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Ty6ssa kerrotaan sahatavaratuotannon ja varastoinnin padperiaatteet seké kéytannon

toteutus Riihimden sahalla, sen toimintaketjussa havaitut ongelmakohdat ja niihin ke-
hitetyt parannusehdotukset. Tiedonhankinnassa kaytettiin hyddyksi henkilékunnan ja
sidosryhméahenkilGiden haastatteluja, havainnointia, kyselylomakkeita, toiminnanoh-

jausjérjestelmén tarjoamia tietoja seka alan kirjallisuutta.

TyoOn aikana l6ydettiin useita kehityskohteita ja luotiin yhtendinen varastointiohje yri-
tyksen kaikille kolmelle sahalle. Ehdotuksia ja ohjetta noudattamalla varastotydsken-
tely& on mahdollista kehitt&da pakettien maérad vahentdamalla ja niiden seurantaa paran-
tamalla. Samalla varastoihin sitoutunutta pddomaa on mahdollista véhentaa ja varasto-
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This study was made as a part of a development project aiming to help improve the
lumber warehousing practices at Versowood Oy Riihimaki sawmill. The objectives of
the development project were to decrease the working capital tied to warehouses, im-
prove the overall order in warehouses, and create uniform warehousing guidelines.
The guidelines had to be applicable to all three sawmills of the Versowood Group.

The thesis explains the principles of sawmill production and warehousing as well as
their implementation at the Riihimé&ki mill. It also presents the problems found on the
operating chain and the improvements developed. Data for the research was acquired
through interviews of personnel and stakeholders of as well as observations at the mill
and of its surroundings. Information from the company ERP program and professional
literature was also used to gather relevant information.

During the project, several development targets were found. On the basis of these
findings, suggestions for improvement were made and executed, and as a result a
comprehensive warehousing guideline was created. By following the suggestions and
guidelines provided it is possible to improve working at the warehouses by eliminat-
ing the number of packages and developing their tracking system. This leads to a de-
crease in the working capital tied to warehousing and improves the overall efficiency
in work practices at the warehouses.
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JOHDANTO

Vuoden 2012 lopulla VVersowood oli yhdessa konsulttiyhtié Capacentin kanssa aloit-
tanut kayttopddoman tehostamisprojektin, Ventin, jonka tavoitteena oli vahentaa yhti-
0n jokapaivéiseen toimintaan sidottua pddomaa yhteensa 21 miljoonaa euroa. Kaytto-
padomaan lasketaan kaikki myyntisaamisiin, ostovelkoihin ja varastoihin sitoutunut
paédoma, ja vuonna 2012 Versowoodin sitoutuneen kéayttépddoman suuruus oli 52 mil-
joonaa euroa (Capacent 2013). Sitoutuneen kayttopddoman maaréa vahentamalla pys-
tytddn vahvistamaan kassavirtaa ja vapauttamaan padomaa yrityksen muihin tarpei-
siin. Projekti oli jaettu viiden ohjaustyoryhman kesken, joista jokainen keskittyi

omaan kehitysalueeseensa. Kehitysalueita olivat:

- monitorointi, raportointi ja koulutus
- myyntisaamiset

- ostovelat

- metsdn ja sahan varastot

- jatkojalostuksen varastot (Capacent 2013).

Aloitin kesétyot Riihiméen sahalla toukokuussa 2013, jolloin saharyhmén johtaja Ta-
pio Lappalainen antoi kesdajan tydtehtavéakseni olla mukana varastojen uudelleenjéar-
jestelyssa. Samalla minun tuli suunnitella sahatavaran varastoinnin yleisohje, jonka
avulla kaikkien konsernin sahojen tyGskentelytapoja pystyttéisiin yhtenaistamaan.
Yleista varastointiohjetta ei aiemmin ollut ollut kdytettavissa, vaan jokainen saha oli
tyoskennellyt omalla, parhaaksi katsomallaan tavalla, ja kdytannot sahojen kesken oli-
vatkin vaihdelleen melko paljon. Toimeksiannossa oli mielesténi aihetta opinnayte-
tyoksi, joten yhteistydsta Capacentin ja Versowoodin oman henkildston kanssa sovit-
tiin heti kesén alussa. Néain tydsséni voitiin kayttaa hyvaksi mahdollisimman koko-

naisvaltaista nakemysta varastoinnista, lahetyksista ja niihin vaikuttavista toimista.

Ventin osalta varastoja koskevan projektin paddmaarané oli sahatavaravarastoiden kier-
ron nopeuttaminen, ikdrakenteen nuorruttaminen ja varastoihin sitoutuneen padoman
pienentdminen. Omassa tydsséni keskityin ensisijaisesti varastointiohjeen luomiseen,
varastointi- ja lastaustoiminnan tehostamiseen ja yhtendistdmiseen eri sahojen kesken
sekd ongelmakohtien havainnoimiseen ja niiden kehittdmiseen. Vasta toissijaisena ta-
voitteena olivat edellisten ansiosta mahdollisesti saavutettavat Ventti-projektin paa-

maarat.
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Pilottihankkeeksi pééatettiin ottaa Riihimden sahatavaravarastot, joista toimiva malli
aikanaan kopioitaisiin muille sahoille. Pilottisahaa pohdittaessa Otavan saha rajattiin
ensimmaisena pois tehtavanannosta, silla se on konsernin pienin saha ja minulle tun-
temattomin. Konsernin suurimmat ja samalla myds haastavimmat varastot ovat Vie-
rumaéelld. Sielld toiminta on laajinta, varastohalleja on useita ja niitd on toiminnan laa-
jentuessa rakennettu melko ahtaalle alueelle vahitellen yksi toisensa jalkeen. Liséksi
talvella 2012 romahtanut sahatavarahalli vaikeutti tilannetta Vierumé&ella entisestaan.
Varastointikapasiteetti vahentyi merkittavésti, silld samalla kun romahtanut halli ja
kaikki muut hallit vuorotellen korjattaisiin, tulisi aina korjattavissa olevan hallin tuot-

teet varastoida muualle.

Riihimé&en saha oli kooltaan ja ongelmiltaan Vieruméen sahaa pienempi, joten koet-
tiin, ettd myos ongelmien selvittdminen oli helpointa aloittaa sieltd. Riihimaell& varsi-
naisia sahatavarahalleja on viisi ja ne on sijoitettu kaikki melko lahelle toisiaan. Li-
séksi Riihimaen sahan toiminta oli minulle entuudestaan tuttua aiemmista kesatoistani.
Tyon edetessé tuli ajankohtaiseksi myds Vierumaen varastojen jérjestaminen ja ohjeen
soveltaminen sinne, mutta tydsséni keskityin Riihimaen sahalla suoritettuihin toimen-

piteisiin.

Opinnaytetyoni ohjaajana Kymenlaakson ammattikorkeakoulusta oli lehtori Kyllikki
Niemi ja Versowoodilta saharyhman l&hetyspéallikko Jani Ukkonen. Liséksi konsult-
tiyhtié Capacentin konsultti Jan Mékel& avusti ja ohjasi minua useassa projektin eri

vaiheessa.

2 VERSOWOOD OY

Versowood on Suomen suurin yksityinen puunjalostuskonserni ja samalla yksi merkit-
tAvimmistd sahatavaran tuottajista ja jalostajista. Yrityksen sahalaitokset sijaitsevat
Riihimaelld, Heinolan Vierumé&ell ja Mikkelin Otavassa, ja niiden lisaksi jatkojalos-
tustuotantoa on useilla muilla paikkakunnilla. Sahojen yhteenlaskettu kapasiteetti on
noin 1 000 000 m3 sahatavaraa vuodessa, josta 60 % on kuusta ja 40 % mantya. Saha-
tavaratuotannon ja erilaisten jatkojalosteiden lisaksi Versowood valmistaa muun mu-
assa liimapuuta, erilaisia puupakkauksia, puhelin- ja sahkopylvaitd, puusiltoja ja ener-
giatuotteita. (Versowood Oy 2013b.) Vuoden 2014 alussa tehdyn yrityskaupan jélkeen
yhtioén kuuluu myds entinen Vapon Hankalsalmen saha, joka nostaa konsernin koko-

naiskapasiteetin noin 1 300 000 m3:iin vuodessa (Versowood Oy 2013e).
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Vuonna 2012 konsernin liikevaihto oli 245,7 miljoonaa euroa. Tastd suurin osa tuli
yhtion pdamarkkina-alueilta kotimaasta, Lahi-idastd, Kiinasta, Japanista, Saksasta ja
Ranskasta, mutta kokonaisuudessaan vientia oli yli 40 maahan. Kuten koko sahateolli-
suus, myos Versowood kamppailee heikon kannattavuuden kanssa, ja vuoden 2012 tu-
los olikin 5,8 miljoonaa euroa negatiivinen. Konsernin palveluksessa vuoden 2012 ai-
kana oli noin 700 henkil®4, ja yhtion toimitusjohtaja on Ville Kopra. (Versowood Oy
2013c.)

