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jonka osana rullakuljetukset toimivat toiminnanohjauksen saddellessa rullakuljetus-
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This study was conducted for Outokumpu Stainless Tornio Works, which is the most
integrated stainless steel plant in the world. Coil transportation comprises big part of
working internal logistics which ensures the continuity of stainless steel production
process. Co-operation between coil transportation and its stakeholders ensure that the
right coil is in right place at right time.

The main objective of the study was to create a description of coil transportation and
to present development objects. This was carried out by applying a theory of
enterprise resource planning and stakeholders. Coil transportation is part of
wholeness which is formed by the stakeholders. Enterprise resource planning
regulates the paths of coil transportation.

The study started with the introduction to the stainless steel production and the
overall process of coil transportation. The main stakeholders of coil transportation
were defined through the introduction process. After the overall picture of the
process was acquired, discussions were held with the stakeholders in order to acquire
the necessary information for the description. Lastly the interviews were conducted
with production and the stakeholders to discover the development objects.

As a result of the thesis, a description of coil transportation was created. The
description presents how the need of coil transportation is formed, how different
stakeholders work and the basics of the coil transportation. The conclusion was that
the stakeholders are satisfied with the current state of the coil transportation but by
taking the stakeholder thinking as a part of daily management, coil transportation can
be developed further.

Keywords: stakeholders, enterprise resource planning, logistics, steel industry.
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kokonaisvaltaisen laatujohtamisen malli

sulaton ja kuumavalssaamon kuumanauhatietojarjestelma



1 JOHDANTO

Opinnaytety6 on tehty Outokumpu Stainless Oy:lle. Stainless Oy on Outokumpu Qyj:n
liiketoimintayksikko ja se on osa Outokumpu Tornio Worksia. Outokumpu Oyj on ruos-
tumattoman terdksen sekd erikoismetalliseoksien globaali markkinajohtaja. Tornion
tehtaan tuotantolaitoksiin kuuluu kaksi ferrokromisulattoa, terassulatto, kuumavalssaa-
mo ja kaksi kylmévalssaamoa. Katkeamattoman valmistusprosessin takaamiseksi on

tehtaan rullakuljetusten toimittava moitteettomasti.

Kylmavalssaamo 1:n kuljetus- ja lahetysalueen alaisuuteen kuuluu kaikki kylméavals-
saamolla tapahtuva materiaalinsiirto, varastointi sekd ldhtevdn materiaalin lastaus.
Olennaista alueen toiminnalle ovat sidosryhmaét, joiden kanssa tapahtuvan yhteistyon
toimivuus takaa tuotteen valmistuksessa katkeamattoman ketjun. Yksi tarkeimmista
ketjun sidosryhmista on rullakuljetus, joka vaikuttaa sek& kuljetus- ja lahetysalueen etté

kaikkien sen sidosryhmien toimintaan.

Opinnaytetyossa esitelladn padpiirteittdin toimeksiantaja Outokumpu Oyj ja Tornion
tehtaat. Tydssa kuvataan tarkemmin kylmavalssaamo 1:n seka kuljetus- ja lahetysalueen
toiminta, jolloin saadaan kuva siitd, mitd tuotannon rullille valmistusprosessissa tapah-
tuu. Teoriaosuudessa esitelladn kirjallisuusteoriaa sidosryhmistd, toiminnanohjauksesta
ja logistiikasta. Sidosryhmien osalta tarkastellaan sidosryhmien luokittelua, yrityksen ja
sidosryhmien vuorovaikutussuhdetta seka sidosryhmien vaikutusta laatuun. Toimin-
nanohjausta tarkastellaan karkea- ja hienosuunnittelun osalta, koska namé vaikuttavat
myos rullakuljetuksiin. Logistiikkaa tarkastellaan teollisessa ymparistdssa, keskittyen

yrityksen sisaiseen logistiikkaan.

Rullakuljetusten toimintakuvauksessa esitetdén tarkasti, kuinka kuljetuksien tulee toi-
mia aina kuumavalssaamolta, asiakkaalle lahetykseen asti. Toimintakuvaus on tehty
mukaillen Outokummun Tornion tehtaiden materiaalivirtaa. Toimintakuvauksessa esi-
telladn kuinka rullakuljetuksien tarve muodostuu sidosryhmien kautta ja k&ydaan lapi
kokonaisvaltaisesti koko rullakuljetusprosessi aina resursseista tyon turvalliseen suorit-
tamiseen. Lopuksi tydssa pureudutaan siihen, miten rullakuljetuksiin liittyvid toimintoja

voitaisiin parantaa.
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Tyon aihe valittiin sen ajankohtaisuuden vuoksi. Kuljetus- ja lahetysalueella ei ollut
kokonaisvaltaista toimintakuvausta rullakuljetuksien osalta ja koska kuljetuksista vas-
taava alihankkija hiljattain vaihtui, oli toimintakuvauksen tekeminen ajankohtaista.
Opinnaytety6 on rajattu kasitteleméén vain toimeksiantajan kanssa méaériteltyja tuotan-
non rullakuljetuksia valilla kuumavalssaamo — kylmavalssaamo 1 / RAP 5 — satama —
Terneuzen. Kaésiteltaviksi sidosryhmiksi rajattiin kuumavalssaamo, kierrétys- ja paloit-

telulinja, tuotannonsuunnittelu, logistiikka, satama ja Terneuzen.



2 OUTOKUMPU OYJ

Outokumpu Oyj on metalliteollisuuden yhti6, jonka paatuotteina ovat ruostumattomat
terakset. Yhtion péaakonttori sijaitsee Suomessa, Espoossa ja toimitusjohtajana toimii
Mika Seitovirta. Vuonna 2012 Outokumpu Oyj osti ruostumatonta terésta valmistavan
Inoxum yhtion, kauppa saatiin paatokseen 28.12.2012. Kaupan jalkeen Outokumpu
Oyj:n palveluksessa tyoskentelee noin 16 200 tyontekijad, se toimii yli 40 maassa ja sen
osuus ruostumattomien terasten markkinoista on Euroopassa noin 40 prosenttia ja maa-
ilmanlaajuisesti noin 12 prosenttia. (Outokumpu sisdinen intranet 2013, hakupdiva
3.4.2013)

Outokumpu Qyj:n toiminta on jaettu neljaan (4) liiketoiminta-alueeseen. Stainless Coil
EMEA on suurin liiketoiminta-alue ja se kattaa yli puolet Outokumpu Oyj:n myynneis-
td. EMEA:n kuuluvat Euroopan tehtaat Torniossa, Saksan tehtaat Krefeldissa, Bochu-
missa, Dillenburgissa, Dahlenbriickissé ja Benrathissa seké& Terneuzenin jatkokasittely-
laitos Hollannissa. EMEA — alueeseen kuuluu myos Elijarven kromikaivos, josta yhtio
tuottaa ferrokromia. EMEA — liiketoiminta-alue tyollistdd noin 7200 tyontekijaa. Stain-
less Coil Americas liiketoiminta-alue ty6llistdd noin 2000 tyontekijad. Alueeseen kuu-
luvia tehtaita ovat Yhdysvalloissa, Alabamassa sijaitseva Calvertin sulatto ja kylma-
valssaamo, Meksikon San Luis Potosissa sijaitseva kylmavalssaamo, Argentiinan Bue-
nos Airesissa sijaitseva palvelukeskus seka myyntitoimistot Yhdysvalloissa, Brasiliassa
ja Meksikossa. Stainless APAC liiketoiminta-alue kattaa Aasian alueen. Alueeseen kuu-
luu Kiinan Shanghaissa sijaitseva kylmavalssaamo, palvelukeskukset Australiassa seké
Kiinan Kunshanissa ja Guangzhoussa. Neljas liiketoiminta-alue on HPSA (High Per-
formance Stainless and Alloys), joka on keskittynyt erikoisterakseen ja metalliseoksiin.
Liiketoiminta-alueen tuotantolaitoksia sijaitsee Ruotsissa, Avestassa, Nybyssd, Kloste-
rissa ja Degerforssissa, Yhdysvalloissa, New Castlessa, Wildwoodissa, Richburgissa,
Florham Parkissa ja Renossa, Saksassa, Werdohlissa, Altonassa, Siegenissa, Essenissé
ja Unnassa seka Englannissa, Sheffieldissa. (Outokumpu sisdinen intranet 2013, haku-
paivé 3.4.2013)
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2.1 Tornio Works

Terastuotanto Outokummun Tornion tehtailla k&ynnistettiin vuonna 1976. Nyky&aéan
tehtaan tuotantolaitoksiin kuuluvat kaksi ferrokromisulattoa, terdssulatto, kuumavals-
saamo, kylmavalssaamo 1 ja kylmdvalssaamo 2 (RAP5). Liséksi tehtaan alueella on
Royttan satama, jonka toiminnasta vastaa Outokumpu Shipping Oy. Tornion tehtaat
ovat maailman integroiduin ruostumattoman teraksen valmistuslaitos, jolla on oma
kromimalmin tuotanto Kemin Elijarven kaivokselta. Tornion tehtaan nykyisella valmis-
tuskapasiteetilla voidaan valmistaa 560 000 tonnia ferrokromia, 1 650 000 tonnia aihioi-
ta ja 1 200 000 tonnia nauhatuotteita vuodessa. Kuvassa 1 on ilmakuva Tornion tehtaal-
ta. (Outokumpu sisainen intranet 2013, hakupéivé 3.4.2013)

Kuva 1. Outokummun Tornion tehtaat (Outokumpu sisdinen intranet 2013, hakupaiva
3.4.2013)

Tornion tehtaiden péatuotteina ovat austeniittinen ja ferriittinen kuuma- ja kylmévals-
sattu ruostumaton terds. Tehtaan tuottamia ruostumattomia terdsnauhoja ja -levyja toi-
mitetaan noin 60 maahan. Osa tuotannosta ldhetetddn Outokummun jatkokasittelylaitok-
seen Hollannin Terneuzenissa, jossa teras leikataan asiakkaan vaatimuksien mukaiseksi.

