.

]
-

Kuva 1. Tavallisimpia aaltopahvipakkauksia: lappélaatikko (FEFCO 0210), alusta
(FEFCO 0452, FEFCO 0453), kaarityt laatikot (FEFCO 0406) (FEFCO)
(Jarvi- Ké&aridinen, Ollila, 2007, s. 215).

Aaltopahvipakkauksille on luotu eurooppalainen FEFCO-koodisto. FEFCO (The
European Federation of Corrugated Board Manufacturers) on aaltopahvituottajien

eurooppalainen jarjesto.

Pakkauskoneiden ryhmittelytapa koneen toimintotavan mukaan (Jarvi- Ké&éaridinen,
Ollila 2007, s. 215):
e Automaattiset laatikonmuodostuskoneet,

e Ryhmipakkauskoneet (Pick-and-place),
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o Kadrivat koneet (wraparound).

Aaltopahvilaatikoihin  tai alustoille pakattavien tuotteiden pakkauskoneiden
perusrakenne on hyvin samantapainen, koska laatikkojen ja alustojen rakenteet ovat
vakiorakenteiden muunnelmia. Laitevalinta riippuu usein pakattavasta tuotteesta.
(Jarvi- Ké&ériainen, Ollila, 2007, s. 215.)

3.1 Aaltopahvin ominaisuudet ja ké&sittely
Aaltopahvi on Suomen ja maailman eniten kaytetty pakkausmateriaali ja sen kaytto
laajenee jatkuvasti. Aaltopahvilla on erinomaiset ja monipuoliset ominaisuudet.

Ominaisuuksista lisad seuraavissa tekstikappaleissa. (Laakso, Rintamaki, 2000, s.8.)

Aaltopahvi on kerrosmainen tuote, jossa aaltomaiseksi taivutettu kartonkikerros on
liimattu yhteen (minimissd) tai kahteen, ja jopa kolmeen tasomaisen kartonkiin.
Kartongin kerrokset liimataan aallonharjojen ja pintakartonkien kosketuskohdista,
kuva 2. Muodostettu rakenne on jaykka ja kevyt; sen suojausominaisuudet ovat
erittdin hyvat. Suojaominaisuudet riippuvat hyvin paljon aaltopahvin valmistuksessa
kéytettdvien kartonkien ominaisuudesta. (Aaltopahvi, Kayttajan kasikirja, s.7;
Laakso, Rintaméki, 2000, s. 13.)

liner1 Adhesive

e et

r2

Singlefacer  lin

oy

double-face

Kuva 2. Aaltopahvin rakenne: linerl=pintakartonki 1, single-facer=yksipuolinen
aaltopahvi, liner 2=toinen pintakrtonki, adhesive-liima, double-facer=kaksipuolinen

yksiaaltoinen aaltopahvi (FEFCO ).

Aaltopahvirakenteessa voi olla useampiakin aaltokerroksia. Aaltopahvin perustyypit
ovat yksipuolinen aaltopahvi (yksi pintakartonkikerros ja yksi
aallotuskartonkikerros), kaksipuolinen yksiaaltoinen aaltopahvi (kolme kerrosta: yksi

aallotuskartonkikerros kahden pintakartongin vélissd), kaksipuolinen kaksisaaltoinen
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aaltopahvi (viisi kerrosta, joista kaksi pintakartonkia, kaksi aallotuskartonkia ja
nédiden valissa oleva suorakartonkikerros). Viimeinen perustyyppi on kaksipuolinen
kolmiaaltoinen aaltopahvi (seitseman kerrosta: kaksi pintakartonkikerrosta, kolme
aallotuskartonkikerrosta ja niiden vélissd kaksi suorakartonkikerrosta). Pintakartongit
eli linerit voivat olla erityyppisid: ruskeita tai valkoisia, ensi0- tai uusiokuidusta,
painettuja tai painamattomia tai jollakin aineella paallystettyja. (Aaltopahvi,
Kéyttajan kasikirja, s. 7.)

Vuosisadan alkupuolella puulaatikko oli ainoa kuljetuspakkaus sé&kin ohella.
Pahvipakkauksen kestavyytta ja soveltuvuutta kuljetuspakkaukseksi epdiltiin suuresti.
Kun aaltopahvi kehittyi, sen ominaisuudet opittiin tuntemaan ja kustannustietoisuus
lisddntyi, aaltopahvi hyvéksyttiin kuljetuspakkausmateriaaliksi eri teollisuudenaloilla.
Nykyjaéan yleisin kuljetuspakkausmateriaali on aaltopahvi. Sen lisdksi aaltopahvista
valmistetaan myo6s kuluttajapakkauksia, myyntitelineitd ja esittelypakkauksia.
Aaltopahvi on my0s suosittu arkkeina sek& kaareend. (Laakso, Rintaméki, 2000, s.
16; Aaltopahvi, Kayttajan kasikirja, s. 7.)