2.1 Tuotanto ja tuotteet

Yrityksen tuotanto on keskittynyt kolmelle sahalle, Vierumaelle, Riihiméelle ja Ota-
vaan, joista jokaisella tuotetaan sahatavaraa kotimaan kauppaan, vientiin ja yhtion
omille jatkojalostustehtaille. Jokaisella sahalla on oma hoyladmonsa, ja liséksi Vieru-
maéelld ja Riihiméella omat jatkojalostusyksikkonsa. Sahoilta kuljetetaan valmista sa-
hatavaraa muille jalostusyksikoille ja asiakkaille maantieteellisen sijainnin perusteella

kuljetusmatkat minimoiden.

Vierumaen sahan vuosittainen sahaustuotanto on noin 550 000 m3, Riihimaen sahan
220 000 m3 ja Otavan sahan 200 000 m3 (Versowood Oy 2013f). Ndista Riihimaki sa-

haa ainoastaan kuusta, Otava méntya ja Vierumaki kumpaakin puulajia.

Muista perinteisista puualan toimijoista poiketen konsernilla on erittdin laaja tuoteva-
likoima, jolla yhti6 pyrkii palvelemaan asiakkaitaan mahdollisimman monipuolisesti.
Tuotevalikoiman laajuus on ongelma varastoinnissa silloin, kun tavoitellaan mahdolli-
simman alhaisia varastotasoja, silld mitd enemman on erilaisia tuotteita ja nimikkeita,

sitd haastavampaa on varastojen hallinta. Versowoodin tuotevalikoimaan kuuluvat:

- saha- ja hoylatavara
- puupakkaukset
o kaapelikelat
o kuormalavat
o laatikot
- liimapuu
- maa- ja tierakentamisen tuotteet
o pylvaat ja palkit
o sillat



o meluaidat
- kyll&stetyt tuotteet
- energiatuotteet
o Hotti-pelletit
o kaukoldmpd. (Versowood Oy 2013a)

Sahausliiketoiminta on yhtion paatoimintaa ja se vastaakin ldhes kolmea neljasosaa
koko konsernin liiketoiminnasta. Puupakkaus- ja liimapuuvalmistus, maa- ja
tierakentamisen tuotteiden valmistus seka energialiiketoiminta yhteensa vastaavat

noin yhta neljasosaa liiketoiminnasta. (Kuva 1.)

Liikevaihdon jakautuminen

m Sahausliiketoiminta (saha+hoyld) 71 %
m Puupakkausliiketoiminta 11 %
= Liimapuuliiketoiminta 8 %

Maa- ja tierakentamisen tuotteet 5 %

Energialiiketoiminta 5 %

Kuva 1. Versowood Oy:n liikevaihto liiketoiminta-alueittain vuonna 2012 (Verso-
wood Oy 2013d.)

Yritystoiminnan ydinajatuksena on saada kaikki tuotannossa syntyva materiaali hyo-
tykayttoon. Sahaus toimii tuotannon selké&rankana, josta valmiin sahatavaran ohella
saadaan myos raaka-ainetta jatkojalostukseen. Tuotantotapoja halutaan kehittaa jatku-
vasti taloudellisemmiksi muun muassa hukkaa véahentamélla. (Ukkonen 2013.)

Kaikilla yrityksen tuotantolaitoksilla on kéytdssé yhteinen toiminnanohjausjarjestelma
Savcor MekaERP, joka kattaa muun muassa yrityksen tuotannonsuunnittelun, varas-

tonohjauksen ja laskutuksen.
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2.2 Markkinat ja markkinanakymat

Versowoodin padmarkkina-alue on kotimaa. Suurin osa kotimaan puutavaratoimituk-
sista tehdaan Vierumaeltd maantiekuljetuksina. Otavan sahan tuotannosta 90 % lahtee
konteissa vientiin kaukomaille, etenkin Kiinaan ja Japaniin, ja konsernin kontitukset
onkin keskitetty Otavaan. Riihimden sahan tuotannosta 75 % lahtee Eurooppaan, jon-
ne maantiekuljetukset ovat yleisin toimitustapa. Sahoilla on yhteisia laivauksia esi-
merkiksi Ranskaan ja Egyptiin ja laivaukset on keskitetty Loviisan Valkon satamaan.

Liséksi on myds yksittaisia kuljetuksia muihin satamiin. (Kurki 2013.)

Suuria kotimaan asiakkaita ovat puutavaraliikkeet seka useat suomalaiset sahatavaran
jatkojalostajat kuten talotehtaat, hoyladmot ja lilmapuun valmistajat. Euroopassa suu-
ria ostajia ovat rakentajat ja jatkojalostajat, jotka tarvitsevat laadukasta sahatavaraa
etenkin omien tuotteidensa nakyville pinnoille. Suurimpia ostajamaita Euroopassa
ovat Ranska, Saksa, Hollanti ja Iso-Britannia. My0ds Pohjois-Afrikkaan, Lahi-itaan,
Kiinaan ja Japaniin menee paljon sahatavaraa rakentajille. (Torri 2013.) Kuvassa 2
esitetdan paadmarkkinat alueittain.

Paamarkkinat 2012

1%

m Kotimaa 56 %

= EU-maat 23 %

m Lahi-ita ja Afrikka 13 %
Japani ja muu Aasia 7 %

Muut markkina-alueet 1 %

Kuva 2. Konsernin toimitukset pdamarkkinoille vuonna 2012 (Versowood 2013d.)
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SAHATAVARAN TUOTANTO

Suomessa tuotetaan vuosittain noin 10 miljoonaa m? sahatavaraa ja tuotanto tyollistaa
noin 8 000 henkil6a (Metsantutkimuslaitos 2013: 217, 295). Tuotetusta sahatavarasta
suuri osa kéytetdan joko kotimaan rakentamisessa tai rakenneteollisuudessa, mutta sa-

hatavaraa riittdd myos vientiin.

Sahatavaran saanto on melko heikko, silla yhden sahatavarakuutiometrin valmistami-
seen tarvitaan keskimaarin 2,0 — 2,2 m? raaka-ainetta. Puuraaka-aine on myos suhteel-
lisen arvokasta, joten niin kuin kaikessa tuotannossa, myos sahatavaratuotannossa on

tarkedd varmistaa materiaalin tehokas kaytto ja huolellinen késittely. (Sipi 2006: 24.)

Sahatavaraa tuotettaessa raaka-aine on joka kerralla erilainen, eika sen kéyttaytymista
prosessin seuraavissa vaiheissa voida taysin ennustaa. Lisdksi yhta nimikettd valmis-
tettaessa syntyy tukista samalla sahauksella muitakin nimikkeita, kun ajatellaan etta
jokainen dimensio, kosteusprosentti ja laatu on oma nimikkeensa. Jos kaikille nimik-
keille ei ole entuudestaan myyntisopimusta, ne taytyy varastoida, ja kun sahataan kah-

ta eri puulajia, my6s nimikkeiden lukuméara ja varastotilojen tarve kasvavat.

Sahatavaran tuotantoprosessi alkaa joko asiakkaan kyselysta tai myyjén tarjouksesta,
minka jalkeen allekirjoitetaan sopimusasiakirjat eli sinetdidaan kauppa. Kaupanteko
kaydaan useimmiten myyjan ja ostajan tai agentin valilla. Kun kaupan ehdoista on so-
vittu, myyja luo yrityksen tietojérjestelmaan sopimuksen, jonka tietojen perusteella
tehdaan lastausohje (Liite 1). Lastausohje on asiakirja, joka kertoo tuotannolle ja lahe-
tykselle, milld ehdoin toimitus tehddén, mita tuotetta valmistetaan ja mille ajanjaksolle
toimitus on sovittu. Samalla tukkien ostosta vastaava hankintaosasto saa tiedon tukki-
tarpeesta. Riihimé&en sahalla lastausohjeen tekee myyja tai vientisihteeri, minka jal-
keen tuotannonsuunnittelija lisé& sen sahaussuunnitelmaan. Lopulta lahetyksen tyon-

johtaja tilaa kuljetuksen ja maarittad, mitka paketit lastataan.

