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Tama opinnaytetyd  tehtin  Rautaruukin ~ Raahen terastehtaalle  vuonna  2014.
Kierratysteraskoodistossa oli havaittu puutteita, joiden takia tietojarjestelmien toimivuus oli
heikkoa. Tietojarjestelmista ei saada tarvittavia tietoja nopeasti vaan se teettdd kasitoita seka
raportoinnille ettd laskutukselle. Tavoitteena oli kehittaa kierratysteraksenluokittelua ja sen

pohjalta paivittaa kierratysteraskoodisto, jolloin tietojarjestelmien toimivuutta voidaan parantaa.

Raportoinnin ja varastojen seurannan kannalta oli tarkeaa paivittaa kierratysteraslajikkeet ja
vientipaikat, koska koodistot ovat vanhoja eivatkd varastotaseet pitdneet Rohto-
tietojarjestelmassa paikkaansa. Syy télle oli koodistojen sekavuus. Luokittelun myo6ta

kierratysterasparametrit pyrittiin viemaan yksinkertaisempaan suuntaan.

Opinndytety0ssa saatiin aikaan selked kasitys materiaalivirroista ja uusista mahdollisista
koodeista kierratysterasterminaalin  alueelle. Luokittelua avulla voidaan paasta eroon
kayttamattomista koodeista ja samantyyppisia kierratysteraslajit voidaan yhdistaa samaksi

parametriksi.

Opinnaytety0ssa kehitetyn uuden luokittelun perusteella luodut koodit on tarkoitus ottaa kayttodn

kesan 2014 aikana, jolloin saadaan tarkempaa tietoa opinnaytetyon onnistumisesta.
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This Bachelor's thesis was made at Rautaruukki at Raahe Steel works in the spring of 2014.
Some deficiencies had been noticed in the steel scrap codes which had caused weaknesses in
the operations of the information systems. The information system was not able to give
information quickly enough and therefore it made reporting and billing arduous. The objective of
this thesis was to upgrade the steel scrap codes and thus improve the functionality of the

information systems.

For the reporting and inventory tracking, it was important to upgrade the steel scrap codes and
storage places as the codes were old and the inventory balance was not correct in the
information system. The main reason for that was that the steel scrap codes were disorganized.

With the help of the classification, the steel scrap parameters were simplyfied.

Through this thesis, a clear picture was made of the material flow and of new prospective codes
for the steel scrap terminal. Useless codes could be removed with the help of the classification,

and the same kind of steel scraps with different codes could be united.

The introduction of this thesis will be carried out in the summer of 2014 at Rautaruukki, when

more information on the success of the upgrading is available.

Keywords: recycling, scrap metal, codes, material flow



ALKULAUSE

Opinndytetyd tehtiin Rautaruukin Raahen tehtaalla talven ja kevaan 2014 aikana.
Opinnaytetydssa tutkittin Raahen terastehtaan kierratysteraslajeja ja tietojarjestelmien
toimivuutta kierratysterasparametrien osalta. Puutteita kierratysteraskoodistossa havaittiin jo
ennen opinndytety6ta. Opinnéytetydaiheesta sain hienon ja mielenkiintoisen pohjan insindérityén

tekoon.

Haluan ensin kiitta@ perheenjaseniani tuesta ja ymmartavaisyydesta. Heilta on tullut iso apu siina
vaiheessa, kun on ollut hankalaa tyon kanssa. Erityinen kiitos menee veljelleni Juusolle ja

siskolleni Veeralle, jotka ovat antaneet positiivista ja rakentavaa palautetta koko tyon ajan.

Haluan my0s kiittda ohjaajaani diplomi-insind6ri Jaakko Louhisalmea tuesta ja kannustuksesta,
josta on ollut todella isoapu tyon vaikeina hetkind. Lisdksi haluan muistaa erityiskiitoksella
Rautaruukin kierratysterasterminaalin tyontekijoita Markku Karjalaista ja Riitta Paavolaa, joilta
olen saanut suuren maaran kaytannontietoa kierratysterasterminaalin toiminnoista. Lisaksi
kiitokset kuuluu opinnaytetyovalvojalleni lehtori Kari Pensonille, jolta olen saanut hyvaa

ohjeistusta ja tukea opinnaytetyon tekoon.

Raahessa 28.4.2014

Lauri Tuomaala
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1 JOHDANTO

1.1 Rautaruukki Oyj

Rautaruukki Oyj on erikoistunut teréksen valmistamiseen ja rakentamiseen teraksesta.
Rautaruukki on perustettu 1960-luvulla valtionyhtioksi. Rautaruukki perustettin turvaamaan
kotimainen telakka- ja muun teollisuuden raaka-ainehuolto. Ensimmaisena lansimaisena
terastehtaana Rautaruukki hyodynsi kustannustehokasta jatkuvavalumenetelmaa. Raahessa
kaynnistettiin toinen masuuni vuonna 1976, jolloin Rautaruukki tyollisti jo noin 7 000 henkea.
Vuonna 2004 kaikki Rautaruukki konserniin kuuluvat yhtiot oftivat yhteisen markkinointinimen
Ruukki. Liiketoiminta alkoi painottua erikoisteraksiin. Rautaruukin konepajaliiketoiminnan
yksikoita yhdistettin  Komanssin kanssa uudeksi Fortaco-nimiseksi yhtioksi vuonna 2012.
Rakentamisliiketoiminta jaettin kahteen osaan vuonna 2013, Ruukki Building Products ja

rakentamisen projekteihin Ruukki Building Systems. (Rautaruukki 2014, hakupaiva 15.2.2014.)

Nykyaan Rautaruukilla on tyontekijoita yhteensa yli 9 000 henkilda ja laaja jakeluverkosto noin 30
maassa. Paakonttori sijaitsee Helsingissa, ja liikevaihto vuonna 2013 oli 2 405 miljoonaa euroa.
Suurimmat osakkeen omistajat ovat Solidium (39,67 %), Keskindinen elakevakuutusyhtio
lImarinen (3,06 %) ja Keskindinen ty6eldkevakuutusyhtié Varma (2,51 %) (Rautaruukki 2014,
hakupéaiva 15.2.2014.)

Rautaruukin - konsernirakenne on jaettu kahteen osaan: Ruukki Metalsin ja Ruukki
Constructioniin. Ruukki Metals on erikoistunut teraksen valmistamiseen. Liiketoiminnan keskeiset
painopisteet ovat erikoisteraksissa ja niiden tuottamisessa. (Rautaruukki 2014, hakupéiva
15.2.2014.)

Ruukki Construction on jaettu kahteen osaan: Ruukki Building Products ja Ruukki Building
Systems. Ruukki Construction on erikoistunut rakentamiseen ja suunnitteluun erilaisissa
teraskokoonpanoissa. Tuotteina Ruukki Constructionilla ovat muun muassa kuori-, katto- ja

pohjarakentamisen komponentit. (Rautaruukki 2014, hakupaiva 15.2.2014.)
1.2 Tyossa kasiteltavat ongelmat

Opinnéytety6n lahtokohtana olivat varastonhallinnassa, raportoinneissa ja urakkalaskutuksessa

esiin nousseet ongelmat, joiden taustalla oli kierratysterasparametrien runsas lukumaara
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jarjestelmassa. Lisaksi kierratysterasparametrit eivat kuvaa materiaalien kasittelytarvetta tai
kierratysterastyyppia, jolloin oikean parametrin valinta on vaikeaa. Kaytannossa tama aiheuttaa
inhimillisia virheita punnitustapahtumissa. Lisaksi on tiedossa, etta parametrien valilla olevat
linkitykset ovat epaloogisia, mika aiheuttaa ongelmia tietojarjestelmissa. Nama tekijat johtavat
siihen, etta varastonhallintajarjestelman tietoja joudutaan korjaamaan kasityona oikeellisuuden

varmistamiseksi.
1.3 Tyon tavoitteet

Opinnaytety0ssa selvitetdan kierratysterasterminaalilla varastonhallintaan ja raportointiin liittyvia
ongelmia ja pohditaan keinoja niiden ratkaisemiseksi. Tavoitteena on kehittaa kierratysteraksen
luokitteluun looginen malli, joka ottaa huomioon kierratysteraksen kasittelytarpeet ja erityispiirteet
seka varastonhallintajarjestelman ominaisuudet. Luokittelua kehittamalla pyritaan luomaan
kuvaavampia nimia kierratysteraslaaduille ja vahentamaan tarpeettomia koodeja. Kehitystyo

koskee nain ollen kierratysteraslaatujen ja varastopaikkojen parametreja.

Kierratysteraskoodiston kehittamisen avulla inhimillisten virheiden maaraa pyritaan vahentamaan,
jolloin kuljettajat osaavat kayttaa oikeita parametreja punnituksissa. Kehitystoimenpiteilla pyritaan
parantamaan luotettavan datan saantia ja siten vahentamaan kasin tehtavia korjauksia ja

helpottamaan raporttien laatimista.

Tavoitteena opinnaytetydlle on laatia péivitetty parametritaulukko varasto- ja alkuromujen osalta
ja pohtia kehittamisen seurauksia terminaalin alueella ja tuotannossa. Prosessiromulajit eivat
tarvitse paivittamistd, koska ne ovat prosessin toimiva osa-alue. Rohto-tietojarjestelman
toimivuuden kehittdminen on yksi keskeisista tavoitteista. Opinndytetydssa kaytetaan termia

kierratysteras, mutta joissain vakiintuneissa sanonnoissa ja iimauksissa kaytetaan termia romu.



2 TERASTUOTANTO

Teras on maailman tarkein kayttometalli, ja sitd tuotetaan maailmassa noin 1 300 miljoonaa
tonnia vuodessa. Noin 40 % tasta valmistetaan kierratysteraksestd, jolloin saastetdan malmi- ja
energiavaroja. Terds on raudan ja hiilen seos, jossa hiiltd on vahemman kuin 2 %.

Hiilipitoisuuden muuttuessa isommaksi kuin 2 % kyseessa on valurauta. (Teréskirja 2009, 3-4.)
2.1 Teraksen valmistus

Teraksen valmistus on jaettu malmi- ja kierratysteraspohjaiseen tuotantoon. Maailman

terastuotannosta noin 60 % kayttaa raaka- aineena rautamalmia (Teraskirja 2009, 9).

Suurin osa terastuotannosta pohjautuu rautamalmin kayttoon. Koksipanos tuodaan masuunille,
jossa koksilla pelkistetdan rautamalmi. Siind syntyy niin sanottu valituote rauta, joka sisaltda
runsaasti hiiltd, noin 5 %. Sularauta johdetaan suoraan masuunin lahelld sijaitsevaan
konvertteriin, jossa hiili poltetaan pois hapen avulla. Prosessin yhteydessa syntyy runsaasti
lampda. Lammon nousun hillitsemiseksi kaytetaan kierratysterasta sulan joukossa. Konvertteriin
tehdaan kierratysteraspanoksia, joilla vaikutetaan seostukseen ja lopputuotteen ominaisuuksiin.
Isoimpien valmistusyksikoiden tuotantokapasiteetti on jopa 5 miljoonaa tonnia vuodessa.
(Teréaskirja 2009, 9.)

Toinen yleinen tapa tehda terastd on valokaariuuneissa. Tapa pohjautuu pelkastaan
kierratysteraksen kayttoon. Kierratysteras sulatetaan ja jalostetaan valokaariuuneissa.
Suurimpien valokaariuunien tuotantokapasiteetti on yli miljoona tonnia vuodessa. Yleensa
runsaasti seostetut terakset valmistetaan valokaariuuneissa, koska seosaineiden sulattamiseen

tarvitaan lisaenergiaa. (Teraskirja 2009, 9.)

Suorapelkistysmenetelma kayttaa my6s valokaariuunia jalostuksessa. Tassa menetelmassa
rauta pelkistyy oksidista kiinteassa tilassa. Pelkistynyt rauta sulatetaan ja muokataan terakseksi
valokaariuunissa. Yhden prosessiketjun tuotantomaara rajoittuu 500 000 - 1 000 000 tonniin
vuodessa. menetelm@ on harvinaisempi eika suorapelkistyslaitoksia sijaitse Suomessa.
(Teréaskirja 2009, 9.)



Tyhjokasittelyssa teraksestd pyritadn poistamaan siihen liuenneita kaasuja kuten vetya.
Kasittelyn ansiosta voidaan valmistaa todella niukkahiilista terasta. Menetelmalla voidaan nostaa

teraksen sitkeytta, vasymislujuutta ja tydstettavyytta. (Teraskirja 2009, 43.)

CAS-OB prosessissa sulaan puhalletaan argonia, jolloin pintakuonaan muodostuu niin sanottu
silma. Sulan sekaan lisatdan ensin alumiinia ja tdmén jalkeen puhalletaan happea, jolloin
alumiinin reagoidessaan hapen kanssa syntyy alumiinioksidia (Al2O3) ja l@mpdenergiaa.

Alumiinioksidi nousee sulan pinnalla olevaan kuonaan. (Teraskirja 2009, 44.)

Langansyottd on viime vuosina syrjayttanyt injektointitekniikan. Menetelmassa sidotaan rikkia ja
happea seka lisataan tarkasti eri seosaineita. Menetelmalld voidaan myds parantaa teraksen
valssaussuunnasta riippuvia ominaisuuksia. Lanka on ohutseinaista terasputkea kelassa, josta se
syotetdan halutulla nopeudella senkkaan. Lanka on taytetty jauheella, jossa on seosaineita.
Langan paastessa sulan sekaan seosaineet vapautuvat ja levittaytyvat senkkaan tasaisesti.
(Teréaskirja 2009, 43.)