(Outokumpu siséinen intranet 2013, hakupdiva 3.4.2013)
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2.2 Kylmavalssaamo 1 ja RAP 5

Kuumavalssaamolta tulevat mustat terdsrullat kasitellddn kylmévalssaamo 1:114 tai
RAP5-linjalla. Kuviossa 1 on esitetty kylmévalssaamo 1:n tuotantokaavio, josta kdy
esille kuumavalssaamolta kylmavalssaamo 1:lle tulevan mustan terasrullan jatkokasitte-

lyprosessi.
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Kuvio 1. Kylmévalssaamo 1:n tuotantokaavio (Outokumpu sisdinen intranet 2013, ha-
kupéiva 3.4.2013)

Kylmévalssaamo 1:lle tulevat mustat terasrullat menevét aluksi hehkutus- ja peittauslin-
ja 3:lle, jossa terdsnauhan mikrorakenne tasataan hehkutusuunissa ja kuumavalssaukses-
sa terdksen pinnalle syntynyt oksidikerros saadaan poistettua peittausprosessissa. Heh-
kutus- ja peittausprosessin aikana terdsnauhan musta pinta muuttuu kirkkaaksi. HP3-
linjan kasittelyn jalkeen osa kuumanauharullista toimitetaan katkaisu- ja halkaisulinjoil-
le ja pakkaamisen jalkeen asiakkaille. (Outokumpu siséinen intranet 2013, hakupéivé
3.4.2013)

Kylmavalssaukseen menevét rullat siirretddn Sendzimir-valssaimille, joissa terdsnauha
valssataan lopulliseen paksuuteensa. Sendzimir-valssaimilla terdsnauhaa voidaan, laa-

dusta riippuen, ohentaa enintddn 80 %. Sendzimir-valssaimien jéalkeen terdsnauha kasi-
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telldén vield HP1-, HP2- ja HP4-linjoilla, joissa terds hehkutetaan uudelleen, jotta kyl-
mavalssauksen aiheuttama terdksen lujittuminen saadaan alentumaan ja muokattavuus
palautettua. Ennen katkaisu- ja halkaisulinjoille siirtymisté terésrullat voidaan tarvitta-
essa ajaa viimeistelyvalssaimien l&pi paremman sileyden ja tasomaisuuden saavuttami-
seksi. Tarvittaessa nauhat voidaan my®6s harjata tai hioa. (Outokumpu sisdinen intranet
2013, hakupadiva 3.4.2013)

Katkaisu- ja halkaisulinjoilla terdsnauhat leikataan asiakkaan vaatimusten mukaan ka-
peammiksi kaistoiksi tai levyiksi. Valmiit tuotteet pakataan automaattisessa rullanpak-
kauksessa tai automaattisessa levynpakkauksessa, osa tuotteista pakataan myos kasin.
Pakatut tuotteet varastoidaan korkeavarastoon tai valihalliin Idhetystd varten. Asiakkaal-
le lahtevét terdspaketit lastataan lahettdamdssé rekkoihin, junanvaunuihin tai kontteihin.

(Outokumpu sisdinen intranet 2013, hakupaivé 3.4.2013)

Kylmévalssaamo 2 eli RAP 5-linja otettiin k&ytt6on vuonna 2003. RAP 5-linja on jat-
kuvatoiminen valssaus-, hehkutus- ja peittauslinja, eli linjaan on integroitu kaikki kyl-
mavalssauksen vaiheet. RAP 5:11a on oma 440 metria pitk& korkeavarasto, jossa on si-
séan- ja ulossyottorampit sekd kolme hissid. Varastopaikkoja korkeavarastossa on 2000
kappaletta. (Outokumpu sisdinen intranet 2013, hakupaiva 3.4.2013)

2.3 Kuljetus- ja lahetysalue

Kuljetus- ja lahetysaluetta voidaan kutsua kylmévalssaamoiden verisuoniksi. Kaikki
kylmavalssaamoilla tapahtuva materiaalisiirto, varastointi ja lahtevan materiaalin lastaus
tapahtuu kuljetus- ja l&dhetysalueen alaisuudessa. Jos tarkastellaan kylmavalssaamo 1:n
tuotantokaaviota kuviossa 1, voidaan todeta, ettd kuljetus- ja lahetysalueen alaisuuteen
kuuluu korkeavarasto seké lahettdmd. Tdmé ei anna kuitenkaan todellista kuvaa alueen
toiminnasta. Alueen vaikutus koskettaa koko tuotantokaaviota, aina valmistelulinjalta

ldhettdmodon saakka, materiaalisiirtojen ja varastoinnin muodossa.

Alueen alaisuuteen kuuluu kahdeksan (8) miehitettya nosturia, jotka huolehtivat kylma-
valssaamon linjojen toiminnasta, sekd automaattinosturit, joita on kuusi (6) kappaletta ja
huoltonosturit joita on kahdeksan (8) kappaletta. Materiaalisiirto kuumavalssaamon,
kierrdtys ja paloittelulinjan, kylmévalssaamo 1:n, RAP 5:n ja sataman vélilla tapahtuu
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lavettiramppien kautta. Ramppeja on kylmavalssaamoilla 12 kappaletta, joista kymme-
nen (10) kappaletta on kylmévalssaamo 1:114 ja kaksi (2) kappaletta RAP 5:114. Lavetti-
ramppien kautta tapahtuvat rullakuljetukset hoitaa aliurakoitsija. Kuljetus- ja lahetys-
alue vastaa myods vuonna 1995 kayttoonotetun vihivaunujérjestelmén toiminnasta. Vihi-
vaunureitteja kulkee kylmavalssaamo 1:11& noin nelja (4) kilometrid, reitilld kulkee 13
rullavihivaunua ja kolme (3) tuurnavihivaunua. Vihivaunuramppeja kylmavalssaamolla
on 70 ja vihivaunuilla on tehtévid péivittdin noin 500 kappaletta. Muu materiaalisiirto
tapahtuu trukeilla. 5-vuorossa toimii kaksi trukkia, pdivavuorossa nelja (4) trukkia ja
ldhettdmdssa on seitseman (7) kappaletta trukkeja lastausta varten, l&dhettdmdssa on
my0s yksi (1) kurottaja konttien siirtoa varten. Liséksi yksi (1) iso 42 tonnin trukki
(SMV) toimii alueen alaisuudessa. (Outokumpu sisdinen intranet 2013, hakupdivé
3.4.2013)

Varastointi on yksi osa kuljetus- ja ldhetysalueen toimintaa. Prosessivarastoja kylmé-
valssaamo 1:n linjoilla on 29 kappaletta, joista manuaalisia on 21 kappaletta ja auto-
maattisia kahdeksan (8) kappaletta. Rullapaikkoja prosessivarastoissa on yhteensd 3971
kappaletta. Tuotevarastoja on nelja (4). Automaattinen levypakettivarasto, joka otettiin
kayttdon vuonna 1997, sisaltad 6750 varastopaikkaa. Samana vuonna kayttéonotettu
automaattinen rullapakettivarasto sisaltad 4476 varastopaikkaa. Liséksi paketit, joita ei
voida varastoida automaattivarastoihin, varastoidaan taajahyllyihin ja valihalliin. Myds
RAP 5:n prosessi- ja tuotevarasto kuuluu alueen alaisuuteen. (Outokumpu sisdinen in-
tranet 2013, hakupdivéa 3.4.2013)

Oleellinen osa kuljetus- ja lahetysaluetta on lahettamo. Lahettdamdssé lastataan niin re-
kat, junanvaunut kuin kontitkin. Lastaus tapahtuu miehitetyilla siltanostureilla seka tru-
keilla. Junavaunujen lastausta varten lahettdmon kaytosséd on kauko-ohjattava veturi.
VR hakee lastatut vaunut ja tuo tyhjid vaunuja tilalle sovittuina aikoina. Kontteihin las-
tattava materiaali tuetaan puulla ja tuentapusseilla. Laivalla lahtevat kontit satamaan

kuljettaa sama aliurakoitsija, joka vastaa rullakuljetuksista.
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3 SIDOSRYHMAT

Sidosryhméajattelun perustana on, ettd jokainen yritys koostuu eri ihmisryhmien yhteis-
toiminnasta. Naita eri ihmisryhmia kutsutaan sidosryhmiksi, joista jokainen antaa tyo-
panoksensa yritykselle ja saa samalla yritykseltd jotain vastineeksi. Sidosryhmiksi las-
ketaan kaikki toimijat, jotka ovat vuorovaikutuksessa yrityksen kanssa. Sidosryhmié
ovat esimerkiksi omistajat, henkilosto, alihankkijat, tavarantoimittajat, asiakkaat ja val-
tio. Kaikilla sidosryhmilla on oma roolinsa yrityksen toiminnassa, oleellista on, etta
sidosryhmaét ovat vélttdmattomia yritykselle. Kuviossa 2 on esitetty yrityksen sidosryh-
mi&, sidosryhméajattelun isé&nd pidetyn Yhdysvaltalaisen R. Edward Freemanin mu-
kaan. (Kinkki & Lehtisalo 1999, 46)

Kansalais-
jarjestot
Hallinto/
wvaltio

Toimittaj Kulutta-
at/ jien
hankkijat edustajat

Luonnon- Kulut-
suojelijat tajat

Tyonteki-

jat Kilpailijat

Kuvio 2. Yrityksen sidosryhmét (Harvio 2009, 12)

3.1 Sidosryhmien luokittelu

Eri sidosryhmat voidaan luokitella eri ryhmiin. Voidaan puhua liiketoimintapohjaisista
sidosryhmista ja toimintaympéristosidosryhmistd. Taman jaon alle sidosryhmat voidaan
edelleen luokitella, esimerkiksi taulukon 1 tapaan, omiin luokkiinsa. Siséisiin sidosryh-
miin kuuluvat yrityksen omistajat, johto sek& henkildstd. Tuoteketjusidosryhmaan kuu-
luvat muun muassa alihankkijat, valittajat ja kuluttajat. Muita liiketoimintapohjaisia
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sidosryhmié ovat rahoittajat ja erilaiset teknologiaorganisaatiot. Yrityksen sidosryhmié
tarkastellessa on muistettava, ettd yrityksen toimintaymparistd tuo myds mukaan sidos-
ryhmid. Taloudellisesta toimintaympéristostd on huomioitava kilpailijat ja toimialajar-
jestot. Poliittisesta toimintaympaéristdsta sidosryhmiksi voi muotoutua viranomaiset seké
poliittiset jarjestot. Teollisuuslaitoksen on huomioitava myos yhteiskunnallinen toimin-
taympaérist0, kuten asukkaat, jarjestot ja muut toimijat. Yrityksen on kyettava tasapai-
noiseen vuorovaikutussuhteeseen jokaisen sidosryhman kanssa, jolloin my6s yrityksen

toiminta on tasapainoista. (Lehtipuu & Monni 2007, 44)

