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THVISTELMA

Tama tutkintoty0 tehtiin Sandvik Tamrockin Tampereen tehtaan yhteisen tuotan-
non laitepakkaamoon. Tyon tavoitteena oli kuvata kaikki laitepakkaamon prosessit
seka tiedon kulku laitepakkaamon ja eri osapuolten valilla. Kuvauksen pohjalta
selvitettiin ja priorisoitiin laitepakkaamon kehityskohteet seké toteutettiin niista

erikseen valittu.

Tyo aloitettiin kuvaamalla kaikki laitepakkaamolle kuuluvat toiminnot seka selvit-
tamalla tiedonkulku laitepakkaamon ja tehtaan muiden osastojen valilla. Naiden
havainnollistamiseksi piirrettiin erilaisia prosessikuvia. Kehityskohteiden kartoit-
tamiseksi haastateltiin ja tiedusteltiin useiden pakkaamon kanssa asioivien henki-

I6iden, erityisesti pakkaamon tydntekijoiden, kokemuksia pakkaamon toiminnasta.

LOydetyista kehityskohteista valittiin tassa tutkintotydssa toteutettavaksi laitepak-

kaamoon tehtaan sisaltd saapuvan tavaran merkinta.
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ABSTRACT

This thesis was made for Sandvik Tamrock Tampere plant. The aim of this work
was to describe all operations which belongs to machine packing process and clear
up all this process development targets.
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LYHENTEET JA KASITTEET
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Merikuljetusalusta

(engl. CIS = Commonwealth of Independent States)
Neuvostoliiton hajoamisen jalkeen muodostettu eri
maiden toistensa talouksia tukeva liitto

Sandvik SMC Distribution Ltd:n kdyttama maail-
manlaajuinen tilausten hallintajérjestelma
Itsendinen pakkausyksikko, esimerkiksi vanerilaa-
tikko tai kokonainen laite

Sandvik Tamrock Oy:n kdyttdma toiminnanohjaus-
jarjestelma

Sisaltaa tavaran ldhettamiseksi kaiken oleellisen tie-
don (tilauksen toimeksiantaja tayttaa)

Raportti, joka tulostaa Leanin kautta ohjattavien
suunniteltujen tilausten tiedot

Tosite kollin mitoista, painosta ja tavaran laadusta
Tarkoitetaan kallionporauksessa porakankia, -
Kruunuja ja porakoneen niskoja

Kuljettajalle annettava todistus kuorman sisalldsta
Tarkoittaa laivan tyyppid: ajoneuvonkuljetusalus
Kun toimitetaan ro-ro-kuljetuksena, laite viedaan la-
vetilla satamaan ja ajetaan siita laivaan.
Maanpaallinen laite, surface

Merikuljetuskontissa tarkoittaa kontin tyhjapainoa
Lista lahetettavisté tilauksista

Toimituslistan yksittaisen tilauksen tilausnumeron
perusteella tulostettava tarkempi tilauksen sisalto eli
toimitussisalto

Maanalainen laite, underground
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1 JOHDANTO

1.1 Yritysesittely /1, s. 1-3; 2/

Sandvik Tamrock Oy (aikaisemmin Tampella) on vuonna 1856 perustettu kansain-
valinen metalliteollisuuskonserni, joka on johtava laitteiden ja palvelujen toimittaja
kaivos- ja urakointiteollisuudelle. Téna pdivana se kuuluu ruotsalaiseen Sandvik-
konserniin, joka osti vuoden 1997 lopulla enemmistén Tamrockin osakkeista.
Sandvik on vuonna 1862 perustettu huipputekniikan materiaalikonserni, joka on
yksi Ruotsin suurimmista vientiyrityksista. Sill& on tytaryhtiitd 130 maassa, ja
henkildston maara on 37 000. Sandvik Tamrock kuuluu SMC (Sandvik Mining and
Construction) liiketoiminta-alueeseen, josta Sandvik Tamrockin myynnin osuus on

lahes puolet.

Sandvik Tamrockilla on Suomessa kolme (3) tuotetehdasta. Turussa valmistetaan
TORO-lastaus- ja kuljetuslaitteita seka pistokauhallisia kaivinkoneita. Lahdessa
tehdddn Rammer-merkkisi& hydraulivasaroita ja leikkurimurskaimia. Tampereen

tehtaalla tehdadn Tamrock-tuotemerkilla maanpé&éllisia avolouhintalaitteita,

tunneliporauslaitteita, tuotantoporauslaitteita seka pultituslaitteita.

Kuva 1 Tamrock-tuotemerkin tunneliporauslaite ja maanpaallinen avolouhintalaite
13/



TAMPEREEN AMMATTIKORKEAKOULU TUTKINTOTYO 8 (51)
Kone- ja tuotantotekniikka, Kone- ja laiteautomaatio
Jouko Nygard

1.2 Tyo6n lahtokohdat

Tehtaan tuotantolinjojen kehittyessé on valmistettujen laitteiden maara kasvanut
huomattavasti, minka seurauksena laitepakkaamo ei kykene vaikeuksitta lisdanty-
nytta laitemaarad lapaisemadn. Talla tutkintoty6lla haetaan tahan ratkaisua.

2 PAKKAAMON TOIMINTOJEN KUVAUS /5; 6; 7; 9; 10/

2.1 Pakkaamon henkil6std

Pakkaamossa tyoskentelee talld hetkelld kaksitoista (12) tyontekijaa. Heista seitse-
man (7) on vakituisessa tydsuhteessa, joista viisi (5) kokopaivaista ja kaksi (2) osa-
aikaeldkkeelld. Kolme (3) on madréaikaisessa tydsuhteessa ja kaksi (2) henkilosto-
palveluyrityksen tyontekijoitd. Yhdella tyontekijoistd on pédévastuu pakkaustietojen
ilmoittamisesta, pakkaamisessa tarvittavan materiaalin tilaamisesta seka juoksevien

asioiden hoitamisesta.

2.2 Laitepakkaamon kanssa asioivat osapuolet

Laitepakkaamon toimintaa monimutkaistaa pakkaamon kanssa asioivien osapuol-
ten eli toisin sanoen toimeksiantajien suuri maara. Tamé tekee lahetysten onnistu-
neen lapiviennin haastavaksi, koska lahetyskéaytannot poikkeavat paljonkin toisis-

taan.
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2.3 Toimituslistojen mukaiset lahetykset

2.3.1 Laitteet

Tiedon kulku

Tuotannonohjaaja saa verstaspalavereissa tiedon laitteiden valmistumisaikatauluis-
ta. Han keskustelee huolinnan kanssa laitteiden mahdollisista kuljetusaikatauluista
seka laitepakkaamon kanssa mahdollisista pakkausaikatauluista. Naiden tietojen

pohjalta han aikatauluttaa paivéakohtaiset laitteiden lahetysajankohdat.

Laitepakkaamo saa tiedon lahtevista laitteista pddasiassa toimituslistasta, joka tu-
lostetaan Cognos- sovelluksesta. Toimituslistasta selviéa yksittaisen tilauksen tila-
usnumero, jonka perusteella tulostetaan toimitussiséltd. Toimitussisallosta kuuluisi
selvita kaikki pakkaamon tarvitsema tieto, mutta pakkaamossa tulostetaan toimitus-
siséllon tueksi lahetettdvan laitteen valmistusrakenne lahetyksen oikeellisuuden

varmistamiseksi.

Pakkaustietojen laatimisen jalkeen (Katso luku 2.5 Pakkaustietojen ilmoittaminen
huolintaan) pakkaustiedot faksataan toimitussisaltoon kirjoitettuna laitteesta riippu-
en joko UG- tai SF-huolintaan. Huolinnan kanssa asioidaan myos puhelimitse, mi-
kali toimitussisalto ei sisélla kaikkia tarvittavia tietoja, huolinta ei ole saanut pak-
kaamolta kaikkia tarvitsemiaan tietoja tai l&hetyksessa on jotain muuta poikkeavaa.
Huolinta tekee pakkaamolta saamiensa pakkaustietojen perusteella tarvittavat pape-
rit laitteen lahettdmiseksi ja toimittaa ne tehdashallissa sijaitsevan tytkaluvaraston

lokeroon, josta pakkaamo ne noutaa.

Laitteen lahdettyd pakkaamo kirjaa lahetyksen tiedot Excel- tiedostoon, josta ne
ovat heidén esimiehensa luettavissa. Paivan paatteeksi tulostetaan myyntirivien se-
lailulomake, josta selvidvat paivakohtaiset Leanin kautta tulevien toimituslistojen
mukaiset suunnitellut lahetykset. Téahan listaan merkitaan paivan aikana lahteneet

tilaukset seké laitteiden mukana l&hteneet kirjat. Taytetty lista faksataan tuotan-
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nonohjaajalle, joka siirtdd listan perusteella lahtematta jaéneet tilaukset seuraavalle

paivalle.

Pakkaus

Laitteiden valmistuttua viimeistelysta ne toimitetaan laitepakkaamon piha-alueelle,
viimeistelyn ulkoseinustalle tai laitepakkaamoon johtavaan, maalauskammioiden
valiseen, kaytavaan. Taalta laitteet noudetaan toimituslistan mukaisessa aikataulus-

sa pakkaamoon valmisteltavaksi l&hetysté varten.

Pakkaustietoja annettaessa lahetykselle on tulostettu tilausnumeron perusteella toi-
mitussisaltd, johon pakkaustietojen ilmoittaja on tdydentanyt kaikki lahetykseen
kuuluvat komponentit, varaosat ja tyokalut sekd naiden mitat, painot ja kollim&éarat.
Listasta selvidvat myos laitteen mukaan tulevat irto-osat, kirjat sek& muut asiak-

kaan tilaamat komponentit ja varaosat.

Toimitussisallon perusteella lahetyksen valmistelija kerad ja pakkaa laitteen muka-
na menevan tavaran, maarésta riippuen joko laitteen ohjaamoon tai vanerilaatikoi-
hin pakkaustietojen antajan suunnittelemalla tavalla. Hytittdmien laitteiden kohdal-
la on lahes poikkeuksetta kaytettava vanerilaatikoita. Samalla laitteen maalaamat-
tomat ja korroosiolle alttiin kohteet ruiskutetaan suoja-aineella. Huolinnan tekemat
lahetyslistat ja osoitelaput noudetaan tyokaluvaraston luona sijaitsevasta lokerikos-
ta ja kiinnitetddn koneen sivuihin seké irtokolleihin. Laitteen mukaan laitetaan
myads toimitussisallon mukainen ajo-ohje, joka tulostetaan Windchill-
jarjestelmasta. Samalla kun pakkaaja merkitsee toimitussisaltoon irto-osat keratyk-
si, tayttdd hén tarkastuspoytakirjasta pakkaamon osuuden. Tarkastuspoytékirja
poistetaan laitteen valmistumisen ajan mukana kulkevasta laitekansiosta, ja ndma
valivarastoidaan pakkaamon hyllyyn. Tarkastuspdytékirjat toimitetaan aikanaan
laitepakkaamon esimiehelle, ja laitekansiot palautetaan UG ja SF laitteiden tarkas-

tajille.
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Jos laite toimitetaan asiakkaalle maantiekuljetuksena, valmisteltu laite joko ajetaan
lastaussillalta tai nostetaan hallissa kyytiin. Toimitukseen kuuluvat irtokollit toimi-

tetaan samalla kuljetuksella (kuva 2).