Senkkauunissa sulaa lammitetdan sahkdenergialla. Sitd voidaan sekoittaa induktiivisen
magneettikelan avulla tai puhaltamalla kaasua senkan pohjan lapi. Senkkauunikasittely on
yleensa sulan viimeistelyvaihe, jossa koostumukset tarkennetaan valua varten ja sulan lampdtilaa
nostetaan. (Teraskirja 2009, 45.)

Jatkuvavalu tapahtuu siten, ettd sula lasketaan terassenkasta valialtaan kautta
vesijaahdytteiseen kuparikokilliin. Valun alkaessa kylmaaihio on kokillin pohjassa. Aihion avulla
vedetaan valunauha kokillin lapi. Valunauhaa vedettaessa kokilli liikkuu edestakaisin.
Voiteluaineena kokillissa kaytetdan 6ljya tai valupulveria. Naitd aineita voidaan kayttaa myods
lammonsiirron tasaamiseen. Kokillissa aihio saa halutun muodon. Pintakerros kerkeaa jaahtya
hieman, mutta lopullinen jaéhtyminen tapahtuu toisiojaahdytysvyohykkeessa. Jaahdytys tapahtuu
pintaan ohjatun vesi- tai ilmasuihkulla. Aihiot paloitellaan tamén jalkeen sopivan mittaisiksi.
(Teréaskirja 2009, 46.)

Valssauksessa teras saa lopullisen muotonsa. Valssauksessa on kaksi paaperiaatetta: kylma- ja
kuumavalssaus. Kuumavalssaus tapahtuu teraksen ollessa viela punahehkuinen. Aloituslampaotila
kuumavalssauksessa on 1 250 °C ja teras on talléin erittain helposti muokkautuvaa. Valussa
syntynyt karkea rakenne saadaan hienonnettua ja tasoitettua, ja terds saadaan halutun
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paksuiseksi. Kylmavalssauksessa terastd ei kuumenneta, jolloin suuria muodonmuutoksia ei
pyrita tekemaan. Kylmavalssauksen avulla paastaan hyvaan pinnanlaatuun ja mittatarkkuuteen.
(Teréaskirja 2009, 49.)

2.2 Kierratysteras

Teras on maailman kierratetyin materiaali, ja sen kierrattdmista voidaan jatkaa lahes loputtomasti.
Terasta kierratetdaan enemman kuin kaikkia muita materiaaleja yhteensa. Kierratysterasta
kaytetdan vuosittain lahes 500 miljoonaa tonnia. Kierratysteraksen kayttdaste Suomessa on
hyva, noin 90 %. Kierratysterasta voidaan jalostaa terakseksi valokaariuuneissa tai taytteena
raakaraudan seassa. Kierratysteraksen osuus on yleensa integroidussa terastehtaassa 20-30 %
raakaraudan osuudesta. Teraksen kierrattdmisen tarkein syy on sen taloudellisuus. Samalla se
vahentaa ymparistopaastoja, jolloin energian ja materiaalien kayttotarve laskee. Malmipohjaisen
teraksen valmistus on kuitenkin valttamatonta, koska teraksen kayttd lisaantyy maailmassa
jatkuvasti eika nain ollen kierratysteras riita kattamaan teraksen kokonaistuotanto maaraa.
(Haikka 2007, 30; Louhisalmi 2010, 13-15; Teraskirja 2009, 2.)

Kierratykseen elinkaarensa lopuksi paassytta terastda (EOL= End of life steel) kutsutaan
lopputuotekierratysterakseksi. Lopputuotekierratysteras on suurin kierratysteraksen lahde.
Teraksen tuotannon yhteydessa syntyvaa prosessin sisaista kierratysterasta (Home Scrap) seka
jatkojalostuksessa tulevaa kierratysterasta (New Scrap tai Prompt Scrap), jotka kierratetaan lahes
taysin. Nama kierratyksen vaiheet tapahtuvat ennen lopputuotekayttoon menoa. (Haikka 2009,
30.)

Kierratysterastd kaytetdan integroidussa terastehtaassa konverttereissa, koska se laskee
konverttereiden sulapanoksen sisalampotilaa, ja silla voidaan vaikuttaa teraksen seostukseen.
Konverttereissa  vapautuva 1amp0é voidaan kayttda kierratysteraksen sulatuksessa.
Kierratysteraspanokseen, joka menee konvertterille, vaikutetaan reseptilld johon valitaan laadun
ja ominaispainon mukaan erilaisia kierratysteraslajeja. Reseptit on suunniteltu tarkkaan
tuotannossa, jotta valmistetun teraksen ominaisuudet saadaan halutuksi. Teraksen seostuksella
ja kasittelyilla vaikutetaan teraksen ominaisuuksiin. (Teraskirja 2009, 9.)
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2.3 Rautaruukin teraksen tuotanto ja toimintaymparisto

Raahen tehtaalla valmistetaan rautaa kahdella masuunilla. Terasta valmistetaan kolmella
konvertterilla. Aihioita valetaan kolmella jatkuvavalukoneella. Tehtaalla on myos senkkauuni.
Levy- ja nauhavalssauslinjat sijaitsevat valssaamolla. Valssattuja levyja jatkojalostetaan muotoon
leikkaamalla Esikasitellyt tuotteet-yksikossa (EKT). Teraskelojen jatkokasittelyt kuuluvat LKT:lle
(Leikattu kelatuote—yksikkd), jossa kelat leikataan rainakeloiksi ja nauhalevyiksi seka
peittaamalla. Kuvassa 1 on esilld Rautaruukin terastehtaan tuotantokaavio. (Colla; Louhisalmi
2009, 43.)

Raahen tehtaan prosessikaavio
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KUVA 1. Raahen tehtaan prosessikaavio (Colla)

Kierratysterasta syntyy Rautaruukilla melkein jokaisessa teraksen tuotantovaiheessa. Yksittaisia
kierratysteraksen syntypaikkoja on Raahen tehtaalla useita. Esimerkiksi kierratysterasta syntyy
sulatolla jatkuvavalun yhteydessa. Terassenkkaa ja valisenkkaan jaaneesta teraksesta syntyy
kierratysmateriaalia. Laatuhylkaykset keloissa ja aihioissa aiheuttavat myos kierratysmateriaalia,
joka toimitetaan kasiteltavaksi kierratysterasterminaalille. Lajittelu syntyvalle kierratettavalle
materiaalille tapahtuu kuljetusalustoille tai kippoihin. (Louhisalmi 2009, 43.)
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3 LOGISTIIKKA

Nykyinen logistiikkakasite tarkoittaa materiaalitalouden ja kuljetustalouden hyddykkeiden
toimittamiseen ja varastointiin liittyvida koordinointitehtavia. Logistiikka termia kaytettaessa

puhutaan yleisesti materiaalien kuljetuksista ja varastoinneista. (Karrus 2001,13.)

"Logistikka on materiaali-, tieto- ja paaomavirtojen, hankinnan, tuotannon, jakelun ja
kierratyksen, huolto- ja tukipalvelujen, varastointi-, kuljetus- ja muiden lisaarvopalvelujen seka

asiakaspalvelun ja -suhteiden kokonaisvaltaista johtamista ja kehittamista" (Karrus 2001, 13).
3.1 Toimitusketju

Toimitusketjussa (Supply chain) eri organisaatiot kehittdvat yhteistydssa materiaali- ja
palveluvirtoja seka niihin liittyvia raha- ja tietovirtoja. Yrityksen tuotteet, toimialat ja asiakkaat
vaikuttavat toimitusketjun rakenteeseen. Kullakin organisaatiolla on oma paikkansa
toimitusketjussa. Yritys ja tavarantoimittajat yhdistyvat jakeluorganisaatioihin ja asiakkaisiin
toimitusketjussa. Toimitusketjussa painotetaan asiakaslahtoisyytta, lisdarvontuottamista ja

kustannustehokkuutta. (Logistiikkamaailma, hakupaiva 14.2.2014.)
3.1.1 Tulo-, sisa- ja lahtologistiikka

Tavaranhankinta yritykselle on tulologistikan ensimmainen askel. Tulologistiikkaan kuuluu
tavaran vastaanotto, tarkastus, purkaminen ja vienti varastoon. (Logistiikkamaailma, hakupaiva
14.2.2014.)

Sisalogistiikan osa-alueeseen kuuluvat materiaalien kasittelyt ja kuljetukset oman organisaation
sisalla. Sisalogistisia toimintoja on esimerkiksi materiaalien kasittelyt tuotantoprosessissa myds
vientikuljetukset ~ oman  yrityksen  tuotantoprosessissa  lukeutuvat  sisalogistiikkaan
(Logistiikkamaailma, hakupaiva 14.2.2014.)

Lahtélogistiikkaan kuuluvat varastossa olevien tuotteiden keraily ja niiden paketointi. Eteenpéin

lahtevé jakelu ja kuljetus kuuluvat myds taman osa-alueen piiriin. Paluulogistikka ja

lisdarvopalvelut sisaltyvat myos lahtologistiikkaan. (Logistikkamaailma, hakupaiva 14.2.2014.)
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3.1.2 Materiaali-, informaatio ja rahavirrat

Kuvassa 2 on havainnollistettu materiaali-, informaatio-, raha- ja paluuvirtojen liiketta toimittajalta
yrityksen kautta asiakkaalle. Yrityksen tarpeesta lahtee tieto toimittajalle, joka valmistaa tuotteen
tai palvelun yritykselle. Raha- ja tietovirta liikkuu nain ollen yritykselta toimittajalle. Tata ennen
asiakkaalla on tullut tarve tuotteelle tai palvelulle, joka tullaan tilaamaan yritykselta. Nain ollen

informaatiovirta liikkuu yritykselta asiakkaalle. (Logistiikkamaailma, hakupéaiva 14.2.2014.)

Materiaali Materiaali
Palvelu Palvelu

Informaatiovirta ( informaatiovirta

Toimitta- i

jat

Asiakkaat

A

Rahavirta K Rahavirta
Paluuvirta < Paluuvirta

AR

KUVA 2. Logistiikan tieto-, raha-, materiaali- ja paluuvirrat (Logistikanmaailma, hakupéiva
14.2.2014).

Saatuaan materiaalit toimittajalta, yritys valmistaa asiakkaan toiveiden mukaisesti heidan
tarvitseman tuotteen. Talléin materiaalivirta liikkuu eteenpéin (toimittaja-> yritys-> asiakas) ja
rahavirta likkuu taaksepdin (asiakas->yritys->toimittaja). Paluuvirta kuviossa voidaan lukea
paluulogistiikaksi, jossa paluulogistiikkana tuodaan tarvittavia kierratettavia materiaaleja takaisin

yritykselle ja toimittajalle. (Logistiikkamaailma, hakupaiva 14.2.2014.)

Logistiikka voidaan hahmottaa tietovirtana, joka alkaa asiakasennusteesta ja toteutuneesta

tilauksesta. Tilaus siirtyy ketjua pitkin yritykselle, alihankkijoille, tavarantoimittajalle ja kaikille
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tarvittaville palveluntuottajille. Liséksi on mahdollista, etta viranomaiset tarvitsevat omat datansa.
Jokainen toimitusketjussa mukana olevan tulee saada riittavat informaatiot, jotta asiakkaan tarve
voidaan tyydyttaa oikea-aikaisesti. Tietovirtaan sisaltyy myo0s suuri maara sopimuksia,
ennakkotietoja ja hyvaksymisia, jotta tuotteet voidaan valmistaa aikataulussaan.

(Logistiikkamaailma, hakupaiva 14.2.2014.)

Materiaalivirtaan sisaltyy tuotteiden kuljettaminen ja sailyttdminen varastoissa. Materiaalivirtojen
sujuvuus vaikuttaa tuotteiden nopeaan lapimeno aikaan tuotannossa. Materiaalivirta edellyttda
toimivaa informaatiovirtaa, mutta informaatiovirta pitaa sisallaan tuotteeseen kuuluvan datan.
(Logistiikkamaailma, hakupaiva 14.2.2014.)

3.2 Paluulogistiikka

Paluulogistiikka (reverse logistic) on tarked osa logistisia toimintoja, jota hyddynnetdan
teollisuudessa. Siihen sisaltyy esimerkiksi asiakaspalautukset, takuu- ja huoltopalvelut seka
kierratys. Tuotevirta paluulogistiikassa siirtyy asiakkaalta toimittajalle. Paluulogistiikan
ennakoiminen voi olla hankalaa, koska asiakkaiden tuotepalautukset voivat perustua viallisiin tai
vaariin tuotteisiin. Paluulogistiikka parantaa yrityksen liiketulosta ja asiakastyytyvaisyytta, kun se

on hallittua, hyvin hoidettua ja ohjeistettua. (Logistikanmaailma, hakupaiva 14.2.2014.)
3.2.1 Historia

Paluulogistiikan malli on ollut tiedossa jo teollisuuden alkuajoista lahtien, kun kauppiaat
huomasivat ettd vanhoja vaatteita ja kankaita voi hyodyntaa uusien valmistukseen. Nakyvyytta
paluulogistiikalle lisasi ymparistoasioiden nouseminen pintaan 1980- luvulla. Tama johti

jatteenkasittely- ja kierratysliiketoiminnan kehittymiseen (Blumberg 2005, 23.)

Ennen yritykset eivat olleet huolissaan paluulogistikasta yhtena logistiikan osa-alueena,
keskittyen paaasiassa lahtologistiikkaan, koska iso maara resursseista kaytettiin viimeistelyyn.
Yritykset alkoivat tunnistaa paluulogistikan térkeyden, koko logistisessa hallintaprosessissa.
Samaan tapaan kuin sisélogistikan kehittdminen, innovatiiviset firmat jotka kehittavat
osaamistaan paluulogistiikan osa-alueessa, voivat saada ratkaisevan edun useilla markkinoilla.
(Stock 1998, 20.)
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Paluulogistiikan tutkimusten julkaiseminen on noussut varsinkin vuoden 2005 jalkeen. Taméa
osoittaa kasvavissa maarin olevaa merkitysta paluulogistikkaa kohtaan toimitusketjun ja
logistilkan osana. (Pokharel & Mutha 2009, 179.)