Taulukko 1. Sidosryhmien luokittelu (Lehtipuu & Monni 2007, 44)

Liiketoimintapohjaiset sidosryhmat Toimintaymparistosidosryhmat

Sisaiset Tuoteketju- | Muut Taloudellinen ‘Poliittinen Yhteis-
sidosrynmat | sidosryhmat toimintaym-  toiminta- kunnallinen
paristo ymparisto | toiminta-
ymparisto
eomistajat | e alihankkijat | e rahoittajat| e kilpailijat | e viran- e asukkaat
e johtajat evadlittajat | etekno etoimiala- | omaiset e yhteis-
e kuluttajat | logia- jarjestot. e poliittiset | kunnalliset
e henkilostd. | ekierratys- ja| organi- | jarjestot. | jarjestot
jatehuolto- | saatiot. | e muut
organisaatiot. yhteiskun-
nalliset
toimijat
(esim. tutki- |
) ] jat).
Tiedotusvalineet
(luonnon ympéristo)

Edelld esitetty sidosryhmien luokittelu ei ole ainutlaatuinen, vaan sidosryhmat voidaan
jaotella useiden eri kriteerien mukaan. Erilaisia sidosryhmien jaottelutapoja ovat:

e ensisijaiset ja toissijaiset sidosryhmat

e organisaation sisdiset, ulkoiset ja muut sidosryhmaét

e 0sakkeen omistajat, sisdiset sidosryhmat, operationaaliset yhteistyokumppanit ja
yhteiskunta
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¢ taloudellinen, teknologinen, sosiaalinen ja poliittinen ymparisto
e omistajat ja ei-omistajat
e toimijat, jotka vaikuttavat ja toimijat, joihin vaikutetaan
e vapaaehtoisuuteen ja pakollisuuteen perustuvat suhteet

e nyKkyiset ja potentiaaliset sidosryhmat. (Harvio 2009, 12)

3.2 Yrityksen ja sidosryhmien vuorovaikutus

Sidosryhmaéajattelu on viime vuosien aikana tullut suositummaksi ja sidosryhmien toi-
minta osana eri organisaatioita on korostunut. Yritysten ja organisaatioiden taytyy huo-
mioida sidosryhmien tarpeet ja olla vahvassa vuorovaikutussuhteessa alati muuttuvassa
toimintaymparistdssa. Sidosryhmaajattelu on muuttanut myds toimintaympariston méaéa-
rityksid. Yrityksid ei ndhda enéa itsendisina yksikoing, vaan paremminkin sidosryhmista
koostuvana toimijana, joka on vastuullinen sekd ympéristolleen ettd yhteiskunnalle.
Ajattelumallin mukaan maéaaritellaan, etta yritykset olevat olemassa yrityksen ja sidos-

ryhmien vuorovaikutuksen ja liiketoiminnan johdosta. (Harvio 2009, 10, 15)

Sidosryhmatarkastelun kautta yrityksen johdon on mahdollista ymmartaa yrityksen toiminta
paremmin, koska nakdkulma on laajempi. Samalla havaitaan paremmin myds muiden toi-
mijoiden intressit ja tarpeet, jolloin oman toiminnan kehityksin on helpompaa. Sidosryhmé-
ajattelu vaatii yrityksen johdolta sidosryhmajohtamisen sisdistamista. Sidosryhmajohtami-
sella pyritaan jatkuvaan vuorovaikutukseen sidosryhmien kanssa, jolloin sidosryhmien tar-
peita tulee seurata ja niihin pitdd pystya vastaamaan. Sidosryhméjohtamisella pyritdan si-
touttamaan sidosryhmat vuorovaikutteiseen prosessiin, jossa sidosryhman resursseilla tyy-

dytetddn yrityksen tai organisaation tarpeet. (Harvio 2009, 17)

3.3 Sidosryhmat osana laatua

Sidosryhmaajattelussa tarkastellaan laatua sekd asiakkaiden ettd sidosryhmien kautta.
Sidosryhméteoria on vaikuttanut myos laatujohtamisen teorioihin. Kokonaisvaltaisen
laatujohtamisjérjestelmédn TQM:n (Total Quality Management) ja sidosryhmateorian
valiltd on loydetty paljon yhtaldisyyksid. TQM voidaan n&hd& sidosryhmé&johtamisen

kaltaisena mallina, koska molemmissa on samanlaiset tavoitteet. Lisaksi on havaittu,
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ettd molempien johtamismallien perustana ovat sidosryhmien tarpeiden tyydytys ja vuo-
rovaikutuksen yllapitdminen. TQM:n kasitettd on muun muassa maédritelty uudelleen
niin, etta sit4 laajennettu ja selvennetty sidosryhmanakokulmalla. Kuviossa 3 on esitet-

ty, kuinka sidosryhmat ovat osa laatua. (Harvio 2009, 20)

Laatutarkasteluun
kuuluvat alueet

Sidosryh-
-
mat

Johtaminen ==

Organisaatio =

Tuotantoprosessit s

Organisaa- . .
Tuote - _ Tuotteen tionaalisten ~ Sidosryhma-
laatu pros. laatu tyytyvaisyys Laatu-
& 3 } | 4 P kisitteen ke-
Tarkastukset Teknisten Asiakas- hittyminen
Tilastollinen laadunvalvonta prosessien tyytyviisyys
Luotettavuus laatu

TQC
Laatujarjestelmit
Laadun kehittiminen

TQM
Sidosryhmdjohtami-

nean

Lihestymistavat ja
tekniikat

Kuvio 3. Sidosryhmat, laadun osa (Harvio 2009, 22)

3.4 Kuljetus- ja lahetysalueen sidosryhmat

Tyossa kasiteltdvat kuljetus- ja lahetysalueen sidosryhmat luokitellaan organisaation
sisdisiksi sidosryhmiksi. Tarkasteltaessa néité sidosryhmia rullakuljetusten tapauksessa,
voidaan kuljetus- ja lahetysalue asettaa kuvion 2 yrityksen paikalle. Alueen sidosryh-
millda on oma roolinsa terdksen valmistuksessa ja ne vaikuttavat seka valmistusproses-
siin etta rullakuljetuksiin. Liséksi jokainen sidosryhmd vaikuttaa osaltaan laatuun. Ku-

viossa 4 on esitetty kuljetus- ja lahetysalueen sidosryhmét rullakuljetuksissa.
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Rullakuljetus
alihankkija

Kuljetus- ja
IShetysalue

Logistiset
palvelut

Kuvio 4. Kuljetus- ja lahetysalueen sidosryhmat tuotannon rullakuljetuksissa

Kuviossa 5 on esitetty sidosryhmien sijoittuminen tuotannon kokonaiskaaviossa. Kuvi-
oon on merkattu punaisilla laatikoilla ne toiminnot, joissa sidosryhmét vaikuttavat. Tuo-
tannonsuunnittelua tapahtuu tuotannon kaikissa vaiheissa. Kuumavalssaamo toimii rul-
lakuljetuksien lahtopisteend, myods KIPA voidaan sijoittaa tuotantokaavion tdhan koh-
taan. Logististen palveluiden alle kuuluu logistiikkaosaston lisaksi satama, johon rulla-
kuljetukset paattyvat. Terneuzenin jatkokasittelylaitos voidaan ymmartad asiakkaana,
vaikka rullat todellisuudessa siirretddn vain Outokummun Tornion varastosta Terneuze-
nin varastoon. Kuviota 5 tarkasteltaessa voidaan todeta, ettd kuljetus- ja lahetysalueen

vaikutus tuotantoon alkaa kuumavalssaamolta ja paattyy Terneuzeniin.

KIEMIN KAIVOS FERROKROMITEHDAS
o~ 8 il
Murskaamo  Palarikastamo  Hienortkastamo D E év
Avoloshas
Maanalainen kamvas -—-- St Fals e

TERASSULATTO KUUMAVALSSAAMD
- ‘é’ = - [ e =‘§' “%’a 55

Ferrokromi-  Valokaarisunt AOD-keawerttert Tatkuvavalukone Al ‘ Asicelpalick tuum: Etuvalssin Mauhavaissatn
Konverteri

KYLMAVALSSAAMO |

RS0 <00 - =0 - ofEfe 3 H

Hehloutus- ja peittauslinia Sendatmir-valssain Hehkutus- ja peittausiinga Hicnta- ja harjousiingat

KYLMAVALSSAAMO 2 LOGISTISET PAINFLUT TERNEUZEN
P o— gi
|
S i i

Kuvio 5. Tornio Worksin tuotantokaavio (Outokumpu siséinen intranet 2013, hakupaiva
3.4.2013)
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4 SISAINEN LOGISTIIKKA JA TOIMINNANOHJAUS

Rullakuljetukset ovat osa Outokummun Tornion tehtaiden siséista logistiikkaa, jota hoi-
taa alihankkija. Toimivat rullakuljetukset antavat tuotannonsuunnittelulle tarvittavat

tyokalut tuotannon hallintaan ja yritykselle tavoitteiden saavuttamiseen.