Kuva 2 Tela-alusteinen poralaite nostettuna puoliperdvaunuun

Kun laite toimitetaan merikuljetuksena, se pakataan kuljetusyhtién toimittamalle
merikuljetusalustalle eli flatille (kuva 3). Mikali laite on levedmpi kuin kuljetus-
alusta, on huolinta ilmoittanut kuinka huolitsija on halunnut laitteen paikoitettavan
flatille: keskelle, vasempaan tai oikeaan reunaan. Aina huolinnan tilaama flatti ei
ole niin leved kuin on odotettu, jolloin laite joudutaan pakkausteknisisté syista lait-
tamaan keskelle. Laite nostetaan alustalle ja tuetaan lankuin seka sidotaan ketjuilla
pakkaamossa alustaan hitsattuihin kiinnityskorvakkeisiin. Mahdolliset irtokollit
kiinnitetadan sidontaliinoilla. Pakattu kuljetusalusta nostetaan kokonaisena kuljetus-
yhtion autoon. Valmiista lahetyksesta ilmoitetaan flatin numero, taarapaino ja flatin
mitat, erityisesti ylileveys ja -korkeus, faksilla huolintaan. Laitetta pakattaessa fla-
tille kuluu pakkaamiseen reilusti enemmaén aikaa kuin maantiekuljetuksilla lahetet-

téessa.
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Kuva 3 Pydréalustainen poralaite nostettuna merikuljetusalustalle

Mikali laite joudutaan kokonsa, painonsa tai asiakkaan toivomusten perusteella
toimittamaan purettuna, pakataan yleensa irrotetut puomit konttiin ja alusta flatille.
Talloin irrotetut puomit sek& muut puretut osat toimitetaan kokoonpanopaikalta
pakkaamoon tahén tarkoitetulla lavetilla, josta ne nostetaan pakkaamossa puomi-
kohtaisesti tehdyille puualustoille (kuva 7). Puualustat tydnnetaan trukilla konttiin
ja sidotaan. Joskus laitteet puretaan vasta pakkaamossa kokoonpanolinjan asentaji-
en toimesta, kokoonpanon tilanpuutteen tai kuljetuslavettien saatavuuden vuoksi.
Mikaéli kontissa on tilaa ja kokonaispaino sallii, sinne pakataan myos toimituksen
sisaltamat mahdolliset muut irtokollit. Kontti sinetdidaan ja seka kontin etté sinetin
numero ilmoitetaan huolintaan. Vaikka kontti sinetdidaan, kaikkiin sisélla oleviin
kolleihin kiinnitetddn huolinnan tekemat kollikohtaiset pakkauslistat. Pakattu kontti

nostetaan siltanostureilla kuorma-autoon. (Kuva 4)
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Kuva 4 Pakatun kontin nosto kuorma-autoon

Rautatiekuljetuksena toimitettavien laitteiden alustat, jotka eivét konttiin mahdu,
pakataan puulaatikkoon. Ne tehtiin ennen pakkaamossa itse (kuva 5), mutta nykyi-
sin pakkausresurssien puutteen vuoksi ne teetetddn alihankkijalla. Puulaatikot toi-
mitetaan valmiina elementteind, ja ne kootaan pakkaamossa. Laatikkoelementit ti-
lataan tarpeen mukaan. Laitteen puomit pakataan kéytostéa poistettuihin kontteihin
eli niin sanottuihin romukontteihin, jotka tilataan tarpeen mukaan. Pakattu romu-
kontti lahetetadn metallipakkauksena, jolloin siitd on maalattava kontin numerot
piiloon. Kontti sinetdiddén ja ilmoitetaan sinetin numero huolintaan. Talla hetkelld
tallainen pakkaustapa koskee padasiassa Kazakstaniin lahetettavié laitteita. Tama
on kaikkein ty6lain pakkaustapa. On myds mahdollista, ettd poralaite pakataan ko-

konaisena konttiin, mikali laite fyysisesti mahtuu ja painoraja sen sallii (kuva 6).
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LTLTETTNRY

Kuva 6 Poralaite pakattuna kokonaisena konttiin

Mikaéli asiakas haluaa noutaa tilaamansa laitteen itse, on meneteltdva hieman eri ta-
valla. Tallaisia ovat jotkut venélaiset asiakkaat. Talloin huolinta on ilmoittanut
noutavan auton ja mahdollisen perédvaunun rekisterinumerot, jolloin tiedetdan lasta-
ta oikea tavara oikeaan autoon. Rekisterinumerot eivat valitettavasti aina tdsmaa,
jolloin taytyy huolinnasta tarkistaa. Kielimuurin takia ei ole aina selvilla, mité ky-

seinen auto on tullut hakemaan. Koska noutavan auton koko ja noutoajankohta ei-
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vat ole aina tarkasti tiedossa, tai asiakkaan huolinnalle ilmoittama tieto ei pida
paikkaansa, hankaloittavat nama tapaukset pakkaamon lastauksien suunnittelua.
Pakkaamon ja kuljettajan valisissa epéselvyyksissa taytyy kaantya vendajan kielen

taitoisen huolitsijan puoleen.

Kaikissa laiteldhetyksissé on huolinnan tekemien kollikohtaisten pakkauslistojen ja
osoitepapereiden lisaksi kuljettajalle rahtikirja (liitteet 1-2) seka mahdolliset lahe-
tyksen vaatimat paperit tullia varten. Pakkauslistaan tai rahtikirjaan otetaan viela

kuljettajan kuittaus.

2.3.2 Komponentit

Tiedon kulku

Komponenttitoimituslistasta ndhdaan péivan komponenttitoimituksien tilausnume-
rot, joiden perusteella tulostetaan tilausten toimitussisallot. Naista tilausnumero-
kohtaisista listoista nakee kaikki tilaukseen kuuluvat komponentit. Mikéli kaikKki ti-
laukseen kuuluva on toimitettu pakkaamoon, voidaan ne pakata lahetettavéksi asi-

akkaalle.

Kun lahetys on pakattu, siitd ilmoitetaan pakkaustiedot huolintaan. (Katso luku 2.5
Pakkaustietojen ilmoittaminen huolintaan) Heidan saatua lahetyslistat ja osoitepa-
perit valmiiksi he toimittavat ne tyokaluvaraston luona sijaitsevaan lokerikkoon,

josta pakkaamo ne edelleen noutaa.

Poikkeus komponenttildhetyksissa on Sandvik Tamrock Oy:n Ranskan kokoon-
panotehtaalle Idhetettavét tilaukset. Naiden niin kutsuttujen Secoma-
komponenttilahetysten tulee olla toimitettuna pakkaamoon viikoittain tiistaipaivéan
aikana. Keskiviikkoaamuna tulleet tavarat kdydaan lapi ja ne ilmoitetaan toimitus-
listojen yllapitéajélle, jolloin han siirtdd pakkaamoon saapumatta jadneet tilaukset
seuraavalle viikolle. Poikkeustapauksissa todella kiireellisida tilauksia voidaan odot-

taa pidempé&én, mutta niist4 sovitaan erikseen. Saapuneen tavaran kokonaispaino ja
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kuljetukseen vaadittava lavametrimaaré arvioidaan ja ilmoitetaan huolintaan; min-
k& perusteella se tilaa kuljetuksen torstai iltapaivaksi tai perjantaiaamuksi.

Komponenttilahetyksissa tiedon vaihto tuotannonohjaajan, huolinnan, pakkaamon,
pakkaamon esimiehen ja tuotannon kanssa tapahtuu samoin kuin laiteldhetyksissa
(Katso 2.3.1 Laitteet — Tiedon kulku), vaikka vaihdettava tietomaéra on pienempi

ja télla tavoin myos tarvittavan paperin mééara on oleellisesti pienempi.

Pakkaus

Lahtokohtaisesti komponenttildhetykset toimitetaan pakkaamoon kahta péivaa en-
nen komponenttitoimituslistan mukaista toimituspaivaa. Jokaisen kokoonpanopai-
kan tulee itse huolehtia omien komponenttiensa ja kokoonpanojensa toimittamises-
ta pakkaamoon ajallaan sek& niiden riittdvasta merkinnasta. Kokoonpanopaikoilla
on talla hetkelld sen verran suuri kuorma, ettei toimitus kahta péaivaa aiemmin on-
nistu. Kéytannossa valmiit komponentit toimitetaan pakkaamoon sitd mukaa kuin
ne valmistuvat, mika on johtanut pakkaamon kannalta epaedulliseen tilanteeseen.
Talloin viime hetken toimitukset yritetdan saada kiireella viela saman péivén lahe-
tyksiin, jolloin koko pakkaustoiminta hairiintyy. Toisaalta, jos tuotanto kykenisi
toimittamaan kaikki komponenttilahetykset pakkaamoon kahta paivaa aiemmin, tu-

lisi pakkaamossa nykyiselld lapimenevén tavaran maaralla ahdasta.

Kuva 7 Puomikokoonpano pakattuna seka kuljetuslavetilla
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Tavarat pakataan kokonsa ja painonsa mukaan joko pahvi- tai vanerilaatikkoon.
Mikali sopivaa valmista laatikkoa ei ole, tehdaan itse vanerista laatikko. Syéttolait-
teille ja puomikokoonpanoille tehdaédn tapauskohtaisesti kuljetusalusta, joka teh-
daan sellaiseksi, etta sit4 voidaan maaranpééssa nostaa trukilla (kuva 7). Osoitepa-
perit kiinnitetddn kolleihin, ja ne jadvat pakkaamoon odottamaan huolinnan tilaa-
maa kuljetusta (kuva 8). Pakkauksen suhteen menetell&&dn samoin kaikissa kompo-

nenttilahetyksissa.

Kuva 8 Pakattuja pahvi- ja vanerilaatikoita odottamassa kuljetusta

Kaikkia komponenttilahetyksié ei aina voida toimittaa kokonsa vuoksi suoraan
pakkaamoon rajoitetun sisétilan vuoksi. Téllaisia ovat esimerkiksi puomikokoon-
panot, jotka nostetaan kokoonpanopaikalla siltanostimella liikuteltavalle kuljetus-
lavetille ja tuodaan pakkaamon laheisyyteen, yleensa pakkaamon piha-alueelle
(kuva 7). Tata ennen ne on maalattu lavettiin kiinnitettyind. Joissain tapauksissa
pakkaamon tydntekija noutaa maalatun puomikokoonpanon suoraan maalaamosta
ja l&hetysajankohdasta riippuen tuo sen joko suoraan sisélle pakattavaksi tai jattaa
pakkaamon piha-alueelle. Muiden tilaa vaativien komponenttilahetysten kohdalla
taytyy sopia toimintatavasta tapauskohtaisesti, mikéali ne eivét silla hetkella pak-
kaamoon mahdu. My®és syottolaitteet toimitetaan niille tarkoitetuilla kokoon-
panokérryilla laitepakkaamoon johtavaan, maalauskammioiden véliseen, kdyta-

vadn, josta ne sopivana ajankohtana otetaan pakattavaksi (kuva 9).
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Kuva 9 Pakattu syd6ttolaite

2.3.3 VO-tilaukset

Tiedon kulku

Laitepakkaamo saa tiedon lahtevista komponenteista padasiassa varaosakompo-
nenttien toimituslistasta (JC/KC-tilaus), joka tulostetaan Cognos- sovelluksesta.
Toimituslistasta selvida yksittaisen tilauksen toimituspéiva, tilausnumero ja lyhyt
kuvaus tilauksen sisallosta. Kun lahetys on pakattu, siita ilmoitetaan paperille kir-
joitetut pakkaustiedot faksilla komponenttimyyntiin, joka toimittaa ne edelleen va-
raosahuolintaan. Valmiit huolinnan tekemét paperit noudetaan Parts-rakennuksessa
sijaitsevasta lokerosta ja kiinnitetdan pakattuihin kolleihin. VO-komponenttien
toimituslistaa lukiessa vaaditaan enemmén kokemusta ja perehtymista kuin muita
toimituslistoja lukiessa, jotta listan mukaan pakattavat nimikkeet tunnistaa. Lista
eivét ole aivan niin yksiselitteinen, nimikkeet ovat englanniksi eika yksittédisesta ti-
lauksesta ole saavissa tarkempaa toimitussiséltoa kuten Leanin kautta tulevista lai-
te- ja komponenttitoimituksista.

Pakkaus

VO-tilauksia kutsutaan myads tilausnumeron kirjaintunnuksen mukaan vuoden 2005
alusta KC-tilauksiksi (vuonna 2004 JC-tilaus). Ndmé& ovat Sandvik Tamrock Parts
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Divisioonan logistiikkayhtion, Sandvik SMC Distribution Ltd., komponenttien os-
totilauksia. Kéytanndsséa ndma ovat samoja komponentteja kuin kappaleessa - 2.3.2
Komponentit - késitellyt komponentti-tilaukset, mutta ne eivat tule Leanin kautta
vaan Sandvik SMC Distribution Ltd:n k&yttamastd JBA-jérjestelmastd. VO-
tilauksiin kuuluvat myos asiakkaille l&hetettdvat huoltokontit, jotka valmistetaan
alihankkijalla (kuva 14). Ndiden saapumisesta, mukana menevésté tavarasta ja nou-
toajankohdasta pakkaamo saa tiedon puhelimitse. Pakattaessa ndiden kanssa mene-

telld&dn samoin kuin komponenttitilauksien kanssa.