3.2.2 Paluulogistiikan ajatusmalli

Yksi osa-alue suljetunkierron toimitusketjussa (Closed-Loop Supply Chain, CLSC) on
paluulogistiikka ja tuotteiden palautukset. Paatavoite on elinkaarikustannusten minimointi.
Paluulogistiikka muodostaa suljetunkierron toimitusketjun, johon kuuluu ker@@minen, lajittelu,
purkaminen, korjaus ja havittdminen. Suljetunkierron toimitusketjun onnistuminen riippuu
valmistajien ja asiakkaiden toimista. Paluulogistikassa kerailijat ja kierrattajat ovat tarkeassa
roolissa uudelleenkédytossa, kierratyksessd, uudelleentuottamisessa ja havittdmisessa.
Uudelleenkayttd tarkoittaa sitd ettd hyvassa kunnossa olevat palautetut tuotteet jatketaan suoraa
toiselle asiakkaalle. (Lee & Chan 2008, 9299; Blumberg 2005, 4.)

3.2.3 Paluulogistiikkaprosessi

Paluulogistiikka toimii harmoniassa monien organisaation sisalla ja ulkopuolella olevien osa-
alueiden kanssa, kuten tuotannon, markkinoinnin, hankinnan ja paketoinnin. Paluulogistiikan
hallinta on erityisen tarkeaa silloin, kun tuotteissa havaitaan vikoja tai puutteita. Informaatiovirta
pitaa talloin kulkeutua asiakkaalle tai asiakkaalta tavaran toimittajalle, jotta viallinen tuote voidaan
poistaa jakelukanavasta ja nain ollen paatymasta loppuasiakkaille. Paluulogistiikan
kehittdmisesta ja ohjeistamisesta on syyta informoida henkildstolle, jotta valtytaan virheellisilta
toimintatavoilta. (Stock 1998, 12; Lee & Chan 2008, 9299.)

Paluulogistiikan tarkoituksena on saada asiakkailta takaisin kierratettavia raaka-aineita
(hyddynnettavissa olevaa kierratysjatetta), joita voidaan hyodyntdd uudestaan tuotannossa.
Tama tarkoittaa sita, etta pyritdéén hyddyntdmaan omia kierratettavia tuotteita myynnin jalkeen.
Omasta tuotannosta syntyneestd hyodynnettavistd olevista kierratettavista tuotteista, jotka
saadaan takaisin tuotua tuotantoprosessiin, voidaan puhua paluulogistiikan osa-alueesta.
Saaduista kierratettavistd tuotteista voidaan jatkojalostaa, joko kasittelemallda tai suoraan

kierratysmateriaalit takaisin tuotantoon. (Logistiikanmaailma, hakupaiva 14.2.2014.)
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4 KIERRATYSTERASTOIMINNOT

Rautaruukin Raahen tehdas kayttaa kierratysterastd noin 450 000 tonnia vuodessa.
Kierratysterastd saapuu Rautaruukin tehtaalle romutukkureilta noin 70 000 tonnia vuodessa,
omasta tuotannosta kierratysterasta syntyy noin 285 000 tonnia vuodessa ja omilta toimipaikoilta
muualta Suomesta tulee noin 80 000 vuodessa. Lisaksi kierratysterastd saapuu myos niin
sanottuna palautusromuna noin 15000 tonnia vuodessa. Palautusromu on sellaista
kierratysterasta, joka tulee Rautaruukin terasmyynnin asiakkailta tyostamisvaiheista ylijaama

tavarana takaisin tehtaalle.
4.1 Urakoitsijat kierratysterasterminaalilla

Kierratysterastoiminnot hankitaan ostopalveluina pitkilld sopimuksilla ulkopuolisilta yrityksilta.
Rautaruukilla yrityksind toimivat esimerkiksi Tapojarvi Oy, Pentti Himeenaho Oy, Norex ja VR
Group. Urakoitsijoiden ty6tehtaviin  kuuluvat muun muassa kierratysteraksen kasittelyt,
kierratysteraksen siirto kierratysterasterminaaliin sek& valivarastojen ja kierratysteraskenttien
puhtaanapito. Tarkeimpana tehtdvand on kierratysteraspanoksen lastaus ja toimitus

terassulatolle.
4.2 Kierratysterasterminaali

Sulatto tilaa jokaiselle sulatukselle yksilollisen romupanoksen. Sen lastaus tapahtuu sisalla
terminaalissa. Lastaajalla on edessaan sulatolta tullut sahkdinen tilaustaulu, josta han nakee
tilaukset ja reseptit. Kourujen maksimikapasiteetti on 40 tonnia/kouru mutta yleisimmat reseptien
koot ovat 18-32 tonnia/kouru. Resepti koko voi olla pienempikin mutta koot vaihtelevat tuotannon

méaarasta. Lopuksi lastattu tilaus siirretd@n prosessiin ajamalla kourut sulatolle.
4.3 Kierratysteraksen kasittely

Suurin osa kierratysteraksesta vaatii kasittelyn ennen tuotantoon menoa, joten kierratysteraksen
kasittelyihin joudutaan panostamaan. Kierratysteraksen kasittelypaikkoja ovat mekaaninen
leikkaus, polttoleikkaus, kelaleikkuri, nokkaleikkuri, Norex, kasin poltto ja pallojuntta. Kaikki
kasittelyista lahteva materiaali kulkee autovaa’an kautta, jolloin punnitustapahtuma toimii
perusteena kasittelyn laskutukselle.
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4.3.1 Mekaaninen leikkuri

Mekaaninen leikkuri on kierratysteraksen kasittelyyn kaytettdva kone. Sen tarkoituksena on
leikata pitkia kokonaisia putkia tai kierratysteraslevyja sopiviksi palasiksi, jotta niitd voitaisiin
hyddyntédé tuotannossa. Mekaanisen leikkauksen suorittaa alihankkija. Hdmeenahon omistama
mekaaninen leikkuri on Lindeman 1000 ja sen leikkaus kapasiteetti on noin 100 000 tonnia
vuodessa. Maksimissaan silld voidaan leikata kappaleita, jotka ovat alle 6 metria pitkia ja 2,3
metria leveitd. Jos kierratysteras on niin sanottua kovaa terasta, leikkurin terat eivat kesta
leikkausta. Tallin leikkaus suoritetaan polttamalla, joko koneella tai kasin. Mekaaninen leikkaus
on edullisempaa kuin polttoleikkaus ja siina ei tule niin paljon havikkia. Kuvassa 3 on esilla

mekaaninen leikkuri.

KUVA 3. Mekaaninen leikkuri

4.3.2 Polttoleikkaus

Polttoleikkauksessa, kuten mekaanisessa leikkauksessakin on tarkoituksena pilkkoa ylisuuria
teraskokonaisuuksia. Polttoleikkausaseman leikkauskapasiteetti on vuodessa noin 120 000
tonnia. Polttoleikkaukseen toimitetaan kaikki kierratysterakset, jotka ovat liian kovia seostuksesta
tai karkaisusta johtuen mekaaniselle leikkurille. Kasin polttaminen suoritetaan, jos kappaleet ovat
kelpaamattomia polttoleikkauskoneelle. Polttoleikkaaminen on kallimpaa kuin mekaaninen
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leikkaus mutta silla voidaan leikata suurempia ja kovempia kierratysteraslajeja.
Polttoleikkauksessa tulee havikkia noin 5 - 10 %. Polttoleikkauksessa voidaan myds paloitella
pienia terasskollia. Paloittelemisen jalkeen Skolla palaset saavat painaa n. 1 500 kg.
Polttoleikkaukseen kaytetaan nestekaasua ja happea. Polttoleikkauksessa huolehditaan myos
keloista, joita ei voi leikata kelaleikkureilla. Yleensa ottaen yli 20 milliset suorasammutetut kelat

menevat polttoleikkaukseen.
4.3.3 Kelaleikkuri

Kelaleikkurilla leikataan keloja, jotka ovat menossa romutukseen. Kelaleikkuri toimii siten, etta
kela kiinnitetdan rullaan, josta kelapaketti aukaistaan. Aukeneva kela menee oikaisun kautta

leikkuriin ja nain ollen siitd saadaan leikattua halutun kokoisia palasia.

Kelaleikkureita Rautaruukin tehtaalla on kaksi. Niiden kapasiteetti yhteensa on 40 000 tonnia
vuodessa. Toinen niista sijaitsee kierratysterasterminaalin lahelld Hameenahon kelahallissa,
jossa leikataan paksuja keloja. Toinen on Norexilla. Norexin kelaleikkuri leikkaa ohuita keloja.
Norexille menevat kelat ovat paksuudeltaan alle kolme millisia. Maksimileveys kelalle on 1800

millimetria ja minimi on 700 millimetria.
4.3.4 Norex

Norexin murskauslaitoksella reunasilppu  murskataan CAS-OB  murskeeksi. Norexin
tuotantokapasiteetti vuodessa on noin 20 000 tonnia. Mursketta kaytetdaan konvertteriin
jaahdytykseen ja CAS-OB:lla l@mmoén tasaukseen. Norexilla voidaan myds murskata

alumiiniromua.
4.3.5 Pallojuntta

Pallojuntalla “juntataan” romua pienemmiksi kappaleiksi, jotta kierratysterakselle saataisiin
parempi ominaispaino. Toimintaperiaate junttauksella on, ettd isoa jopa 13 000 kiloa painavaa
teraspalloa pudotetaan kierratysteraksen tai terasskollan paalle, jolloin materiaali rikkoutuu iskun
voimasta. Junttauksessa on iso sirpalevaara, joten junttauksen aikana ei saa olla junttausalueen
laheisyydessa. Junttauspaikalle on kuitenkin rakennettu sirpaleenestosuojat, jotka estavat
lentvia sirpaleita paasemasta junttausalueen ulkopuolelle. Rautaruukin alueella on kolme

junttauspaikkaa. Ne ovat jaettu pallojen koon perusteella 13 tonnin, 8 tonnin ja 6 tonnin
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junttauspaikkoihin. Pallojuntan kierratysteraksen kasittelykapasiteetti on noin 90 000 tonnia

vuodessa.
4.4 Materiaalivirrat ja varastointi

Kierratysterasta saapuu Rautaruukin tehtaalle kuorma-autoilla, junilla ja laivoilla. Kuorma-autot
purkavat kierratysteraksen yleensa valivarastoon tai suoraan sisalle kierratysterasterminaaliin,
rippuen teraksen laadusta ja alkuperasta. Valivarastossa on tilat seka valmiille etta raa’alle
kierratysterakselle. Valivarastot ovat luotu sen takia, koska terminaalin laarit voivat olla tdynna ja

talléin ainoa vaihtoehto on kipata valmiskierratysteras valivarastoon

Ulkovarastot ovat selkeasti jaoteltu kierratysterasterminaalin  alueella. Alueita ovat
omaromuvarasto, ostoromuvarasto ja késittelypaikkojen varastot. Ostoromuvarasto on jaettu
tuontiromulle ja kotimaan romulle. Omanromuvarastossa on vain valmista kierratysterasta.

Kasittelypaikkojen laheisyydessa sijaitsevat raa’anromun varastot.

Kuvassa 4 sinisella on ympyroity terminaalialueen valivarasto omalle valmiille kierratysterakselle.
Isoimmat ongelmat varastojen seurannan kannalta koskevat juuri naita kierratysteraslajeja.
Ongelmat koskevat Rohto-tietojarjestelmaa ja sen tasmallisyyttd varastoinnin seurannassa ja
lahté- ja vientipaikka koodeissa. Kuvassa nakyy myos putkiromun varastot. Putkivaraston paikka

nakyy keltaisella ympyralla kuvassa.
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KUVA 4. Putki- ja valmisromu varastot (leikattu kuva liitteesté 2)

Kierratysterasterminaalissa varastopaikat on jaettu prosessiromulajeittain.
Kierratysterasterminaali on jaettu kahteen osaan. Kuvasta 5 kierratysterasterminaali on jaettu 20
laariin, joista se voidaan helposti lastata romukouruihin.
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KIERRATYSTERASTERMINAALI LAARWAKO

L14 L13 L12 L11 L10 L9 Le L7 L Ls L4 L3 L2 L1 TOIMISTO
M
Murske Kiertokevyt Vaaka Vaaka Ostokevyt Murske Sinkki Vaaka Vaaka Kiertokevyt

P1
30

if-romu | Kierto- Skolla Sinkki Harkko Briketti | Harkko | H-romu | Kierto- | Skolla Ostokevyt
raskas raskas
i14 i13 i12 i1 i10 i9 i i7 i6 i5 i4 i3 i2 i1
16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 29

KUVA 5. Kierrétysterasterminaalin laarijako (Colla).

Ulkovarastointipaikat on my0s jaettu kierratysteraksen kasittelypaikkojen mukaan. Esimerkiksi
leikattava kierratysteras puretaan valivarastoon leikkurin viereen, josta se on helppo siirtaa
kasittelypisteeseen. Nain tapahtuu my6s muiden kasittelypaikkojen osalta, jotta kierratysteraksen
turhat siirtelyt saadaan minimoitua. Varastopaikat on jaettu usealle alueelle Rautaruukilla. Kuten
litteesta 2 huomataan, varastotilat kierratysterakselle ovat kierratysterasterminaalin alueella.
Kuonamontuilla on sorvinlastun kippauspaikka. Sorvilastu viedaan briketditdvaksi Tampereelle,

josta se palaa takaisin Rautaruukin tehtaalle brikettina.
Liitteesta 2 nahdaan myos kierratysterasten kasittelypaikat. Kasittelytarve jakaa kierratysteraksia

keskenaan. Materiaalivirta kulkee kierratysterasterminaalilla kuvan 6 mukaisesti. Kierratysteras

punnitaan vaa'alla, jolloin siita tulee alkuromu tai varastoromulaji riippuen kierratysteraslaadusta.
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Prosessiromu f

Alkuromu Varastoromu . .
(Terminaali)

Kierratysteraksen kasittely

KUVA 6. Materiaalivirta alusta prosessiin

Kuvassa 7 kierratysterasta tulee kierratysterasterminaalin alueella jokaisesta tuotantovaiheesta,

jolloin se hyodynnetaan terminaalin kautta takaisin tuotantoon.