4.1 Sisdinen logistiikka

Vaikka logistiikka mielletadnkin yleensé tavaran siirtdmiseksi tai varastoinniksi, on lo-
gistiikan késite paljon laajempi. Kaij E. Karrus madrittelee logistiikan kirjassaan seu-
raavasti: "Logistiikka on materiaali-, tieto- ja padomavirtojen, hankinnan, jakelun ja
kierratyksen, huolto- ja tukipalvelujen, varastointi-, kuljetus- ja muiden lisdarvopalvelu-
jen seka asiakaspalvelun ja -suhteiden kokonaisvaltaista johtamista ja kehittdmista
(Karrus 2001, 12)." Madritelman pohjalta voidaan todeta logistiikan olevan ikaan kuin

lapileikkaus yrityksen toiminnoista, joilla tuotetaan lisdarvoa tuotteelle.

Teollisessa ympéristossa logistiikka voidaan jakaa tulologistiikkaan, laitoksen siséiseen
logistiikkaan ja l&htOlogistiikkaan. Tallgin logistiikan tarkeimpiné tehtvina on varmis-
taa raaka-aineiden saatavuus tuotantoa varten, huolehtia sisaisestd logistiikasta ja var-
mistaa valmiiden tuotteiden siirtyminen eteenpdin. Teollisessa ymparistdssa oston ja
tuotannonsuunnittelun roolit korostuvat entisestdan. Teolliset tuotteet ja ymparistot ovat
usein hyvin erilaisia, joten logistiikkaratkaisut ovat myos erilaisia. Kuviossa 6 on kuvat-

tuna teollisen tuotantoympariston yksinkertaistettu logistiikka. (Karrus 2001, 72)

Sisalogistiikka i | 1

* Toimittajat ‘ YRITYS Asiakkaat

l

Tulologistiikka Lahtologistiikka

| — ——

Kuvio 6. Teollisen tuotantoympariston logistiikka (Inkiléinen, Ritvanen, Santala &
von Bell 2011, 21)
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Rullakuljetukset kuuluvat Outokummun Tornion tehtaiden sisdiseen logistiikkaan. Nii-
den tavoitteena on varmistaa, ett4 oikea rulla on oikeassa paikassa, oikeaan aikaan. Rul-
lakuljetukset suoritetaan maarattyjé reitteja kayttéden ja turvallisuusnakdkohdat huomi-
oiden. Jotta tahan tavoitteeseen paastdan, on rullakuljetuksista vastaavalla alihankkijalla
oltava tarvittava tietotaito tuotantoprosessista seka tarvittava henkilésto ja kalusto kulje-

tuksien toteutukseen.

Kaij E. Karruksen méaritelmén mukaan, logistiikkaan kuuluu oleellisena osana myds
tietovirtojen kulku (Karrus 2001, 12). Tieto- ja informaatiovirrat eri sidosryhmien ja
jarjestelmien valilla ohjaavat rullakuljetuksia. Rullakuljetusten tieto- ja informaatiovir-
tojen kulkua kasitellaan rullakuljetuksen toimintakuvauksessa.

4.2 Toiminnanohjaus

Toiminnanohjaus voidaan ymmartda tilaus toimitusketjun tehtévien ja toimintojen
suunnitteluna seké hallintana. Termi toiminnanohjaus on korvannut ennen kaytetyn tuo-
tannonohjauksen termin, koska on ymmérretty, ettd yrityksien taytyy tuotannon hallin-
nan lisaksi hallita muidenkin toimintojen ohjaus. Muita toimintoja ovat esimerkiksi tuo-
tesuunnittelu, hankinnat, myynti ja jakelu. Yrityksien toiminta voi koostua useista orga-
nisaatioista, osatoiminnoista ja tehtavistd. Toiminnanohjauksen avulla voidaan toiminta
ohjata ja organisoida niin, etta yrityksen tavoitteet toteutuvat. Kuviossa 7 on esitelty
toiminnanohjauksen keskeisia tunnuslukuja, joita kdytetddn ohjauksen tavoitteiden aset-
tamiseen sekd toiminnan laaja-alaiseen analysointiin. Tunnusluvuista on myds nahtévis-
sé, ettd toiminnanohjaus on lasnd kaikessa yrityksen toiminnassa. (Haverila, Kouri,
Miettinen & Uusi-Rauva 2005, 397)
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Liiketoiminta Toimitusvarmuus

—  myyntikate — toimitusaika

—  kayttokate —  toimitusaikapito

— jalostusarvo — palvelutaso

—  myyntimdarit — mydsOhéistymiset

—  valmistuksen méérit — jalkitoimitusten madri

— tilauskanta — tilaus-toimitusprosessin ldpéisyaika
Kustannustehokkuus ja tuottavuus Laatu

— varastoon sitoutunut pddoma —  tuotteiden saanto

— avainkoneiden tuottavuus virheellisten tuotteiden maara

reklamaatiot

— avainkoneiden kayttésuhteet
—  henkilokunnan tuottavuus

— valmistuksen ldpdisyaika
Kuvio 7. Toiminnanohjauksen tunnuslukuja (Haverila ym. 2005, 399)

Tarkasteltaessa toiminnanohjauksen keskeisid tunnuslukuja voidaan todeta, ettd rulla-
kuljetukset ovat osaltaan tarkedssé roolissa. Ne vaikuttavat joko suoraan tai vélillisesti
kaikkiin toiminnanohjauksen tunnuslukukategorioihin. Ongelmat rullakuljetuksissa voi-
vat vaikuttaa suoraan toimitusvarmuuteen seka laatuun ja vélillisesti kustannustehok-
kuuteen ja tuottavuuteen, nama taas vaikuttavat liiketoimintaan. Kuljetus- ja l&hetysalu-
een tyonjohto seuraa kuljetushairioitd ja se on osa paivittaisjohtamista. Hairidihin puu-

tutaan heti jos niitd ilmenee.

4.2.1 Toiminnanohjausprosessi

Toiminnanohjausprosessi voidaan kuvata jakautuvan eri tasoihin. Ensimmaéisella tasolla
varmistutaan vain siité, ettd resurssit ovat riittavat ja toiminnot yleisesti koordinoituja.
Mité lahemmaéksi tuotteen valmistusta tullaan, sitd tarkemmin tuotantoa ohjataan, puhu-
taan rullaavan suunnittelun periaatteesta. Toiminnanohjausprosessista voidaan erottaa
kolme yleisesti kéytettavissd olevaa tasoa, jotka ovat kokonais-, karkea- ja hienosuun-
nittelu. (Haverila ym. 2005, 409)

Kokonaissuunnittelu on tuotannonohjausprosessin ylimman tason suunnittelua. Koko-
naissuunnittelu vaiheessa madaritelldan toiminnan volyymit, suunnitellaan varastotasoja

ja méaaritelld&n kokonaistarve resursseille ja kapasiteetille. Kokonaissuunnittelu tehdaan
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olemassa olevan tilauskannan, myyntiennusteiden, varastotilanteen ja tavoitteiden poh-
jalta. Kokonaissuunnittelu toimii pohjana karkeasuunnittelulle. (Haverila ym. 2005,
412)

Karkeasuunnittelu seuraa kokonaissuunnittelussa luotua pohjaa. Karkeasuunnittelussa ei
seurata ennusteita niin tarkasti kuin kokonaissuunnittelussa, vaan sen pohjana kaytetaan
tilauskantaa, varastotilannetta ja valmistusbudjettia. Karkeasuunnittelun tehtaviin kuu-
luu resurssien kayton suunnittelu ja toimituskyvyn maéarittely. Resurssien kayton maa-
rittelyssa méaritellaan yleisella tasolla henkil6-, kone- ja laitekapasiteetti ja sopeutetaan,
suunnitelmien pohjalta, resurssit menekkié vastaavaksi. Toimituskyvyn madrittelyn te-
kemiseksi karkeasuunnittelussa kaytetdan hyvaksi kuormitussuunnittelua, jota kutsutaan
karkeakuormitukseksi. Karkeakuormitus pitaa sisélldédn alustavan tuotantosuunnitelman
ja yleisen tason kuormitussuunnitelman, nédiden perusteella nahdaan miten tuotanto
kuormittaa valmistuskapasiteettia, jolloin voidaan méaéritella tuotannon ajoitusta seké

toimitusaikoja. (Haverila ym. 2005, 415)

Hienosuunnittelu on valmistuksen tarkkaa, yksityiskohtaista suunnittelua, jonka pohjana
toimii karkeasuunnittelu. Hienosuunnittelussa keskitytaan tydvaiheiden ajoituksen méaa-
rittdmiseen ja tarkkaan resurssisuunnitteluun. Suunnittelua tehdessa on huomioitava
erityisesti niin sanotut pullonkaulatydvaiheet. Pullonkaulatydvaiheet rajoittavat koko-
naiskapasiteettia ja niiden kuormitus on pystyttavé pitamaan korkeana. Hienosuunnitte-
lun pohjalta syntyy tuotantosuunnitelma, jossa tdhdataan lyhyihin lapéisyaikoihin ja
tuotannon kayttésuhteiden maksimointiin. Hienosuunnittelun ansiosta tuotteet valmistu-

vat madraaikaan mennessa. (Haverila ym. 2005, 417)

4.2.2 Toiminnanohjausprosessi Tornion tehtailla

Toiminnanohjausprosessin ylin taso, kokonaissuunnittelu, antaa rullakuljetuksista vas-
taavalle alihankkijalle raamit toiminnan suunnittelemiseksi. Kokonaissuunnittelun pe-
rusteella alihankkija kykenee mitoittamaan toimintaan tarvittavat resurssit, kuten kalus-
ton ja henkiloston. Outokummun Tornion tehtailla tuotannonsuunnittelu on toteutettu
niin, ettd ohjausinsindoérit ja valmistuksensuunnittelijat vastaavat karkeasuunnittelusta,
hienosuunnittelun toteuttavat kuumavalssaamon ja kylmévalssaamoiden tyonjohto. Kun

terasrullat ovat valmiita siirrettdvéaksi kuumavalssaamolta eteenpdin, on tuotannonsuun-
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nittelu tehnyt niille karkeasuunnitelman, jonka pohjalta tuotannon rullien valmistus ete-
nee. Tamén karkeasuunnittelun pohjalta rullat siirretddn kuumavalssaamolta kylmavals-
saamoille etuvarastoon ja rullakuljetuksen alihankkija toimittaa rullat oikeille rampeille.
Kun rullat ovat etuvarastossa kylmavalssaamoiden eri linjojen vuorotyénjohto vastaa
hienosuunnittelusta, ottamalla rullat ajo-ohjelmille karkeasuunnittelun antamien raami-
en mukaan. Valmiit tuotteet lahetetddn asiakkaille lahettdmon kautta laivakonteissa,
autoissa tai junassa. Lisaksi valmiita rullia l&hetetd&n lavettiramppien kautta rullakulje-

tuksina satamaan, jossa ne laivataan. (Sankila 4.6.2013, keskustelu)
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5 RULLAKULJETUSTEN TOIMINTAKUVAUS

Rullakuljetusten toimintakuvaus on luotu tehtaan materiaalivirtoja mukailevassa jarjes-
tyksessd, alkaen kuumavalssaamolla syntyvista rullista ja paattyen Terneuzenin jatkoké-

sittelylaitokseen. Kuviossa 8 on esitetty Outokummun Tornion tehtaiden materiaalivirta.