Sahaus on prosessi, jossa valivarastoja ei juuri synny. Tuotannossa paévarastoina toi-
mivat raaka-ainevarasto eli tukkikentta ja lopputuotevarasto eli sahatavaravarastot.
Kuivauskapasiteetti ja paketointi ovat vaiheita, jotka voivat aiheuttaa tuotantoon pul-
lonkauloja; valiaikaisia varastoja voidaankin tarvita juuri ennen néité tuotantovaiheita.
Sivutuotteet, kuten kuori, puru ja hake, varastoidaan yleensd yhdessa paikassa, jonne

ne siirretddn kuljettimien tai kuormaajien avulla. (Kuva 3.)
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Tukkien
vastaanotto

Tukkilajittelu
ja varastointi

\4
Laatulajittelu
ja tasaus
\4

Paketointi Varastointi Lahetys

Kuva 3. Tuotantoprosessin eteneminen
3.1 Tukkien hankinta, vastaanotto ja lajittelu tukkiluokkiin

Kaupanteon jalkeen sahalaitos ostaa, varastoi ja sahaa tukit sopimuksessa mééritelty-
jen ehtojen mukaisesti. Tuotannossa kaytettavien tukkien valinta alkaa parhaassa ta-
pauksessa jo metsassd, jossa hakkuukoneen kuljettaja valitsee ja lajittelee tarvittavat
tukit tuotannon tarpeiden mukaan (Brown 1978: 1). Tukkeja valittaessa voidaan pai-
nottaa esimerkiksi raaka-aineen oksattomuutta, pituutta tai paksuutta, silla raaka-
aineen ominaisuudet vaajaamatta vaikuttavat myos valmiin sahatavaran ominaisuuk-
siin. Korjuun yhteydessa tukit apteerataan eli katkotaan maaramittaisiksi, minka jal-
keen ne kuljetetaan tienvarsivarastoihin odottamaan kuljetusta ostajille. (Sipi 2006:
45))

Kuljetuksen jalkeen autonkuljettajat purkavat tukit sahalaitoksen tukkikentalle, jossa

ne punnitaan ja lajitellaan tukkien latvaldpimitan mukaisiin pinoihin. Tukit lajitellaan
kokonsa mukaan, silld tuotannonsuunnittelussa on maéritelty jokaiselle koolle eli tuk-
kiluokalle optimaalisin sahaustapa. Mittaus voidaan tehd& esimerkiksi optisesti laser-

laitteistolla, mik& on nopeaa, tarkkaa ja tehokasta. Mittauksen avulla tukeista on
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mahdollista selvittaa pituus, kartiokkuus, lenkous, tilavuus ja muut laatuun vaikuttavat
ominaisuudet, ja lajitella ne myds laadun mukaan. (Opetushallitus 2013.) Tuotantoon
kelpaamattomat tukit poistetaan tassé vaiheessa, ja ne voidaan esimerkiksi hakettaa ja

kayttada energiantuotannossa.

3.2 Sahaus

Ennen sahausta tukit kuoritaan, mitataan ja ajetaan viel& toisen metallintunnistimen
l&pi. Nain voidaan varmistua raaka-aineen soveltuvuudesta tuotantoon, silla sahalin-
jaan halutaan vain oikean kokoisia tukkeja, joissa ei saa olla esimerkiksi sahanteria
vahingoittavaa metallia. Kun tukit kuoritaan, tuotannossa sivutuotteena syntyva hake
tayttdd massateollisuuden vaatimukset ja myos raaka-aineen vikaisuudet ovat parem-
min havaittavissa. Samalla estetdan terié tylsyttavan hiekan padseminen sahausproses-
siin kuoren mukana. (Sipi 2006: 53.) Vaarankokoiset tukit siirretdén takaisin lajitelta-

viksi ja metallia siséltavét haketetaan.

Suomessa sahataan yleensé skandinaavisen sahaustavan mukaan nelisahauksena eli
tukki sahataan keskilinjaa pitkin yhdensuuntaisesti. Mittaustulosten perusteella tukki
asetellaan mekaanisesti parhaaseen asentoon, minka jalkeen siita sahataan uloimmat
sivulaudat ja uloin syrja haketetaan. Ensimmaisessa sahauksessa syntynytta pelkkaa
kaannetadn 90 ° ja sahataan keskitavarat. Sahaus tapahtuu etukdateen tehtyjen sahaus-
suunnitelmien eli asetteiden perusteella, joilla maaritellaan, millaisia sahatavarakappa-

leita erikokoisista tukeista kannattaa sahata. (Sipi 2006: 71.)

3.3 Kuivaus

Parhaan kuivaustuloksen saavuttamiseksi sahatavara lajitellaan kokoluokittain ennen
kuivausta. Dimensiolajittelu tapahtuu yleensé koneellisesti siirtdméll& jokainen saha-
tavaradimensio sahauksen jalkeen omaan lokeroonsa. Taytyttydan lokero avautuu ja
paéstaé kappaleet rimoitusasemalle, jossa niistd kootaan kuivaamo- eli rimakuorma.
Rimoituksessa sahatavara ladotaan kerroksiin ja jokaisen sahatavarakerroksen véliin
asetetaan ohuita vélirimoja edesauttamaan ilman kiertoa uunissa. Nain valmistunut
rimakuorma siirretddn kuivaamoon, jossa sahatavaran koon mukaan kuivaus noin 20
% kosteuteen tapahtuu 2 — 7 paivan aikana. Laadun tuottaminen ja sen yllapitdminen
on sahoille tarkedd, joten sahatavaran laatu tarkistetaan seké ennen kuivausta etté en-

nen sité seuraavaa paketointia. (Uusiheimala 2013.)
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3.4 Laatulajittelu ja tasaus

Tasaamolla kuivauksen jalkeen rimakuormat puretaan, sahatavarakappaleet katkais-
taan moduulimittoihin ja lajitellaan. Ennen lajittelua rimakuormat siirretdén paketti-

hissille, joka purkaa kuormat niin sanotuksi matoksi.

Sahatavara lajitellaan joko koneellisesti tai visuaalisesti ja sen pohjana Suomessa kay-
tetaan yleisesti niin sanottua Sinisté kirjaa (Pohjoismainen sahatavara — Ménty- ja
kuusisahatavaran lajitteluohjeet). Sininen kirja jaottelee laadut paéluokkiin Al — A4,
B, C ja D, joiden liséksi lajitellaan pintalauta, kolmelta sivulta oksaton sivulauta ja
puolipuhdas sivulauta eli vajaasarma. Laatulajittelun kriteereja ovat vikojen koko, laa-
tu, maara ja sijainti kappaleessa. Vioiksi luetaan muun muassa vajaasarma, halkeamat,
syntyneet kasittelyvauriot seka kappaleen epamittaisuus eli poikkeamat ilmoitetuista
mitoista noin 20 %:n kosteudessa. (Suomen Sahateollisuusmiesten Yhdistys 1994: 16
— 18,50 -60.)

Lajittelun yhteydessa tapahtuvalla moduulimittaan katkaisulla pyritdén parantamaan
kappaleen laatuluokitusta poistamalla esimerkiksi kappaleen padssa sijaitseva iso ok-
saryhma. Sahatavaralla moduulimitta on 30 cm, mika tarkoittaa, ettd valmiin kappa-
leen pituus on mahdollista valita 30 cm:n vélein noin 2,7 m:sta noin 6 m:iin raaka-
aineen pituuden mukaan. Katkaisun ohella voidaan suorittaa mitta- ja kosteustarkis-
tuksia, joilla poistetaan kuivauksen aikana syntyneet epékurantit kappaleet seka var-
mistetaan oikeanlainen laatu. Erén vaihtuessa naisté epakuranteista kappaleista teh-
daan oma pakettinsa, jota kutsutaan lopetuspaketiksi. Riihimaella tasaamolta valmis-
tuu tavanomaisessa kaksivuorotytssé noin 1 000 m3 sahatavaraa paivassa. (Uusi-
heimala 2013.)