Tuotannon vaiheet

Kierratysteras-
terminaali

KUVA 7. Paluulogistiikan toimintaperiaate Rautaruukin tehtaalla

Paluulogistiikka ulottuu tehtaan ulkopuolelle jo myytyihin terastuotteisiin. Tama tarkoittaa sita, etta
esimerkiksi konepajoille myydyista terastuotteista tulee kierratettava@ materiaalia jokaisesta
tyostovaiheesta, jolloin kierratettavamateriaali palautetaan kierratysterasterminaalille. Tama on
paluulogistiikan kannalta merkityksellista sen takia, etta kierratysteras tulee konepajoilta suoraan
kierratysterasterminaaliin, eika sitd jouduta ostamaan niin sanottuna ostoromuna. Tama

nopeuttaa paluulogistiikan kannalta materiaalivirtoja.
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4.5 Kierratysteraksen vastaanotto ja punnitukset

Kierratysterasta vastaanotetaan kierratysterasterminaalin toimistossa, josta my0s hoidetaan
omanromun vastaanotto ja seuranta. Kaikki saapuva kierratysteras punnitaan ja tiedot tallentuvat
sulaton Neuvo-tietojarjestelmaan. Ostoromulle suoritetaan vastaanotto terminaalissa, jossa on
t0issa kaksi tyontekijaa. Kuormat tarkastetaan silmamaaraisesti, jotta saadaan tietda vastaako se
rahtikirjaan merkittyja tietoja. Ostokierratysteras kipataan ostoromuvarastoihin, jotka nékyvat
litteessa 2. (Louhisalmi 2010, 49.)

Rautaruukin alueella sijaitsee kolme vaakaa, joista kaksi on kierratysterasterminaalin alueella ja
yksi paaportilla. Kierratysterasterminaalin vaakojen paikat nakyvat litteessa 2. Junan punnitus
onnistuu myds Rautaruukin alueella. VR Group hoitaa junien punnituksen. Junan vaunut
punnitaan ja puretaan kierratysterasterminaalin alueelle. kierratysterasterminaalin tyontekijat
saavat tiedon vaunuista ja ne kirjataan saapumiseraksi Rohto-tietojarjestelmaan. Rautaruukin
muilta toimipaikoilta saapunut kierratysteras punnitaan tyontekijoiden toimesta. Kuormat kirjataan

saapumiseraksi Rohto-jarjestelmaan. (Louhisalmi 2010, 49.)

Kierratysteraskuormissa voi olla joskus kiellettyja esineita, joita kierratysterasten joukossa ei saa

olla. Erasta soveltumatonta esinetta kierratysterdksen joukossa kutsutaan "pommiksi.” “Pommit”
eli umpiesineet ovat vaarallisia sen takia, ettd sulan raudan sekaan joutuessaan paine kasvaa
onton esineen sisdlla, joka aiheuttaa rajahdyksen. Sateilevat lahteet ovat myds kiellettyja.
Sateilylahteita tarkkaillaan kahdella sateilyportilla. Tehtaalle tulevalla junaraiteella on myds

kaytossa sateilyportti.

Rautaruukin tehtaalla syntynyt kierratysterds kuljetetaan vaa’an kautta kasittelyyn tai
valivarastoon. Punnitustapahtuma hoidetaan niin sanotuilla avaimenperatunnisteilla. Tunniste
luetaan vaakakopissa, jossa maaritellddn tuote ja vientipaikka. Tunnisteelle myods voidaan
maarittaa valmiiksi tiedot jolloin tunniste vain naytetaan lukijalaitteelle. Tiedot siirtyvat
vaakaohjelman kautta Rohto-jarjestelmaan. Kuljettaja saa lukijalaitteelta itselleen kuitin
tapahtuman lopuksi. Avaimenperatunnistimella punnitut tiedot tallentuvat varastotapahtumiksi
Rohto-tietojarjestelmaan. (Louhisalmi 2010, 49.)
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5 TIETOJARJESTELMAT

Kappaleessa kaydaan lapi kierratysterastoimintoihin liittyvat tietojarjestelmat ja ohjelmat seka

niiden valiset tiedonsiirtoon liittyvat toiminnot.
5.1 Neuvo-tietojarjestelma

Neuvo-tietojarjestelma on terassulaton tietojarjestelma. Neuvo-tietojarjestelma kattaa kaikki
kierratysteras- ja sulaton toiminnot. Sen avulla seurataan sulatuksia ja materiaalin liikkeita.
Rohto-tietojarjestelma on osana Neuvo-tietojarjestelmaa. Rohto-tietojarjestelmaan  kuuluu
varastojen seuranta kierratysterasterminaalin alueella. Se siséltda tiedot auto- ja junavaa’alta

seka tiedot sisaisista kierratysteraksen siirtelyista ja kourun lastauksesta. (Louhisalmi 2010, 63.)
5.2 Rohto-tietojarjestelma

Rohto-tietojarjestelmaan voidaan vaikuttaa muuttamalla jarjestelman parametreja, kuten
esimerkiksi uusien kierratysteraslajien lisaaminen. Naiden luotujen tietojen perusteella Rohto-
tietojarjestelma yllapitaad varastotaseita ja luo raportteja. Tassa on havaittu kuitenkin ongelmia,
joten Rohto-tietojarjestelman kehittdminen on ajankohtaista. Ongelmia on muun muassa
varastotaseissa, jotka eivat vastaa oikeaa varastomaaraa, jolloin raporttien teko on hankalaa.
(Louhisalmi 2010, 63.)

5.3 Vaakaohjelma

Rautaruukin alueen vaakoja hallitaan erilliselld Vaaka-ohjelmalla. Vaaka-ohjelma on terminaalilla
oleva punnitusjarjestelma, jolla voidaan seurata ja punnita kuormia seka terminaalialueella ettd
paaportilla. Ohjelmalla voidaan seurata, paljonko mitakin kierratysteraslajiketta on kulkenut
vaa'an kautta tiettynd ajankohtana. Kaikki tarvittavat tiedot tulevat Solagemiin ja Rohto-
tietojarjestelmaan  Vaaka-ohjelman  kautta. MyOs erilaiset  sivutuotteiden — myyntien

ajoneuvopunnitukset suoritetaan vaa’alla (Louhisalmi 2010, 63.)
5.4 Vastaavuustaulu

Vaakapalvelimen vastaavuustaulukko on taulukko, johon Vaaka-ohjelma vertaa jokaista tulevaa
punnitusta. Ohjelma vertaa tietoja kuten vientipaikkaa, lahtopaikkaa ja romukoodia. Nama tiedot

ovat maaritelty SKJ-koodiin. SKJ-Koodin alla voi olla useita punnitusyhdistelmid. Vastaavuustaulu
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niputtaa naméa yhdistelmét ja Vaaka-ohjelma lahettdd punnituksen tiedot SKJ-palvelimelle.
Palvelimelta punnitustiedot siirretdan Solagem-laskutusohjelmaan, josta voidaan tulostaa raportti

kullekin SKJ-koodille kertyneesta tonnimaarasta.

Vastaavuustaulu helpottaa laskutusjarjestelmaa ja lisaa sen sujuvuutta. Vastaavuustaulua pitaa
paivittaa sita mukaan, kun uusia kierratysteraskoodeja tulee tai vanhoja pitaa poistaa.
Vastaavuustaulun arvot taytyy ottaa huomioon kierratysteraslajien kehittdmisen yhteydessa.

Luodut parametrit joudutaan myds paivittdmaan vastaavuustauluun.
5.5 Rohto-tietojarjestelman ja Vaaka-ohjelman valinen yhteys

Rohto-tietojarjestelma ja Vaaka-ohjelma kommunikoivat keskenaan punnitustapahtumien
mukaan. Vaaka-ohjelmasta punnitustapahtuma siirtyy Rohto-tietojarjestelmaan, jossa se vertaa
tapahtuman tietoja maariteltyihin parametreihin. Kuva 8 havainnollistaa datan kulkua
jarjestelmassa. Kuvassa Rohto-tietojarjestelmaan on maaritelty kierratysta vastaavat toiminnot,

jotka siirtyvat rohtoon varastotapahtumiksi. (Louhisalmi 2010, 63.)
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KUVA 8. Kierrétysterasdatan siirtyminen jérjestelméssé (Louhisalmi 2010, 64). (muokattu)
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Molempiin sek& Rohto-tietojarjestelmaan etta Vaaka-ohjelmaan tulee olla maariteltyna samat
kierratysteraslajit ja -koodit, jotta jarjestelma toimii halutusti. Koodien kehittamisen yhteydessa
tulee ottaa huomioon kierratysterakseen liittyvat tietojarjestelmat ja ohjelmat, kuinka ne toimivat
keskenaan ja millda parametrimuutoksilla kommunikointia tietojarjestelmien valillda voidaan

helpottaa.
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6 KIERRATYSTERASLAJIKKEET JA VARASTOPAIKAT

Kierratysteras luokitellaan monella eri tavalla Rautaruukin tehtaalla. Luokittelu tarvitaan Rohto-
tietojarjestelman pohjana varastonhallinnalle, -seurannalle, laskutukselle ja raportoinneille.
Jarjestelmassa on monia teraslajeja, jotka on jaoteltu tyypin, luokan ja alkuperan mukaan.
Kierratysteras on jaettu Rohto-tietojarjestelmassa kolmeen alaluokkaan prosessi-, varasto- ja

alkuromulajeihin. Nama luokat ovat taas jaettu eri valmiusluokkiin.

Rohto-tietojarjestelman alku- ja varastoromulajien nimityksissa ei saa olla samanlaisia koodeja,
koska Vaaka-ohjelma ei tunne kuin yhden koodinumeron tuotteelle. Kierratysterasten nimitykset
voivat olla samankaltaisia mutta niiden tulee poiketa toisistaan koodinumeron osalta. Kuvasta 9
nahdaan, etta yksi prosessiromulaji koostuu useasta eri varastoromulajista ja yksi varastoromulaji

voi koostua useasta eri alkuromulajista.

LAlkuromuJLAlkuromuJ AlkuromuJ AIkuromuJ AlkuromuiAlkuromuJ
p < p

g R N g
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-
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KUVA 9. Kulkukaavio alkuromulajista prosessiromulajiin
6.1 Alkuromulaijit

Alkuromulajit ovat niita kierratysteraslajeja, jotka otetaan vastaan kierratysterminaalin alueella

ensimmaisen kerran. Ne ovat kierratysteraslajeja, jotka voivat vaatia kasittelya. Osa alkuromuista
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on valmista romua, jolloin se voidaan kipata suoraa terminaaliin. Alkuromuilla on
varastoromuvastike. Tuotekoodeilla on jopa eroteltu lahtopaikkoja. Esimerkkina lahtopaikka
erotteluille tuotekoodeissa ovat: E2/RR, E2/Kons ja E2/OstoK. Kuten taulukon 1 esimerkista
huomataan, tamanhetkiset nimikkeet eivat kerro tuotteesta mitaan joidenkin kierratysteraslajien

osalta.

Ongelmana alkuromujen osalta on nimikkeiden liiallinen maara jarjestelmassa. Taulukossa on
esitetty koodi (laji), varastovastike (varastonumero), alkuromulaji, sen tyyppi ja alkupera. Laji ja
varastonumero eivat saa olla sama, koska se aiheuttaa Rohto-tietojarjestelmassa virheita. Kuten
taulukosta 1 huomataan tummennetut rivit aiheuttavat ongelmia Rohto-tietojarjestelmassa, koska

numerot ovat samat. Tama on yksi juurisyistd Rohto-tietojarjestelman heikolle kaytettavyydelle.

TAULUKKO 1. Alkuromulajitaulukko esimerkki (koodlit, varastonumerot, tyyppi ja alkupera)

Alkuromulaji Varastormulaji

Alkuromu Laji Varastoromu Varastonumero | Tyyppi | Alkupera
E1C 4000 Ostokevyt/K 3911 | osto Kotim

El 4001 Ostokevyt/K 3911 | osto Kotim
El/raaka 4302 El/raaka/raahe 4302 | Raahe Oma
E2/raaka/PU 4322 E2/raaka/PU 4322 | Raahe Oma
Terasromu 30-150 4325 Terésromul.%;)(; 4325 | Raahe Oma

6.2 Varastoromulajit

Varastoromulajit koostuvat alkuromuista. Ne ovat lahelld prosessiromulajeja. Varastoromulajit
voivat olla Rautaruukilla kasiteltya kierratysterasta tai valmiiksi sellaista kierratysterasta, joka on
tuotu kierratysterasterminaalin alueelle omilta toimipaikoilta kasiteltyna tai muuten hyvana
kierratysteraksena, joka voidaan kayttaa sellaisenaan tuotannossa. Taulukossa 2 kuvataan
Rautaruukin varastoromutyyppien nimet, lajit, alkuperat. Taulukko havainnollistaa tdmanhetkista
tilannetta Rautaruukilla varastoromujen osalta. Jokainen alkuromu on linkitetty johonkin

varastoromuun.
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TAULUKKO 2. Esimerkki nykyisisté varastoromulajeista ja niiden tyypit ja alkuperét Rautaruukin

jérjestelméssé
Laji Selitys Tyyppi Alku
505(alumiiniromu osto seosaine Kotim
506|Al/Fe romu osto seosaine Kotim
507|Alumiinilasturomua osto seosaine Kotim
3901 (kiertokevyt Seka oma
3902|kiertoraskas Seka oma
3904(putkenleikkaus Raahe oma
4002 |E1/raaka/OstoK osto Kotim
4152|E1/raaka/kons konserni oma

6.3 Prosessiromulajit

Prosessiromulajit ovat kierratysterasterminaalin laareissa sijaitsevia kierratysteraslaatuja.
Sulatolle toimitettava romupanos koostuu reseptin mukaisista prosessiromulajeista. Ne ovat

jaoteltu ostoromuun ja omaromuun alkuperan perusteella.