A T T T T T T I _______ A
SR B S i i R i \
! KIPA -
7 Sledbarsral i Bl onsil s v e TN Th P T vate ! ——————— ——
E RAP 5 'N_,E KYVA 1 :
Satama

Kuvio 8. Tuotannon rullien kuljetukset Tornion tehtailla

Materiaalivirta kulkee Kemin kaivokselta loppukayttajille, siséltden karkeasti kuvattuna,
viidestd kuuteen késittelyvaihetta. Terassulatolla tehdddn sulaseoksesta aihioita, jotka
valssataan kuumavalssaamolla rulliksi. Nama rullat ovat rullakuljetuksien alkupiste.
Kuumavalssaamolta rullat kuljetetaan RAP5-linjalle, KYVA 1:lle tai virheellisten tuot-
teiden tapauksessa KIPA:lle. Lisaksi osa kuumanauhoista kuljetetaan aihiokentélle, jos-
ta ne l&dhtevét asiakkaille, ilman jatkokasittelyd. Rullakuljetuksen nédkokulmasta tarkas-
teltuna sama rulla saattaa siirtyd tuotannossa laitoksesta toiseen, riippuen rullan laadus-
ta, useita kertoja. RAP 5:1t4 ja KYVA 1:lté rullat kuljetetaan satamaan, johon rullakulje-
tukset padttyvat. Satamassa rullat laivataan ja lahetetd&dn meritse Terneuzenin jatkokésit-

telylaitokseen.
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5.1 Rullakuljetuksien merkitys ja informaatiovirrat

Rullakuljetusten merkitys kuljetus- ja lahetysalueen sidosryhmille on suuri. Rullakulje-
tuksien sujuva toiminta tarkoittaa, ettd eri sidosryhmét voivat toimia suunnitellusti ja
lopputuote saadaan asiakkaalle sovitusti. Kuumavalssaamon tuotanto ei tukkeudu tayt-
tyvista varastoista ja tuotannonsuunnittelu kykenee reitittdmadn tuotantoon menevat
rullat, eikd toimitusvarmuus karsi. KIPA:lle menevat korjattavat rullat saadaan mahdol-
lisimman nopeasti takaisin tuotantoon ja toiminnalle haitalliset romurullat saadaan no-
peasti taseesta pois. Tuotteiden valmistuminen ajoissa helpottaa logistiikan kuormien
tekoa, antaen satamalle aikaa suunnitella lastaukset ja ndin Terneuzenin jatkokasittely-

laitos pystyy toimimaan suunnitellusti.

Rullakuljetuksen lahtokohtana on kuumavalssaamo. Tuotannonsuunnittelun karkean
ajoituksen kuumavalssaamolle tekevét ohjausinsindori sekd valmistuksen suunnittelijat.
Tarkemmasta ajoituksesta eli hienosuunnittelusta vastaavat kuumavalssaamon kayttoin-
sindori ja tyonjohto, pdiva- ja vuorokohtaisesti. Kuumavalssaamo ilmoittaa QMATO-
jarjestelmalld sulatoille, mitd leveyttd ollaan panostamassa ja mitd leveytta toivotaan
ldhetettdvaksi. Kuumavalssaamolta valmistuvat rullat ovat valmiita kuljetettavaksi kah-
deksan (8) tunnin jaahtymisen jalkeen. (Sankila 4.6.2013, keskustelu)

Tuotannonsuunnittelu tekee tuotannonrullille karkeasuunnittelun ja reitittaa rullat, jonka
jalkeen tapahtuu rullakuljetus joko KYVA 1:lle, RAP 5:lle tai korjattavien rullien tapa-
uksessa KIPA:lle. KYVA 1:lle ja RAP 5:lle etuvarastoon saapuville rullille hienosuun-
nittelun tekevét linjojen vuoromestarit, jotka laittavat rullat ajo-ohjelmille. Tuotannon-
suunnittelun reitittdmisen mukaan rulla siirtyy linjasta toiseen tai mahdollisesti rullakul-
jetuksina tuotantolaitoksesta toiseen. Logistiikka varaa lopputuotteelle tarvittavan kulje-
tuksen, jotta tuote saadaan asiakkaalle sovitusti. (Sankila 4.6.2013, keskustelu)

Tuotannonsuunnittelu ja logistiikka madrittelevat viikoittaisessa linjalaivapalaverissa
kuluvan ja tulevan viikon laivalastit tonneina. Tuotannonsuunnittelu ilmoittaa viimeis-
taan laivauspéivan aamuna rullaméadrétiedon logistiikkaan ja logistiikka ilmoittaa lasti-
tiedot sidosryhmille. Ennen kuin laivattavien rullien ajo satamaan alkaa, on sataman
tyonjohto huolehtinut, ettd sataman rullarampit ovat paikoillaan ja lastattavan laivan
laiturialue on puhdas. Rullakuljetuksista vastaava alihankkija varmistaa, ettd rullakulje-

tusreitit ovat asianmukaisessa kunnossa. Poikkeamista ilmoitetaan kuljetus- ja l&hetys-
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alueen tyonjohdolle. Talvisin on huolehdittava hiekoitus satamassa, ramppien edustalla
ja kuljetusreiteilld. (Harkonen 5.6.2013, keskustelu; Outokumpu siséinen intranet 2013,
hakupaiva 3.4.2013)

Satama maarittda lastauksen aloituksen ajankohdan ja ilmoittaa sen sidosryhmille. Kun
rullien ajo satamaan alkaa, kaynnistavat KYVA 1:n ja RAP 5:n materiaalinsiirronvalvo-
jat automaattiketjun, jolloin laivauserdn rullat alkavat siirtya rampeille. Rullakuljetuk-
sen alihankkija ajaa rullat lavettirampeilta sataman siirrettaville lavettirampeille, joista
rullat lastataan laivaan ja kuljetetaan Terneuzenin jatkokasittelylaitokseen, joka toimii

laivarullien vastaanottajana. Kuviossa 9 on kuvattuna tieto- ja informaatiovirrat laivaus-

tapahtumassa.
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Kuvio 9. Laivaustapahtuman tieto- ja informaatiovirrat
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5.2 Rullakuljetusten resurssit ja kuormamaaréat

Tornion tehtailla tapahtuvasta rullakuljetustoiminnasta vastaa alihankkija. Sama ali-
hankkija vastaa myos aihioiden ja konttien kuljetuksesta. Rullakuljetuksien toteuttami-
seen alihankkijalla on tdissa seitsemén (7) henkil6a ja nelja (4) ajoneuvoa, vetomestaria.
Vetomestari 1 toimii viidessa vuorossa, hoitaen tuotannon rullien kuljetuksen valilla
KUVA - KYVA 1, KUVA - RAP 5, KUVA - KIPA - KUVA, KYVA 1 -RAP 5 —
KYVA 1, KYVA 1 - KIPA - KYVA 1, RAP 5 — KIPA — RAP 5 ja joissakin tapauksis-
sa KYVA 1/ RAP 5 - KUVA. Vetomestarit 2 ja 3 ovat ajossa tarpeen mukaan, ne hoi-
tavat lahetettavien rullien kuljetuksen satamaan valilla KYVA 1 — SATAMA jaRAP 5 -
SATAMA. Alihankkijalla on rullakuljetuksien hoitamiseen myds varakone, vetomestari
4, ruuhkien ja laiterikkojen varalta. Kuvassa 2 on vetomestari hakemassa rullia lahetta-
mosta. (Pietarila 6.8.2013, keskustelu)
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Kuva 2. Vetomestari

Rullien siirto tapahtuu lavettiramppien kautta. Lavettirampeilla on nelja (4) rullapaik-
kaa, poikkeuksena HP4AUT, jossa vain kolme (3) rullapaikkaa. Liitteessé 1 on esitetty
lavettirampin sijoittelupiirros. Tornion tehtailla on yhteensa 24 lavettiramppia, joista
nelja (4) sijaitsee kuumavalssaamolla, kymmenen (10) sijaitsee kylmavalssaamo 1:114,
kaksi (2) sijaitsee RAP 5:114, kuusi (6) satamassa seké yksi (1) KIPA:lla ja yksi (1) 7-
raiteella. Osa rampeista on siirrettavia, koska esimerkiksi satamassa ramppi pitaa pystya
siirtdmaan laivan viereen. Taulukoissa 2, 3 ja 4 on esitetty kaikki Tornion tehtaiden la-
vettirampit tuotantolaitoksittain. Taulukkoon on Kirjattu tuotantolaitos, jossa ramppi
sijaitsee, rampin tunnus ja ovinumero, jolta ramppi 16ytyy. Kuvassa 3 on OSPAUT K-
lavettiramppi, joka toimii l&hetysramppina. Liitteessd 2 on kuvat kaikista vakioramppi-

en ovista seké siirrettavista rampeista.
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Taulukko 2. Kuumavalssaamon lavettirampit

Tuotantolaitos | Rampin tunnus | Ovinumero
KUVA K 212

KUVA L 213

KUVA N 216

KUVA P 216B

KIPA - Siirrettdva

Taulukko 3. Kylmévalssaamoiden lavettirampit

Tuotantolaitos | Rampin tunnus | Ovinumero
KYVA1l HP1AP1 371A
KYVA 1 HP2AP1 370
KYVA1l HP3AP1 K 366A
KYVA 1 HP3AP1 L 368
KYVA 1 HP3SMV Siirrettava
KYVA1l HP4AUT 373A
KYVA1l HAGIN 340
KYVA 1 OSPAUT L 318A
KYVA 1 OSPAUT K 319
KYVA1l LAHETTAMO | 331B
RAP 5 RAPAUT L 686

RAP 5 RAPAUT K 638
Taulukko 4. Sataman lavettirampit
Tuotantolaitos | Rampin tunnus | Ovinumero
7-RAIDE - Siirrettava
SATAMA 1 Siirrettdva
SATAMA 2 Siirrettdva
SATAMA 3 Siirrettava
SATAMA 4 Siirrettdva
SATAMA 5 Siirrettdva
SATAMA 6 Siirrettava




Kuva 3. Lavettiramppi OPSAUT:ssa

Tornion tehtailla vuonna 2012 kuljetettujen rullien ja kuormien mé&éardt on kuvattuna
taulukossa 5. Taulukossa on esitetty muina lavettisiirtoina tuotantolaitoksen sisdiset
siirrot, esimerkiksi eri linjojen valilla, seka siirrot 7-raiteelle. YKksi tdysi kuorma sisaltaa

neljé (4) rullaa, mutta luonnollisesti osa kuormista on vajaita.