3.5 Paketointi ja varastointi

Lajittelun ja tasauksen jélkeen kappaleet paketoidaan myyntisopimuksessa maaritetyl-
l4 tavalla. Sen jalkeen paketit l&hetetd&n suoraan tuotannosta asiakkaalle tai varastoi-
daan. Tasaamon tydnjohtaja maarittdé tuotannonohjausjarjestelman ajo-ohjeeseen jo-
kaiselle valmistuvalle paketille varastopaikan, joka padtetddn useimmiten sen mukaan,
missd on jo entuudestaan samaa tuotetta. VVarastopaikkaa madriteltdessé on otettava
huomioon, miten paketit suojataan, milloin ne ovat lahddssé ja milla kuljetusvalineella

toimitus tehdaan. Nain halutaan saada samanlaiset paketit varastossa l&helle toisiaan
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seka kerata valmiiksi ne kuormat, jotka ovat lahdésséa noin viikon aikana valmistumi-

sestaan.

Sahatavara paketoidaan varastointi- ja lastauskasittelyn helpottamiseksi. Koneellinen
siirtely on nopeampaa ja késittelyvaurioita syntyy vdhemman, kun paketit ovat saén-
nollisen muotoisia ja tiiviitd. Myos useimmat asiakkaista haluavat paketeilleen suoja-
uksen, silla se vahent&4 pakettiin kohdistuvaa ulkoista rasitusta. Suojattuja paketteja
on mahdollista véliaikaisesti varastoida myos kattamattomissa tiloissa. Suojaus voi-
daan tehda esimerkiksi muovi- tai paperikééreilla. (Sipi 2006: 161.)

Paketointi tehdaan latomalla sahatavarakappaleet paéllekkain paketointikoneeseen ja
asettelemalla ohuita tukilattoja aina muutaman kerroksen vélein pakettia tasapainot-
tamaan. Koko paketin ympérille kiedotaan muovi- tai metallivanteet, joilla paketti
saadaan pysyméaan koossa. Jos paketti jaa 16ysaksi, se rikkoutuu helpommin kasitelta-
essé. Paketin tiedot tulostetaan pakettiseteleihin, jotka kiinnitetdan paketin paatyyn ja
kylkeen (Liite 2). Pakettisetelissd on muun muassa paketille yksilollinen numero ja
viivakoodi, joiden avulla trukinkuljettaja kirjaa paketin tietojarjestelmaan viivakoo-
dinlukijalla. Valmistajan nimi ja logo ndkyvat yleensa myods sahatavarakappaleiden

laivausmerkeissa (kuva 4) ja paketin kaareessa. (Uusiheimala 2013.)

Kuva 4. Versowoodin laivausmerkki leimataan sahatavarakappaleiden paéhan.
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Sahatavara voidaan pakata joko pituus-, trukki- tai lopetuspaketteihin. Pituuspaketissa
kaikki kappaleet ovat samaa dimensiota, laatuluokkaa, kosteutta ja pituutta, kun taas
trukkipaketissa pituudet yhden paketin siséll& voivat vaihdella 1,8 m:std 6,0 m:iin.
(Sipi 2006: 161.) Pituuspaketti on yleensa tuotannon tavoitteena, silla sen lisdksi etta
asiakkaat usein tilaavat pituuspaketteja, ne ovat myos varastoinnin ja kuljetuksen kan-
nalta paras mahdollinen vaihtoehto. Lopetuspaketissa on lajittelusta ylijaaneité pituuk-
sia, jotka ajetaan tasaamon lapi uudelleen seuraavan samanlaisen tuotantoeran kanssa.

Niistd muodostetaan pituuspaketteja.

Tasaamon trukinkuljettaja kerda valmistuvat sahatavarapaketit tasaamon pakettihih-
nalta, kuljettaa ne tyonjohtajan maéarittdmalle varastopaikalle ja kirjaa viivakoodinlu-
kijalla yl6s jokaisen paketin tiedot varastopaikkoineen. Valmis sahatavara varastoi-
daan joko halleihin, katoksiin tai ulkovarastoihin odottamaan lahetysta. (Uusiheimala
2013.)

Varastoinnissa pyritddn pieneen varaston kokoon ja pakettien nopeaan kiertoon, jotta
varastoihin sitoutuneen padoman madré saadaan minimoitua. Sahatavaran varastoin-
tiin tarvitaan melko suuri tasainen alue. Kuivissa ilmastoissa tuotetta on mahdollista
varastoida ulkona pitkiékin aikoja, mutta kosteammissa ymparistoisséa, kuten Suomes-
sa, sahatavaraa ei voida pitkaan sdilyttad suojaamattomana. Sade, ilmankosteus ja
lampdtilanvaihdoksista aiheutuva kondensio heikentavét materiaalin laatua melko no-
peasti, ja ulkovarastoinnissa ongelmina ovat lisaksi auringon UV-sateet, lumi ja tuuli.
(Williston 1988: 213.)

3.6 Lahetykset

Lahetyksessa sahatavaranippu siirretddn kuljetusvélineeseen, kuormattu maaré tarkis-
tetaan ja ndiden tietojen pohjalta luodaan rahtikirja. Yritys laskuttaa tuotteesta asiakas-
taan rahtikirjaan merkittyjen tietojen perusteella, joten niiden oikeellisuus on erittdin

tarkeaa.

Asiakastilausten keréily tapahtuu lahetyksen tyénjohdon antamien lastausohjeiden ja
varastoraporttien avulla. Kerran viikossa lahetyksen tyonjohtaja toimittaa trukinkuljet-
tajille sek& suunnitelman tulevan viikon lastauksista ett& niihin liittyvét lastausohjeet
ja varastoraportit. Lastausohjeessa on méériteltynd, mitd tuotetta lastataan, milloin ti-

laus lahetetddn ja milla kuljetusvélineella se lahtee. Varastoraportista ndkee, milla
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varastopaikoilla lastattavaa tuotetta on. Usein tydnjohto merkitsee viela erikseen ne
paketit, jotka on suunniteltu lastattavan kuormaan. Paketit kerdilladm varastoraporttien
avulla, ja trukinkuljettajat voivat tarkistaa paivitetyn varastotilanteen aina myos omal-

ta tietokoneeltaan tai trukkeihin sijoitetuilta trukkipaatteilta.

Sahoilta lahetetdén tavaraa seka kotimaahan ettd ulkomaille. Kotimaan l&ahetyksissa
sahatavara toimitetaan suoraan asiakkaalle tai se voidaan noutaa sahalta. Asiakkaana
voi olla esimerkiksi puutavarakauppa, rakennustyémaa, jatkojalostaja, yrityksen toi-
nen jalostava yksikko tai yksityinen kuluttaja. Kotimaan lahetykset, etenkin puutava-
raliikkeille, ovat tyypillisesti sekakuormia, joissa on useaa kokoa ja laatua ja jotka
ovat melko ty6laita koota. Muille jalostaville yrityksille tai omille yksikdille kuormat
ovat yleensd yhtd laatua, jonka kerdily on nopeampaa ja lastaus yksinkertaisempaa.
Suomen suhteellisen lyhyilla kuljetusmatkoilla toimitustapana kéytetdan usein auto-
kuljetusta, mutta myds rautatiekuljetukset ovat mahdollisia. (Suomen paperi- ja puu-
tavaralehti 1985: 24.)

Ulkomaan lahetykset voivat olla suoria vientil&hetyksia, eli kuorma lastataan sahalla
siihen kuljetusvalineeseen, jolla se viedaan perille ostajalle, tai ldhetykset voivat kul-
kea sataman kautta. Suorissa lahetyksisséd kuorma voidaan lastata esimerkiksi puolipe-
révaunuun, konttiin tai junanvaunuun, jolla se matkustaa suoraan perille mééranpéa-
hansd. Sataman kautta kulkiessaan sahatavara lahetetaan autolla tai junalla joko sata-
mavarastoon ja sen jalkeen lastattavaksi, tai suoraan laivaan lastattavaksi eli niin sano-
tusti laivan sivulle. (Suomen paperi- ja puutavaralehti 1985: 24.) Versowoodilla toimi-

tukset tehdaan traileri-, kontti- tai laivakuljetuksina, eik& juniin lastata lainkaan.