Prosessiromut jaetaan myos analyysin perusteella. Tama tarkoittaa sita, ettda minkalainen on
teraksen seostuksen suhde erilaisten alkuaineiden osalta. Rautaruukin prosessiromulajit
analyysin perusteella ovat seuraavat:

e sinkitty

sininen

e punainen
e [|F-romu
e skolla

o  briketti.

Prosessiromujen luokittelussa kaytetddn myods niiden ominaispainoa. Ominaispainot ovat
luokiteltu kiertoraskaisiin ja -keveisiin, skollaan, brikettiin ja murskeeseen. Prosessiromulajit ovat
merkityksellisi@ sulatontilausten kannalta. Tama tarkoittaa sita, etta niitd ei tarvitse muuttaa
nykyisestaan. Ne ovat toimiva osa-alue kierratysterasprosessissa. Ongelmat keskittyvat

enemman aikaisemmin mainittuihin alku- ja varastoromulajeihin.
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Taulukossa 3 on esilld prosessiromulajeja. Taulukosta kay ilmi merkitsevat prosessiromulajit
analyysin, alkuperan ja ominaispainon perusteella. Taulukkoon on merkitty analyysin ja
ominaispainon kannalta merkitsevimmat kierratysteraslajit myos kierratysterasten alkupera kay

ilmi taulukosta.

TAULUKKO 3. Prosessiromulajitaulukko

Laji Selitys Analyysi Alkupera Ominaispaino
1{Kiertokevyt Oma
2|Kiertoraskas Oma
3|Terasskolla X Oma
4|Harkko Oma
5|Sinkitty romu X Oma
6|Ostokevyt Osto
7(IF-romu X Oma
8|Briketti X Osto X
9|Murskeromu Osto

10|Kiertopunainen X Oma
11|Kiertosininen X Oma
14|CAS-OB murske Oma
15|Alumiiniromu Osto/Oma

6.4 Kierratysteraksen varastopaikkojen parametrit

Kierratysteraksen varastopaikkojen parametrit nahdaan liitteessa 6. Rohto-tietojarjestelméssa ne
ovat jaettu varastopaikkoihin, kun Vaaka-ohjelmassa varastopaikkaparametrit ovat jaettu seka
lahto- ettd vientipaikkoihin. Tama luo ongelmia uusia koodeja luodessa. Rohto-tietojarjestelmaan
luotu uusi varastopaikkaparametri joudutaan luomaan Vaaka-ohjelmaan kahteen kertaan seka

lahto- etta vientipaikaksi.

Tiettyja varastoparametreja on jouduttu luomaan, jotta tarkemman datan saanti on ollut
mahdollista. Esimerkiksi kuten liitteesta 6 nahdaan, valivarastolla on useita eri parametreja
jarjestelmassa. Valivarastoon ajaessa urakoitsija punnitsee tuotteen valivarasto koodilla. Kun
samainen Kierratysteras siirretaan kierratysterasterminaaliin, sama tuote lahteekin lahtopaikasta
valivarasto/tapojarvi. Tama jarjestely on mahdollistanut oikean datan saannin Vaaka-ohjelmasta.
Luokittelua joudutaan kuitenkin kehittdmaan myos varastoparametrien osalta.
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6.5 Kierratysterasparametrien kehittamisen syyt

Luokittelun  kehittamisen perimmainen syy I0ytyy varastonhallinnan puolelta. Varastojen
paikkansa pitavyys Rohto-tietojarjestelmassa ei ole ajan tasalla, jolloin tonnimaarat varastoissa
eivat pida paikkaansa. Oikean datan saamiseksi taytyy tietoja etsia useita eri lahteista. Raportteja
joudutaan nain ollen korjaamaan kasin. Paivittamisen avulla voidaan nopeuttaa tietojen

etsintaprosessia.

Kierratysteraslajien kehittamisen syyksi voidaan lukea myos urakoitsijoiden punnitustapahtuman
helpottaminen. Koodien vahetessa ja kierratysteraksenluokituksen muuttuessa kuvaavammaksi
inhimillisen virheen todennakoisyys pienenee ja nain ollen myos varastot pysyvat kohdillaan, kun

punnitustapahtumat menevat oikein.
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7 ANALYYSIT

Seuraavana kaydaan lapi erilaiset ratkaisuvaihtoehdot ongelmiin. Pohditaan niiden vaikutusta
tietojarjestelmien toimivuuteen ja materiaalivirtojen liikkeeseen. Analyyseissd on kolme
ratkaisuvaihtoehtoa, josta toimivinta vaihtoehtoa lahdetaan kehittamaan opinnaytetyon
ratkaisuksi. Kuvassa 10 on esilla syy-seurauskaavio, josta kayvat ilmi ongelmat, joihin etsitaan

ratkaisuvaihtoehtoja opinnaytetyolla.

5
S
_:,Y Rohto-tietojdrjestelma sekaisin \
> \
<
3
N

. \(\ee’ﬂ’
\\ . e’(’\l\(
\ '\«\‘\\\\S
i \(\(\\'\
’el’rétyst - \
W €raskoogj . \
) It sekgjc; \
Obf a’SIHTA\
O L N —
Rl &\ Varastopaiiy
NN S \ sekaisin
< \
S & \ N
N S X \
& ~ N \
N - \
'4 o \
/ N \
P [ Raportoinnin ja laskutuksen |
; " Datan huono laatu > e )

S

/,/él—lnhimilliset virheet—e
/

Vaaka-ohjelma sekaisin /

KUVA 10. Syy-seurauskaavio juurisyisté kierratysterasterminaalilla
7.1 Kierratysterasparametrien paivittaminen

Kierratysterasparametrien  paivittaminen tapahtuu seka Vaaka-ohjelmaan etta Rohto-
tietojarjestelmaan. Rohto-tietojarjestelman logiikka ei toimi talla hetkella oikein, joka aiheuttaa
likaa kasityota raportoinnille ja laskutukselle. Kierratysterasparametrien kehittamista lahdetaan

pohtimaan juuri koodeista, jotka [dytyvat yhtena juurisyyna Syy-seurauskaaviosta.

Paivittaminen kierratysterasparametrien osalta tapahtuu siten, ettd jarjestelmasta poistetaan

kaikki turhat koodit. Liséksi sailytettavien koodien nimitykset muokataan paremmin
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kierratysteraslaatua kuvaavaksi. Paivittaminen tapahtuu esimerkiksi parametrien yhdistamisella.

Yhdistetaan useampi parametri samaksi, jotta saataisiin selkeampi koodisto.

Ratkaisutavassa tulee ottaa huomioon linkitys alku- ja varastoromuparametrien valilla. Linkitys
naiden kierratysterasten valilla on tarkea Rohto-tietojarjestelman toimivuuden kannalta, koska
linkitys vaikuttaa varastojen seurantaan. Huolimaton linkittdminen kierratysteraslajien valilla
aiheuttaa sekaannusta Vaaka-ohjelman ja Rohto-tietojarjestelman valisessa tiedonsiirrossa.
Ongelman lopullinen ratkaisu eli koodien yhdistaminen, vahentad koodien maaraa, joka laskee

virheiden maaraa ja helpottaa varastojen seuraamista.

Ratkaisumallina pelkkien parametrien paivittdminen on riskialtista, koska Rohto-tietojarjestelman
toimintalogiikka ei mydskaan toimi kunnolla, jolloin on mahdollista ettd paivityksen jalkeen uudet

parametrit eivat toimi kuin hetkellisesti oikein.
7.2 Kierratysteras- ja varastopaikkaparametrien paivittaminen

Ratkaisutapa pohjautuu seka Kkierratysteras- etta varastopaikkaparametrien paivittamiseen.
Kierratysterasparametrit paivitetaan, kuten edellisessa kappaleessa on kerrottu. Vienti- ja
lahtopaikkojen paivitys tapahtuisi siten, etta valivarastolle otettaisiin kayttoon kierratysteraslajia
vastaava nimike, eli  valivarastokoodeiksi  tulisi  esimerkiksi  vélivarasto/punainen,
valivarasto/sininen,  valivarasto/kiertokevyt ja  valivarasto/kiertoraskas. Téaman avulla
vientipaikkojen  selkeys tulisi esille kierratysterasterminaalin  alueella. Tama vaatisi
terminaalialueen jakamista selkeisiin ulkovarastotiloihin, jossa kay ilmi varastopaikat ja niihin

|aitettavat kierratysteraslajit.

Pelkastaan varastopaikkojen ja kierratysterasparametrien kehittdmisen ongelmaksi nousee se,
ettd vientipaikkojen lukumaarat kasvavat, jolloin inhimillisen virheen todennakoisyys nousee.
Ratkaisutavassa ei paasta kasiksi kaikkiin syy-seurauskaaviossa esiintyviin ongelmakohtiin,
kuten esimerkiksi toimintalogiikasta johtuvat ongelmat jadavat Rohto-tietojarjestelmaan. Rohto-
tietojarjestelman  kannalta merkitsevaksi tekijaksi nousee molempien ratkaisutapojen
yhdistaminen ja toimintalogiikan kehittaminen.
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7.3 Romulajien ja varastopaikkojen luokittelun kehittaminen

Romulajien ja varastopaikkojen luokittelun kehittdminen yhdessa, on eras tapa ratkaista tyossa
esiintyvia ongelmia. Luokittelun perusteena luodaan malli materiaalivirroista ja kierratysteraslajien
linkityksista. Ratkaisutapa vastaa parhaiten syy-seurauskaaviossa esiintyvia ongelmia, jolloin
juurisyihin paastaan puuttumaan. Vanhoista ja tarpeettomista parametreista paastaan eroon
kierratysteraslajien paivittamisella. Myds Rohto-tietojarjestelman toimintalogiikkaan joudutaan

keksimaan ratkaisu, jotta uudet paivitetyt parametrit toimisivat oikein.

Datan saannin takia joudutaan pohtimaan, mika on tarkeda kierratysteraslajeja tutkittaessa.
Voisiko punnitustapahtuman hoitaa pelkastaan varastoromukoodilla, jolloin alkuromukoodia ei
tarvitse luoda kaikille kierratysteraslajeille. Kierratysteraslajien valilla joudutaan myos miettimaan,
kuinka alku- ja varastoromut liitetaan toisiinsa. Esimerkiksi otetaanko aihioromulle kayttoon vain
varastoromukoodi vai tarvitaanko sille myos alkuromukoodi. Joitakin kierratysteraslajeja halutaan
tutkia  tarkemmin. Alkuromulajia  kaytettdessa saadaan tarkemmat datat tietyista

kierratysteraslajeista.

Lopullisessa ratkaisumallissa pohditaan myos romukertymien parametreja. Tama tarkoittaa sita,
miten muutetut koodit vaikuttavat Rohto-tietojarjestelman toimintaan varastotaseissa.
Selkeyttddkseen sita varastoromukoodit voisivat olla kertyman mittari eri varastopaikoissa.
Karkea jako tehdaan raa’an ja valmiin romun vélille. Tastd jaosta luodaan pohja
varastoromulajeille. Varastoromulajien luonnissa kaytetaan niin sanottua putkiajattelumallia,
jolloin pystytdén luomaan suorajatkumo kasittelya vaativista kierratysteraksista valmiiseen
prosessiromulajiin. Tama tarkoittaa sitd, etta tuotteet menevat alusta asti tiettyyn kategoriaan,
joka pohjautuu prosessiromulajeista. Ajatus pohjautuu kierratysterasterminaalille saapuviin omiin
ja konserni romuihin, jotka tulevat Rautaruukin tehtaalle. MyGs eri tuotantovaiheissa syntyvat

kierratysmateriaalit kuuluvat luokitteluun.

Kuvassa 11 on havainnollistettu putkiajattelu-mallia. Vasemmalla puolella on prosessiromulaj,
josta lahtee nuolet putkimaisesti eteenpain. Nuolien sisassa olevat laatikot ovat juuri niita
kierratysteraslajeja, jotka vastaavat sita prosessiromulajia joka on ympyrassa. Kierratysteraksien
likkeet on kuvattu kaavioon. Kierratysteraslajit voivat liikkua “putken” sisalla miten vain, kunhan

ne eivat ylita reunoja, jolloin putkiajattelun logiikka katoaa.
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KUVA 11. Putkiajattelumallin havainnollistaminen

Ratkaisuvaihtoehtoja voi olla useita. Esimerkiksi aihiolle varastoromukoodit olisivat
Punainen/raaka, Sininen/Raaka ja Kiertoraskas/Raaka riippuen kierratysteraksen seostuksesta.
Aina ei kuitenkaan tiedeta, kuinka seostettua kierratysteras on. Nain tapahtuu usein kelojen
kanssa. Taman takia joudutaan luomaan kelalle koodi, joka kattaa kaikki punnittavat kelat. Tama
poikkeaa putkiajattelusta mutta takaa sen, etta tulleet kelamaarat 0ytyvat tarkasti Rohto-

tietojarjestelmasta.
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8 LUOKITTELUN KEHITYS JA PARAMETRIENPAIVITYS

Kehitysidean pohjana kaytetaan kerrottua analyysia, joita ratkaisuja syvennetaan. Kierratysteras
ja varastoparametrit tutkitaan, jotta saataisiin kasitys turhista kierratysteraslajeista ja
varastoparametreista. Pohdinnassa kaytetdan apuna Visio-ohjelmalla luotua kaaviota, josta
selviaa toimintalogiikka ja linkitykset Rohto-tietojarjestelmassa. Loydettyja tietoja kayttamalla
hyvaksi saadaan luotua uudet kierratysteraskoodistot, jotka selkeyttavat paivittaisia toimintoja

terminaalialueella.
8.1 Alkuromu- ja varastoromutaulukoiden tutkiminen

Turhat koodit saadaan selville tutkimalla viime vuoden kierratysterastapahtumia, kuten minka
tyyppista kierratysterasta on saapunut Rautaruukin tehtaalle. Verrataan viime vuonna tulleita
kierratysteraslaatuja romutaulukkoon, joka sisaltaa kaikki alku- ja varastoromukoodit. Na&in

paastaan kasiksi poistettaviin koodeihin.