2.4 Léhetykset listojen ulkopuolelta

2.4.1 Takuul&hetykset

Takuul&hetyksien pakkausajankohdista pakkaamo saa tiedon puhelimitse. Samalla
selviaa néiden sijainti tehdasalueella sek& mahdollinen kohdemaa. Sandvikin Hol-
lannin keskusvarastolle lahetettavat pakataan yksittéin, tulevasta tarpeesta ei ole
vield pakattaessa tietoa. Osa takuul&hetyksista toimitetaan pakkaamoon lahetys-
maardimen kanssa, josta selvidd pakkaamon kannalta oleellisin eli lahetysosoite ja
tata kautta kohdemaa (liitteet 3—4). Suomen rajojen ulkopuolelle menevét pakataan
ja pakkaustiedot toimitetaan huolintaan, joka hoitaa kuljetuksen tilaamisen. Suo-
meen menevat lahetetddn suoraan pakkaamosta esimerkiksi postipakettina. (Katso
luku 2.4.4 Muut)

2.4.2 Lahetykset alihankkijoille

Niille alihankkijoille, joissa on Sandvik Tamrock Oy:n loppukokoonpanoa, l&hete-
taan laitteiden kokoonpanossa tarvittavia komponentteja (kuva 10). Ndiden kom-
ponenttien keréilysté huolehtivat keréilijat; he toimittavat ne lavoilla pakkaamoon

joka viikon tiistai ja perjantai. Noutopdivan aamuna kuljettaja tiedustelee pakkaa-
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mosta puhelimitse tavaran maaraa, jotta han tietda varata riittavasti lavatilaa. N&in
ollen pakkaamolle jaa vain suurimpien komponenttien sitominen terasvanteilla la-
voille. Poikkeuksena ovat puomikokoonpanot, jotka pakkaamo valmistelee kulje-
tettavaksi. N&istd yleensa ilmoitetaan puhelimitse pakkaamoon, ja ne noudetaan
pakkaamon toimesta joko loppukokoonpanohalliin johtavan oven takaa tai pak-
kaamon piha-alueelta. Naille on valmiita, Tampereen tehtaan ja alihankkijan valilla
kiertavia puisia kuljetusalustoja. Néista viikoittaisista standardildhetyksista poik-

keavista l&hetyksista ilmoitetaan tavaran noutajalle suoraan tuotantolinjalta.

Kuva 10 Komponentteja lahddssé alihankkijalle

Muita lahetyksia ovat esimerkiksi hytinkuljetusalustat seka katetelineet, joilla ali-
hankkijoiden valmistamat komponentit on kuljetettu alihankkijoilta Sandvik Tam-
rock Oy:n Tampereen tehtaalle. Tyhjat alustat ja telineet toimitetaan pakkaamon
piha-alueelle, josta ne l&dhetetddn maaratyin vélein takaisin alihankkijoille. Alustat
niputetaan ja punnitaan seka taytetan rahtikirja (liite 5) Kaukokiidon kuljetusta
varten (kuva 11). Jotta Kaukokiito tietaa tulla telineet hakemaan, viedaan rahtikirja
lokerikkoon, missa Kaukokiidon jakeluauton kuljettaja kéy paivittain. Jos telineita
on niin paljon, etteivat ne mahdu Kaukokiidon jakeluautoon, tilataan niille Kauko-
kiidolta erikseen kuljetus. Paasaantona on myas, etté yli tuhannen kilon painoisille

lahetyksille tilataan erikseen kuljetus.
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Kuva 11 Hytinkuljetusalustoja odottamassa kuljetusta

2.4.3 Porakalusto- ja varaosaldhetykset IVY-maihin

Ivy-maihin tilatut porakalustot Sandvik toimittaa kerralla suuremmissa erissa pak-
kaamon piha-alueelle (kuva 12). Tilaustoimiston pééllikko l&hettdd pakkaamoon
faksilla Ruotsista saamansa pakkauslistat, joihin han on tdydentanyt mita tilausta
kukin pakkauslista koskee (liite 6). Pakkaamo etsii piha-alueelta faksattujen pak-
kauslistojen mukaan tilausta koskevat porakalustot ja pakkaa namé kuljetusta var-
ten. Taman jalkeen ilmoitetaan faksilla lahetyksen pakkaustiedot varaosapuolen
huolintaan. Néiden tietojen perusteella huolinta sopii tilaajan kanssa porakalujen

noudosta ja ilmoittaa puhelimitse pakkaamoon arvion mahdollisesta noutoajasta.
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Kuva 12 Sandvikilta saapunutta porakalustoa

Cis-osasto tilaa my6s monilta eri toimittajilta, muun muassa Driltechiltd Yhdysval-
loista varaosia, jotka vastaanotto toimittaa pakkaamoon. Néité kutsutaan sekalaisen
vélityskaupan tavaraksi. Joskus naista lahetetadn pakkaamoon faksilla pakkauslista,
jonka perusteella ne tiedetdan etsid ja pakata. Yleensd kuitenkin tilaustoimiston
paallikko kay itse pakkaamossa etsimassé ja kertomassa, mitka saapuneista pake-

teista saa pakata lahetettavaksi.

Kun huolinnan tekemat pakkauslistat ja osoitelaput ovat valmiit, ne noudetaan pak-
kaamon viereisesté Parts-rakennuksesta. Laput Kiinnitetadan kolleihin ja ne jaavat

odottamaan kuljetusta (kuva 13).
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2.4.4 Muut

Kuva 13 Pakattuja porakankia odottamassa kuljetusta

Muita l&hetyksia ovat esimerkiksi eri puolelta tehdasta pakkaamoon toimitettavat
“uniikit” lahetykset. N&issd on yleensd mukana lahetysmaaréin tai vaihtoehtoisesti
lahetyksen tuoja kertoo suusanallisesti lahetyksen maaranpaan. Suomen rajojen ul-
kopuolelle lahetettdessa ldhetys pakataan ja pakkaustiedot Idhetetd&n huolintaan.
(Katso luku 2.5 Pakkaustietojen ilmoittaminen huolintaan)

Suomeen meneviét lahetykset pakataan ja lahetetadn pakkaamon toimesta tilantee-
seen sopivimmalla tavalla. Suuret ja raskaat paketit lahetetddn Kaukokiidon, Kiito-
linjan tai jonkun muun kuljetusliikkeen kuljetuksena. Kaukokiitoa kéytetaan, mika-
li Tamrock maksaa rahdin. Jos maksajana on l&hetyksen vastaanottaja, kdytetaan
sitd kuljetusyhtiotd, jonka kanssa vastaanottajalla on sopimus. Mikéli sopimusta ei
ole, voi kuljetusyhtion valita vapaasti. Kéytannossa on kuitenkin katevinté kayttaa
Kaukokiitoa, koska Tamrock kuuluu sen vakioreitille. Lahetyksesté taytetdan rahti-
kirja ja se laitetaan pakkaamon ulko-oven vieressa olevaan lokeroon odottamaan

noutajaa (liite 5). Mikali l&hetys on niin suuri, ettei sen uskota mahtuvan Kaukokii-
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don vakioreitin autoon tai kuljetusliike on jokin muu kuin Kaukokiito, tilataan

kuljetus puhelimitse.

Pienet Suomeen menevat paketit lahetetadn postipakettina tai Matkahuollon kautta.
Pakkaamossa on valmiita Postin ja Matkahuollon osoitekortteja, jotka taytetaan ja
liimataan paketin kylkeen (liite 7). Paketti toimitetaan Parts-rakennuksen vastaan-
ottoon, mista kuljetusyhtio ne noutaa ja toimittaa eteenpdin. Vaihtoehtoisesti kulje-

tusyhtidlle voi soittaa ja ilmoittaa noudettavasta paketista.

Todella kiireellisille kotimaan kuljetuksille, jotka eivat ehdi vakiokuljetuksilla, tila-
taan sopivalta kuriirilta ovelta ovelle -kuljetus. Tdmé on huomattavan kallis vaihto-
ehto, ja on aina keskusteltava tavaran lahettajan kanssa mahdollisen my6h&isem-

man kuljetuksen aiheuttamista kustannuksista.

2.5 Pakkaustietojen ilmoittaminen huolintaan

Laitepakkaamosta ldhetetd&n pakkaustietoja faksilla useammalle eri taholle. Un-
derground- eli tunnelilaitteiden pakkaustiedot ilmoitetaan UG-huolintaan seké Sur-
face- eli pintalaitteiden pakkaustiedot SF-huolintaan. Komponenttilahetysten pak-
kaustiedot ilmoitetaan joko UG- tai SF-huolintaan sen perusteella, kuka l&dhetysta
kasittelee. Komponenttilahetykset Ranskaan késittelee aina UG-huolinta. IVY-
maihin (CIS) lahetettdvien varaosien ja porakalustojen pakkaustiedot ilmoitetaan
sekd CIS-tilaustoimiston paallikolle ettd varaosapuolen huolintaan. VO-
komponenttilahetysten pakkaustiedot ilmoitetaan varaosahuolintaan. Muut, esimer-
kiksi lahetysmaardyksella tulleiden lahetysten pakkaustiedot, ilmoitetaan tilauksen

kasittelijalle.

Laitteiden toimituslistasta selvidé laitteiden toimituspdiva, jonka perusteella pak-
kaustiedot ilmoitetaan. Huolinnan kanssa on sovittu, etté laitteista ilmoitetaan pak-
kaustiedot edellisena paivéna kello kahteentoista (12.00) menness4, jotta silla on

riittdvasti aikaa tehdé lahetyksen vaatimat paperit.
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Lahetykselle tulostetaan tilausnumeron perusteella toimitussiséltd, johon merkitaan
laitteen paino seka kuljetusmitat. Laitteen tarkan painon saa intranetissé olevasta
konekohtaisesta konekortista, jonne se on punnituksen yhteydessa paivitetty. Kulje-
tusmitat 16ytyvét laitteen koko valmistumisprosessin seuraavasta laitekansiosta,

jonne tarkastaja sen mittauksen jalkeen merkitsee.

Toimitussisallosta selviavat myos laitteen mukaan menevat irto-osat sekd mahdol-
liset varaosat. Pakkaustietoja annettaessa on arvioitava irto-osien ja mahdollisten
muiden komponenttien vaatima tila sekd kokonaispaino. Mikali laitteen mukaan
menevan tavaran maara on vahainen, voidaan ne hytillisten laitteiden ollessa ky-
seessd sijoittaa ohjaamoon. Yleensé valitaan standardikokoisista vanerilaatikoista
sopivin ja ilmoitetaan tdman laatikon mitat ja arvioitu paino. Poikkeustapauksissa,
kun sopivaa laatikkoa ei ole, pakkauslaatikko tehd&an itse. Tallgin laatikon mitto-

jen arvioiminen ennalta on vaikeaa.

Varaosat ja ensihuolto-osat tulevat Sandvikin Hollannin keskusvarastolta valmiiksi
pakattuina vanerilaatikoihin, joten niiden osalta ei tarvitse kuin merkité mitat ja
painot toimitussisaltoon. Naiden tilausnumerokohtaisesti saapuvien varaosien ja
ensihuolto-osien tiedot olisivat myds huolinnalla saatavissa. Hollannin toimitukset
ovat olleet kuitenkin hieman epdvarmoja, joten l&ahetysten oikeellisuuden takaami-
seksi huolintaan ilmoitetaan kaikki lahetykseen kuuluvat kollit.

Kun toimitussisaltéon on merkitty kaikki lahetykseen kuuluvat kollit ja niiden si-
séllot, lista l&hetetdén faksilla huolintaan. Underground-laitteiden pakkaustiedot
menevat UG-huolintaan sek& Surface-laitteiden tiedot SF-huolintaan.

Joidenkin kuljetusmuotojen ja maiden kohdalla huolinta tarvitsee pakkaustiedot
huomattavasti ennen laitteen lahetysta. Jos lahetys tarvitsee kuljetusluvat, on annet-
tava tarkat pakkaustiedot jo noin kuukautta ennen. Kazakstanin l&hetyksissé tarkat
pakkaustiedot tarvitaan kaksi (2) paivaa ennen. Naissé lahetyksissa on tarkat mitat
taytynyt ilmoittaa jo paljon aikaisemmin, jotta laitteiden alustojen puulaatikot val-
mistava alihankkija kykenee tekemé&én oikean kokoiset laatikot. (Katso 2.6.2 Ro-
mukontit ja laitteiden puulaatikot) Lennolla menevista suurista lahetyksisté tarkat

tiedot on annettava viikkoja ennen seka laivapaikkoja varten on ilmoitettava arviot,
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kun huolinta niita tiedustelee. Ndma poikkeukset olisi osattava ennakoida laitelistaa
lukiessa. Huolinta myds yleensa ilmoittaa téllaisista poikkeuslaitteista puhelimitse
ennakkoon. Naissa tilanteissa pakkaustietojen antaminen ennakkoon on usein on-

gelmallista, koska aina ei laite ole viel& edes valmistunut.

Silloin kun laite toimitetaan purettuna, pakkaustietojen antaminen on ongelmalli-
sempaa. Tahan tilanteeseen paadytaan esimerkiksi silloin, jos kuljetusmuoto ei salli
laitteen kuljettamista asiakkaalle kokonaisena, tai jos tdma on asiakkaan kannalta
edullisempaa. Ongelma korostuu, jos pakkaustiedot tarvitaan useampaa paivéa ai-
emmin, ja laite on talléin vield tuotantolinjalla. Tallgin taytyy selvittad, kuinka laite
puretaan ja selvittaa irrotettujen moduulien, esimerkiksi puomin (kuva 7) tai nosto-
korin, painot ja mitat. Pakkaustietoja annettaessa on apua vanhoista pakkaustiedois-
ta, mikali 10ytyy identtisesti purettu laite, sek& kokemuksesta. Kaytdnnossa eri mo-
duulien painot on kysyttava suunnitteluosastolta ja tehtavé ”hyvia arvauksia”. Jotta
valmiista laitteesta osaa ottaa oikeat mitat ja arvioida painot, on oltava selkea kasi-

tys, siitd kuinka laite kdytannossa puretaan.