Autoon lastattaessa sahatavarapaketit kuormataan kuljetusvélineeseen kahteen tai
kolmeen kerrokseen esimerkiksi trukeilla nostamalla (Kuva 5). Pakettien alapuolelle
laitetaan aluspuut ja pakettien véliin vélipuut, jotta trukin haarukat mahtuvat kunnolla
pakettien alle. Valmis kuorma sidotaan liinoin ja peitetdan esimerkiksi auton omalla
kuomulla tai peitteilld. Kansainvalisissa kuljetuksissa on huomioitava eri maiden lain-
sdadannot ja niiden asettamat rajoitukset muun muassa kuljetusten painoon, sidontaan
ja kuormaamiseen. Padperiaatteena kuitenkin voidaan pité4, ettd kotimaan liikenteessa
auton kyytiin saadaan noin 65 m? sahatavaraa ja vientildhetyksissa noin 55 m3. (Suo-

men paperi- ja puutavaralehti 1985: 26, 32, 40.)



18

Kuva 5. Sahatavaran lastaaminen kotimaan autokuljetukseen

Kontit lastataan tyontamalla paketit sisaan kontin paasta esimerkiksi kahdessa erassa
nelja nippua kerrallaan. Kontti taytetaan niin, etta yksi trukki kannattelee paketteja
kontin suulla ja toinen trukki tyontaa paketit sisélle konttiin siihen varta vasten tarkoi-
tetulla haarukalla. Tall6in aluspuita ei kaytetd. Konttiin mahtuu noin 45 m3 sahatava-

raa.

Rahtikirja luodaan lukemalla lastauksen yhteydessa jokaisen paketin pakettisetelista
viivakoodi siihen tarkoitetulla lukijalla (kuva 6). Kun kaikki paketit on luettu, vied&an
viivakoodinlukija sille tarkoitettuun purkulaitteeseen, josta tiedot siirtyvat tietokoneel-
le, ja rahtikirja on mahdollista muodostaa. Riihimaen sahalla trukinkuljettajat valmis-
televat ja tulostavat rahtikirjat itse. Rahtikirjan muodostamisen jalkeen pakettien va-
rastotilanne paivittyy automaattisesti: paketit poistuvat varastonhallintajarjestelman
varastosaldolta ja siirtyvat laskutettaviksi. (Leskinen 2013.)
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Kuva 6. Viivakoodinlukija latauspaatteesséaan

4  SAHATAVARAN VARASTOINTI

Liiketoiminnassa tuotanto ja kysynté kulkevat usein eri tahdissa, joten tarvitaan varas-
toja turvaamaan tuotannolliset toimintamahdollisuudet ja asiakastoimitukset. Puskuri-
varastojen avulla valmistava yritys pystyy varautumaan ennakoivasti seka mahdolli-
seen &killiseen kysynnan kasvuun ettd valiaikaiseen laskuun. Varastointi on myos

asiakaspalvelua, jolla saadaan pidettya ostajat tyytyvaisina. (Frazelle 2002: 2 — 3.)

Sahatavara varastoidaan yleensa paketteina, jotka ovat korkeudeltaan ja leveydeltdan
noin 1 m ja joiden pituus vaihtelee 2,7 m:n ja 6 m:n valilla. Sahatavaranippuja pyri-
tadn kasitteleméédn “nelikkoina”. Niin trukin haarukkaan saadaan kerrallaan kahteen
kerrokseen koottuna yhteensé neljé pakettia, joista kaksi laitetaan alakerrokseen ja
kaksi ylos. Ndin kasiteltdva kuorma on sellaisenaan valmis lastattavaksi kuljetukseen,

ja myos varastoinnissa tuotteita on katevé kasitella nelikkoina.

Valmiit sahatavarapaketit kootaan aluspuiden péélle niin sanotuiksi torneiksi. Talléin

pakettien ympari kiertava ilma edesauttaa niiden laadun sailymistg, ne eivat jaady
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kiinni maahan eika niihin tule niin paljon vaurioita, silla pakettien siirtely on helpom-
paa. Jokaisen kerroksen valiin laitetaan valipuut, jotka tasapainottavat sahatavarapa-
ketteja ja mahdollistavat pakettien ké&sittelyn myos yksitellen. Sahatavarapaketeista
rakennetun tornin tulee olla ehdottoman suora, jotta kaatumisen vaara minimoidaan, ja
usein kulkukaytavien puoleiset tornit myos turvallisuussyisté jatetddn hieman muita

torneja matalammiksi. (Brown 1978: 3 —4.)

Varastointi koetaan yleensa taakaksi yrityksen toiminnassa. Se sitoo pddomaa, joka on
poissa liiketoiminnasta, eli ei varsinaisesti tuota, mutta aiheuttaa silti rahoituskustan-
nuksia (Karhunen ym. 2004: 305). Varastoinnista on kuitenkin melkein mahdotonta
paéastd kokonaan eroon, silld tuotanto- ja toimitusketjua on hankala saada niin saumat-
tomaksi, etté kaikki tuotannossa syntyva saataisiin heti kuljetukseen. Varastoinnista ei
kannatakaan pyrkia kokonaan eroon, vaan yrittada 16ytaa alin varastotaso, joka on liike-

toiminnan saumattoman sujumisen kannalta mahdollinen. (Frazelle 2002: 1.)

4.1 Puu varastoinnissa

Sahatavara on herkké ulkoisten tekijoiden vaikutukselle. Varastoinnin ja kuljetuksen
aikaisten olosuhteiden muutoksissa sahatavaran laatu voikin karsid. Kosteuden aiheut-
tama sinistyminen, homehtuminen ja harmaantuminen, sekéd paketin huolimaton kasit-
tely ja varastointi alentavat laatua. Myos auringon UV-sateet ja tuuli heikentavét val-
miin sahatavaran laatua, ja vaikka kuivattu sahatavara kest&a hallissa useammankin
vuoden varastoinnin, ei sen laatu varastoinnin aikana ainakaan parane. (Suomen pape-
ri- ja puutavaralehti 1985: 19.)

Suurimman ulkoisen ongelman aiheuttaa kosteus. Varastoitavan tuotteen tulee olla
suojattu sateelta ja maanpinnan kosteudelta, mutta myos ilmankosteuden aiheuttamat
ongelmat on otettava huomioon. Suomessa ilman suhteellinen kosteus on noin 80 %,
ja kosteus voi kondensoituessaan aiheuttaa puutuotteissa muun muassa muodonmuu-
toksia ja homekasvustoa. (Karhunen ym. 2004: 322 — 323.) Paketeissa ongelmia aihe-
uttaa myos ilmoittuminen, eli auringon ja kosteuden yhteisvaikutuksesta paketin pinta
voi tummua. Etenkin paallystamattomilla varastoalueilla myo6s pakettien likaantumi-
nen voi olla ongelma, kun pélyn ja sateen yhteisvaikutuksesta paketit saavat ylleen li-
kakerroksen. Likaantuminen pilaa pakettien ulkonadn ja voi estda kappaleiden hoy-
l&&misen, mika vahentdd mahdollisten ostajaehdokkaiden méaraé ja alentaa paketin

arvoa.
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Varastoinnissa pakettien alle sijoitettavilla aluspuilla ja jokaisen paketin valiin sijoitet-
tavilla valipuilla kappaleet varastoidaan ilmavasti ja irti maanpinnan kosteudesta ja li-
asta. Vaarin tai lilan harvaan sijoitetut alus- tai valipuut aiheuttavat paketteihin pai-
naumia ja muodonmuutoksia, kun sahatavara vaantyy, taipuu tai jopa katkeaa. Ndma
ongelmat tulevat ilmi etenkin pienempien dimensioiden lautapaketeissa ja eripituisten

sahatavarakappaleiden trukkipaketeissa. (Suomen paperi- ja puutavaralehti 1985: 22.)

4.2 Varastoinnin kustannukset

Varastoinnissa kustannuksia syntyy piha-alueiden ja ulkorakennusten rakentamisesta,
huollosta ja yllapidosta, tuotteiden kasittelysta ja vakuutuksista seka varastonhallin-
taan tarkoitetuista ohjelmista ja laitteistoista. Varastoinnissa on aina riskind myos va-
rastoitavan tuotteen arvonlasku. Tavaran laatu voi heiketé tai sen kayttotarve havita
kokonaan, ja pahimmassa tapauksessa tuotteen havittamisestékin syntyy kustannuksia.
(Karhunen ym. 2004: 305.)