Aaltopahvilla on erinomaiset ja monipuoliset ominaisuudet. Seuraavassa
kandidaatintydon osuudessa kerrotaan niistd ominaisuuksista tarkemmin. Voidaan
sanoa, etté talla hetkella ei ole tuotetta, jota ei voitaisi pakata aaltopahvipakkaukseen.
(Pahvista asiaa, 2002.)

Aaltopahvi on erittdin kevyt mutta samalla sen rakenne on jaykk& ja kestava.
Aaltopahvipakkaus kestdd omaan painoonsa nahden erittdin suuria painoja. Itse
pakkauksen osuus bruttopainosta on erittdin pieni, keskimaarin 2,5 % eli pakkaus ei
lisdd pakattavan tuotteen painoa suuresti. Pakkausmateriaalin keveys on merkittava
etu ergonomian suhteen. Samalla aaltopahvilla on erittdin hyva lujuus- ja
pinoamiskestavyyskestavyys, jotka ovat tdrkeitd varastoinnissa ja kuljetuksessa.
Toinen tarked ominaisuus kuljetuksessa ja tuotteen suojauksessa on iskunkestévyys.
Aaltopahvissa oleva aaltokerros toimii tehokkaana iskunvaimentimena kuljetuksen

rasituksissa. Tuotteiden kuljetuksessa pakkausmateriaalina aaltopahvi suojaa
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pudotuksen ja tarindn vauriolta, joten se sopii pakkausmateriaalina hyvin herkillekin
tuotteille. (Laakso, Rintaméki, 2000, s. 16-17; Aaltopahvi Kayttajan késikirja, s.8;
Pahvista asiaa, 2002.)

Kustannusmielestd aaltopahvin on edullinen pakkausmateriaali, koska sen
tydstaminen on nopeaa ja helppoa, pienetkin raataloidyt sarjat ovat edullisia.
Pakkaukset toimitetaan kasaamattomina eli ohuina aihioina, joten tilantarve tyhjien
pakkausten kuljetuksessa ja varastoinnissa on pieni, joka taas lisd4

kustannustehokkuutta.

Eras elintarviketeollisuusalalle tarked aaltopahviominaisuus pakkausmateriaalina on
hygieenisyys. Kertakdyttoisend sen hygieenisyys on korkealuokkainen, joten
aaltopahvista voidaan valmistaa elintarvikepakkauksia, jotka tayttavat kaikki lain

vaatimukset (Aaltopahvi kéyttajan késikirja, s. 9; Laakso, Rintamaki, 2000, s. 16.)

Aaltopahvin raaka-aineet ovat uusiutuvia luonnonvaroja: puusta ja uusiokuidusta
valmistettuja kartonkeja sek& térkkelysta (Aaltopahvi kayttajan késikirja, s. 9 ).
Aaltopahvi on parhaiten Kkierrdtetty pakkausmateriaali. Suomessa jopa 97 %
kéytetysta aaltopahvista paattyy hyotykayttoon eli kierrdtykseen tai energiaksi.
Aaltopahvi on ymparistoystavallinen ja kuitujen uudelleenkdytté on mahdollista jopa
4-5 kertaa (Aaltopahvi kayttajan késikirja, s. 9.)

Aaltopahvin suojausominaisuuksia ovat erittdin hyvid. Niitd voidaan Kkuitenkin
parantaa kasittelemalla pakkausmateriaalia eri aineilla eli lisadméallad aaltopahvin
pintakartonkiin estokerros. Estokerros eli barrieri on kerros, jonka avulla pystytaan
vahentdmééan aineiden siirtymistd pakattavaan tuotteeseen sen takana olevista
kerroksista. Barrier-lainerin avulla parannetaan pakkausmateriaalilta vaadittuja
ominaisuuksia; kuten kosteuden kestavyyttd, rasvan, liuotteiden ja kaasujen lapaisya.
Aaltopahvin lujuusarvoja voidaan myos parantaa kasittelemalla sitd erilaisilla
paélysteilld. (Aaltopahvi kéyttdjan kasikirja, 2007, s. 15-16.)



13

Muovipaallysteet, kuten polyeteeni (PE), orientoitu polyesteri (PET) ja orientoitu
polypropeeni  (PP), estdvat rasvan, vesihdyryn ja kaasun  l&péaisya.
Dispersiopééallysteelld, esimerkiksi akryylipinnoitteella, parannetaan aaltopahvin
roiskeveden  kestoa.  Aaltopahvin  lujuusominaisuuksia  voidaan parantaa
vahakaésitellylla. (Aaltopahvi kéayttajan kasikirja, 2007, s. 15-16.)