Muiden huolinnan kautta tapahtuvien l&hetysten pakkaustietojen ilmoittaminen on
yksinkertaisempaa. Naitd ovat Suomen rajojen ulkopuolelle lahtevat komponentti-
toimitukset, VO-komponenttitoimitukset ja takuuldhetykset. Kun toimituksen sisal-
tdma tavara on toimitettu pakkaamoon ja toimituksen ajankohta on toimituslistan
mukainen, tavara pakataan ja pakkaustiedot faksataan huolintaan lahetysta kasitte-
levdlle henkil6lle. Pakkaustietoihin merkitddn pakkausmateriaali seka mahdollinen

muu liséinformaatio, esimerkiksi porakoneiden kohdalla niiden sarjanumerot.

Pakkaustietojen antamiselle ei ole valmista faksipohjaa, vaan ne kirjoitetaan joko
toimitussiséaltoon, jos kyseessa on Leanin kautta tuleva tilaus, lahetysmééraykseen

tai muussa tapauksessa ldhetyksesta saatavissa olevin tiedoin tyhjalle paperille.
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2.6 Tilattava tavara

2.6.1 Puutavara ja vanerilaatikot

Laitepakkaamo tilaa itse k&yttdmansa puutavaran ja vanerilevyt tarpeen mukaan
puhelimitse. Ennen vuotta 2005 laitepakkaamossa kéytettiin painekylléstettya,
lampokasiteltya seka niin sanottua normaalia puutavaraa, riippuen pakattavan lahe-
tyksen kohdemaan vaatimuksista. 31.12.2004 kasvintuotannon tarkastuskeskuksen
antaman paatoksen mukaan Sandvik Tamrock Oy voi leimata kaiken uunikuivatun
puutavaran ISPM 15-standardin mukaisiksi. Koska kaikki Tamrockille tuleva puu-
tavara on aina uunikuivattua, voi laitepakkaamo luopua painekyllastetyn ja lampo-
kasitellyn puutavaran kéytosta ja kayttaa kaikkiin lahetyksiin ISPM 15-merkittya
niin sanottua “toukkavapaata” puutavaraa. Tamé selkeyttad pakkauksien materiaa-
lin valintaa huomattavasti. /4/

Laitepakkaamossa pakkauksissa kéytettavat vanerilaatikot tilataan joko faksaamal-
la tilauslomakkeen tai yhteyshenkil6ltd puhelimitse. Toimitetut vanerilaatikot ovat
valmiiksi ISPM 15-leimattuja, vaikka vaneri ei tata leimaa valttdmatta tarvitse.

2.6.2 Romukontit ja laitteiden puulaatikot

Talla hetkella Kazakstaniin lahetettdvat tunnelilaitteet toimitetaan padsaantoisesti
purettuina, jolloin puomit pakataan kéytosté poistettuihin metallikontteihin eli niin
sanottuihin romukontteihin (kuva 14). Kontteja on seké 20-jalkaisia etta 40-
jalkaisia, normaalia leveampid ja normaalia korkeampia. Tarvitsemansa kontit sek&
puulaatikot Sandvik Tamrock Oy ostaa. Puulaatikot tilataan valmiina elementteiné.
(Kuva 5) Aiemmin, kun tarvittavien alustan puulaatikoiden tarve seka laitepak-
kaamosta lahtevien laitteiden kokonaisméaara oli pienempi, tehtiin tarvittavat puu-

laatikot laitepakkaamossa itse.
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Kuva 14 Huoltokontti seké saapuneita romukontteja pakkaamon piha-alueella

Laitepakkaamon esimies, pakkaustietojen ilmoittamisesta vastaava tyontekija seka
tuotannonohjaaja kartoittavat tarvittavien konttien ja puulaatikoiden tarpeen seka
koot laitteiden mittojen, VR:n kuljetusmééraysten ja laitteiden lahtéaikataulun mu-
kaan. Laitepakkaamon esimies tilaa kontit ja puulaatikot sovitun aikataulun mu-
kaan. Koska laitteiden toimitusajankohdat muuttuvat, pakkaamon tyontekija tar-
kentaa laatikoiden ja konttien toimitusajankohtia vield 1&hempéna laitteiden toimi-
tusajankohtaa, jotta laitepakkaamon kaytettavissa oleva rajallinen alue ei tayttyisi.
Romukonttien toimitus pyritaan aikatauluttamaan niin, ettd ne voitaisiin nostaa
pakkaamon sisétiloissa suoraan kuorma-autosta siltanostureilla pakattavaksi. Kay-
tannossé tdma ei ole ollut mahdollista konttien saapumisaikataulusta ja pakkaamon
rajallisen sisatilan vuoksi. T&man vuoksi ne puretaan trukilla pakkaamon piha-

alueelle ja noudetaan tarpeen mukaan sisélle pakattavaksi. (Kuva 15)



TAMPEREEN AMMATTIKORKEAKOULU TUTKINTOTYO 29 (51)
Kone- ja tuotantotekniikka, Kone- ja laiteautomaatio
Jouko Nygard

Kuva 15 Kontin siirtaminen sisalle

2.6.3 Muut

Pakkaustietojen ilmoittamisesta vastaava tyontekija tilaa myds laitteiden puulaati-
koihin kdytettavan kattohuovan seké pakkauksien sitomisessa kaytettavan metalli-
vanteen. Heidan esimiehensa puolestaan tilaa pakkauksissa kaytettavat kartonkiset
pehmustetyynyt. Poikkeus ovat pakkaamossa kdytettavat pahvilaatikot, joita vara-
osavastaanotto tilaa. Pakkaamo noutaa tarvitsemansa laatikot Parts-rakennuksen

takana olevasta pressuhallista.

2.7 Muu saapuva tavara

Pakkaustarvikkeet, kuten naulat, niitit, sidontavalineen, suojahuovan, -6ljyn ja -
sprayn seka pakkausteipit toimitetaan kulutuksen mukaan suoraan pakkaamon hyl-
lyyn (kuva 16). My0s laitteiden mukana toimitettavat irto-osista toimitetaan suo-

raan pakkaamon hyllyyn.
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Kuva 16 Pakkaustarvikehylly

Laitteiden mukaan menevat ohjekirjat alihankkija toimittaa pakkaamoon. Mikali
asiakas on tilannut laitteen mukana vara- ja ensihuolto-osia, ne toimitetaan Sandvi-
kin Hollannin keskusvarastolta, varaosavastaanoton kautta pakkaamoon laitteen ti-
lausnumerokohtaisesti. Pakkaamon ei tarvitse huolehtia ndiden tilaamisesta, vaan

se toimittaa ne laitteiden mukana edelleen eteenpdin asiakkaalle.

2.8 Muut laitepakkaamolle kuuluvat toiminnot

Laitepakkaamosta tiettyihin maihin lahtevat laite- ja muut isommat toimituskoko-
naisuudet valokuvataan pakkauksen aikana, jotta mahdollisissa epaselvyyksissé
voidaan todistaa pakkauksen olleen asianmukainen Tampereen tehtaalta lahtiessa.
Tallaisia maita ovat Japani, Italia, Turkki, Puola, Vendja, Kiina sekd muut maat ai-

na harkinnan ja kertyvan kokemuksen mukaan.

Varaosapakkaamo pyytaa silloin talloin pakkausapua isojen lahetysten pakkaami-
sessa, koska heilld ei ole tarvittavia vélineistod. Pakkaamolle kuuluvat myos pie-
nissa madrin alihankkijoilla tehtyjen laitteiden lavetilta purkamiset seka nostoavun

antaminen tavaran vastaanotolle.
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2.9 Layout

Laitepakkaamon sisétilan nykyinen layout on sekava. Laitteiden pakkaukselle,
komponenttipakkaukselle ja pienpakkaukselle (kuva 17) on periaatteessa varattu
omat paikat, mutta tilan puutteen vuoksi pakkausajankohtia joudutaan lomittamaan.
Kéytannossé laitteiden toimitusaikataulut ja niiden vaatima tila maaraavat suurelta
osin komponenttipakkauksen aikataulun. Pakkaamossa on useita pylvasnostureita,
jotka mahdollistaisivat komponenttipakkauksen useassa kohtaa pakkaamohallia,
mutta k&ytdnnossa hallin sisétiloissa olevan suuren tavaraméaarén takia se on valilla

lahes mahdotonta.

Kuva 17 Pienpakkauspaikka

2.10 Materiaalivirrat ja pakkaamon varastopaikat

Pakkaamoon saapuvasta tavarasta osa tulee viimeistelystd pakkaamoon johtavaa,
maalauskammioiden vélista, kdytavaa myoten seké osa loppukokoonpanohallin
pressuovesta. Suurin osa saapuvasta tavarasta seké kéytannossé kaikki lahteva ta-

vara kulkee kuitenkin pakkaamon padoven kautta. Tdma edellyttaa paivittaisten
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pakkausajankohtien hyvéé suunnittelua ja tavaran jarkevaa sijoittelua, jotta saapuva
tavara saadaan oikeaan aikaan siséén ja lahteva oikeaan aikaan ulos.

Saapuva ja ldhteva materiaali kulkevat pakkaamossa ristiin toisiinsa nahden, miké
on pakkaamon toiminnan joustavuuden kannalta ep&edullista. Kontin tai flatin las-
tauksen aikana esimerkiksi komponenttien tuominen kokoonpanohallin pressuoves-
ta on ldhes mahdotonta, eteenkin silloin kun pakkaamon sisatiloissa on kaksi kont-
tia tai flattia. Todellisuudessa saapuva tavara ohjautuu sinne, missa silla hetkelld on
tilaa.

Pakkaamossa ei ole kéytossa talla hetkelld toimivaa ohjattua varastointijarjestel-
mad. Osa pakkaamoon varastoidusta materiaalista on sellaista, mita ei tarvita pai-
vittdisissa pakkausprosesseissa ja sellaista, mita ei laitepakkaamossa tarvitsisi va-
rastoida. Kuvissa 18-20 on nahtavissa pakkaamon varastointijarjestelmén nykytila.

Kuva 18 Sekalaista saapunutta tavaraa
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Kuva 19 Sekalaista saapunutta tavaraa ja taustalla lukittava tydvalineiden sailytys-

huone
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Kuva 20 Sekatavarahylly ja &d&rimmaéisend taustalla pakkaamon taukotila
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3 KAYTOSSA OLEVAT JARJESTELMAT JA SOVELLUKSET /5/

3.1 Lean System

Tama on Sandvik Tamrock Oy:n kdyttdma toiminnanohjausjarjestelma, jota myos
pakkaamo hyddyntad. Taalta haetaan ja tulostetaan paivamaaran perusteella myyn-
tirivien selailulomake, josta selvidvat paivékohtaiset toimituslistojen mukaiset
suunnitellut lahetykset. Jos on epdilys, ettei toimitussisélto ole ajan tasalla laitteen
mukaan menevien irto-osien suhteen, voidaan taalta tulostaa laitekohtainen valmis-
tusrakenne ja verrata néitd. Leania k&ytetdan hyodyksi myds, kun on epéselvaa,
minké&lainen nimike on jonkun koodin takana tai mihin tilaukseen jokin tilausnu-

mero kuuluu.

3.2 Cognos

Tama sovellus poimii kuhunkin tulostettavaan raporttiin tarvittavat tiedot Leanista,
joita ovat paivittain tulostettavat laite-, komponentti- sekd VO-tilauksien listat.
Naista selvidvat muun muassa péivittaiset lahetykset, niiden tilausnumerot ja koh-
demaat seka laitelahetysten péivittaiset kellonajat. Samaa sovellusta kaytetaan kun
tulostetaan tilaukselle toimitussisaltd. Haku tapahtuu joko tilausnumeron ja

toimitusnumeron tai tilausnumeron ja toimituspaivamaaran perusteella.

3.3 Windchill

Tasta sovelluksesta haetaan eri poralaitteiden ajo-ohjeet toimitussiséltd osoittamal-
la koodilla. My®s jos tiedetdadn nimikkeestd vain sen ID-numero, voidaan taalta so-

velluksesta hakea nimikkeen nimi ja kuva tunnistamisen helpottamiseksi.
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3.4 Jotbar

Sandvik Tamrock Oy Tampereen tehtaan tuotannossa on kaytdssé Jotbar- tyfajan
seuranta- ja tiedonkeruuohjelmisto, jota myos laitepakkaamo kéyttaa. Sinne jokai-
nen tyontekija kirjaa toihin tulo- ja l&htdaikansa seké kohdentaa tekemansa tyon

jollekin kuormitusryhmalle eli kaytannossa lahetysten tilausnumeroille.