Myads yrityksen toimiala vaikuttaa varastointikustannuksiin. Palveluyritykset eivéat
yleensa tarvitse suurta pddomaa vaativia varastoja, kun taas vahittaiskaupalle myyté-
vien tuotteiden varasto on toiminnan kannalta valttaméaton. Valmistavat yritykset tar-
vitsevat varastoja raaka-aineille, mahdollisille keskeneraisille toille ja valmiille tuot-
teille, joten niilla onkin yleens& melko suuret varastointikustannukset. Sahatavaratuo-
tanto on valmistavaa tuotantoa, ja valmistusketjussa varastoja tarvitaan tukkiraaka-
aineelle, mahdollisille tuotannon valivaiheille ja valmiille sahatavaralle. (Kauppakor-
keakouluun 2013.)

Kausivaihtelut ja erilaiset pysahdysajat, kuten huolto- ja loma-ajat, kasvattavat yrityk-
sen tarvetta varastoida. Tallgin tulevaa menekkié on ennakoitava tuotantoa séatelemal-
l4. (Hokkanen & Virtanen 2012: 14.) Sahoilla huoltotoimenpiteet pyritdén suoritta-
maan sahan keséseisokin eli lomien aikana tuotannon ollessa ajettuna alas tai muuna
aikana tuotannon hairiintymatta. Suurimmillaan varastot ovat yleensa vuodenvaihtees-
sa marras-, joulu- ja tammikuussa ja pienimmilldan kesédlomien jalkeen. Kuvaan 7 on
keratty tiedot kuukausittaisista varastotasojen koon muutoksista viimeisen neljan vuo-

den ajalta.
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Kuva 7. Vuosittainen sahatavaravaraston koon vaihtelu Riihimaella.

Varaston koon vaihteluun vaikuttaa myos saatavilla olevien tukkien mééra ja yleinen
taloustilanne. Jos talvi on ollut korjuiden kannalta hankala, eli esimerkiksi leuto ja vé-
haluminen, voivat my0s varastomaarat jaada alhaisiksi, kun raaka-ainetta ei saada. Ta-
louden ollessa noususuhdanteessa on my0s varastoissa olevan tavaran maaré pieni,
kun taas laskusuhdanteen iskiessé varastojen koko saattaa dkkia kasvaa huomattavasti.

Tallaisen suman purkamiseen voi menné kuukausia tai jopa vuosia.
4.3 Inventointi

Inventointi on lakisaateinen tehtéva, jossa varastossa olevat nimikkeet kaydaan lapi ja
verrataan niitd olemassa olevaan varastokirjanpitoon. Myo6s sahausliiketoiminnassa

varaston koon ja arvon méarittamiseksi tehdaan inventointeja esimerkiksi kerran, kak-
si tai nelja kertaa vuodessa mieluiten sellaisena aikana, jolloin varastossa on mahdolli-

simman vahan muuta toimintaa. (Suomen paperi- ja puutavaralehti 1985: 19.)

Riihiméen sahalla inventaario suoritetaan kolme kertaa vuodessa: huhtikuussa, elo-
kuussa ja joulukuussa. Varastot kaydaan l&pi paketti paketilta, jotta samalla saadaan

ajantasainen tieto jokaisen paketin varastopaikasta.
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4.4 Varastot

Sahoilla tarvitaan useita erilaisia varastoja, joista suurimmat ja tarkeimmat asiakaspal-
velua turvaavat varastot ovat tukkikenttd ja sahatavaravarasto. Tukkikenttd on koko
tuotannon paaraaka-ainevarasto, ja sahatavaravarasto on seka valmiin lopputuotteen

ettd jatkojalostuksen raaka-aineen varasto.

Sahatavaraa voidaan varastoida esimerkiksi ulkovarastossa, sivulta avoimessa katok-
sessa tai katetussa hallissa aluspuiden péélle koottuina torneina, joissa sahatavarapa-
kettien véliin laitetaan valipuita varastointia helpottamaan. Ulkovarastointiin riittaa ta-
sainen, routimaton alue, joka kestda sahatavaran ja trukkien painon, joten yksinkertai-
simmillaan varaston perustamiskustannukset ja varastointiolosuhteiden yll&pito eivét
vaadi lainkaan pddomaa. Varastointialueen paallystdminen helpottaa tydskentelyd, ja
viemardinti maa-alueen kunnossapitoa ja sahatavarapakettien laadun sailymista. Ka-
tettu varasto voidaan rakentaa esimerkiksi terds-, betoni- tai puurunkoisena, ja se voi-
daan kattaa esimerkiksi sahatavaralla, peltilevyilld tai muovipressuilla. (Suomen pape-
ri- ja puutavaralehti 1985: 5.)

Katetuista varastoista yleisimpia ovat sivuilta avoimet katokset, hallit ja nosturivaras-
tot. Katoksen tai hallin rakentamiskustannukset ovat melko edulliset verrattuna nostu-
rivarastoon, jossa tyoskennelldén siltanosturilla. Siltanosturi on hidask&yttdinen ja va-
rastoinnissa késittelykapasiteetti tulee vastaan nopeasti, mutta paketeilla on pienempi

riski rikkoutua. Nosturivarastoinnissa ei mydskaan tarvita yhté suurta aluetta kuin hal-

leilla tai katoksilla, joissa pakettien véliin taytyy jattaa kaytavia ja kulkureitteja.

Nosturivarastossa paketit voidaan pinota paallekkain 10 — 12 paketin korkuisiin pinoi-
hin, kun sivulta taytettavissa katoksissa ja halleissa paketit joudutaan kasaamaan tur-
vallisuussyista ja trukkien kantokyvyn takia matalampiin pinoihin. Nosturi asennetaan
aina siihen halliin, jossa sitd k&ytetdan, eika sitd voida tarpeen niin vaatiessa siirtaé
muihin halleihin tai tehtéviin. Sivuilta avoimissa katoksissa ja halleissa taas voidaan
tyoskennelld esimerkiksi haarukka- tai kylkitrukilla, jolla voidaan tehda muitakin toita

ja joka voidaan huollon ajaksi korvata nopeasti toisella laitteella. (Sipi 2006: 165.)

Ulkovarastointi sopii parhaiten tuoreen, kuivaamattoman sahatavaran varastointiin tai
kuivan sahatavaran lyhytaikaiseen varastointiin. Etenkin huonommat sahatavaralaa-

dut, joille esimerkiksi sinistymisen aiheuttamat ulkonékévirheet eivét ole ongelma,
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voidaan sailyttad ulkona. Arvokkaammat sahatavaralaadut pyritdan séilyttdméaan sisa-
tiloissa, jossa ne ovat suojassa puuta rasittavilta olosuhteilta ja jossa myds erikois-
kuivatun sahatavaran kosteutta on mahdollista kontrolloida. (Sipi. 2006: 165.) Katetut
varastot ovat investointikustannuksiltaan kalliimpia mutta kayttkustannuksiltaan hal-
vempia kuin ulkovarastot, silla ulkovarastoinnissa kustannuksia syntyy lumitdistd, pa-
kettien suojaamisesta ja mahdollisesta sahatavaran arvonlaskusta (Suomen paperi- ja
puutavaralehti 1985: 5).

Varastotyoskentelyn helpottamiseksi varastopaikat tulee merkité selvésti ja trukkien
kulkureittien tulee olla riittdvan leveét. Talvella on otettava huomioon lumen varas-
tointiin tarvittava alue. Lisaksi koko varastoalue on syytd aidata ulkopuolisten alueelle
paasyn estamiseksi. (Karhunen ym. 2004: 321.)

45 Varastointi Riihimaen sahalla

Riihiméaen sahalla on erilliset varastot tukkikentélle, saha- ja hoylatavaralle seka kela-
ja lavatuotannolle (Liite 3). Sahatavaravarastojen koko on vuodenajoittain noin

10 000 — 30 000 m3, ja mahdollisuuksien mukaan sahatavara varastoidaan siséatiloissa.
Halleissa sahatavara varastoidaan varastopaikoille, jotka ovat noin 6 m leveita ja joi-
den syvyys vaihtelee hallin leveyden mukaan. Sisélla halleissa varastopaikkoja eli
osoitteita on 163 ja ulkovarastoinnissa 44. Yhdelle paikalle mahtuu 24 — 48 sahatava-
rapakettia, joten laskennallinen kokonaiskapasiteetti sisdvarastoinnissa on noin 33 000
m3. Kaytanndssa halleissa on oltava myos vajaita ja tyhjid pohjia, jotta tuotannossa
syntyvat paketit mahtuvat varastoon ja jotta varastoja pystytaan helpommin jérjeste-

lemaan.