Pintakartonkia voidaan kasitellddn myts ESD - aineilla eli staattisen sahkon
muodostumista ehkaisevélla aineella, tatd kaytetddn pdadasiassa elektroniikan
teollisuudessa haitallisen staattisen sdhkon poistamiseen. Er&s tapa suojata tuote
kosteudelta on kayttdd markalujaliimaa aaltopahvin pintakartongin pdaallysteena.
(Aaltopahvi kayttajan kasikirja, 2007, s. 15-16.)

3.2 Automaattiset laatikonmuodostuskoneet

Laatikot valmistetaan stanssatusta aaltopahviaihiosta. Tydkaluna on manté, sen avulla
aihio painetaan muodostustyokalun l&pi. Laatikon muodostumisvaiheet ovat:
aihioiden tayttdminen aihiomakasiiniin ja aihion siirtdminen muodostustytkalun
paélle. Kuumaliima, jota kdytetdan l&ppien liimauksessa, ruiskutetaan liimal&ppiin.
Taméa tapahtuu aihion siirtdmisessa muodostustydkalun padlle. Sen jalkeen painin
painaa aihion tydkalun sisadn. Muodostunut laatikko siirtyy poistokuljettimelle, kuva
3. (Formeca 2011, Jarvi-Ké&éridinen, Ollilla, 2007, s 216.)

Kuva 3. Automaattinen laatikonmuodostaja (Formeca 2011).
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Vaikka laatikoiden rakenteet ovat useimmiten FEFCO:n 0400-sarjaa, niiden
muodostustapa antaa mahdollisuuden muuttaa laatikoiden koot ilman mitaan
erikoissuunnittelua. Automaattisen laatikonmuodostajan kapasiteetti vaihtelee 5
laatikosta 50 laatikkoon minuutissa. Tdman tyyppiset pakkausautomaatiot ovat
yksikertaiset automaatioratkaisut ja ovat yleensa toimintavarmoja. (Jarvi-K&éaridinen,
Ollilla, 2007, s. 216.)

Laatikoita on myds mahdollista muodostaa mekaanisten lukkojen avulla, tallgin ei
kéaytetd ollenkaan kuumaliimaa. Laatikonmuodostajan aihiomakasiini téytetadan
aaltopahviaihioilla, josta ne siirretddn muodostusasemaan.  Asemassa olevat
taivuttajat k&antavat lukkolapat kiinni ja valmiiksi muodostunut laatikko siirtyy

poistokuljettimelle. (Formeca, 2011.)

Kolmas muodostustapa on sivuliimaa aihiot, joissa liima on laitettu laatikkoon jo
aaltopahvitehtaalla. Sivuliimatut aihiot laitetaan pakkausautomaatin aihiomakasiiniin,
josta siirtolaite ottaa aihion ja samalla avaa laatikon, sen jéalkeen laatikko poistuu
poistokuljettimelle. Automaattinen laatikonmuodostaja voi olla joko itsenéisend

yksikkdna tuotannossa tai osana tuotantolinjaa. (Formeca, 2011.)

3.3 Automaattiset rynmépakkauskoneet

Ryhmépakkaukseksi (multipack) kutsutaan pakkausta, jossa on useita pienempié
pakkauksia, jotka ovat joko yhteen k&érittyind, alustalle tai laatikkoon pakattuina.
Kuljetus- ja  myymal&pakkaus koostuu useasta ryhmapakkauksista.
Ryhmépakkauksessa voi olla useita eri tuotteitakin. (Jarvi-Kaariainen, Ollilla, 2007,
s.10))

Pakattavat tuotteet ryhmitelld&dn valmiiksi omassa laiteosassa ja tuoteryhma siirretaan
joko ennalta muodostettuun laatikkoon tai aaltopahviaihion paalle. Ryhmittelytapa
valinta riippuu pakattavan tuotteen ja kapasiteetin mukaan. Yksinkertaisin tapa
tuotteiden ryhmittelyssa on tyontdminen suoraan tulokuljettimelta. Tuotannossa,

jonka tuotantovolyymit ja tuotteet ovat keskisuuret, kaytetd&dn tamén tyyppiset
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ryhmépakkauskoneita. Jos pakattavat tuotteet voidaan ryhmitelld vakiokokoisiin
ryhmiin, kuten pullot, kotelot ja pikarit, niin valitaan kyseisen ryhmapakkauskoneen
tyyppi. (Formeca, 2011; Jarvi-Ké&éridinen, Ollilla, 2007, s. 216.)

Ennalta muodostettu laatikko tai aaltopahvialusta voidaan tuoda koneeseen joko
manuaalisesti tai automaattisesti. Automatisointiastetta voidaan myéhemmin nostaa.
Konetyyppia kaytettddn silloin kun pakataan joko alustalle tai umpilaatikkoon.
Koneiden kapasiteetti on 15 laatikkoa minuutissa. Erés ryhmapakkauskonetyyppi on
esitetty kuvassa 4. (Formeca, 2011; Jarvi-Ké&ariainen, Ollilla, 2007, s. 216.)