3.5 Sahkoposti

Sahkdpostilla pakkaamo saa tietoa ennakolta erityishuomiota vaativista lahetyksista
sekd tulevien lahetysten ajankohtien siirroista ja peruutuksista osoitteeseen laite-
pakkaamo. Pakkaustietojen ilmoittajalla on k&ytossdadn myods henkilokohtainen séh-

kopostiosoite.

3.6 Faksi ja puhelin

3.7 Excel

Faksia kéytetaén lahes joka lahetyksen yhteydessa. Silla lahetetd&n pakkaustiedot
huolintaan seké vastaanotetaan huolinnalta porakalustol&hetysten selvennyksia ja
pyyntoja pakkaustiedoista. Laitepakkaamon puhelimen liséksi pakkaustietojen il-
moittajalla on k&ytossdan henkilokohtainen kannettava puhelin, jonka vélityksell&

pakkaamoon saadaan kiireellisissé tapauksissa yhteys.

Pakkaamon tyontekijat syottavat Excel-tiedostoon kaikkien laitepakkaamon kautta
kulkevien l&hetysten tiedot. Syotettévia tietoja ovat muun muassa paivamaara, tila-
usnumero (mikali lahetykselld on), kohdemaa, kuljetusmuoto, pakkaaja, lahetyksen
kokonaiskollimé&aré seka -paino. Mikali l&hetyksen noutaja joutuu odottamaan, Kir-
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jataan odotuksen syy. Tiedoston perusteella laitepakkaamon tydnjohtaja muodostaa

pakkaamon tyontekijoiden palkkion.

4 KEHITYSKOHTEIDEN KARTOITUS /5-10/

4.1 Lahtotietojen oikeellisuus

Ennen kehityskohteiden kartoitusta taytyi kuvattujen prosessien todenmukaisuus
varmentaa. Prosessit kaytiin lapi pakkaamon tydntekijoiden kanssa. Nykyprosesse-
ja varmennettiin toimituslistojen yllapitdjan kanssa sekd UG- ja SF-huolinnan
kanssa. Keskusteluja kaytiin myds 1VY-maiden tilauksista ja VO-komponenteista

vastaavien henkildiden kanssa.

Laitepakkaamon tyontekijoiden kanssa on myds tehty tiiviisti yhteistyota nykyisié
toimintoja kuvattaessa seké kehityskohteita kartoitettaessa. Heita on kuultu seka

henkilokohtaisesti ettd erikokoisissa pienryhmissé, joissa on pohdittu laitepakkaa-
mon epékohtia. Tyodntekijat ovat myds oma-aloitteisesti kertoneet pakkaamon epé-
kohdista, mika on edesauttanut niiden kartoittamista. Laitepakkaamon kehityspro-

jektin kulkua on myds selvitetty pakkaamon tydntekijoille projektin edetessa.

4.2 Tietojarjestelmén kehittdminen laitepakkaamon ja muiden osapuolten valille

Nykyinen tiedonkulku

Tilauksia koskeva tieto ei ole saatavissa yhdesta l&dhteestd, vaan tieto kootaan muun
muassa toimituslistojen, toimitussisallon, faksien, sahkdpostien, puhelinkeskustelu-
jen ja kokemuksen perusteella. Naista tilauskohtaisesti tulostettavan toimitussisél-

16n tulisi olla nykyjarjestelman mukaan ensisijainen tiedon l&hde, josta tulisi selvita
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kaikki tilauksen kasittelyyn tarvittava tieto. Tama ei kuitenkaan toteudu, vaan tuek-

si tarvitaan edell& kuvattuja tiedonvaihtokanavia.

Kéytdnnossé vain Leanin kautta tulevat tilaukset sekd VVO-komponenttitilaukset
ovat paivittéisilla toimituslistoilla. Tama vaikeuttaa huomattavasti laitepakkaamon

kuormituksen ennakointia.

Pakkaamossa kasiteltdvan paperin maaré on suuri. Kaytannossa kaikki pakkaustie-
dot kirjoitetaan kasin paperille ja faksataan huolintaan. Tdma vaatii aikaa ja resurs-
seja pitdé paperimaara jarjestyksessa myohempaa tarkastelua varten. Osa papereista
on valttaméattomia lahetyksen kannalta, mutta méaéraa voisi huomattavasti vahentaa

sahkoista jarjestelméa kehittamalla.

Ideaali tiedonkulku

Pakkaamon ja huolinnan toiminnan seka lahetysten sujuvuuden kannalta olisi edul-
lisinta, jos kaikki tieto lahetyksista olisi saatavissa samasta jarjestelmasta. Pakkaa-
mo syottdisi pakkaustiedot samaan séhkdiseen jarjestelmaan, misté huolinta voisi
ne katsoa suoraan kuljetusta tilatessaan seka lahetyspapereita tehdessaan. Jarjes-
telmaén tallentuisivat aikaissmmat pakkaustiedot, mik& helpottaisi ja yksinkertais-
taisi pakkaustietojen laatimista ennakkoon. Sielta olisi kaikkien ldhetykseen osal-
lisien osapuolten néhtavilla lahetyksen vaatimat erityishuomiot. Jarjestelma toimisi
kaikkien osapuolten yhteisend tiedonvaihtokanavana ensisijaisesti pakkaamon ja
huolinnan valilla. Jarjestelmasté hydétyisivét kuitenkin myds tuotanto, purettaessa
laitteita kuljetuksen edellyttamalla tavalla, sekd myynti, neuvotellessaan asiakkaan
kanssa laitteiden toimitusehdoista. Laitepakkaamossa olisi tarvetta timankaltaiselle
tietojarjestelmalle.
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4.3 Laitepakkaamon layout

Laitepakkaamon layout ei vastaa enaa lisdéntyneen laite- ja komponenttil&dhetysten
seka laitepakkaamoon siirtyneen pienpakkauksen vaatimuksia. Layout olisi suunni-
teltava uudelleen huomioiden pakkausmateriaalien sekd saapuvan ja lahtevén tava-
ran varastoinnin. Layoutia suunniteltaessa olisi huomioitava muun muassa pako-
kaasun ja hitsauskaryjen poisto seka tutkittava mahdollisuus saada viereisestéa

parts-rakennuksesta lisétilaa.

4.4 Varastointi ja 5S-toimintamallin kayttéonotto

Pakkaamossa ei ole toimivaa varastointijarjestelmaa, jolla saapuvaa ja lahtevéaa ta-
varaa ohjattaisiin, vaan tavara on hakenut paikkansa totuttujen toimintamallien ja
sen hetkisen kaytettévissa olevan tilan mukaan. L&htevan tavaran osalta ongelma ei
ole aivan niin suuri, koska pakkaamon tydntekijat osaavat kokemuksen ja pakkaa-
mon toimintojen tuntemuksen perusteella sijoitella tavaraa kulloinkin sopivaan
paikkaan. Ongelma tulee selkeésti, ilmi kun muilta osastoilta tuodaan lahetettavaa
tavaraa, jolloin heilla ei aina ole tiedossa tavaran oikeaa sijoituspaikkaa. T&stéa seu-

raa pakkaamolle turhaa tavaran etsiskelya ja siirtelya.

Pakkaamossa ei noudateta 5S-toimintamallin mukaista tyéskentely-ympériston siis-
teyttd ja jarjestystd. Tama toimintamalli edesauttaisi omalta osaltaan pakkauksen ja

edelleen l&hetysten sujuvuutta.

4.5 Pakkaamoon toimitettavan tavaran merkinta

Saapuvaa tavaraa ei ole yhtenaisesti merkitty, eiké aina merkitty pakkaamon kan-
nalta riittavin tiedoin. Pakkaamossa laitteet ja komponentit lahetetaan tilausnume-
ron perusteella, jolloin esimerkiksi tydnumerolla tulevaa tavaraa on pakkaamossa
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vaikea yhdistaa oikeaan tilaukseen. Silloin kun samaan tilaukseen tulee tavaraa eri
osastoilta, ei pakkaamossa aina tiedetd, milloin tilaus on taydellinen eli saako sen
jo pakata lahetettavaksi. Tampereen tehtaan sisaisesti lilkkuvan tavaran merkinta

tulisi saattaa yhtendiseksi.

4.6 Toimitussisallon kehittdminen

Leanin kautta tuleville tilauksille tulostetaan tilauskohtainen toimitussisalto, josta
kuuluisi selvita kaikki tilaukseen kuuluva tavara. Kehittamista olisi eteenkin laite-
lahetyksille tulostettavassa toimitussiséllossa, jonka tueksi tulostetaan sdénndllisten

puutteiden takia laitteen valmistusrakenne tietojen varmentamiseksi.

Laitepakkaamon kannalta oleellisia tietoja toimitussisalldssa ovat tilausnumeron,
laitteen mallin, kohdemaan ja toimitusajankohdan lisdksi esimerkiksi mukaan me-
nevat irto-osat, kirjat, Hollannista saapuvat varaosat, laitelahetykseen kuuluva po-
rakalusto ja tilausta kasitteleva huolitsija. Kaikkia néité jaljempéana mainituista ei
listasta aina valitettavasti 10ydy.

Tilaukseen kuuluva porauskalusto, jonka Sandvik toimittaa Ruotsista tilauskohtai-
sesti, on vélilla vaikeasti havaittavissa tilaukseen kuuluvaksi. Porakalusto nékyy
vélilla laitteiden toimituslistalla, muttei tilauksen toimitussisallossé ja painvastoin.
Tahéan vaikutta se, onko porakaluston tilattu Tampereen tehtaan toimesta vai lait-
teen tilaaja itse. Joskus ainoa tietolahde on huolinnan faksaama, Ruotsista saatu po-
rakaluston pakkauslista. Aina eivét Ruotsista tulleet porakalustot ole l&hetetty lait-
teen tilausnumero viitteend, vaan on oltava saatavilla oikean tilauksen Ruotsin-

pakkauslista, jonka mukaan oikeat porakanget ja porakruunut pakataan tilaukseen.

Toimitussisaltoon kaivattavia tietoja olisivat lisaksi laitteen purkuohjeet, kuljetus-
muoto, valokuvauksen tarve ja huolinnan erityishuomiot l&hetyksessa. Kuljetus-
muoto, eli ro-ro-kuljetus, laiva vai lento, taytyisi tietdd ennen pakkauksen aloitta-
mista, koska laivakuljetuksissa ei sallita pahvipakkauksia mahdollisten meri-

vesiroiskeiden vuoksi. Lentorahti puolestaan on kallis ldhetystapa, joten l&hetys
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taytyisi pakata mahdollisimman kevyesti. Metallikontin l&hetys-status, metallipak-
kaus vai kontti, taytyisi tietdd milloin metallipakkauksessa kontin numerot on maa-

lattava piiloon.

Edellisessé kappaleessa kuvatuista tiedoista ainakin kuljetusmuoto ja lahetyksen
erityishuomiot I6ytyvét laitteiden toimituslistasta. Kéytannéllisempaa olisi, jos tie-

dot saisi samasta lahteesta.

4.7 IVY-maiden porakalustoldhetysten kehittdminen

IVY-maihin toimitettavat porakalustolahetykset eivét ole laitepakkaamon néhtévis-
s& muualta kuin tilaustoimiston pééallikon faksaamista Sandvikin pakkauslistoista.
Porakalustot tilataan JBA-jarjestelman kautta samoin kuin VO-
komponenttitilaukset, joista pakkaamolla on saatavissa toimituslista. N&in ollen po-

rakalustolahetyksien tuominen pakkaamon listoille olisi mahdollista.

Porakalustoléhetykset tulevat Sandvikiltd valmiiksi pakattuina ja ne pakataan laite-
pakkaamossa uudestaan. Téahan on osasyyna yhden tilauskokonaisuuden saapumi-
nen Sandvikiltd useammassa erassa, jolloin ne pakataan suuremmiksi kolleiksi.
Toinen selke& syy on Sandvikié korkeammat pakkauskriteerit. Tyo véahenisi huo-

mattavasti, mikali porakaluston voisi toimittaa suoraan eteenpéin.

4.8 VO-komponenttilahetysten kehittdminen

N&ma ovat siis Sandvik Tamrock Parts Divisioonan logistiikkayhtion, Sandvik
SMC Distribution Ltd., komponenttien ostotilauksia. Laitepakkaamolla on néista
saatavana ainoastaan toimituslista, muttei Leanin tilausten tavoin tarkempaa toimi-
tussiséltod. Yksi VO-komponenttien toimituslistan rivi saattaa sisaltdd huomattavan
maéaran tavaraa yhden nimikkeen alla. Pakkaamolla ei siis aina ole saatavana tila-

uksesta tarkempaa tietoa, vaan on varmistettava soittamalla komponenttimyyntiin.
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Huolinnasta saapuvissa pakkauslistoissa ei ndy tilausnumeroa, vaan paketti ja pape-
rit yhdistetd&n mittojen ja painon mukaan. (Liite 8) Myodsk&én kohdemaan vertaa-
minen pakkauslistan ja toimituslistan vélilla ei onnistu, koska toimituslistalla nékyy
ostajan maatunnus ja pakkauslistassa paketin kohdemaa. Nama saattavat kuitenkin
poiketa toisistaan. Tassé on olemassa virheen mahdollisuus, jos samankokoisia ja

painoisia pakkauksia on enemman kuin yksi.