Jarjestelmasta kertyman ja urakkalaskutuksen takia tiettyja kierratysteraslajeja joudutaan
edelleenkin seuraamaan tarkasti. Seurannan takia jatetaan aihio-, putki-, purku- ja kelaromu,
jotka ovat merkitsevia juuri laskutuksen takia. Turhat tuotekoodit jotka kayvat ilmi selvityksessa

poistetaan jarjestelmasta. Taulukossa 4 esiintyvat kayttamattomat koodit alkuromujen osalta.
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TAULUKKO 4. Poistettavat alkuromukoodit

Harkko
E5/BR/Konserni
E3-aihioromu/pu
E3/Raaka/konserni
terasskolla
E2/Konserni/NH
E2/Raaka/Konnserni/RP
E5/BR/Konserni
Terasskolla 80-200 mm/Raahe
Puhdas terdsskolla/SI
E5/BR

E1C

E6

E6/V2

E9

Kisko 60

Kisko 150

E5/HB

Kisko 100

Kisko max8

Kisko min8

Rautatie romu
Murskeromu
Skolla/ostoK

E3/100

E6

Varastoromutaulukot tutkitaan

kierratysterminaalin alueilla olevista varastoromulajeista ja niiden poistamisesta. Taydelliset alku-

4155
4157
4158
4159
4156
4162
4163
4205
4314
4338
4205
4000
4010
4011
4012
4013
4014
4016
4017
4019
4020
4103
4105
4106
4116
4117

samalla

ja varastoromu listat [0ytyvat liitteista 3 ja 4.

tavoin kuin alkuromut.

masuunin purkuromu
sinkitty/paali/kk
Al/raaka

A1/SG

A1/SG/Raaka

A1/l

Al/I/Raaka

A5/PAK

A6/PAK

A4/Briketti

Eri A1/60

Eri A1/SG

Purseromu

Al/short

HMS1

E40/SHR

Sinkitty kela, 3-valinta
E5/Briketti/SKM
E2/raaka/RR/Kiertamaton
Siiloromu/Raahe
tyokaluteras/RR
Teréasskolla 80-200 mm/Raahe

8.2 Alku- ja varastoromukoodien linkitys

Liitteesta 5 nahdaan linkitykset alku- ja varastoromujen valilld. Kaaviossa Isot pallot ovat
varastoromuja ja isojen pallojen sisalla olevat pienemmat neliét ovat alkuromuja. Tdma kaavio on
tehty kuvaamaan kierratysteraksen linkityksia ja materiaalivirtoja kierratysterasterminaalilla.
Kaavion perusteena toimii “putkiajattelumalli.” Kaavio on pohjana Rohto-tietojarjestelman

paivittdmiselle ja kierratysterasten linkityksille. Tama malli on lopullinen ratkaisu, jota kaytetaan

pohjana tuleville parametreille Rohto-tietojarjestelmassa.
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4312
4332
4052
4053
4054
4055
4056
4057
4058
4059
4060
4061
4064
4101
4102
4119
3940
4018
4160
4207
4210
4314

Nain saadaan kasitys



Kaaviossa on kuitenkin viela joitain virheitd, mistd on hankala paastd eroon. Esimerkiksi
kelaromut, jotka saattavat tulla yhdella ajoneuvolla kierratysterasterminaalin alueelle. Ratkaisuna
voisi toimia, etta luodaan keloille yleispateva koodi joka sopisi kaikille keloille, jolloin vasta

kasittelyjen jalkeen tiedettaisiin tarkasti mika on kelojen seostussuhde.

Alkuromujen linkityksen tulee olla kunnossa varastoromuihin. Koodit taytyy muuttaa siten, ettei
alku- ja varastoromuissa ei ole samoja koodinumeroita. Ongelma samoilla numeroilla oleville
koodeille tuo Vaaka-ohjelma, joka ei tunnista alku- ja varastoromuja vaan numerokoodeja.
Koodien ollessa samat alku- ja varastoromuille Vaaka-ohjelma, joka lahettdaa punnitustiedot
Rohto-tietojarjestelmaan ei tunnista koodia varasto- ja alkuromun valilta. N&in luotettavan datan

saaminen on hankalaa.

Luotettavien tietojen takaamiseksi muokataan koodit uusiksi numeroinnin osalta. Selkeyttaakseen
jarjestelmaa nimia on my6s muokattava kaytannollisempaan suuntaan. Muokkaamisessa otetaan
huomioon alku- ja varastoromulajit. Tutkitaan nykyiset koodit ja muokataan ne niin, ettei niissa ole

samoja numerokoodeja.

Linkitys alku- ja varastoromulajien osalta tehdaan niin, etta paatetaan jokaiselle alkuromulajille
varastoromu joka kuvaa alkuromua. Tiettya alkuromua vastaa joku varastoromunumero ja -
nimike. Joillakin alkuromuilla tdma varastovastike voi olla sama. Esimerkiksi punaiselle kasitellylle
kierratysterakselle varastovastike on punainen valmis. Punainen valmis varastoromulaji kuvaa
seuraavia alkuromulajeja: Puhdasterasskolla/PU, Litistetty kela/PU, ja Aihioromu/PU. Muu
punainen kierratysteras jolle ei ole tarkkaa maaritelmaa punnitaan varastoromukoodilla
Punainen/Valmis. Muokataan koodit siten, etta valmis kierratysterds punnittaessa
kierratysterasterminaaliin tai valivarastoon, kéytetaan punnituskoodina varastoromulajia, joka
kuvaa valmista kierratysterasta. Poikkeuksena ovat aihioromu, putkiromu, kelaromu ja

purkuromu.
Kierratysteraskoodien numerot jarjestellaan siten, ettd varastoromukoodit alkavat 3901 ja

alkuromukoodit alkavat 4001. Entiset koodit poistetaan ja luodaan tilalle uudet numerot ja nimet.

Samalla luodaan linkitys alku- ja varastoromujen valille.
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8.3 Yhdistettavat kierratysteraskoodit

Koodien yhteen sulautus tarkoittaa sita, etta litetddn useampi koodi yhteen eli voidaan kayttaa
yhtd koodia vastaamaan useita samantyyppisia kierratysteraslajeja. Koodit jotka kuuluvat yhteen
sulautettaviin parametreihin poistetaan jarjestelmastd, ja sen jalkeen luodaan uusi koodi.

Taulukossa 5 on kuvattu nykyiset koodit, jotka mallin mukaisesti voidaan korvata yhdelld koodilla.

TAULUKKO 5. Yhdistettavat romukoodit

Uusi koodi Sulautetut alkuromut Koodi
Kiertokevyt/valmis
Kiertokevyt 3901
E1l 4151
E3/RR 4214
E2/Kons 4153
E1l 4201
E2 4203
E2/RR/Pulkkila 4206
E1l 4301
E2 4303
Kiertoraskas/Valmis
E3/RR 4214
El 4301
E2 4303
El 4201
E2 4203
E2/RR/Pulkkila 4206
E1l 4151
E2/Kons 4153
Kiertokevyt/raaka
E1/Raaka 4152
E2/Raaka 4154
E1/Raaka 4202
E2/Raaka 4204
E1/Raaka 4302
E2/raaka 4304
Reunasilppu/RR
Reunasilppu/RR 4209
Reunasilppu/RR/Auto 4215
Sinkitty Valmis
Sinkitty romu 4212
Sinkitty 4323
Purkuromu/Raaka
Purkuromu 4310
Kiertokevyt/Purkuromu 4315
Sinkitty/Paali
Sinkitty/paali 4324
Sinkittypaali/paali/Naantali 4335
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8.4 Valmiit alku- ja varastoromu taulukot

Taulukossa 6 nakyvat valmiit varastoromulajit. Alku- ja varastoromujen maara vaheni

nykytilanteesta. Taulukossa 6 kay myos ilmi nykyiset koodinumerot ja -nimet

TAULUKKO 6. Valmiit Varastoromukoodit

Varastoromut Koodi

Kiertokevyt/Valmis 3901
Kiertokevyt/Raaka 3902
Kiertoraskas/Valmis 3903
Kiertoraskas/Raaka 3904
Harkko 3905
Sinkitty/valmis 3906
Sinkitty/raaka 3907
IF/raaka 3908
IF/Valmis 3909
Punainen/Valmis 3910
Punainen/Raaka 3911
Sininen/Valmis 3912
Sininen/Raaka 3913
CAS-OB Murske 3914
Skolla/Valmis 3915
Hilse/Larox 3916
Alumiiniromu/raaka 3917
Alumiiniromu/valmis 3918
Skolla/OstoK 3919
Ostoseos/kotim 3920
Osto/kotim 3921
Osto/Tuonti 3922

Taulukossa 7 nakyvat valmiit alkuromulajit ja niiden varastoromuvastike. Linkitykset alku- ja

varastoromujen valilla ovat nahtavissa liitteessa 5.
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TAULUKKO 7. Valmiit alkuromulajit ja niiden varastoromuvastike

Alkuromut Koodi Varastoromu vastike
Putki lyhyeksi leikattu 4001 Kierokevyt/Valmis
Puhdas Terasskolla 4002 Kiertoraskas/Valmis
Sinkittyputki lyhyt 4003 Sinkitty/Valmis
Sinkitty/paali 4004 Sinkitty/Valmis
Litistetty kela 4005 Kiertoraskas/Valmis
Romukela/Raahe 4006 Kiertoraskas/Valmis
Putkiromu/raaka 4007 Kiertokevyt/Raaka
Sinkittyputki/Raaka 4008 Sinkitty/Raaka
Aihioromu 4009 Kiertoraskas/Valmis
Aihioromu/Raaka 4010 Kiertoraskas/Raaka
Lististetty kela/PU 4011 Punainen/Valmis
Aihioromu/PU 4012 Punainen/Valmis
Puhdasterasskolla/PU 4013 Punainen/Valmis
Aihioromu/Raaka/PU 4014 Punainen/Raaka
Lististetty kela/SI 4015 Sininen/Valmis
Puhdasterasskolla/Sl 4016 Sininen/Valmis
Aihioromu/SI 4017 Sininen/Valmis
Aihioromu/Raaka/Sl 4018 Sininen/Raaka
Polttokuona 4019 Kiertokevyt/Valmis
Reunasilppu/RR 4020 Kiertoraskas/Valmis
Terdsromu 30-150 4021 Skolla/Valmis
Lavistysjate 4022 Sinkitty/Valmis
Putken leikkaus 4023 Kiertokevyt/Valmis
Purkuromu/raaka 4024 Kiertokevyt/Raaka
Purkuromu/Valmis 4025 Kiertokevyt/Valmis
Romukela 4026 Kiertoraska/raaka
E1 4027 Osto/Kotim
E1/Raaka 4028 Osto/Kotim
E2 4029 Osto/Kotim
E2/Raaka 4030 Osto/Kotim
E2/60 4031 Osto/Kotim
E3 4032 Osto/Kotim
E3/Raaka 4033 Osto/Kotim
E3/60 4034 Osto/Kotim
E5/BR 4035 Osto/Kotim
E40 4036 Osto/Kotim
Seulonta-alite kotimaa 4037 Osto/Kotim
Seulonta-alite tuonti 4038 Osto/Tuonti
Alumiiniromu 4039 Osto seosaine/Kotim
Al/Fe romu 4040 Osto seosaine/Kotim
Alumiinilasturomua 4041 Osto seosaine/Kotim
Kupariskollaromu/metalli 4042 Osto seosaine/Kotim
kupariskollaromu/kuona 4043 Osto seosaine/Kotim
Umpiesine kotimaa 4044 Osto/Kotim
Umpiesine Tuonti 4045 Osto/Tuonti
E2 4046 Osto/Tuonti
E2/60 4047 Osto/Tuonti
E3 4048 Osto/Tuonti
E3/60 4049 Osto/Tuonti
E40 4050 Osto/Tuonti
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8.5 Varastopaikkojen paivittaminen

Kierratysteraslajien paivittdmisen yhteydessa kaydaan lapi myos varastopaikkaparametrit, jotta
Rohto-tietojarjestelman ja Vaaka-ohjelman valinen yhteys saadaan toimimaan. Varastopaikkojen
tutkiminen alkaa nykyisista parametreista. Varastopaikkojen nykyiset koodit ovat liitteesta 6.
Virheitd 10ytyy muun muassa vienti- ja lahtOpaikoista. Virheitd saadaan vahennettya

vientipaikkojen kehittamisella loogisempaan suuntaan.