Kuva 4. Automaattinen ryhmépakkauskone (Formeca 2011).

Kirjallisuuden mukaan koneen hankintahinta on suhteellisesti edullinen. Konetyypin
haittoja ovat pieni teho ja lappélaatikon mitoittaminen hiukan véljaksi tuoteryhmalle.
(Formeca, 2011; Jarvi-Ké&aridinen, Ollilla, 2007, s. 216.)

3.4 Ké&arivat koneet eli wraparound-koneet

Tuoteryhmén ympérille muodostettua laatikkoa kutsutaan wraparound laatikoksi.
Kone, joka muodostaa tdman tyyppisen laatikon kutsutaan kaarivaksi koneeksi.
Aaltopahvikadrinnalla saadaan kuljetuspakkaus, jossa on kaytetty minimaalisesti
pakkausmateriaalia. Tamén tyyppiselld koneella tehty pakkaus on erittéin tukeva, jos
kaarittavat yksikkopakkaukset ovat maaramuotoisia.( Jarvi-Kaéaridainen, Ollilla, 2007,
s.216.)
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Wraparound-kone on erds konetyyppi, joka l0ytyy konevalmistajan valikoimasta,
kuva 5. Lopullinen konerdatalointi riippuu pakattavista tuotteista ja niisté
muodostettavista ryhméstd. Kuumaliimasuljentaa on kaytetyin suljentatapa
ké&arintdpakkauksen muodostamisessa. (Jarvi-Kaaridinen, Ollilla, 2007, s. 216.)

Kuva 5. Wraparound kone (Formeca 2011).

Ké&arittava pakkaus ei sovellu kasin muodostettavaksi, vaan sen muodostaminen on
mahdollista vain koneellisesti. Perusrakenteeltaan tdman tyyppinen pakkaus voi olla
joko taysin umpinainen tai eri tavoilla avoin. Tarkedt pakkauksen ominaisuudet,
kuten suojaavuus ja painatusmahdollisuudet, ovat wraparound pakkauksen etuja.
Taman tyyppinen pakkauskone voidaan laittaa suoraan pakkauslinjaan paatyyn ja se
tarvitsee tilaa pakkaamossa. Valio Oy Vantaan tehtaalla oleva kaarintd kone on
esitetty kuvassa 6. (Jarvi-Kaaridinen, Ollilla, 2007, s. 216.)

Aaltopahvipakkauksen automaattinen muodostaminen ja tayttd puolestaan voidaan
toteuttaa monella eri tavalla. Suomen teollisuus kayttdd melko paljon automaattisia
pakkauslinjoja, koska Kkilpailu kiristyy jatkuvasti ja tydvoimakustannukset ovat
korkeat. (Aaltopavi kayttajan kéasikirja, 2007, s. 43.)
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Kuva 6. Kaarinta pakkauskone (Valio Oy).

3.5 Lappélaatikkoon pakkaaminen

Kuvassa 7 esitetty lappélaatikko (slitislaatikko) on tavallisin
aaltopahvilaatikkorakenne, FEFCO 0201, joka muodostuu neljastd sivusta, seka
kansi- ja pohjaldpistd (Aaltopahvi kayttajan késikirja, s. 62). Laatikolle on
tunnusomaista, ettd taivutukset ja leikkaukset ovat kohtisuorassa tai samansuuntaisia

keskenéaan.

L L

Kuva 7. Lappélaatikko (FEFCO 0201).

Yleisin kuljetuspakkaus on lappdaaltopahvilaatikko. Se tulee asiakkaille litteing
aihioina. Laatikon valmistaja suorittaa jo etukateen sivuliitoksen nitomalla tai
sivuliimaamalla. Saumaus tehdaan joko liimanauhaa tai teippid kéyttden. Laatikko
pystytddn muodostamaan koneellisesti tai manuaalisesti. Tuotteiden pakkaaminen

valmiiseen lappalaatikkoon onnistuu sek& manuaalisesti ettd koneellisesti.
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Lappélaatikkoon pakkaaminen sopii varsinaisesti pienille tai keskisuurille
tuotantolinjoille, maksimissaan 40 pussia minuutissa. Edulliset vakiokoneet, halpa ja
suojaava pakkaus ovat suuria etuja, kun puhutaan tadméantyyppisesta
pakkauslaatikosta. Suurin haitta on se, etta l&ppalaatikkoon pakkaaminen ei sovi

nopeimmalle tuotantolinjalle. (Jarvi-Kaaridinen, Ollilla, 2007, s. 215.)