Taulukko 5. Rullakuljetuksien maarat vuonna 2012

Mista Mihin Kuormat / kpl | Rullat / kpl
KUVA KYVA1l | 6425 25 475
KUVA | RAP5S 5015 20 046
KUVA | KIPA 312 929
KYVA 1 | SATAMA | 2998 11755
KYVA 1| RAP5 959 3185
KYVA 1 | KIPA 10 28
KYVA 1l | KUVA 4 9

RAP 5 SATAMA | 1884 7198
RAP 5 KYVA1l |4934 16 711
RAP 5 KIPA 1 2

RAP 5 KUVA 4 7
KIPA KYVA1l |35 121
KIPA RAP 5 196 609
KIPA KUVA 26 62
MUUT | MUUT 90 322
YHTEENSA 22 893 86 459
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5.3 RETU ja kuormien muodostus

RETU on kylmévalssaamoiden tuotannonohjausjérjestelmg, joka sisaltdd materiaalin
kuljetuksen ja varastoinnin hallinnan. RETU saa laht6tietoina, sulatolla ja kuumavals-
saamolla kaytossa olevasta QMATO-jarjestelméstd, kuumanauhatiedot. Rullankuljetus-
ajoneuvoissa on kaytossa langaton tietokone, joka toimii langattoman verkon toiminta-
alueella, eli RETU on ajoneuvoissa kaytettavissé vain, kun saavutaan langattoman ver-

kon kuuluvuusalueelle. (Outokumpu sisdinen intranet 2013, hakupaivéa 3.4.2013)

Automaattinosturin operoimilla rampeilla kuormat muodostuvat RETU-jarjestelmaéan
automaattisesti, kun nosturi on nostanut rullat rampille. Miehitettyjen nostureiden ram-
peilla kuormat muodostetaan manuaalisesti RETU:n JLM-nayt6lla. Rullat lastataan la-
vettirampille siten, ettd painavin rulla on l&himpéna vetomestarin ohjaamoa. Vajaita
kuormia lastattaessa on huomioitava, etta lavettiramppi taytetddn vetomestarin ohjaa-
mosta pdin, eli kauimmaiset rullapaikat jatetddn tyhjiksi. RAP 5:lle rullia lahetettdessa
on lisaksi huomioitava, ettd rullien kelaussuunta on alakautta vetomestarin ohjaamoa
kohden. RETU:n JLK-naytolta voidaan tarkastaa kuorman tila ja JLA-ndytolta voidaan
tarkastella lavettiasemien tilannetta. Lisaksi molemmilla ndyt6illa voidaan tehd&d kuor-
man varaus-, lastaus- ja purkutoimet. (Outokumpu sisdinen intranet 2013, hakupdiva
3.4.2013)

Kun lavettikuorma otetaan rampilta kyytiin, lukee useimmilta rampeilta 16ytyva saatto-
muistinlukija ajoneuvossa olevasta tunnisteesta lavettinumeron, joka vélittyy RETU:lle.
Tunnisteen perusteella RETU kirjaa rullat ajoneuvon kyytiin. Siirrettavilla rampeilla,
HP2AP1-rampilla ja lahettdmdn rampilla ei ole saattomuistia. Nailla rampeilla kuljettaja
lastaa RETU-pééatetta kayttden, JLK-ndytolld, kuorman kyytiin manuaalisesti. Myds
purkuvaiheessa saattomuistinlukijan tulisi lukea ajoneuvon tunniste ja purkaa rullat au-
tomaattisesti, RETU-jarjestelméssd, vetomestarin kyydiltd rampille. Manuaalinen
kuorman purku jérjestelmastd onnistuu JLK-ndyton kautta. Jos RETU-péadte ei toimi,
ottaa kuljettaja yhteyden materiaalinsiirrosta vastaavaan henkilodn kylmévalssaamo
1:113 tai RAP 5:114, joka pdivittda rullat oikeisiin paikkoihin. Kuvassa 4 on vetomestarin
oikeasta takarenkaasta 10ytyvéa saattomuisti ja kuvassa 5 rampeilta 10ytyva saattomuistin

lukija. (Outokumpu sisdinen intranet 2013, hakupéiva 3.4.2013)



Kuva 4. Vetomestarin saattomuisti

Kuva 5. Saattomuistinlukija
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5.4 Rullakuljetuksen reitit Tornion tehtailla

Rullakuljetuksen l&htopisteend toimii kuumavalssaamo, jossa on nelja (4) lavettiramp-
pia, joista rullat lahetetddn. Kuumavalssaamolta rullat kuljetetaan kylmavalssaamo 1:lle,
RAP 5:lle tai KIPA:lle. Rullakuljettaja saa valssaamoiden vélisessa ajossa tyomaarayk-
sen tietokoneelle, josta nahdaan mistd kuorma haetaan ja minne se toimitetaan. Kuuma-
valssaamon rullavarastot sijaitsevat kuumavalssaamon lansipaassd. Rullavarasto 1:ssé
on kaksi ramppia, K-ramppi ovella 212 ja L-ramppi ovella 213. My®6s rullavarasto 2:ssa
on kaksi ramppia, N-ramppi ovella 216 ja P-ramppi ovella 216B. P- ja N-rampeilta ta-
pahtuu sek& mustien kuumanauhojen ettd tuotannon rullien lahetykset. K- ja L-rampilta
l&hetetddn ainoastaan tuotannon rullia. Kuumavalssaamon rullakuormat muodostetaan
automaattinosturilla kohdelaitoksen mukaan. Kun rullakuorma on valmis noudettavaksi,
kuittaa nauhakelaimen tyontekija kuorman valmiiksi. Talléin rampilla olevien rullien
tiedot siirtyvat RETU:lle, rampin ovella oleva liikennevalo muuttuu vihredksi ja kuor-
man voi hakea. Kuviossa 10 on esitetty kuumavalssaamon lavettiramppien sijainti ja
kuviossa 11 on esitetty rullakuljetuksen reitti kuumavalssaamolta kylméavalssaamo 1:lle
sekd RAP 5:lle. (Outokumpu sisainen intranet 2013, hakupéiva 3.4.2013)
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Kuvio 10. Kuumavalssaamon lavettiramppien sijainti



Kuvio 11. Rullakuljetusreitti KUVA — KYVA 1/ RAP 5 (Outokumpu sisdinen intranet
2013, hakupaiva 3.4.2013)

Kuviossa 12 on esitetty rullakuljetuksen reitti kuumavalssaamolta KIPA:lle oranssilla
katkoviivalla. KIPA:lle kuljetettavat rullat toimitetaan sielld olevalle siirrettavalle ram-
pille. KIPA:lle kuljetetaan korjausrullien lisdksi romutettavat rullat, joiden paksuus on
yli 4 mm. Alle 4 mm romurullat menevat kuviossa 12 ndkyvadn Norex Oy:n romun
murskaukseen. Kuljetukset hoitaa tapauskohtaisesti joko vetomestari tai SMV-trukki.
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Kuvio 12. Rullakuljetusreitti KUVA — KIPA / NOREX - KUVA (Outokumpu sisdinen
intranet 2013, hakupdiva 3.4.2013)
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Kuumavalssaamolta kylmavalssaamo 1:lle tulevat rullat toimitetaan padsaantoisesti
HP3AP1-rampeille K ja L, jotka sijaitsevat ovilla 366A ja 368 sek& HP1AP1-rampille,
ovella 371A. Kuumavalssaamon rullia otetaan vastaan myds muilla kylmévalssaamo
1:n vastaanottorampeilla. Kuviossa 13 on esitetty keltaisilla laatikoilla kylmavalssaamo
1:n kymmenen (10) lavettirampin sijainti.
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Kuvio 13. Kylmévalssaamo 1, lavettiramppien sijainti

RAP 5:11a kuumavalssaamon rullien vastaanotto tapahtuu ovella 686 sijaitsevan RA-
PAUT-vastaanottorampin L kautta. RAP 5:Itd lahtevat rullat lahetetddn ovella 638 si-

jaitsevan K-rampin kautta. Kuviossa 14 on esitetty RAP 5 lavettiramppien sijainti.
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Kuvio 14. RAP 5, lavettiramppien sijainti

Kylmévalssaamoiden valisissa rullakuljetuksissa kaytetadn ramppeja sen mukaan, mille
linjalle rullat ovat matkalla, jolloin tuotantolaitoksen siséisen materiaalinsiirron tarve

saadaan minimoitua. Kylmavalssaamo 1:ltd RAP 5:lle menevat rullat vastaanotetaan
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RAP 5 vastaanottorampin kautta ja KYVA 1:lle lahtevét rullat l&hetetddn lahetysrampin
kautta, mutta ramppeja voidaan kéayttaa tarvittaessa myos vastakohtaisiin toimintoihin.
Kylmévalssaamo 1:11& RAP 5 rullien vastaanotto voi tapahtua jokaisen kymmenen (10)

rampin kautta. Kuviossa 15 on esitetty kylmévalssaamo 1:n ja RAP 5:n vliset rullakul-
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Kuvio 15. Rullakuljetusreitti KYVA 1 - RAP 5 — KYVA 1 (Outokumpu sisdinen intra-
net 2013, hakupdiva 3.4.2013)