Paivittamisen aikana joudutaan poistamaan tiettyja varastopaikkoja jarjestelmasta. Jarjestelmaan
on luotu muutama pakollinen lahtd- ja vientipaikka, koska se on mahdollistanut helpommin
saatavan datan Rohto-tietojarjestelmasta ja Vaaka-ohjelmasta. Naita lahtopaikkaparametreja
ovat muun muassa valivarasto/harkko ja valivarasto/tapojarvi. Parametrit ovat epakaytannéllisia
ja turhia silloin, kun jarjestelma saadaan pelaamaan oikein. Esimerkkina nama koodit voidaan
poistaa jarjestelmasta sitten kun on todettu, etta kierratysterasparametrien paivittaminen on

onnistunut.
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9 PAATELMAT

Kappaleessa kaydaan lapi kuinka kierratysterasparametrien kehitys vaikuttaa urakointiyrityksiin,

tietojarjestelmiin, varastonhallintaan ja -seurantaan.
9.1 Kierratysteraskoodiston kehityksen vaikutus terminaalin alueella

Kierratysteraslajien luokittelun parantaminen vaikuttaa kierratysterasterminaalin alueella muun
muassa varastojen hallintaan ja kuljetuksiin. Kierratysterasparametrien muutoksesta johtuva
koodimaarien pieneneminen vahentaa inhimillisten virheiden todennakoisyytta. Jarjestelmien
valisesta tiedonsiirrosta johtuvien virheiden maaraa voidaan pienentaa oikeilla parametrien
linkityksilla, jolloin luotettavan datan saaminen voidaan mahdollistaa Rohto-tietojarjestelmasta.
Luokittelun  kehittdminen selkeyttaa kierratysteraskoodistoja, koska parametrit saadaan

kuvaavammaksi ja niiden maara jarjestelmassa vahenee.
9.1.1 Varaston hallinta ja seuranta

Rohto-tietojarjestelmassa olevassa varastonseurannassa tonnimaarat pitaisi saada vastaamaan
todellisuutta. Tama onnistuu jos luotettavan datan saanti on mahdollista parametrien kehitystyon

myota. Tonnimaarien selvitys varastossa tehdaan opinnaytetyon kayttdonoton yhteydessa.
9.1.2 Urakoitsijat

Paivittaminen vaikuttaa urakoitsijoiden paivittaisissa toiminnoissa niin, etta urakoitsijat joutuvat
punnitsemaan paivitetyillda koodeilla ja vientipaikoilla. Avaimenperapunnituksissa kaytettavat
latkat joudutaan paivittamaan kayttdonoton yhteydessa. Urakoitsijoille joudutaan jarjestamaan
koulutustilaisuus, jotta heille saadaan paivitetyt listat kierratysteraskoodistoista ja ajankohtaiset

tiedot nykyisista toimintatavoista.

Varastopaikkojen kierratysterasmaarat joudutaan selvittamaan kayttdonoton yhteydessa, koska
halutaan paastad ajan tasalle varastomaaristd. Tama voidaan suorittaa joko arvioinneilla tai
punnituksilla. Arvioinnilla tarkoitetaan sita ettd kaydaan jokainen kierratysterasvarasto lapi ja

arvioidaan varastoissa olevat painomaarat. Tassa tavassa ongelmaksi tulee suuri arviointivirhe.

Tarkempi tapa selvittdd tonnimaarat varastoissa on kayttaa varastot tyhjana. Urakoitsija ajaa

Vélivaraston siséllon vaa’an kautta, jolloin saadaan tarkat tonnimaarat kaikista varastoista.
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Pienien varastojen takia punnitukset onnistuvat nopeasti, eika kustannuksia synny merkittavasti.
Taman avulla saadaan luotettavaa dataa varastotilanteista. Ostoromujen osalta tiedetaan tarkat
tonnimaarat, jolloin ostoromuvarastoa ei tarvitse kayttaa tyhjana. Tavan hyodyntaminen yhdessa
kierratysterasparametrien kehittamisen kanssa on ajankohtainen, koska terminaalilla ulkovarastot
ovat talla hetkelld suhteellisen pienet ja materiaalit ovat selkeasti jaettu omiin varastopaikkoihin,

jolloin varastopaikat ja niiden kierratysterasmaarat ovat helposti selvitettavissa
9.2 Rohto-tietojarjestelman toimivuus

Rohto-tietojarjestelman toimivuuden parantaminen on insind0rityon tarkeimmista tavoitteista.
Rohto-tietojarjestelman logiikkaa voidaan parantaa parametrien kehittamisella, joka edellyttaa

niiden toimimista tietojarjestelmassa.

Rohto-tietojarjestelmassa onnistuneen kehittamisen johdosta voidaan saada luotettavaa dataa
varastopaikoista. Luotettavan datan saanti vaatii sen, etta linkitykset kierratysteraslajien valilla ja
tietojarjestelmat toimivat yhteen. Rohto-tietojarjestelmassa ja Vaaka-ohjelmassa koodien maara
pienenee, jolloin inhimillisen virheen todennakoisyys laskee. Rohto-tietojarjestelmassa on
kuitenkin  varmasti joitain virheita, jotka voivat aiheuttaa ongelmia paivityksessa.
Jarjestelmantoiminnan pohtiminen ja seuraaminen paivittamisen yhteydessa on tarpeellista.
Kayttoonoton yhteydessa on syytd miettid kauanko paivittamista ja sen toimivuutta kannattaa
seurata kierratysterasterminaalin alueella. Kehityksen seurauksena Rohto-tietojarjestelmassa voi
syntya uusia virheita, jotka sekoittavat uusien koodien toimintaa ja méaarittelyja. Seurannan avulla
nama virheet tullaan huomaamaan ja niihin voidaan puuttua heti, jolloin ongelma saadaan

poistettua.

Kayttoonoton jalkeen koodistoja joudutaan paivittdmaan, kun uusia kierratysteraslajeja saapuu
tehtaan alueelle. Talléin tulee pohtia miten uusien kierratysterasten linkitykset alku- ja
varastoromukoodien valilla toteutetaan, jotta Rohto-tietojarjestelman toimivuus saadaan

pysymaan halutulla tasolla ja luotettavan datan saanti saadaan varmistettua.
9.3 Vaikutukset logistiikkaan ja materiaalivirtoihin

Paluulogistiikan nakokulmasta ajateltuna, koodienpaivitys vaikuttaa paluulogistiikan sujuvuuteen,
koska virheelliset punnituksen vahenevét. Informaatio- ja materiaalivirtojen kulun helpottuminen

mahdollistuu, jos Rohto-tietojarjestelman toimivuus paranee kayttddnoton yhteydessa.
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Informaatiovirta kehittyy, kun jarjestelmésta voidaan saada luotettavampaa dataa paatoksenteon
tueksi. Tama mahdollistaa logistikan ja kierratysteraksenkasittelyjen optimointia, jolloin

materiaalivirtoja pystytaan ohjaamaan paremmin.
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10 JATKOKEHITYSMAHDOLLISUUDET

Urakoitsijoilla on kaytdssa avaimenperapunnitukset terminaalialueella. Avaimenperissa on
vakiotaarat, joka tarkoittaa sitd ettd autonpaino tietyn lavan kanssa on Vaaka-ohjelmassa
vakiona. Lavan vaihtuessa autonpaino voi vaihdella, jopa useita satoja kiloja. Tama tarkoittaa,
etta vuoden aikanakin kuljetuksiin kaytettaan niin sanottua turhaa rahaa. Ratkaisuna olisi miettia
vakiotaarakaytanne uudestaan alihankkijoiden kanssa ja saada aikaa jarkeva lopputulos, jolloin ei

makseta tyhjasta.
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11 YHTEENVETO

Opinndytetydssa ongelmana olivat Rautaruukin Raahen tehtaan kierratysteraskoodistot ja
vientipaikat. Nama aiheuttivat Rautaruukin tietojarjestelmissa ongelmia, joihin talla
opinnaytetydlla esitettiin ratkaisuja. Opinnédytetydssa jouduttin pohtimaan juurisyitda Rohto-
tietojarjestelman toimimattomuudelle. Juurisyyt ongelmille olivat kierratysteraskoodistoissa.
Koodistot olivat sekaisin, jolloin datan saanti oli vaikeaa. Linkitykset alku- ja varastoromujen valilla

olivat pielessa.

Ongelmiin ratkaisuvaihtoehtoja luotiin pohtimalla Rohto-tietojarjestelman toimivuutta ja linkityksia
alku- ja varastoromujen valilla. Kierratysterasnimikkeiden kehittaminen johtaa parametrien
selkeytymiseen Rohto-tietojarjestelmassa ja Vaaka-ohjelmassa. Opinndytetyon keskeisena
antina voidaan pitaa Rohto-tietojarjestelman toimivuuden parantamista, varastojen seurannan

helpottumista ja materiaalivirtojen selkeytymista.

Opinndytety0ssa saatiin aikaan periaatteen tasolla toimiva ratkaisu, josta vasta kayttdonoton
yhteydessa saadaan selville siitd seuraavat parannukset logistikkaan ja informaatiovirtoihin, ja
uudet mahdolliset virheet. Kayttdonotonseuranta on tarkeaa paivityksen jalkeen, jotta voidaan
nopeasti puuttua esille tulleisiin virheisiin. Taméa johtaa siihen, ettd kierratysterasterminaalille
saadaan toimivampi ja kaytannollisempi Rohto-tietojarjestelma. Laskutuksen ja raporttien teon
sujuvuus helpottuu, jos linkitykset kierratysteraslajien valilla onnistuu ja Rohto-tietojarjestelman
logiikka saadaan paivitettya oikein. Tyon ratkaisun esittamiseen luotiin Visio-ohjelmalla
materiaalivirtojen  kaavio, josta kayvat ilmi parametrit ja niiden linkitykset. MyOs

kierratysteraslajien liikkeet nakyvat kaaviossa.

Kayttoonoton yhteydessa joudutaan jarjestamaan ohjeistuksia ja koulutuksia, jotta opittaisiin
tuntemaan uudet nimikkeet ja koodit. Opastukset pitdd suunnata urakoitsijoile ja
kierratysterasterminaalin  henkilokunnalle. Myos laskutuspuolen henkildstolle  joudutaan

jarjestamaan koulutus.

Opinnaytety0ssa esitettya kehitysmenetelmaa tulee harkita, jotta kierratysterasterminaalin alueen
toimintaa voidaan kehittdd. Koodistot selkeytyvat, materiaalivirrat nopeutuvat, jos Rohto-

tietojarjestelmd  saadaan toimimaan halutulla tavalla. Lisaksi alihankita yrityksien
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kuljetustapahtumat ~ selkeytyvat opinndytetydn ansioista.  Kayttdonotto lisdd  Rohto-

tietojarjestelman toimivuutta, jos linkitykset alku- ja varastoromujen valilla toimivat.
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Alkuromulajit ennen paivittamista

LIITE 3/1

E2 4203|Kiertokevyt 3901
E2/Raaka 4204|E2/Raaka/RR 4204
E5/BR 4205|E5/BR/RR 4205
E2/RR/Pulkkila 4206|Kiertokevyt 3901
Siiloromu/Raahe 4207|Siiloromu/Raahe 4207
Polttokuona/RR 4208|Kiertokevyt 3901
Reunasilppu/RR 4209|Kiertoraskas 3902
Tyokaluterds/RR 4210|Kiertoraskas 3902
Romukela/RR 4211|kelaromu 3916
Sinkitty romu 4212|Sinkitty valmis 4323
Sinkitty Raaka 4213(Sinkitty romu 4212
E3/RR 4214|Kiertoraskas 3902
Reunasilppu/RR/Auto 4215|Kiertoraskas 3902
Sinkittyputki lyhyt 4216|Sinkitty valmis 4323
E1 4301|Kiertokevyt 3901
E1/Raaka 4302|E1/Raaka/Raahe 4302
E2 4303|Kiertoraskas 3902
E2/raaka 4304|E2/Raaka/Raahe 4304
Harkko 4305|Harkko/Raahe 4305
Terasskolla 4306|Terasskolla/Raahe 4306
Aihioromu 4307|Aihioromu 4307
Aihioromu/Raaka 4308|Aihioromu/Raaka 4308
Romukela/Raahe 4309|kelaromu 3916
Purkuromu 4310|Purkuromu/Raahe 4310
Puhdas Terasskolla 4311|Puhdas Terésskolla/Raahe 4311
Masuunin purkuromu 4312|Purkuromu/Raahe 4310
Puhdasterasskolla/PU 4313|Punainen/valmis 4340
Terasskolla 80-200 mm/Raahe 4314|Terasskolla 80-200 mm/Raahe 4314
Kiertokevyt/Purkuromu 4315|Kiertokevyt 3901
Aihioromu/PU 4316|Punainen/valmis 4340
Aihioromu/Raaka/PU 4317|Aihioromu/Raaka/PU 4317
Aihioromu/SI 4318|Sininen/Valmis 4339
Aihioromu/Raaka/SI| 4319|Aihioromu/Raaka/S!| 4319
E2/Pu 4321|Punainen/valmis 4340
E2/Raaka/Pu 4322|E2/Raaka/Pu 4322
Sinkitty 4323(Sinkitty valmis 4323
Sinkitty/paali 4324(Sinkitty valmis 4323
Terasromu 30-150 4325|Terasromu 30-150 4325
Umpiesine tuonti 4326|0stokevytT 3913
Umpiesine kotimaa 4327|0stokevytK 3911
Seulonta-alite tuonti 4328|0stokevytT 3913
Seulonta-alite kotimaa 4329|0stokevytK 3911
Lavistysjdte 4330(MurskeromuK 3915
ratakisko/oma 4331]|Kiertoraskas 3902
Sinkitty/Paali/KK Oy 4332|Sinkitty valmis 4323
Sinkittypaali/paali/Naantali 4335(Sinkitty valmis 4323
Hilse/Larox 4336(Hilse/Larox 4336
E2/SI 4337|Sininen/Valmis 4339
PuhdasterasSkolla/SI 4338|Sininen/Valmis 4339
Kupariskollaromu/metalli 4339|Skolla/OstoK 4106
Kupariskollaromu/Kuona 4340|Skolla/OstoK 4106
Litistetty kela 4344 (Litistetty Kela 4344
Lististetty kela/PU 4345(Litistetty Kela/PU 4345
Lististetty kela/Sl 4346|Litistetty Kela/SI 4346