3.6 Aaltopahvialustalle pakkaaminen

Yleisin myymél&pakkaustyyppi on aaltopahvialusta. Myymalapakkaus on pakkaus,
joka on tarkoitettu pitdmé&an koossa ja esitteleméan kuluttajapakkauksia jakelun eri
vaiheessa. (Jarvi-Kadriéinen, Ollilla 2007, s. 215-216.)

Alustaa on mahdollista muodostaa joko kasin taitelemalla tai koneellisesti.
Nostamalla tuoteryhma alustalle muodostuu tayttd. Pakattava tuoteryhmé voidaan
my0s siirtdd aaltopahvialustalle ja kaaria aaltopahviaihio sen ympadrille. Tamén
tyyppinen pakkaus ja pakkauskoneet (kuva 8) sopivat sekd pienelle etta suurille
tehoille ja sarjoille. Pakkauksen etuja ovat suhteellinen edullisuus. Sen lisdksi pelkén
aaltopahvialustan tarindn ja iskujen vaimennusominaisuudet ovat vahaisempia kuin
lappélaatikon. (Jarvi-Ké&aridinen, Ollilla, 2007, s. 215-216.)

Kuva 8. Aaltopahvialustalle pakkaaminen (Formeca 2011).
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4 PAKKAUSAUTOMAATION INVESTOINTI

Pienten pakkausmé&érien, puhumattakaan isosta mé&arastd, pakkaaminen kasin on
kustannuksiltaan kallista ty6td ja muodostuu usein miten pullonkaulaksi
tuotantolinjalla. Siihen on l6ydetty ratkaisu — pakkaustyon koneellistaminen ja koko
pakkauslinjan automatisointi (Laakso, Rintaméki, 2000, s. 115). Erd4n pakkausalan
johtavan yrityksen mukaan, pakkausautomaatioon investoimisen on todistettu olevan
yksi kannattavimmista investoinneista. Pakkausjarjestelmien kaytélla on monia
merkittavid etuja, kuten lyhyemmét lapimenoajat, tuotannon tehokkuuden kasvu,
sd&stot pakkausmateriaalissa, sekd etujen kautta korkeampi kannattavuus ja

tyotyytyvaisyys. (Stora Enso Packaging, 2011.)

Investointi pakkauskoneisiin ja — linjoihin on pitkan aikavalin strateginen paatos, joka
edellyttdd yritykseltd kykya ennakoida markkinoiden muutokset, sekd tekniikan ja
kéytettdvien materiaalien kehitys. Myos joustavuus ja kyky reagoida nopeasti uusiin

tilanteisiin asettavat investoinneille jatkuvasti tiukempia haasteita.

Tuotteen pakkaaminen on kustannus, joka tulee selvittaa tarkasti ja valita sen mukaan
paras pakkaustapa ja pakkaus. Pakkausvaihtoehtoja on erilaisia: tuotteet voidaan
pakata suoraan tuotantolinjan jalkeen, pakkausprosessi voidaan toteuttaa l&helld
kuluttajamarkkinointia tai sopimuspakkaamalla. (Jarvi-Kaaridinen, Ollilla 2007, s.
183.)

Kun puhutaan keskisuurista ja pienista yrityksista, Lititsky (2010) toteaa, ettd suuri
vaikuttava tekija pakkausautomaation investointiin on yrityksen sijainti. Alueilla,
joilla on halpaa tybvoimaa, ja pystytddn pakkaamaan ké&sin, ei investoida
pakkausautomaatioon. Kun halpaa késitydvoimaa ei ole, niin yritykset miettivat jo

pakkausautomaation investointia.(Lititsky, 2010.)
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4.1 Pakkausautomaation mahdollisuuksia/etuja
Pakkausautomaatioinvestointia pohdittaessa yrityksen pitdd ottaa huomioon moni
asia, esimerkiksi millaiset kustannukset tulevat olemaan ostaessa pakkausautomaatio

ja millaiset ovat kustannusedut, joita saadaan pakkausautomaation kayttoonotosta.

Kaunomden (2011) mukaan uudessa pakkausautomaation investoinnissa
pakkausmateriaalin sd4std on usein se tavoite milld padstddn pinnempéan
kustannukseen per pakattu kilo. Useimmiten pakkausautomaatiossa kaytettavan
materiaalin m&&ra on pienempi, jos sama laatikko pakattaisin k&sin. Siin& missé
pakkausautomaatiossa kéytetddn kuumaliimausta, niin kdsin pakattaessa olisi
tarvinnut melkein kaksi kertaa enemman pakkausmateriaalia. Pakkausmateriaalin
sdastdminen voi olla jopa 40 % kayttamalld kevyempid materiaaleja yhdessa

automaattisten pakkausjarjestelmien kanssa.