Satamaan menevét rullat lahtevdt RAP 5:1td ldhetysrampin kautta. Kylméavalssaamo
1:1t4 satamaan kuljetettavat rullat lahetetd&n lahettdmon rampilta, ovelta 331B sekd OS-
PAUT:n K-rampilta ovella 319. Tarvittaessa lahetykseen voidaan kayttdd myds OS-
PAUT:n L-ramppia ovella 318. Satamassa on kuusi (6) siirrettdvad ramppia, joille lahe-
tetyt rullat kuljetetaan. Kuviossa 16 on esitetty rullakuljetusreitit RAP 5:1td ja kylmé-
valssaamo 1:1t4 satamaan. Liitteessa 3 on esitetty rullakuljetusreitit koko tehdasalueen

kattavalla kartalla.
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Kuvio 16. Rullakuljetusreitti KYVA 1/ RAP 5 — SATAMA (Outokumpu siséinen in-
tranet 2013, hakupaiva 3.4.2013)

5.5 Rullakuljetukset ja turvallisuus

Rullakuljetuksia suorittaessa on ensisijaisen tarkeda huolehtia seké tyonsuorittajan etta
alueella olevien muiden henkil6iden turvallisuudesta. Tehtaiden alueella on noudatetta-
va 30 km/h nopeusrajoitusta ja Suomen yleisté lainsdadantéd. Myos kaluston on sovel-
luttava tehtdviin sekd maarédyksiin. Rullakuljetuksiin saa kayttada ainoastaan niille maa-
rattyja reitteja. Rullakuljetusreittien siisteydesta on my6s huolehdittava ja poikkeamista
on ilmoitettava valittomasti kuljetus- ja lahetysalueen vuorotyonjohdolle. Kuumavals-
saamolta rullia haettaessa on noudatettava lavettiramppien ovilla olevia liikennevaloja

jarampeilla toimiessa on huomioitava myos alueella sijaitseva vetyasema.

Kylmaévalssaamoiden alueella on noudatettava varovaisuutta, kun peruutetaan lavetilla
halliin sisalle. Hallissa kulkee paljon jalankulkijoita, pyoréilijoita, mopoilijoita, trukkeja
ja nosturit ovat jatkuvassa liikkeessé. Erityisesti vuoronvaihtojen aikaan liikenne on
vilkasta. Ramppien ovilla olevia liikennevaloja on noudatettava ja lisaksi on huomioita-
va, ettd kaikissa paikoissa ei liikennevaloja ole. Lahettdmon l&dheisyydessé toimiessa on
huomioitava, ettd haponpurkupaikka sijaitsee lahettdmon vieressé ja purkualue suljetaan
liikenteeltd purun ajaksi. Lisaksi lahettdmoon lastaukseen tulevat rekat ajavat rampin
alueella niin, ett4d kuormaa rampilta haettaessa on noudatettava darimmaista varovai-

suutta. Jos ramppien alueella ollaan tyoskentelemaéssa, tulee siitd ilmoittaa kuljetus- ja
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ldhetysalueen tydnjohdolle, joka informoi asiasta rullakuljetuksien suorittajaa. Kyseinen

rullarampin ovi voidaan tarvittaessa tehda virrattomaksi, turvallisuuden takaamiseksi.

Haettaessa rullia rampilta on kuljettajan varmistuttava rullien keskityksestd ramppien
takana olevien peilien kautta. Jos rulla ei ole keskella ramppia, on kuljettajan otettava
yhteyttd rampin lastauksesta vastaavaan henkiloon, materiaalinsiirronvalvojaan tai kul-
jetus- ja lahetysalueen tyonjohtoon, poikkeaman korjaamiseksi. Kuljettajan on ehdotto-
masti varmistettava, ettd vetomestarissa olevat rullien kuljetustuet nousevat ylos ennen
liikkeelle 1aht6a. Rullien purkutilanteessa on varmistettava, ettd ramppi on valmis vas-

taanottamaan kuorman.
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6 RULLAKULJETUKSIEN TOIMINNAN KEHITTAMINEN

Lahtokohtana toiminnan kehittdmiselle oli sidosryhmaajattelu, eli eri toimijat pyrkivat
tyydyttdmaén toistensa tarpeet yhteisen padmaaran saavuttamiseksi. Tdméan vuorovaiku-
tuksen kautta myds oman organisaation toiminnan kehitys on helpompaa. Rullakulje-
tuksien toiminnan kehittdmiseksi suoritettiin kierroksia toiminta-alueella, jossa kulje-
tukset tapahtuvat, haastateltiin eri sidosryhmié ja pidettiin yksi, rullakuljetuksista vas-
taavan alihankkijan koolle kutsuma, kokous. Kierrokset rullakuljetuksien toiminta-
alueelle keskittyivat lavettiramppien ymparistoon, jossa tarkasteltiin ramppeja yleisesti
seké vetomestareiden toimintaa kuorman lastauksessa ja purussa. Lisaksi havainnoitiin

rullakuljetuksien sujuvuutta laivauksen aikana seka lahetysvarastoissa etta satamassa.

Haastatteluille haettiin pohjatietoa keskustelemalla tuotannontydntekijoiden kanssa
yleisesti materiaalinsiirron toimivuudesta ja rullakuljetuksista. Saatujen pohjatietojen
avulla suoritettiin sidosryhmien haastattelut vapaamuotoisina keskusteluina, jolloin asi-
oiden esille ottaminen oli helppoa. Lopuksi jarjestettiin rullakuljetuksia késitellyt koko-
us, jonka vetdjana toimi rullakuljetuksien alihankkija. Kokouksessa oli l&sna edustajat
rullakuljetuksen alihankkijalta, kuljetus- ja l&dhetysalueelta, logistiikasta, satamasta, 0s-
tosta sekd materiaalinsiirronvalvojia. Kokouksessa pyrittiin vuoropohjaiseen keskuste-
luun eri toimijoiden ongelmista ja kehitysideoista, joihin sidosryhmaét tarjosivat ratkai-

sumalleja toiminnan kehittdmiseksi.

6.1 Toiminta-aluekierroksilla havaitut kehittamiskohteet

Toiminta-aluekierroksilla havainnoitiin ongelmia rullakuljetuksien alku- ja paatepisteil-
14, lavettirampeilla. Kierroksilla havaittiin, ettd rampeilla olevat peilit ovat rikki tai ne
puuttuvat kokonaan. Peilien tarkoituksena on lisata kuljetuksien turvallisuutta. Veto-
mestarin kuljettajan tulisi pystya peilien kautta tarkistamaan onko kaikki kuormalle tu-
levat rullat rampilla ja ovatko rullat keskittyneet rampille oikein. VVaarin keskitetty rulla
aiheuttaa kuljetuksessa vaaratilanteen, koska se voi tippua vetomestarin kyydista. Lisék-
si vééarin keskitetty rulla voi aiheuttaa ongelmia seuraavalla rampilla. Kuvassa 6 on esi-
tetty HP3AP1 K-lavettirampin peilin tila.
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Materiaalinsiirronvalvojien mukaan rampeilla olevat peilit hajoavat herkésti. Peilien
kestavyyden takaamiseksi tulisi niiden kiinnityskohdat ja kiinnitystavat arvioida uudel-
leen, peilin materiaalina tulisi kayttaa polyesteria (PET). Ramppien alueille voitaisiin
suorittaa esimerkiksi kahden (2) kuukauden valein kéayttajakierrokset, joissa tarkistettai-
siin ramppien yleinen siisteys, peilien tila, rullapaikkojen suojamuovien kunto seka
saattomuistien toimivuus. Kéayttajakierrokset voitaisiin yhdistaé tyontekijoiden turvalli-
suustyohon, jolloin kierroksesta voitaisiin samalla tehda tyontekijan SBO-Kkierros (Safe-

ty Behavior Observation). Tekemalla sadnnollisia tarkastuskierroksia voitaisiin varmis-

tua siitd, ettd rullakuljetukset voivat toimia ilman ylimaaréisia ongelmia.

Kuva 6. Puuttuva peili HP3-linjan lavettirampilla

Toinen havaittu kehityskohde tuli esille keskusteltuani HP-linjan vuorotydnjohtaja
kanssa. Hanen mukaansa ovella 370 oleva HP2AP1-lavettiramppi on vaarin sijoitettu
nosturiin nédhden (Kaasila 23.7.2013, keskustelu). Tarkemmat keskustelut materiaalin-
siirronvalvojien ja HP 2-linjan nosturinkuljettajien kanssa paljasti, etta rampin kaytetta-

vyys on heikko.

Ramppi on sijoitettu niin, ettd nosturin véistorajat ottavat vastaan kahdesta suunnasta ja
nosturin pihtejéd taytyy pakottaa oikeaan kohtaan rampin purku- ja lastaustilanteissa.
Nosturin vaistorajat ottavat vastaan rullapaikoille LA ja LB oven 370 puolelta. Liséksi
vdistOrajat tulevat vastaan, koko rampin matkalla, HP 1:n puoleisella seinélld. Rampin
huono kéytettavyys vaikeuttaa sekd hidastaa tydskentelyd ja on johtanut siihen, ettd
rampin kaytto on véahaista.
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Rampin kaytettdvyyttd voidaan parantaa joko siirtdméalla ramppia tai saatamalla vaisto-
rajoja. Rampin siirtdminen aiheuttaisi kuitenkin ylimé&araisia kustannuksia, joten nostu-
rin véistorajojen sadtdminen on vaihtoehdoista parempi. HP 2-linjan rampin kéytetta-
vyyden parantamisella voitaisiin myos tasata nosturien tyékuormaa. Talla hetkella HP
1-linjalla operoiva nosturi 18 on raskaasti kuormitettu ja nosturi 24 operoimaa HP 2-
varaston paremmalla kdytettavyydellé voitaisiin tasata nosturi 18 tyokuormaa. Kuvissa

7 ja 8 on esitetty alueet, joissa véistOrajat vaikeuttavat tyoskentelyé.