Alkuromulajit ennen paivittamista
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E2 4203 |Kiertokevyt 3901
E2/Raaka 4204(E2/Raaka/RR 4204
E5/BR 4205|E5/BR/RR 4205
E2/RR/Pulkkila 4206|Kiertokevyt 3901
Siiloromu/Raahe 4207|Siiloromu/Raahe 4207
Polttokuona/RR 4208|Kiertokevyt 3901
Reunasilppu/RR 4209|Kiertoraskas 3902
Tyokaluterds/RR 4210(Kiertoraskas 3902
Romukela/RR 4211|kelaromu 3916
Sinkitty romu 4212|Sinkitty valmis 4323
Sinkitty Raaka 4213|Sinkitty romu 4212
E3/RR 4214|Kiertoraskas 3902
Reunasilppu/RR/Auto 4215|Kiertoraskas 3902
Sinkittyputki lyhyt 4216/Sinkitty valmis 4323
E1 4301|Kiertokevyt 3901
E1/Raaka 4302|E1/Raaka/Raahe 4302
E2 4303 |Kiertoraskas 3902
E2/raaka 4304|E2/Raaka/Raahe 4304
Harkko 4305|Harkko/Raahe 4305
Terasskolla 4306|Terasskolla/Raahe 4306
Aihioromu 4307|Aihioromu 4307
Aihioromu/Raaka 4308|Aihioromu/Raaka 4308
Romukela/Raahe 4309(kelaromu 3916
Purkuromu 4310|Purkuromu/Raahe 4310
Puhdas Terasskolla 4311|Puhdas Terasskolla/Raahe 4311
Masuunin purkuromu 4312|Purkuromu/Raahe 4310
Puhdasterasskolla/PU 4313|Punainen/valmis 4340
Terasskolla 80-200 mm/Raahe 4314|Terasskolla 80-200 mm/Raahe 4314
Kiertokevyt/Purkuromu 4315|Kiertokevyt 3901
Aihioromu/PU 4316|Punainen/valmis 4340
Aihioromu/Raaka/PU 4317|Aihioromu/Raaka/PU 4317
Aihioromu/SI 4318|Sininen/Valmis 4339
Aihioromu/Raaka/Sl| 4319|Aihioromu/Raaka/slI 4319
E2/Pu 4321|Punainen/valmis 4340
E2/Raaka/Pu 4322|E2/Raaka/Pu 4322
Sinkitty 4323|Sinkitty valmis 4323
Sinkitty/paali 4324|Sinkitty valmis 4323
Terdsromu 30-150 4325|Terasromu 30-150 4325
Umpiesine tuonti 4326|0OstokevytT 3913
Umpiesine kotimaa 4327|0stokevytK 3911
Seulonta-alite tuonti 4328|0stokevytT 3913
Seulonta-alite kotimaa 4329|0stokevytK 3911
Lavistysjate 4330|MurskeromuK 3915
ratakisko/oma 4331(Kiertoraskas 3902
Sinkitty/Paali/KK Oy 4332|Sinkitty valmis 4323
Sinkittypaali/paali/Naantali 4335|Sinkitty valmis 4323
Hilse/Larox 4336|Hilse/Larox 4336
E2/SI 4337|Sininen/Valmis 4339
PuhdasterasSkolla/Sl 4338|Sininen/Valmis 4339
Kupariskollaromu/metalli 4339|Skolla/OstoK 4106
Kupariskollaromu/Kuona 4340(Skolla/OstoK 4106
Litistetty kela 4344 |Litistetty Kela 4344
Lististetty kela/PU 4345|Litistetty Kela/PU 4345
Lististetty kela/Sl| 4346|Litistetty Kela/SI 4346




Alkuromulajit ennen paivittamista
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E2 4203(Kiertokevyt 3901
E2/Raaka 4204(E2/Raaka/RR 4204
E5/BR 4205|E5/BR/RR 4205
E2/RR/Pulkkila 4206|Kiertokevyt 3901
Siiloromu/Raahe 4207|Siiloromu/Raahe 4207
Polttokuona/RR 4208|Kiertokevyt 3901
Reunasilppu/RR 4209|Kiertoraskas 3902
Tyokaluteras/RR 4210|Kiertoraskas 3902
Romukela/RR 4211|kelaromu 3916
Sinkitty romu 4212|Sinkitty valmis 4323
Sinkitty Raaka 4213|Sinkitty romu 4212
E3/RR 4214|Kiertoraskas 3902
Reunasilppu/RR/Auto 4215|Kiertoraskas 3902
Sinkittyputki lyhyt 4216|Sinkitty valmis 4323
El 4301|Kiertokevyt 3901
E1/Raaka 4302|E1/Raaka/Raahe 4302
E2 4303|Kiertoraskas 3902
E2/raaka 4304|E2/Raaka/Raahe 4304
Harkko 4305[Harkko/Raahe 4305
Terasskolla 4306|Terasskolla/Raahe 4306
Aihioromu 4307|Aihioromu 4307
Aihioromu/Raaka 4308|Aihioromu/Raaka 4308
Romukela/Raahe 4309|kelaromu 3916
Purkuromu 4310|Purkuromu/Raahe 4310
Puhdas Terasskolla 4311|Puhdas Terasskolla/Raahe 4311
Masuunin purkuromu 4312|Purkuromu/Raahe 4310
Puhdasterasskolla/PU 4313|Punainen/valmis 4340
Terésskolla 80-200 mm/Raahe 4314|Teradsskolla 80-200 mm/Raahe 4314
Kiertokevyt/Purkuromu 4315|Kiertokevyt 3901
Aihioromu/PU 4316|Punainen/valmis 4340
Aihioromu/Raaka/PU 4317|Aihioromu/Raaka/PU 4317
Aihioromu/SI 4318|Sininen/Valmis 4339
Aihioromu/Raaka/S| 4319|Aihioromu/Raaka/SI 4319
E2/Pu 4321|Punainen/valmis 4340
E2/Raaka/Pu 4322|E2/Raaka/Pu 4322
Sinkitty 4323|Sinkitty valmis 4323
Sinkitty/paali 4324|Sinkitty valmis 4323
Terdasromu 30-150 4325|Terasromu 30-150 4325
Umpiesine tuonti 4326|OstokevytT 3913
Umpiesine kotimaa 4327|0stokevytK 3911
Seulonta-alite tuonti 4328|OstokevytT 3913
Seulonta-alite kotimaa 4329|0stokevytK 3911
Lavistysjate 4330|Murskeromuk 3915
ratakisko/oma 4331|Kiertoraskas 3902
Sinkitty/Paali/KK Oy 4332|Sinkitty valmis 4323
Sinkittypaali/paali/Naantali 4335/|Sinkitty valmis 4323
Hilse/Larox 4336(Hilse/Larox 4336
E2/SI 4337(Sininen/Valmis 4339
PuhdasterasSkolla/SI 4338|Sininen/Valmis 4339
Kupariskollaromu/metalli 4339|Skolla/OstoK 4106
Kupariskollaromu/Kuona 4340(Skolla/OstoK 4106
Litistetty kela 4344|Litistetty Kela 4344
Lististetty kela/PU 4345|Litistetty Kela/PU 4345
Lististetty kela/SlI 4346|Litistetty Kela/SI 4346




Varastoromulajit ennen paivittamista

Varastoromut Koodi
Alumiiniromu 505
AL/Fe Romu 506
Alumiinilasturomua | 507
Kiertokevyt 3901
Kiertoraskas 3902
Putken leikkaus 3904
CAS-OB-Murske 3905
IF-Romu 3907
Jaahdytysromu 3908
angi(:ji;tysromu 3909
OstokevytK 3911
OstoRaskasK 3912
OstokevytT 3913
OstoRaskasT 3914
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Varastoromulajit ennen paivittamista

MurskeromuK 3915
Kelaromu 3916
E1/Raaka/OstoK | 4002
E2/Raaka/OstoK | 4004
E3/Raaka/OstoK | 4007
E5/BR/OstoK 4009
E5/HB/OstoK 4016
Kisko 100 4017
E5/Briketti/SKM 4018
Harkko/OstoT 4104
MurskeromuT 4105
Skolla/OstoK 4106
E1/Raaka/Kons 4152
E2/Kons 4153
E2/Raaka/Kons 4154
Harkko/Kons 4155
Terasskolla/Kons | 4156
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E5/BR/Konserni 4157
E3-Aihioromu/PU 4158
E3/Raaka/Konserni 4159
E2/Raaka/RR/Kiertamaton | 4160
Sinkitty/raaka/Konserni 4164
E1/RR 4201
E1/raaka/RR 4202
E2/Raaka/RR/Kiertamaton | 4204
E5/BR/RR 4205
Siiloromu/Raahe 4207
Reunasilppu/RR 4209
tyokaluteras/RR 4210
Sinkitty romu 4212
Sinkitty Raaka 4213
E3/RR 4214
Sinkittyputki lyhyt 4216
E1/raaka/Raahe 4302
E2/raahe 4303
E2/Raaka/Raahe 4304
Harkko/Raahe 4305
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Varastoromulajit ennen paivittamista

Terasskolla/Raahe 4306
Aihioromu 4307
Aihioromu/Raaka 4308
Purkuromu/Raahe 4310
Puhdas terasskolla/Raahe 4311
Puhdasterasskolla/PU 4313
Terasskolla/80-200 4314
mm/Raahe

Kiertokevyt/Purkuromu 4315
Aihioromu/PU 4316
Aihioromu/Raaka/PU 4317
Aihioromu/SlI 4318
Aihioromu/Raaka/Sl 4319
Kiertokevyt/Nokkaleikkuri 4320
E2/Pu 4321
E2/Raaka/Pu 4322
Sinkitty valmis 4323
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Varastoromulajit ennen paivittamista LIITE 4/5

Sinkitty/paali 4324
Terasromu 30-150 4325
Umpiesine tuonti 4326
Umpiesine kotimaa 4327
Seulonta-alite tuonti 4328

Seulonta-alite kotimaa 4329

Lavistysjate 4330

ratakisko/oma 4331

Sinkitty/PaalilKK Oy | 4332

Hilse/Larox 4336

E2/SI 4337

PuhdasterasSkolla/SlI 4338

Sininen/Valmis 4339

Punainen/Valmis 4340

Ylisuuri romu (palautus) | 4341

Seulonta-alite

kiertoraskas 4342




Varastoromulajit ennen paivittamista

litistetty kela 4344
Lististetty kela/PU | 4345
Lististetty kela/Sl 4346
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Varastopaikat Rautaruukin tehtaalla

Varastopaikat (Lahto- ja vientipaikat)

Tiilivarasto 16
Miilux 18
Miilukangas 19
Masuuni 25
Europress 42
Ateno 43
Valssaamo 201
Romuaihiovarasto 202
WV 203
Muutehdasalue 204
Poikkeuslupa-alue 205
Nokkaleikkuri 206
Norex 207
Jadhdytyshalli 208
L8 Varasto 209
Skrot Johan 210
Polttoleikkausasema 211
Leikkuri 212
Polttoleikkaus 213
Pallojuntta 214
Ostoromuvarasto 1 215
Vilivarasto 216
Ostoromuvarasto 2 217
Nauha-aihiohalli 218
levyaihiohalli 219
Ostoromuvarasto 3 220
T Kiertokevyt 221
T Kiertoraskas 222
T Skolla 223
T Harkko 224
T Sinkitty 225
T Ostokevyt 226
TIF-romu 227
T Briketti 228
T Murske 229
T Kiertopunainen 230
T Kiertosininen 231
Outokumpu stainless Oy 232
Aihiovarasto 233
Raahen romu 234
Ovako Imatra Oy 235
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Varastopaikat Rautaruukin tehtaalla

Miilumachine Oy 236
Miiluweld Oy 237
Ruukki production Himeenlinna 241
Ruukki production Himeenlinna Putki 242
Ruukki production Toijala 243
Ruukki production Lappohja 244
Ruukki production Oulainen 245
Ruukki production Pulkkila 246
Kelaleikkuri/PH 250
Arctech Helsinki Shipyard (STX) 251
Transtech 252
Technip offshore Finland Oy 253
Raahen rengas ja laite Ky 254
Ruukki metals Raahe 255
Fortaco Kalajoki 257
Ruukki Construction Ylivieska 258
Ruukki Construction Alavus 259
Ruukki metals Seindjoki 260
Ruukki Construction Peraseinajoki 261
Ruukki metals Tampere 262
Ruukki metals Hyvinkaa 263
Valssaamo/EKT 264
Ruukki Engineering Preesteel 266
Ruukki metals Jarvenpaa 269
Ruukki metals Naantali 271
Valssaamo/P1,P2,P3 272
Valssaamo/Arkki 273
Valssaamo/16 274
Vilivarasto/Tapojarvi 275
Larox/Sulaton vesilaitos, nava hilse 276
Satama 277
Romu-wesin Oy 282
Vilivarasto/Harkko 283
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Varastopaikat Rautaruukin tehtaalla

Harkkovalimo 284
Satamavarasto 285
Ruukki Engineering Kalajoki 832
Ruukki Construction Vimpeli 834
Ruukki Metals Uusikaupunki 836
FreeSteel Oy Alajarvi 837
Ruukki Construction Alajarvi 838
Ruukki Metals Kankaanpaa 839
Avemet Oy 840
Tehomet Oy 841
BRP Finland Oy 842
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