Toinen asia, joka tulee ottaa huomioon pakkausautomaation investointia pohdittaessa,
on henkilostoséastot, kertoo Kaunomaki (2011). Silloin kun automaatiotaso kasvaa,
niin henkilostomaaréa pienenee huomattavasti. Case esimerkin avulla selvitettiin
miten pakkausautomaation hankinta on vaikuttanut henkilostoméaaraan valitussa
tehtaassa. Toisaalta, jos ty0voiman saatavuus on huono, niin kyseessa ei ole enaa
kustannus vaan se, ettd henkilostdd ei yksinkertaisesti ole saatavissa: on pakko

investoida automaatioon.

Pakkauskoneen investointi on  todettu kannattavaksi  ainakin  lyhyelld
takaisinmaksumenetelmalla Kaunoméen (2011) mukaan. Suomen palkkatasolla

pakkauskone maksaa itseensa takaisin aika nopeasti.
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Taulukko 1. Esimerkki takaisinmaksuaikamenetelmasta (Kaunomaki, 2011).

AP-
Investointi 50000 | € sdasto 10000 | €
(1/4

Korkokanta 8 % Hl6s8astd | 6000 € hl6&)
Kust.sdastdé/vuosi | 16 000 | € (hl6 ja ap-materiaalikuluissa)

1.vuosi | 2.vuosi | 3.vuosi 4.vuosi | 5.vuosi | 6.vuosi
Investoinnin
kassavirta -50 000 | O 0 0 0 0
Kust saasto 16 000 | 16 000 | 16 000 16 000 | 16 000 | 16 000
Kassavirta(netto) | -34 000 | 16 000 | 16 000 16 000 | 16 000 | 16 000
korkokulu -3750 |-2831 |-1844 -782 359 1586
Kassavirta kokon. | -37 750 | 13 169 | 14 156 15218 | 16359 | 17586
Kumulat.kassa -37 750 | -24 581 | -10 425 4 793 21153 | 38739

Takaisinmaksuajan menetelmalld selvitetddn, kuinka monen vuoden kuluttua
investointi maksaa itsensd  takaisin  eli  nettotuottojen summa  ylittda
hankintakustannuksen. Pakkausautomaation kohdalla saastot tulevat
pakkausmateriaali- ja henkildstokuluista. Investoinnin takaisinmaksuaikatarkastelussa
otetaan huomioon vain ne hoydyt, jotka voidaan maéarittdd rahallisesti ja jotka
takaavat jonkin asteista tuottoa yritykselle. Esimerkiksi tyoturvallisuuteen ja
tydergonomiaan panostamista on vaikeaa méaaritell& rahallisesti, vaikka se parantaa

tyontekijoiden hyvinvointia ja tydmotivaatiota.

Monesti on pakko pohtia pakkausautomaation investointia, koska pakkauksen
kauppalaatuvaatimukset kasvavat koko ajan. Esimerkiksi eraat kaupat vaativat tietyt
pakkauslaadut (esimerkiksi myymaldpakkauksessa), jotta pakatut tuotteet voidaan

asetella kaupan hyllyihin.

Automatisoinnin avulla pystytddn saavuttamaan my6s muita hoytyja, joita ei voida

maarita rahallisesti etukadteen esimerkiksi takaisinmaksuaikamenetelman avulla.

Tuotantolinjaa voidaan ajaa taysilla kapasiteeteilld, jos linjan p&&dyssd on

automaattinen pakkaus-kaarintdkone. Toisaalta joskus ei ole edes mahdollista pakata
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k&sin, koska koneen kapasiteetti voi olla 4 pakkausta sekunnissa, tallgin ihmisen

reaktiokyky ei riitd pakkaamiseen.

Tasalaadulla on monta hyvad vaikutusta, esimerkiksi optimoida pakkauksen
kestavyyttd, jotta ylipakkausta ei tule. Jos pakkaus on koko ajan tasalaatuinen, niin
sen kestavyytta pystyy optimoimaan, mutta jos laatu vaihtelee niin ei optimointi on
vaikeaa. Optimoimalla voidaan p&asta pakkausmateriaalisaastoon. Mitd paremmin

pakkaukset saadaan pakattua lavalle sitd paremmin pakkaukset pysyvat siella.

Tasalaatuinen pakkaustulos on tarke&d, jos tuotantolinjan pdadyssé on lavausrobotit.
Jos pakkaukset ovat esimerkiksi erimittaisia eli laatu vaihtelee, niin robotti ei

tunnistaa pakkausta ja ei pysty laittamaan sita lavalle.