Sahatavaran varastoinnille on viisi hallia ja ulkopaikkoja. Hallit 2, 3, 4, 11 ja 12 on
varattu sahatavaran varastointiin ja hallit 1 ja 5 hdylatavaralle. Ldhimp&nd tasaamoa
olevan hallin numero 2 seinustalla sijaitsevan katoksen alle varastoidaan mahdolli-
suuksien mukaan kaikki uudelleenajettavat tuotteet, eli paketit, joiden sahatavarakap-
paleet ajetaan tulevassa tuotannossa uusiin paketteihin. Ndin ne ovat l&hell& tuotanto-
laitosta. Sisdlle halliin numero 2 varastoidaan satama- ja konttikuormia. Nopeammin
valmistuvat lankkupaketit pyritddn varastoimaan tasaamon lahelle halleihin 2, 3 ja 4,
kun taas lautapaketit voidaan varastoida kauemmas halleihin 11 ja 12. Koska kontit ja
autot lastataan sahatavarahallien edustalla, ker&tadn valmiita kuormia sisélle halliin

numero 3 ja ulos sen edustalle. N&diden varastojen liséksi sahatavaraa varastoidaan
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jonkin verran aluspuiden péalla ulkona etenkin tuotannon ollessa tiivistahtista esimer-
kiksi kevaéalla varastojen tayttyessd. Kuvassa 8 on esimerkki sahatavarapakettien va-

rastoinnista.
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Kuva 8. Varastohalli Riihimaella

Kerran kuukaudessa sahalla tehdaén varastokierros saharyhman l&hetyspaallikon joh-
dolla. Talloin tarkastetaan varastojen jarjestys, pakettien kunto ja kerdtdédn hoyladmaol-
le ja jatkojalostukselle soveltuvat paketit. Samalla tutkitaan, onko varastoon paassyt
kerddntymaan sellaisia tuotteita, jotka eivét ole lahddssa kenellekaan asiakkaista, ja
paatetaan niiden jatkotoimista. Tallaisille tuotteille pyritadn ensisijaisesti [0ytdmaan
ostaja joko konsernin ulkopuolelta tai omista jalostusyksikoistd, mutta viimeisena kei-

nona tuotteet voidaan myos hakettaa ja kayttada energiantuotannossa.

Riihimé&en sahalla valmistuotevaraston hoitaminen on ulkoistettu erdalle trukkiura-
koitsijalle. Trukkiurakoinnin alaisuuteen kuuluvat tasaamon, l&hetyksen ja hoylddmon
trukit, joista tasaamolla ja hoyladmaolla on vuoroa kohden yksi trukki ja l&hetyksen
paivavuorossa kaksi trukkia. Veloitus tapahtuu tuntipohjaisesti. Trukkiurakointiin si-
séltyy tasaamolta valmistuneiden pakettien vieminen varastopaikoille, varastojen jar-
jestely ja jarjestyksen yllapito, lahtevien kuormien keraily, lastaus ja rahtikirjojen te-
ko, varastojen yleinen jérjestys, tyokoneet, laitteet ja niiden huolto seka talvella auraus
ja hiekoitus. Vieruméen sahalla trukkityo on jo vuosia hoidettu eraén toisen trukkiyri-

tyksen kanssa urakointisopimuksena, jossa Versowood maksaa alueella tehtévista tois-
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t4 saman summan joka kuukausi riippumatta siitd, kuinka paljon tyontekijoita tai ko-

neita toihin on tarvittu. My0ds Riihimé&en sahalla haluttiin siirtyd samaan malliin.

5 TUTKIMUSTYO JA TIEDONKERUU

Tyon tavoitteena oli selvittdd sahatavaran varastointiin liittyvat toimenpiteet Riihima-
en sahalla, 16ytaa niista parhaat toimintamallit ja mahdolliset kehityskohteet seka luo-

da eri sahojen toimintoja yhtendistéva varastointiohje.

Haastattelut, taustamateriaalien hankinta ja muu yleinen tiedonkeruu tehtiin kesan ja
syksyn 2013 aikana. Tausta-aineistoa haettiin alan kirjallisuudesta seka sahoilla kay-
tossé olevasta toiminnanohjausjarjestelmasta, josta voitiin seurata muun muassa varas-
tossa olevien tuotteiden sijaintia, varaston kokoa ja pakettien ikarakennetta. Myos va-
rastoinnin silmamaaréinen arviointi oli yhtena tydvalineend. Erilaiset asiakas- ja tuo-
tevalikoima-analyysit rajattiin pois jo alkuvaiheessa, koska tyohdn kaytettavissa oleva

aika ja muut resurssit olivat rajalliset.

Ensimmaisend haluttiin hahmottaa kokonaiskuva lahetykseen ja varastonhallintaan
vaikuttavista toimintatavoista ja tekijoistd. Kehityskohteiden etsiminen aloitettiin Rii-
himaen sahalta. Siella pyrittiin paikallistamaan kaikki ne tyovaiheet ja tekijat, jotka
vaikuttavat varastoihin. Tutkimus aloitettiin seuraamalla, miten varastointi ja lastaus
tehtiin; kuka suunnitteli varastoinnin, miten paketit varastoitiin, miten paketteja etsit-
tiin, miten tilaukset saatiin taytettyd ja miten lastaus tapahtui. N&in pyrittiin [0ytaméén
tydvaiheiden haasteet. Tdman jalkeen selvitettiin, ketka kaikki vaikuttavat tyllaan va-
rastoihin, milla tavoin he toimivat ja miten he voisivat omilla toimillaan pyrkia helpot-

tamaan tilannetta. Tdma prosessi oli kdynnissa koko opinndytetyon ajan.

Riihimé&en sahalla haastattelin l&hetyksen tyonjohtajaa, vientisihteerid ja trukinkuljet-
tajia muun muassa heidan tyotehtavistaan, hyvisté toimintatavoista, mahdollisista ke-
hityskohteista ja ratkaisuehdotuksista. Haastatteluissa keskustelun lahtékohtana kay-
tettiin liitteind olevia kyselylomakkeita (Liitteet 4 ja 5). Haastatteluissa painotettiin,
ettd vastaukset ovat taysin luottamuksellisia ja ettd prosessin aikana tai sen jalkeen
vastauksia ei pystyttéisi yksildiméaéan tiettyyn henkiloon. Silti varsinkin trukinkuljetta-
jien kanssa oli hankalaa saada keskustelua etenem&én ennen kuin vasta pitkallisen
pohjustuksen jalkeen. Vastauksista sain liséé ideoita ja ajatuksia, joiden avulla pystyin

paremmin nakemé&an varastoinnin kokonaiskuvan.



27

Melkein samanaikaisesti lahdin kehittdmaan varasto-ongelmien ratkaisuja myoés Vie-
ruméen sahalla, Rithimé&en sahan kuitenkin pysyessa varsinaisen tutkimuksen kohtee-
na. Vierumaen sahalla haastattelin tuotantojohtajaa, lahetyspaallikkod, lahetyksen ja
tasaamon tyonjohtoa seka trukinkuljettajia heidan havaitsemistaan ongelmakohdista
kayttden pohjana samoja kysymyslomakkeita kuin Riihimaen sahalla. Vieruméen sa-
halla luottamuksen rakentaminen trukinkuljettajien kanssa oli viel& haastavampaa kuin
Riihimé&en sahalla, jossa olin ollut tekemisissé kuljettajien kanssa aiemminkin. Vieru-
maéen sahalla vastaukset olivat alkuun hyvin yleisluonteista, kunnes luottamussuhde

saatiin muodostettua.