4.9 Pakkaustietojen laatimisen kehittdminen

Laitteiden pakkaustietojen ilmoittamisen tukena ei ole olemassa tietokantaa aikai-
semmista pakkaustiedoista eika standardipakkauksista, vaan pakkaustiedot ilmoit-
taa tapauskohtaisesti luvussa (2.5 Pakkaustietojen ilmoittaminen huolintaan kuva-
tulla tavalla) seké pitkan kokemuksensa perusteella. Pakkaustietoa tarvitaan myos
jo tuotantolinjalla, kun taytyy tietdd, puretaanko laite ja kuinka. Nykyisin edella
mainitut asiat on selvitetty joko pakkaamosta kysymalla tai soittamalla laitepak-
kaamoon. Pakkaustietokannasta olisi hyotya siis koko tuotantoketjulle.

Ennakkopakkaustietojen ilmoittamista vaativa tilaus ei selvasti erotu toimituslistal-
ta, eikd ajankohta ole aina tdysin selva. Ne ilmoitetaan kokemuksen seka huolinnan

tiedustelujen perusteella.

4.10 Prosessien mittarit

Jotta pakkaamon prosesseja pystyisi parantamaan, taytyisi prosessien kestot pystya
luotettavasti mittaamaan. Laitepakkaamon prosessien kestojen mittaamiseen ainoa
tyokalu on télla hetkelld Jotbar - tyGajan seuranta ja tiedonkeruuohjelmisto, joka
sekdan ei ole kattava. Kaikille pakkaamon tyotehtéville ei ole Jotbarissa omaa
kuormitusryhmaa, eiké sen vaihtaminen ole aina lyhytkestoisia tilauksia pakattaes-
sa ajallisesti jarkevaa. Tyontekijat pakkaavat useita tilauksia samanaikaisesti, esi-

merkiksi kayvat laiteldhetystd valmistellessa pakkaamassa kiireellisen paketin tai
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nostamassa tavaraa noutavan auton kyytiin. Luotettavan mittarin kehittdminen on

haastavaa, mutta jo Jotbarin kayttoa tehostamallakin saadaan tuloksia.

4.11 Laitepakkaamon tydergonomian ja tyoturvallisuuden parantaminen

Laitepakkaamon tydergonomiaa voisi parantaa hankkimalla pienten ja keskisuurten
pakkauksien tyotasoksi saksipukin. Ty0taso vahentéisi myos betonilattiasta aiheu-
tuvan pélyn méarad. Kun pakkaaminen siirtyisi lattiatasosta tyotasolle, eivat pai-

neilmanaulaimiet nostaisi lattialla olevaa polya ilmaan.

Laitepakkaamossa kéytetdén paljon ponneainepulloissa olevaa 6ljya laitteiden suo-
jaamiseen. Sen terveysvaikutukset tulisi selvittad, ja se tulisi mahdollisesti korvata
kokonaan ponneaineettomalla vaihtoehdolla. Hitsauskaryjen poistoa ei pakkaamos-

sa ole ollenkaan ja pakokaasuimuria kéytetdan padasiassa vain kontituksessa.

4.12 Muita laitepakkaamossa havaittuja epakohtia

Ohjekansion

Kotimaan lahetyksista, jotka lahetetddn pakkaamosta itsendisesti eiké asioida huo-
linnan kanssa, ei ole olemassa yhtendista ohjetta, vaan toimitaan kokemuksen ja
muistin varassa. Tallaisia l&hetyksi& ovat esimerkiksi Kaukokiidon, postin ja Mat-

kahuollon kautta l&hetettavat paketit.

Tehtaan siséiset palautukset ja saapuvan tavaran ajankohta

Talon sisélla tavara kulkee huonosti ”vastavirtaan”, eli palautukset eivat kunnolla

toimi. Pakkaamon kannalta tarpeeton tavara jaa pakkaamoon esimerkiksi silloin,
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kun tilauksen siséltd muuttuu niin myodhdaisend ajankohtana, etta tavara on jo toimi-

tettu pakkaamoon.

Pakkaamoon tuleva tavara ei tule aina oikeana ajankohtana. Vaikeuksia tuottavat
niin liian aikaisin kuin viime hetkelld saapuvat tavarat. Pakkaamon tila on rajattu,
joten kaikki ylimaaréinen tavara on liikaa, seké viime hetkella tuleva tavara sotkee

monesti muiden lahetysten pakkaamisen aikataulun.

Kuljetusmuoto

Pakkausprosessin kannalta on merkityksellistd, minkalainen kuljetus lahetysta tulee
noutamaan. Esimerkiksi pintalaitteista Panteran mahduttaminen joihinkin pressuilla
katettuihin puoliperdvaunuihin aiheuttaa kohtuuttomasti lisatyotd, koska laite on
leveampi kuin puoliperdvaunun lastausaukot seka sisatila. Talloin joudutaan puoli-
perdvaunun perdosan tukirakenteet purkamaan ja levittdmaan, jotta laite saadaan
nostettua peran kautta sisadn. Laitteen kyljet taytyy suojata hyvin pehmusteilla,
koska puoliperavaunun laidat jadvat nojaamaan laitteen kylkiin. Koska kaikilla
huolintayhti6ill& ei ole kaikille laitteille soveltuvaa kuljetuskalustoa, olisi aiheellis-
ta selvittdd pakkaamon tyontekijoiden kanssa parhaiten soveltuva kuljetuskalusto
eri laitteille. Laitteiden huolintayhtiét on valittu tarjouskilpailun perusteella, mutta
halvin kuljetus voi osoittautua pahimmassa tapauksessa kovinkin kalliiksi, silla
laitteen nostaminen huonosti soveltuvalle kuljetusalustalle voi kest&a helposti use-
ampikertaisen ajan. Téllaiset ongelmakuljetukset korostuvat erityisesti silloin, kun

pakkaamossa on kireéd pakkausaikataulu.

Pakkaamon toimintatapojen selkeyttdminen eri organisaation osille

Tehtaan kaikilla osastoilla, jotka lahettavéat tavaraa pakkaamon kautta, ei ole tie-
dossa pakkaamon toimintatavat eli kuinka tavaraa lahetettdessa tulisi menetella.
Tama aiheuttaa pakkaamon kannalta turhaa tavaran ja tiedon etsiskelyd, lahinna

puutteellisten lahetysmerkintéjen vuoksi. Usein pakkaamon kanssa asioivat tunte-
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vat kyll& menettelytavat, mutta ongelmia aiheuttavat satunnaiset pakettien lahetta-

jit.

Tyo6njako pakkaamossa

Pakkaamossa ei ole selkeésti maéaritelty tyontekijoiden vastuualueita. Periaatteessa
kaikki osallistuvat kaikenlaisten l&hetysten pakkaamiseen, vaikkakin kaytannossa
pakkaamoon on vakiintunut joidenkin tydtehtévien suorittajat. Esimerkiksi kun jo-
ku pakkaamon tydntekijoista on pakannut l&hetyksen ja hanen tydaikansa loppuu
ennen papereiden saapumista, eivat muut vélttamatta ole tietoisia kyseisesté lahe-
tyksestd paketin noutajan saapuessa. L&hetysten sujuvuuden kannalta olisi suota-
vaa, etta lahetyksen pakkaaja hoitaisi mahdollisuuksien mukaan lahetyksen lop-
puun asti. Tilannetta on hieman helpottanut pakkaamon p&&oven viereen sijoitettu
lokerikko pakattujen I&hetysten papereille.

Katos laitteille ja porakalustolle

Parts-rakennuksen seinustalle, laitepakkaamon padovea vastapaatd, olisi tarvetta
katokselle, jonka alle saisi viimeistelysta valmistuneet laitteet ja saapuneen poraka-
luston suojaan. (Kuva 12) Lumisateen aikana suojatta ollut ja pahoin jaatynyt tava-
ra on tuotava pakkaamon sisatiloihin yoksi sulamaan, jotta se voidaan seuraavana
paivana pakata. Toisin sanoen edellisend iltana tuodaan seuraavan péivan tavara si-
sélle sulamaan ja aamulla ne vied&én ulos pakkaustilan vapauttamiseksi. Maahan

jaatyneisiin porakankiin kuluu myos yliméaraista aikaa.

Lahetysten ennakkovalmistelujen tehostaminen

Laitepakkaamon kautta kulkevien lahetysten luonteen johdosta edellyttaa lahetys-

ten onnistuminen téll&kin hetkell& ennakointia ja pakkausaikataulujen suunnittelua.
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Laitelahetyksia valmistellaankin tilanteen mukaan, mutta olisi aiheellista kartoittaa

kaikki mahdolliset ennakkovalmistelut kuormitushuippujen tasaamiseksi.

5 KEHITYSKOHTEIDEN PRIORISOINTI

Selvitetyista kehityskohteista laadittiin matriisi, jolla arvioitiin kehityskohteiden to-
teutusten vaikutusta pakkaamon toimintaan. (Liite 9) Laadittu matriisi on yksi ty6-
kalu, mill& kehityskohteet voi priorisoida. Pisteytettyjen kehityskohteiden jarjestyk-
seen vaikuttavat valitut vaikutusten arviointikriteerit seka pisteyttdjan nakemykset.
Taulukossa 1 on esitetty kehityskohde-matriisilla priorisoidut kehityskohteet.
Huomaa myas, etté taulukossa tarkeimpéna (ylimpéna) olevien kehityskohteiden
pistemé&arét ovat hyvin lahella toisiaan.

Kéaytannon kokemusten seka keskustelujen tuotannonkehitysinsindorin ja toimin-
nanohjauspéallikkén kanssa kaikkein tarkeimmaksi kehityskohteeksi nousi laite-
pakkaamon tietojérjestelman kehittdminen.
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Taulukko 1 Matriisilla pisteytetyt kehityskohteet prioriteettijarjestyksessa

TUTKINTOTYO

14

Yhden tilauskokonaisuuden selkeyttaminen

13

5S-menetelman kayttdoonotto

13

Toimitussisallon siistiminen

12

Layoutin kehittdminen

12

Varastoinnin kehittaminen

12

Saapuvan tavaran merkinndn parantaminen

12

Pakkaamon tietojarjestelman kehittaminen

12

VO-komponenttitilausten kehittdminen

11

Optimaalisten kuljetuskalustojen selvittaminen

11

Katos laitteille, porakalustolle ja puutavaralle

[EEN
o

Saapuvan tavaran ajankohdan selkeyttaminen

Tehtaan siséisten palautusten tehostaminen

Tybergonomian ja tyoturvallisuuden parantaminen

IVY-maiden l&hetysten tuominen jarjestelmaan

Vastuualueiden jakaminen pakkaamossa

Joidenkin lahetysten ohjaaminen muuta kautta

Porakaluston uudelleenpakkauksesta luopuminen

Pakkaamon kansion laatiminen

Pakkaustietojen tietokannan kehittdminen

Parts-rakennuksesta tilaa pakkaamon kayttoon

Ennakkovalmistelujen tehostaminen
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Ennakkopakkaustietojen ajankohdan selkeyttdminen

6 KEHITYSKOHTEIDEN VALINTA /8/

46 (51)

Kehityskohteista valittiin tdimén tyon puitteissa toteutettavaksi tehtaan sisalta saa-

puvan tavaran merkinnén parantaminen. Kriteereind kaytettiin sen eroteltavuutta it-

senaiseksi toteutettavaksi kokonaisuudeksi.
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Laitepakkaamon kehityskohteita I6ytyi niinkin suuri maaré, ettd toinen Tampereen
ammattikorkeakoulun insinéorityontekija sai toteutettavakseen laitepakkaamon tie-

tojarjestelman ja laitepakkaamon layoutin kehittdmisen.

7 KEHITYSKOHTEIDEN TOTEUTUS

Laitepakkaamoon tehtaan siséisesti saapuvan tavaran merkinta

Saapuva tavara ei ole laitepakkaamon kannalta merkitty yksiselitteisesti. Talla het-
kelld yleisimmin kaytdssa oleva tapa on toimittaa kerailylista tavaran mukana pak-
kaamoon. Taté tapaa kéayttavat padasiassa kerailijat, jotka keraavat tavaran hyllys-
tohisseilta. Keréilylistassa on lahes kaikki oleellinen tieto pakkaamon kannalta,
mutta pienend ongelmana on listojen havidminen. Toinen kdytossa oleva tapa on
toimittaa tavaran mukana osaluettelo, johon on ympyrdity tilaukseen kuuluvat ni-
mikkeet. Laitepakkaamon kannalta ongelmallisimpia lahetyksia ovat ne, jotka toi-
mitetaan ainoastaan tyonumerolla tilausnumeron sijaan, koska laitepakkaamossa ei
kyetd tydnumeron perusteella selvittdméan ldhetyksen alkuperdé. Tallgin taytyy ta-
varan ulkonadsta paatelld mahdollinen kokoonpanopaikka tai vastaava ja selvittaa
sitd kautta tavaran maaranpad. Huono merkitsemistapa on kirjoittaa tavaran péélle
pakkaamo ja kertoa suullisesti tai soittamalla tavaran marénpad. Erehdyksen vaara

on tassa tapauksessa suuri.