Elintarviketeollisuudessa hygieniataso on korkea. Elintarviketuotannon ldhtokohtana
on hygieeninen toimintaymparisto ja laitteet. Aaltopahvipakkauksessa hygieniataso ei
ole ensimmaéinen asia, koska pakkausmateriaali ei ole suorassa kontaktissa pakattavan
tuotteen kanssa. Mutta esimerkiksi kun pakataan leipdd muovipusseihin, niin
hygieniatason on oltava erittdin korkea, koska pakkaus on suorassa kontaktissa

tuotteen kanssa.

TyoOskentelyolosuhteet  pakkauslinjoilla  ovat usein  epdergonomiset, joten
pakkaustuotelinjojen automatisointi voi tuoda merkittdvid ergonomishyotyja ja
kustannussééstoja pakkaamoon. Epéergonomiset olosuhteet lisddvat ihmisten
poissaoloja ja siten tulevat yrityksille kalliiksi. Fyysistd kuormittumista aiheuttavat

késin tehtévat nostot ja siirrot pakkausosastoilla.

Pakkaaminen on joskus mahdotonta suorittaa kasin, koska pakkaukset voivat olla niin
painavia, ettd niitd ei voi nostaa ilman apuvalineitd. Mékeldn (2011), mukaan,
Suomessa ei ole endd saatavilla sellaista tyovoimaa, joka suostuisi tekem&&n

monotonista ja raskasta, epadergonomista tyoté (kuten tuotteiden pakkaaminen) késin.
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4.2 Pakkausautomaation rajoituksia

Kaunomden (2011), mukaan elintarviketeollisuudessa on tiukat rajoitukset
pakkausautomaation suhteen. Hygieniataso on erittain korkea
elintarviketeollisuudessa, joten pakkausautomaation pitdd tayttad  kaikki
hygieniaehdot. Koneen pitad olla pestdva eli materiaalin, josta pakkausautomaatio on
tehty pitéd olla ruostumaton. Rakenteiden pitdd olla sellaisia, ettd ne ovat helposti

puhdistettavissa ja jotta mitdan ei ja4 koneeseen esimerkiksi pesun jalkeen.
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5 CASE: VALIO OY VANTAAN TEHDAS

Meijeriala on elintarviketeollisuuden vanhimpia toimialoja. Meijerituotteiden osuus
elintarviketeollisuuden tuotannon bruttoarvosta on n. 21 %.
(Elintarviketeollisuusliitto, 2011.)

Valio Oy Vantaan tehdas on perustettu vuonna 1963 juustovarastona. Sulatejuuston
valmistus ja juuston pakkaaminen alkoi vuonna 1972. Henkiloston yhteismdara on
285 henkil6d. Tuotanto jakaantuu kahteen osaamislinjaan: sulatejuuston
valmistamiseen ja juuston pakkaamiseen. Tehtaanjohtajan Makeldn (2011), mukaan
tuotanto jakaantuu 50/50 koko tuotannosta. Vantaan tehtaan valmistus vuonna 2009
oli 31 986 tonnia.(Mé&kela, 2011.)

Tehtaalla on 15 tuotantolinjaa: 7-linjaa sulatejuuston valmistuksessa ja 8-linjaa
juuston pakkauksen puolella. Tehtaalla kulkee l&pi l&hes 100 miljoona kuluttaja
pakkausta vuodessa eli noin 370000 kuluttaja pakkausta vuorokaudessa. Tyot4

tehddan kahdessa vuorossa. (Makelg, 2011.)

Tuotanto on tuplantunnut 20 vuoden aikana. Sekin on vaikuttanut siihen, ettd
hankittiin useita pakkauskoneita. Tuotannon automatisointi on toki vaikuttanut
henkildston maaraan, 20 vuotta sitten tehtaalla oli 1&hes 600 tyontekijaa, talla hetkella
on 300 tyontekijaa. (Makeld, 2011.)

Vantaan tehtaalla jokaisen tuotantolinjan paédyssa on automaattinen pakkauskone ja
kartonointikone. Yhteensa tehtaalla on 14 pakkauskonetta. Ensimmaéinen
pakkauskone on hankittu vajaa 20 vuotta sitten ja se on todettu kannattavaksi. Silloin

kun tehdas oli perustettu, vuonna 1963, pakattiin tuotteet kasin. (Makela, 2011.)

Tehtaalla pakataan tuotteet ryhmépakkauksiin, kuva 10. Vantaan tehtaalla on

kéaytossa muutama ryhmépakkauskonetta, kuten kuvassa 11 on esitetty.



Kuva 11. Valio Oy Vantaan tehdas, ryhmapakkauskone ja ryhmépakkaus (Valio Oy
Vantaan tehdas).