—

~ Viiistoraja-alue
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dessi
Purkaus-/lastaus-
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L gy ; =N\

Kuva 8. Nosturi 24 véistoraja-alue HP2AP1-lavettirampilla, HP 1:n puolella
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6.2 Haastatteluissa esille nousseet kehityskohteet

Haastatteluissa ensimmaisend esille nousivat rullakuljetuksen toimivuus kuumavals-
saamon jadhdytysaltailta. Tuotannonsuunnittelun kannalta on ensisijaisen tarkead, etta
rullat saadaan tarvittavan kahdeksan (8) tunnin jadhtymisen jalkeen kuljetettua kylma-
valssaamo 1:n tai RAP 5:n etuvarastoon, jolloin vuoromestarit voivat ottaa ne ajo-
ohjelmille. Vaikka tilanne on parantunut, voivat rullat seisoa ja&dhdytyksessa joissakin
tapauksissa, jopa vuorokauden. Rullakuljetuksien alihankkija on suunnitellut, etta he
ottavat vetomestareihin kaytt66n GPS-paikannuksen, jolloin ajossa olevat lavetit tietdi-
sivat toistensa sijainnin. Nain lahetysrullista vastaavat vetomestarit kykenisivat parem-
min auttamaan tuotannonrullista vastaavaa vetomestaria tarvittaessa ja jadhtyneet rullat
saataisiin etuvarastoihin. (Pietarila 6.8.2013, keskustelu; Sankila 4.6.2013, keskustelu)

Kuumavalssaamon rullien siirtoa vaikeuttaa osaltaan myds mustien kuumanauhojen ajo.
Kun mustia kuumanauhoja ajetaan kuumavalssaamolta satamaan tarkoittaa se kaytan-
nossa sitd, ettd kuumavalssaamon lansipddssa pohjoispuolella sijaitsevilta P- ja N-
rampeilta ei saada tuotannonrullia kuljetukseen lainkaan. Ongelma on kuumavalssaa-
molla tiedostettu ja kuumanauhojen sitomiseen tarvittava silméstésitomiskone on han-
kintalistalla myos etel&puolelle, jolloin mustia kuumanauhoja voidaan lahettdd myos K-
ja L-rampeilta ja tuotannonrullien saanti toisesta rullavarastosta ei pysahdy. (Junes
27.6.2013, keskustelu)

Tuotannonkuormien kuljetukset vélilla RAP 5 — KYVA 1 - RAP 5, laivauksen aikana,
on ongelma, joka nousi esille monissa eri tilanteissa. Laivauksen ollessa kdynnissa on
esimerkiksi RAP 5:1ta vaikeaa saada kuormaa KYVA 1:lle, koska ohje on, ettd RAP 5:n
laivauserat ajetaan aina kerralla satamaan. Tdmé johtaa lahes poikkeuksetta siihen, etta
KYVA 1:114 rullaa odottava linja pysahtyy ja tuotanto karsii. Tilannetta voidaan helpot-
taa paremmalla informaationkululla. Laivauksen aikana on usein taukoja ja ajon keskey-
tyksid, joiden aikana tuotannonrullia ehdittaisiin ajamaan KYVA 1:n ja RAP 5:n vélilla.
Ongelmana on ollut, ettd ajon keskeytyksistd ei saada tietoa oikeisiin paikkoihin. Kéyt-
toon voitaisiin ottaa esimerkiksi ryhmatekstiviesti, jossa informoitaisiin ajojen keskey-
tyksistd. Viestissa ilmoitettaisiin esimerkiksi keskeytyksen pituus, syy ja arvioitu laiva-
uksen jatkumisajankohta. Viestin tulisi tavoittaa sataman vuorotyonjohto, kuljetus- ja
ldhetysalueen vuorotydnjohto, ajossa olevat vetomestarit sekd RAP 5:n ja KYVA 1:n

materiaalinsiirronvalvojat. Viesti auttaisi vetomestareita koordinoimaan toimet keskey-
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tyksien ajaksi oikein ja antaisi materiaalinsiirronvalvojille mahdollisuuden tehda tuo-

tannonkuorman kesken laivauksen.

Liséksi laivauksen sujuvuuden takaamiseksi rullakuljetuksen alihankkija ja satama sel-
vittdvat mahdollisuutta saada kayttoon RETU-néyt6t, joista he pystyisivét reaaliajassa
seuraamaan kuinka paljon ja minka levyisia rullia on vield ajamatta. Tamé& helpottaisi
seké sataman laivan lastauksen suunnittelua ettd rullakuljetuksen tdiden suunnittelua.
Rullakuljetuksen alihankkijalla on liséksi tarkoituksena hankkia radiopuhelimet, jotka
toimisivat sataman kanssa samalla taajuudella. Tdma liséisi seka laivauksen sujuvuutta
etta toiminnan turvallisuutta. (Laiti 24.7.2013; Pietarila 6.8.2013, keskustelu)

Talviolosuhteissa lavettirampin edustat ovat jadssa. Tama on aiheuttanut ongelmia mo-
nilla rampeilla, etenkin RAP 5:n rampeilla. Téstd syystd ramppien edustan auraus ja
hiekoitus tulisi priorisoida kunnossapitotoista vastaavan yrityksen toissa korkealle. Os-
to-osasto kdy talvikunnossapidosta vastaavan alihankkijan kanssa sopimuksen lapi ja
painottaa esille nostettuja alueita (Karjalainen 24.7.2013). Lisaksi keskusteluissa rulla-
kuljetuksen alihankkijan kanssa nousi esille mahdollisuus asentaa ainakin 5-vuorossa
toimivan vetomestarin keulaan hiekoitin (Pietarila 6.8.2013, keskustelu). Té&lla tavoin

liukkausongelmaan voitaisiin puuttua heti ja ongelmat vahenisivat.
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7  POHDINTA

Suuren tuotantolaitoksen toimintojen kehittdminen on aina haasteellista. Muuttuvat toi-
mintaymparistot pakottavat yritykset arvioimaan toimintojensa tilaa jatkuvasti. Rahalla
voidaan saada paljon aikaan, mutta pienill& toimintatapojen muutoksilla ja toiminnan
kaytettdvyyden maksimoinnilla saadaan useasti aikaan suurempia muutoksia. Suuret
yritykset koostuvat organisaatioista, sidosryhmisté, jotka toimivat yhteisen padmarén
saavuttamiseksi. Toiminta on jatkuvaa vuorovaikutusta eri sidosryhmien vélilla. Tamén
vuorovaikutuksen hyddyntdminen ja kohdentaminen organisaatioiden toiminnan kehit-
tdmiseen on avain tulokselliseen yhteistyohon. Kun sidosryhmaajattelu on osana paivit-
taisjohtamista, voidaan toimintaa kehittdd kokonaisvaltaisesti ja sek& toiminnan ettd

tuotteen laatua saadaan parannettua.

Rullakuljetusten rooli terdksen valmistusprosessissa on huomattava. Rullakuljetukset
ovat se toiminto, joka takaa terdksen valmistusprosessin sujuvuuden. Rullakuljetukset
voidaan néhda sen sidosryhmien tyokaluna, jonka kautta sidosryhmat voivat toimia
suunnitellusti. Toisaalta rullakuljetusten hairiét voivat johtaa tuotannon pysahtymiseen,

joten niiden jatkuva kehittdminen ja toiminnan hiominen on ensiarvoisen tarkeaa.

Tehtyjen sidosryhmahaastattelujen pohjalta voidaan todeta, ettd sidosryhmat ovat paa-
saantoisesti tyytyvaisia rullakuljetusten nykytilaan, mutta myods kehityskohteita 16ytyy.
Jotta toimintaa voidaan kehittdd kokonaisvaltaisesti, vaatii se kaikkien rullakuljetuksen
sidosryhmien aktiivista osallistumista ja vuorovaikutusta. Toiminnan kehittdminen ei
saa keskittyd vain yhteen toimijaan, vaan jokaisen organisaation tulee kyeté arvioimaan
sidosryhmien toiminnan liséksi omaa toimintaansa, jonka jalkeen kehityskohteet on
kaytava lapi sidosryhmien kesken. On kyettava sek& tarjoamaan ratkaisuja etta hake-
maan ideoita sidosryhmiltd ratkaisujen 10ytamiseksi.

Sidosryhmadajattelun tarjoamat mahdollisuudet erilaisten toimintojen kehittdmiseen ava-
sivat uudenlaisia ajattelumalleja ja avarsivat ndkemyksidni. Ilokseni sain todeta, ettd
sidosryhmaéajattelu on osa Outokummun Tornion tehtaiden toimintaa. Tornio Worksin
eri organisaatiot ovat aktiivisia toimijoita, mutta parannettavaakin sidosryhméayhteis-
tyossa 1oytyy. Tyon tekeminen oli antoisaa, koska sen aikana sain tutustua moniin hie-
noihin terdksen valmistuksen ammattilaisiin ja sain mahdollisuuden tutustua kokonais-

valtaisesti prosessiin, terdksen valmistuksen takana.
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Liite 2 1(4). Lavettiramppiovet
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KUVA, ramppi N, ovi 216 KUVA, ramppi P, ovi 216B

KIPA, siirrettdva ramppi
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Liite 2 2(4)

HENKILOKULKU

KYVA, HP3AP1 - K, ovi 366A KYVA, HP3AP1 - L, ovi 368

KYVA, HP3SMV - siirrettdva ramppi
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Liite 2 3(4)

KYVA, HP4AUT, ovi 373A

HENKILOKULKU

KYVA, OSPAUT - L, ovi 318A KYVA, OSPAUT - K, ovi 319

KYVA, lahettdmo, ovi 331B RAP 5, RAPAUT - L, ovi 686
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Liite 2 4(4)

Satama ja 7-raide, siirrettavat rampit
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Liite 3. Rullaliikenteen kokonaiskuva
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