Alihankkijoille lahetettavissa komponenttilahetyksissa on pakkaamon kannalta ta-
méanhetkinen merkitsemistapa riittdvé, koska kerdilijat huolehtivat lahetysten sisél-
I6sté ja tahtaan oma auto vie tavaran perille asti. Lavoihin on Kirjoitettuna pelkés-

taan alihankkijan nimi seka paivamaara.

Laitepakkaamon kannalta saapuvassa ja edelleen l&hetettdvassa tavarassa tulisi olla
merkittyné tilausnumero, nimikkeen koodi ja nimi sek& mahdollisten palautusten

helpottamiseksi osasto ja kuka tavaran on tuonut. Mikéli tavarat eivat mahdu yh-
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delle lavalle, niissa tuli olla merkittyna tieto lavojen kokonaisméarasta (esimerkiksi
172, 2/2).

Yhdell& hyllystohissin kerdyspaikalla kaytetdan hissiltd tulostettavia nimikekohtai-
sia tarralappuja. Tdma on osoittautunut hyvaksi merkitsemistavaksi, koska tarraan
tulostuu aina kaikki tarvittava tieto, seké tarrat pysyvat aina nimikkeiden mukana.
Ainoa varjopuoli on tarrojen irrotettavuus asiakkaalla, mutta tarrojen oikealla si-
joittelulla tdma on hyvin pieni ongelma. Hyllystohissilla kerdily ja tarrojen tulostus
tapahtuu tilausnumeron ja vaihenumeron perusteella. Tarroissa nakyy myas resurs-

sinumero, tassa tapauksessa F2, josta voidaan pééatella tavaran keréilypaikka.

Laitepakkaamoon saapuvassa tavarassa voitaisiin kayttaa edellisessa kappaleessa
kuvatun kaltaista merkitsemistapaa. Jos Leanista voisi tulostaa tilausnumeron ja re-
surssinumeroiden (tavaran kerdyspaikka ja pakkaamo) mukaan pakkaamoon l&he-
tettdvaan tavaraan tarralaput, selkiyttéisi tima pakkaamoon saapuvan tavaran mer-
kitsemistd jo huomattavasti. Tarralappuihin tulostuisi automaattisesti kaikki onnis-
tuneen tavaran toimittamisen edellyttdma oleellinen tieto. Tarrojen tulostamiseen
on olemassa valmiita tarratulostimia, joita voisi hankkia tulostuksen helpottamisek-

Si.

Mikali tavaran merkitsemisen ottaa huomioon laitepakkaamon tietojérjestelméa
kehittéessd, voisi tarralappuihin tulostaa myos viivakoodit. Laitepakkaamossa kay-
tettaisiin viivakoodinlukijaa, josta nimikkeen tiedot siirtyisivat suoraan tietojarjes-
telmaan. Nain pakkaamon ei tarvitsisi syottaa tulevaan tietojarjestelméén kuin pa-
kattujen kollien mitat ja painot. Tallainen merkitsemistapa edellytta4 tilausten oh-
jausta Leanista. Merkitsemistavan ulkopuolelle ja&vat kuitenkin ne l&hetykset, jot-

ka tulevat jarjestelman ulkopuolelta.

8 TULOSTEN ARVIOINTI

Laitepakkaamon prosessien kuvauksella ja kehityskohteiden kartoittamisella selvi-

si, ettd laitepakkaamossa on paljonkin kehitettdvad. Nykyjarjestelma toimii jollakin
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tavalla pitkaaikaisten tydntekijoiden vahvan kokemuksen ansiosta. Nykyjarjestelméa
vaatii myds toimiakseen yhden henkilon sitouttamisen ldhes kokopaivaisesti pak-

kaustietojen ilmoittamiseen ja juoksevien asioiden hoitamiseen.

Laitepakkaamon toimintaan vaikuttaa moni itse laitepakkaamosta riippumaton teki-
ja, kuten lahetettavén tavaran saapuminen ja lahetysten noutajien aikataulut, joten

kaikkia epakohtia ei saada korjatuksi pelkéstaan laitepakkaamoa kehittamalla.

Mikali esitetyt kehityskohteet toteutetaan, pystyy laitepakkaamo vastaamaan paljon

paremmin lisddntyneen tavaraméaaran onnistuneesta lahettamisesta.
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LAHTEET

Painetut lahteet

1 Tervetuloa Sandvik Tamrockiin, Tampere 4.4.2003. 19 s.
2 Kiven kovaa osaamista, Sandvik Mining and Construction. [esite]. 8 s.
3 Sandvik Mining and Construction global site. [www-sivu]. [Viitattu 19.4.05]

Saatavissa: http://www.smc.sandvik.com/

4 Viikari, Esko, ISPM 15 p&atos. [sahkopostiviesti]. 31.12.2004

Painamattomat lahteet

5 Keskustelut laitepakkaamon tyontekijoiden kanssa, syyskuu 2004-maaliskuu 2005
6 Keskustelut huolinnan kanssa, syyskuu 2004-maaliskuu 2005

7 Keskustelut tuotannonohjaajan kanssa, syyskuu 2004-maaliskuu 2005

8 Keskustelut tuotannonkehityspaallikon ja tuotannonkehitysinsindorin kanssa,

syyskuu 2004-maaliskuu 2005

9 Keskustelut varaosamyynnin kanssa, syyskuu 2004-maaliskuu 2005

10 Keskustelut tilaustoimiston péaallikdn kanssa, syyskuu 2004-maaliskuu 2005
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SANDVIK TAMROCK CORP.
/‘

Hanaler

Alén Pirjo-Riitta

Consignes

(MBI VAT ID

FOM ZAMBIA LTD

C/0 BWANA MKUBWA MINING LTD
PO BOX 23022

NDOLA

ZAMBIA

Delivery address
NOTIFY :
INTERLOGIX AS
DURBAN

SOUTH AFRICA
Tel+27 82 44 27203

Carrnage bylvia From

TURKU
Piace of discharge Final gestination
DURBAN KITWE
Marks and numbers T Descr plior ;i
FOM ZAMBIA LTD | unti.

C/O BWANA MKUBWA

MINING LTD

Hydraulic drilling machine

PO BOX 23022

NDOLA

ZAMBIA

ORDER 72472

PORT OF DESTINATION:
DURBAN

Row

SANDVIK TAMROCK CORP.

Domicile Tampere Finland
Trade reg no. 2852

ltem

99515-1 PANTERA 1500
Hydraulic crawler drilling rig. serial no. 105T753
specification no. 03515-3

HL 1500 rock drill, hydraulic

LF 1514 feed *)

RC 1514 rod changer **)

ZB 1550 H boom, telescopic ***)
FL 6 carrier, oscillating

THC Pro control system ****)

Ergo Pro operator's cabin

DC 1520 H dust collection system, hydraulic
Working lights. 8 pes

Gauge set for accumulator pressure checking

Powerpack. diesel driven. hydraulic pumps and o rg :
Hvdraulic system. load sensing and open center i F’J D !.*: T T I '

PACKING LIST
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s 7472

Inveicing address VAT 1D

FOM ZAMBIA LTD

C/O BWANA MKUBWA MINING LTD
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Drill steel type Drill steel diameter
r-\udres_s

Pintisulunkatu 9
33310 TAMPERE

VAT ID: FI02116007

VAT Reg

Bank
MNordea Bank Finland

Recommended hole diameter

Phone Fax

Phonetl +358 205 44 129 Fax1 +358 205 44 120
PhonaZ: Fax2

Firland Phonal: Faxd
T Account " Swift-cade Notes -
3046620001237 NDEAFIHH



Lok.12 SALE-SET 2000/2 12.00
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SANDVIK TAMROCK OY LAHETYSMAARAYS NC 033191
.Osastc o Tyonr.
Vastaanot!aja Lahetystarkoitus )
Oy j/c‘—’/) [ WP Kavka su
Osoite LA ) Tilausnr./pvm. Lahetysmerkki
KCI ) E‘.cx Qap efdﬂ ‘l'*\ =
Méariasema ; Toimitusaika Hinta/maksuehdot
4 CT‘jb O Muural
Rahdin maksaa -_— ; i
lawmroc k— Kuljetusliike -
€ K’ituh@ir: \ I o
Pakkauksen maksaa ] L L. Masrayksen anto [.] el [ gq hav 10N
€ 2 101-0F cocrbndiza-s
Noud. Vied. Autor. Lentor. VR-rahti Posti Muu
VR-kiito
Maara/yks. | Annettu/yks. Tavaran erittely ja lisaselvittely TMV N:o T::}’;:::‘
2¢ kpl, Manla HXH5T 3023£4E8
1< \cp). Manlkd HLE06 __OT 7048 18
Iy :
2¢ kol NManla HexX] bo0124 OF
Maleriaa i £a.k LSSy
bENICrMe VIS o
—barko sy HPC BHg---58
Pakkaustiedot ‘ . Lahetyspvm. ja Vastaanottajan
I00x £0x 3Sam  3£0 / 315 kg rahdinkuljettaja kuittaus
Pakkasi |Lahetti Léhetysilmoitusnr. / /
PE
Postiosoite Puhelin Telafax
Sandvik Tamrock Oy 0205 44 121 0205 44 120

PL 100
33311 TAMPERE



SANDVIK
SRR

DELIVERY NOTE

AWB - NUMBER (shipping and forwarding fills out this field)

Delivery Note Number: 01.12.04 12:39

61-244

Department Number

Account / project
no.61740

Receiver
Sandvik Tamrock
att: Matti Pasanen

The purpose of despatch
Vililaippa HLX5T:hen ja hoonaustydkalut testiin

Address + Tel. Number

Sandvik Tamrock

KIIRUNA
SVERIGE

TEL . +4698082809

Contact person
Matti Pasanen

Payer of freights
Sandvik Tamrock

Contact person’s E-mail address

Payer of package Delivery time Shipment value
Sandvik Tamrock 500,00 EUR
Transport Company Country of origin
Mode of Transportation The Author of the delivery note | Date
Erkki Ahola 01.12.04
Quantity | Given Description Part Number Location
1 QTty HLX5T vililaippa
1 QTy Hoonaustydkalut
36 QTy Stabin tiivisteita
7T
Packing Info ( dimensions + weight ) : Delivery Date
féﬂﬁ”z EFXRTZ* 37 trsr Jz’/f/ﬁé‘g
Packer Fd Sender

o5

-

LIITE 4




20

24

26

a8

3B

40

42

44

46

48

50

Lahettajd Avsandare

SANDVIK
TAMROCK OY
Pihtisulunkatu 9
33310 TAMPERE

o Kundnr

LIITES

RAHTIKIRJA FRAKTSEDEL

Pi 4 Datum MNumero Nummer

632919

Sopimusnro Avtaisnr

L!;,’.#gt 2005

etiajan vite Avsindarens referens

303 262501

‘Vastaanottajan viite Mottagarens referens

Vastaanottaja Mottagare

PPTH NoRDEN 0V

TOURINTIE X!
L3400 ALAVUS

Tavaran toimituscscite Godsets leveransadress

Asiakasnro Kundnr

Sopimusnro Avtalsar

Rahdinkuljettaja jatai Huolitsija Transportfratag och/eller Spedittr

VAV KO ELITO

Léhts- ja |astauspaikka Avs. och lastningsp.

TAMPERE

Mdsrapaikka Bestammelsaort

(L&htdas., raide Avsindningsst., spdn

Toimituslauseke Leveransklausul

(Maardas.. raice B

aja Fraktbetalare

PITH

Asiakasnro Kundnr

Sopimusnra Avtalsnr

Merik| / nrg
Marke / nr

Koliiluku ja -iaji
Koliiantal och -slag

Sisaltd, ulkomitat ja VAK-merkinn&t
innehail, yttarmatt och ADR-anmarkningar

ETVRUN£LO

Tilavuus, m3
Volym

13.%

| (Kood))

Brutto, kg
(Koa)

1440

AU 3x 135 xF8cm

; TALARUNC
440x 190 x L0 um

Al50

Vaihtokelpoinen FIN-lava, kpl Godk. FIN-pall, st|

Kolit yhi, Kolliantal tot.

Lavametnit Flakmeter | Brutto yht. Tot., kg

262 Q

Rahdituspaina Fraktvikt

Kuljetusohjeet Transportinstruktioner

Muut tiedot Tilldggsuppgifter

Jalkivaatimus, maksuviite Bet.ref 1tr afterkrav

Jélkivaatimus, tilinre Kontanr fér efterkrav

Jalkivaatimus Efterkrav

Rahti Frakt

Lisét Extra avgift

+ Alv. Moms

Varaumat Forbendll

Kateinen yht. Kontant tot.