Varsinainen hyoty pakkauskoneen hankinnasta saadaan ty®voimakustannuksista:
S&4stot kertyvat p&dosin tastd. Suomessa ei ole saatavilla sellaista tydvoimaa, joka
suostuu tekemdan monotonista ja raskasta tyotd, kuten kasin pakkaamista. IThmiset

ovat nykyddn tosi tarkkoja mit4 he tekevat toteaa tehtaanjohtaja Mékela (2011).

llman pakkausautomaatiota olisi tarvittu enemmaén tydvoimaa, ainakin 4 ihmisté per

linja vuorossa. Kun tehtaalla on 15 tuotantolinjaa ja tyot4 tehd&an kahdessa vuorossa,



26

niin méé&ra olisi 120 ihmistd. Suomen palkkatasolla pakkauskone maksaa itsensa

takaisin nopeasti, alle 5 vuodessa. (Makeld, 2011.)

Mékeldn (2011) mielestd on kaksi tarke&a asiaa, jotka vaikuttavat pakkauskoneen
hankintaan: saastetddn tydvoimakustannuksissa ja ettd Suomessa ei ole enéa saatavilla
sellaista tydvoimaa, joka suostuisi tekeméén raskasta ja monotonista ty6td. Euroopan
muissa maissa on harvinaista, ettd tuotantolinjan p&&dyssa olisi automaattinen
pakkauskone/kartonointikone. Tehtailla ei ole ollenkaan automaattista pakkaus-
kartonointikoneetta tai on vain muutama. Aika paljon pakataan edelleenkin késin,
koska Euroopassa on saatavilla halpaa tyovoimaa. Esimerkiksi Valion Moskovan
tehtaalla ei ole vield yhtddn kartonointikonetta, sielld riittad tyovoimaa. (Makela,
2011.)

Tana vuonna kaksi uutta tuotantolinjaa on otettu k&yttdon ja hankittu pakkaus- ja
kartonoitikoneet linjaan p&4atyyn. Kartonointikoneita on ajettava taydella
kapasiteetilla ja tuotantolinjan muut elementit on saddettdvd pakkauskoneen

nopeuteen, jotta tuotantolinjalla ei muodostuisi pullonkaulaa. (Makeld, 2011.)

Uusilla tuotantolinjoilla pakkausten (kuljetuspakkausten) siirtdminen lavoille
tapahtuu automaattisesti. Siihen on hankittu lavausrobottia. Aikaisemmin
pakkaamossa hoidettiin laatikointi manuaalisesti useamman henkildn voimin.
Robotisointi on tuonut merkittdvid Kkustannussaastoja ja ergonomiahyotyjéa.
Tyontekijat ovat vapautuneet yksitoikkoisesta pakastepussien kasittelystd muihin

tehtaviin.
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Kuva 9. Lavausrobotti

Lavausrobotti, jota on esitetty kuvassa 9, kerad lavattavat tuotteet eri tuotantolinjoilta
ja sijoittelee ne méaritellyille kuormalavoille. Tassé on tarkead, etté lavattavat laatikot
ovat vakiokokoisia, jotta robotti tunnistaa ne. Jos pakkaukset/laatikot ovat hiemankin
erikokoisia, niin robotti menee sekaisin ja koko lavaus menee pieleen. Kun lava on
lastattu tayteen, niin se k&aritddn muovikalvolla tai sidotaan vanteella, jonka jalkeen

taydet lavat toimitetaan jatkokésittelyyn tai varastoon. (Makeld, 2011.)

Valion Vantaan tehtaalle on tulossa uusi tuotantolinja vuoden 2012 alussa, johon
kuuluu yksi ryhmépakkauskone ja kartonoitikone. Jokainen pakkauskoneinvestointi

tehdain takaisinmaksu menetelmalla. (Makeld, 2011.)
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6 JOHTOPAATOKSET

Kandidaatintyon tavoitteena oli esittdd perusteita pakkauskoneiden investoinnin
kannattavuudesta, missé tilanteissa ja miksi pakkauskoneiden investointi on
kannattavaa. Case - esimerkin tavoitteena oli tuoda esille kaytdnnon esimerkki
yritysten  kayttdmistd  pakkauskoneista.  Kaytannén  esimerkki  selvitti

pakkauskoneiden investoinnin kannattavuutta.

Selvityksessd  kéytiin lapi  asioita, joita  tulisi  ottaa  huomioon
pakkausautomaatioinvestointia pohdittaessa, millaisia kustannuksia tulee ottaa
huomioon ja millaiset ovat kustannusedut. Tarkasteltiin pakkausautomaation
kannattavuutta takaisinmuksuaikamenetelman avulla. Todettiin
pakkausmateriaalinsadston ja henkilostos&ddston olevan tarkeitd syitd uusien

investointien pohdittaessa.

Monissa tapauksissa pakkausautomaation investointi on ainut vaihtoehto yrityksille,
koska talla hetkelld Suomessa on tosi vaikeata saada tydvoimaa, joka suostuisi

tekeméaan pakkaustoité kasin.
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