Katsismaksu, pvm, paikka ja kuittaus
Kantantbetaining, datum, ort och kyittering

&7

w
o

Kmro, katip. HRnr, hemart/Ly-tunnus AS-signum

Vastaanottaja, pvm, aika ja allekirjoitus
Mottagare, datum, tid och underskrift

Nimenselvennykset Namnfortydliganden

Kuljettaja. pvm, aika ja allekifjoitus

Cha;fg_ﬁlh.émltl-i 02;‘ i

Lahettdjd, pvm ja allekinoitus
Avséandare. datum och underskrift

Sanpvik TAMROC Y

-

//_" ’5,"'['.. lODS;/!

,/’1/' =
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15712 '04 KE 16:03 FAX 0205444710 SANDVIK TAMROCK MA €IS
AB SANDVIK ROCK TOOLS 4+* PACKING = NOTE **v PACE
1
041215 PN-DATE-F/N NO.™) SHIP,NO CUST NO.CONS
041214-1,0806/ 99993  111-1280,491
0-DATE YOUR ORDER NO CUST NO.BUYEK
0411117FC06654 111-1280/491
CONSIGNEE=——=m=m——-———— ————————— BUYER (IF OTHER THAN CONSICNEE ) -
SANDVIK MINING JND CONSTRUCTION SANDVIK MINING AND CONSTRUCTION
REGION CIS/MPZ /5TOCK 20 REGION CIS
PIHTISULUNKATU ¢ P O BOX 100
SF-33311 TAMPERL SF-33311 TAMPERE
FINLAND FINLAND
NOTIFY ADDRESS-vweamccwumem———em-— TERMS OF DELIVERYwewr—seecccam==x
CIP TAMPERE
DESPATCH DETA]Lj-——mm---m===—--= _SHIPPING MARKS-- . /663 ‘//
31 7 SANDVIKEN SMC FINLAND v - ¢ v b
JBA S012
REGION CIS/MP2/ _ el
STOCK 20 Sepipr et
31 ¥ TAMPERE
FINLAND Cy-/2 - ¥
TAMPERE
ORDER IT QUANPITY D  SPECIFIKATION NET XG GROSS XG
SKARVBORRELEMENT
91401 1 48 C  7379=8712-26 TOT: 1776.0 1781.0
ST68 DRILLTUBE 87MM
L=1.2 M
- ———— PP.GK,NO/CDDE -_—— DIMS, CM =w===== [ — S —
10 66305 8 120 35 35 370.0 371.0
10 66306 8 120 35 35S 370.0 371.0
10 66307 8 120 35 135 370.0 i71.0
10 66308 8 120 35 35 370.0 371.0
8 66309 8 120 30 30 296.0 297.0
TOTALS - £ BDLS.UNFPACK [CC\DEZB) . 6960 M3 1776.0 ( 1781.0
N\ .
\_\—-_-!.
Y Jl-.Jv.:u%-f}é
i / . S %
76:”/6{, K/‘ e (&
» 1 \
/Zf{,} X g/é o XL s / .
7‘/0/?7?7147 ndes ( 4y |
| 2 ] (%)
JoR G012, | L esm
/
7. # B
[ buva Tulvsie mede (302,

140 ,(Qovwfaﬁw P
/636 /'Oéé/zj

N

Clrine. Vikierss

Sda  Tomibra Ol n
2 /03

@oo2
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Punaisella merkityt kohdat lihettdjdn on tiytettdva!

Lileee Avsindire Asiakasnumero Kundnummer mﬁ(ﬂ
* . v 4 i IATKAH $

SGH(?{;.’»L (Quonrec & (/7 0180020‘) e
73 3 "(C Emﬂe‘”c— Pvm Datum

—
5. L,4d
Lihtogaikka Avgingsort Sapimusnro. Avalsnummer [Viitenro Referensnr | Kuljetusliike Transportbotag oo
= H ngfors
CGmpere | et Oy Matkahuolto Ab . rek. moms reg
\I'RHZT\;FZE Mottagare Maksut Betalning . Merkinnit Anteckringar
- F G |.1I‘: '-'t"rﬂ
Velsq Y = 1 [k &
" =
Pc'm(ahar/”.,,l,e_ 3L - £
T
©!360 Kurikia 3
Maﬂr—»palkke Bestammelseort Puh. Tin
Larg el o 02¢- -2 5’ 39’2-3 ‘1
Lilpia e
/ ‘hueensi, veroron
Luovumuspym  Overfivelsedarum
: | Kuljettaja Férare
Kaollit yht. Paino yht.
Kollizntal | Wikt cills.

Bussforskon Tilinre Kontons | Pankkiviite Bankreferens Vasmanoraja Mortagare

} H““h “ Il‘ I““ “H‘ «H| I““ ““l ‘““ ‘I‘l‘ ‘I‘l‘ ‘II H|I| IH ‘|“ -

*MH612094085FI1*

EDITA LR

at huomautukset 7 vrkcn aikana

| ® Pakettiosoitekortti
: Paketadresskort
SN SO O “ ”””M
YL oo

j S S_ :5 LO AT TEE a2ae
Adressat To B \Etetty Postil ertamnad Wil Posten | & i .mrd Iﬁrsar‘ lsekod www.posti.fi
o, w0 B u(')_‘*; IGEIHI
\/ C L _5 A ? %‘ Jg Tlavuus Volym -
. kg m
5 — Sisaltd Innehall
QJ\\JL AXAAKT AN {t 3&
7P
L300 VORA A
| Postiennakkomaard Lisiipalvelut (rastita) Tilldggstjinster (kryssa for) 502 1290 93003 g
1 Postforskottsbelopp
~ Postiennakko
[ | Postféirskoftt euro = R 5 il 6 F4
e 1 Erilliskdsiteltdva 1 Kirjaaminen 1 Lavantaijakelu 1 Kuljetusyksikkikuljetus
: Speciathantering [ _| Rekommenderas|___| Lordagsutdelning | Lastbarartra t
enro Referens aanottajan nimitiedon tallennus. ,i Kopio vastaanottajan kuittauksesta
1o mererensnr mottagarens namnuppgift Kopia ay mottagarens kv -
akettilahetys kplyhteenss
[ | Mfipaketsdndning st. totalt
X Maksajan sopimustunnus | Paivimadrd ja Postin edustajan allekiroitus sekd nimen selven Datum och undesskrift av Postens representant samt namnforydiigande
3 = nmm. Betalarens avialskod
- Maksaja muu kuin ldhettd)d
| Betalaren annan &n avsdndaren . + 20



PACKING LIST

LIITE 8

Sandvik SMC Distribution LTD
Domicile: Ireland

Business Identity No: 354158
VAT

Uit C4, Nutgrove OfficePark
Rathfarmham, Dublin |4, Ieland

MNo: IE6374158E

List numbes Order nurmber Page
0189285 /00 0189285 1
Delivery date Contact person

26/01/05 Rauno Vanhatalo
Buyer's reference Customer number

0020423 121009 001

Consignee

SANDVIK MINING & CONS. DE MEXICO
C/0: BETOMEX DE OCCIDENTE SA DE CV
AV. DE LOS AGENTES ADUANALES S/N.

Buyer (if other than consignee)

SANDVIK MINING AND CONSTRUCTION
DE MEXICO, SA DE C.V.

SAN SABASTIANITO C.P. 45602

C.P. 45602 JALISCO

PERIFERICO SUR 6750,

TLA QUEPAQUE

JALISCO, MEXICO

JALISCO, MEXICO

Maotity or delivery address

(Official permits

Country of ongin Country of destination

MEXICO
Temes of delvery (Incotemns 2000)
CIP GUADALAJARA
Vessel [ flight no. and date Delvery from
Air TAMPERE
Port / airport of discharge Flace of delivery
Carrier
AIR FREIGHT
Shipping marks; eentainer number Description of goods
SANDVIK MINING & CONS. DE MEXICO
0020423
JALISCO, MEXICO
Nem numies Descriptian Celvered gty  Lom Back arder gty
Price Ex works Tampere
SHIP AS USUAL ***
*% ATR *%* TO GUADALAJARA
*% FOR CUSTOMER BACKORDER
THNKS & RGRDS.
REYNA OCHOA
Detailed Packing Information
P213701
1 PLYWOOD BOX 112 X 32 X 45 CM
WEIGHT 168.0 KG
VOLUME .16 M3
30385022 HLS510B ROCK DRILLS (Component s 1.0 EA
Serial number: P035475
* End of document/No-ef-pages.. .1 *
n == R o T
y ™ | & 1 ' n n |
' n 5 ] ] I = ] | | | i
= Bt/ [l u I’ ot |
gy | g ‘
b A - L !
.--qc_] _— j
Kuittat S L

This order is a

tandard conditions of sale

pted subject to our
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Kehityskohteiden vaikutusten arviointi. Kukin kehityskohde pisteytetdan vaikutuksen mukaan
nollasta kolmeen, jonka jalkeen kehityskohteet jarjestetédén yhteenlaskettujen pisteiden
mukaan prioriteettijarjestykseen.

0 = ei vaikutusta

1 = vahan vaikutusta

2 = jonkin verran vaikutusta
3 = suuri vaikutus

Kehityskohteet

o s
NI
5 se¢ & & &8s
& Ss S8 £i. 88 & F8E
§ $8s8FS 8658 & 8§88
g SESEISS 8§58 £
¥ I Y SEEFEFFEESS
S8 58858 SFIFSEEEESSE
ST T T sTIEFTETLTILSFELET s s S
ST e $ I FEEFT LS ST LITILS S
S EFFIS s ELESRLES &
CETF S ETS s 985S ITTS LS
S TB I FEITIIESITD SIS ESEELEFTS &
CES e T IS FETESES
S S S EFEL TS SES s
F SIS FSSEEIEFTIEFETES S
FLEILFLLSTECLSIELTLLEG R S
Vaikutus
2 21 21 2 2| 3| 2] 2] 2 1] 2| 2| 1| 2] Oof 1| 1} 2} 1f 1| 1] 2 Lisaa sujuvuutta
1] 0] 2] 2| o] o] 11 o] 1] 2] o] of 3] O] 2| o] 0] 3] 0] o] O] 1 Tuo lisda pakkaustilaa
2]l 2] 2|1 2| 3] 0] 3] Of Of 1] 2| 1] O] 2| 0] o] O] 1|l Oof O] O] 2 Véahentaa tavaran etsimista
1] 2| 2] 11 11 o] 1] 2| 21 o] 2| of O] 1f O O] 2] of 3] O] 1| O Nopeuttaa pakkausprosessia
ol 2| 11 2y 2| 3| 1] 2] 2| 1] 2] 1} 2| o] 3| 1| Oof o] of O] 1] 1 Véahentaa pakkaamon tyota
20 31 2 1] 2| 3| 2] 3] 2| 1] 3] 2| Of 1] 1| 2| 1] o] of 1| 2] 2 Helpottaa pakkaamon tyota
3] O] 11 1y of Oof O] O] 1] 1] o] of Oof o] of of 2|1 o] of O 3] O Lis&a tyoturvallisuutta
2| 31 11 2] 2] 3| 2f 2| 11 2| 3] 2] 1] 2| of 1| 1] o] O] 1] 1] 2 Séaastaa hermoja

| 13]14] 12| 12] 12]12] 12] 11]11] 9]13] 8] 7| 8] 6] 5] 6] 5] 4] 3| 9J10] Pisteet

14 Yhden tilauskokonaisuuden selkeyttdéminen (pakkaamossa tiedetdén milloin tilaus on téydellinen)
13 5S-menetelman kayttéonotto
13 Toimitussiséllon siistiminen
12 Layoutin kehittdminen
12 Varastoinnin kehittdminen
12 Saapuvan tavaran merkinnan parantaminen
12 Pakkaamon tietojarjestelman kehittaminen
12 VO-komponenttitilausten kehittdminen
11 Optimaalisten kuljetuskalustojen selvittaminen
11 Katos laitteille, porakalustolle ja puutavaralle
10 Saapuvan tavaran ajankohdan selkeyttdminen
9 Tehtaan sisaisten palautusten tehostaminen
9 Tydergonomian ja tydturvallisuuden parantaminen
8 IVY-maiden lahetysten tuominen jarjestelméan
8 Vastuualueiden jakaminen pakkaamossa
7 Joidenkin lahetysten ohjaaminen muuta kautta
6 Porakaluston uudelleenpakkauksesta luopuminen
6 Pakkaamon kansion laatiminen
5 Pakkaustietojen tietokannan kehittéminen
5 Parts-rakennuksesta tilaa pakkaamon kayttoon
4 Ennakkovalmistelujen tehostaminen
3 Ennakkopakkaustietojen ajankohdan selkeyttdminen
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