Haastatteluiden jalkeen konsulttiyhtio jarjesti Vieruméen sahalla varastojen kehitta-
mispalaverin, johon osallistui runsaasti henkilostod eri tehtavistd. Koska varastotoi-
mintojen kehittdmiseen haluttiin saada mahdollisimman laaja ndkékulma, oli tarkeda
valita kehitystydhon mukaan henkildita toimintaketjun eri vaiheista. Nain myds halut-
tiin sitouttaa kaikki ketjussa toimivat mukaan muutokseen. Osallistujat oli pyritty ra-
jaamaan niihin, jotka ty6ssaén olivat tavalla tai toisella sidoksissa varastoihin. Verso-
woodin omasta henkildstosta kutsuttiin useita tuotannon, varastoinnin ja tuotannon-
suunnittelun tydntekijoita ja toimihenkil6ita. Liséksi kutsuttiin trukkiurakoitsijan hen-
kilostod. Palaveri pidettiin kesékuussa, jotta mahdollisimman moni varastoihin koske-
tuksissa oleva pystyi kertomaan kehittdmisajatuksiaan ja projekti saataisiin kdynnistet-

tya ennen kesalomien alkua.

Palaverissa kaytiin ensimmaiseksi lapi nykytilanne ja toimintatavat, minka jalkeen
osallistujat jaettiin kahteen ryhmaén, jotka suorittivat kumpikin saman kolmiosaisen
tehtavan erill&én toisistaan. Ryhmiin jakamisen tavoitteena oli saada mahdollisimman
paljon erilaisia ideoita. Ensimmaiseksi kumpikin ryhma valmisteli kohta kohdalta ket-
jun, josta ilmenivét l&hetystoimenpiteet sahatavarapaketin valmistumisesta sille tilatun
kuljetusvalineen lastaukseen. Tdéman jalkeen ketjun jokaisesta osa-alueesta Kirjattiin
haasteet ja niille ratkaisuehdotuksia. Viimeista vaihetta varten luotiin nelikenttdana-
lyysi, jossa ratkaisut aseteltiin kaavioon toteutuksen haastavuuden ja hyddyn mukaan
(kuva 9).
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Kuva 9. Jarjestyspalaverissa kaytetyn nelikenttaanalyysi malli (Mékeld 2013)

Nelikenttaanalyysin pohjalta luotiin Vieruméen sahalle listaus toimenpiteistd, jotka tu-
li varastoinnin kehittdmiseksi ottaa kayttoon. Toteutuskelpoisimmille toimenpiteille
maadriteltiin vastuuhenkil6t ja aikataulut, joiden avulla ongelmia I&hdettiin ratkomaan.

Seké Vierumaella ettd Riihiméaella kasitelladn samasta raaka-aineesta valmistettuja,
hyvin samanlaisia tuotteita. VVoidaan siis olettaa myds useimpien varastointiin liittyvi-
en haasteiden olevan hyvin samanlaisia ja niihin 16ydettavien ratkaisujenkin sovellet-
tavissa jokaiselle kolmesta toimipaikasta. Vaikka jarjestyspalaveri pidettiin VVieruma-
en sahalla, jossa varastojen koko ja tuotteiden ja nimikkeiden maara ovat paljon suu-
remmat kuin Riihiméelld, voidaan siiné saatuja havaintoja kayttaa hyvéaksi myoés Rii-

himaen sahalla.

Kummallakin sahalla suoritettujen haastatteluiden ja Vieruméen varastointipalaverin
jalkeen alkoi varsinainen tiedon pohdinta ja analysointi, joka jatkui aina joulukuulle
2013 asti. Saadusta aineistosta pyrittiin kerddméaan kaikki ongelmakohdat ja tutkittiin,
mita niille oli nykyisilla resursseilla tehtdvissé. Néiden tietojen avulla lahdettiin kehit-
tdmaan ohjeistusta, jossa ldhtokohtana olivat seké Riihiméen ettd Vierumaen sahoilla
yhteisiksi havaitut ongelmat. Ohjeistuksen olikin sovelluttava konsernin kaikille kol-

melle sahalle yleisohjeeksi, joten liian tarkka yksityiskohtaisuus tuli unohtaa.
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Jo aiemmin oli selvitetty mahdollisuutta ottaa kayttoon trukkiurakoinnin laatua ar-
vioiva ja sité kautta urakoitsijalle maksettavaan korvaukseen vaikuttava lomake. Arvi-
ointilomakkeen avulla haluttiin saada myos urakoitsija sitoutumaan varastoinnin ke-
hittdmiseen rahakannustimen avulla, eli trukkiurakoinnista maksettavaan korvaukseen
vaikuttaisi myos tyon laatu. Jos urakoitsija suoriutuisi odotuksia paremmin, olisi palk-

kio myds suurempi, ja jos odotuksia huonommin, olisi palkkio sovittua pienempi.

6 VARASTOINNISSA HAVAITUT HAASTEET

Keratyn aineiston perusteella listattiin suurimmat varastoinnissa havaitut haasteet, jot-

ka olivat:

- myynti ja tuotanto
o erikoistuotteiden myynti ja tuotanto
o tuotteet, joita ei saada myytya suoraan tuotannosta
o sekakuormat
o asiakkaista johtuvat aikataulumuutokset
- varastointi
o pakettien sijoittelu halleihin
o pakettien sijoittelu varastopaikoille
o liian suuret varastotasot
o rikkindiset ja huonokuntoiset paketit
o pakettisetelit ja niiden sijoittelu
- trukkityoskentely
o trukinkuljettajien motivaatio ja asenne
o manuaalityén méaara
o varastotietojen tdsmaamattomyys
o varastojen huono jérjestys
o vanhojen pakettien keraantyminen varastoihin
o kaluston kunto

o lastausten viivastymisista aiheutuneet kulut.

Kehitystyossa suurimmaksi haasteeksi arvioitiin ketjussa toimivien henkildiden moti-
vointi. Miten koko ryhma saataisiin kiinnostumaan prosessien jatkuvasta kehityksesté

ja parhaaseen tulokseen pyrkimisesta?
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6.1 Myynti ja tuotanto

Sahatavaran nimikevariaatioiden maéara on erittéin laaja. Viela 1990-luvulla useimmil-
le asiakkaille oli mahdollista myydéa nimike suoraan vakiovalikoimasta, mutta kilpai-
lun kasvaessa on siirrytty kohti asiakaslahtdisempéa tuotantoa. Sahatavaran tuotan-
nossa tdma tarkoittaa asiakkaan toiveiden mukaisesti tuotettuja tuotteita, joissa dimen-
siot, kuivuusasteet, pituudet ja laadut vaihtelevat hyvinkin yksityiskohtaisesti. (Torri
2013.)

Tukit ovat luonnonraaka-aine, joita ei aina saada juuri sen kokoisina tai pituisina, etta
tuotanto olisi optimaalista. Tasta syysta yhdessa sahauksessa syntyy useita eri sahata-
varadimensioita, joiden koot ja pituudet vaihtelevat raaka-aineen mittojen mukaan. Jos
tuotannon paadimensioiden ohella tuotettuja nimikkeité ei ole saatu myytya, ne taytyy
varastoida. Joskus asiakas Vvoi tilata tuotteesta vain yksittéisia sahatavarapituuksia,
esimerkiksi vain pituudet 3,6 — 5,2 ja kaikki muut tuotannossa muodostuneet lyhy-

emmat ja pidemmat kappaleet jadvat varastoon.

Tuotannonsuunnittelu pyrkii optimoimaan sahauseran koon tulevien tilausten taytta-
miseen vaadittavien madrien mukaan. Sahauksessa, kuivauksessa ja tasauksessa muo-
dostuu hukkaa, joten yleensé tuotetta sahataan hieman enemman, kuin asiakas on ti-
lannut. Erikoismitat ja -kuivuudet muodostavat ongelman varastoinnissa, sill& jos yli-
madraisia paketteja syntyy, eika tiedetd, haluaako asiakas tuotetta enad tulevaisuudes-

sa, voidaan muutamaa pakettia joutua varastoimaan pitkiékin aikoja.

Sahauseran koko sovitetaan myos kuivaamokapasiteetin perusteella. My6s kuivaa-
moihin sopivat ajoerat ovat usein juuri sen kokoisia, ettd kuljetusvélineeseen lastatta-
essa kaikkia valmiita paketteja ei saada mahtumaan kuormaan. Parhaan tuottavuuden
varmistamiseksi kuljetusvéline olisi hyva saada mahdollisimman tayteen, mutta paino-

rajoitukset, fyysinen lastaustila ja pakettien koot rajoittavat lastausmahdollisuuksia.

Joskus aikatauluja joudutaan muuttamaan asiakkaista johtuvista syistd, mista aiheutuu
ongelmia l&hetystoiminnassa. Jos asiakkaalle 1ahdtssé ollut kuorma on jo ennen muu-
toksia ehditty suunnitella ja kerata valmiiksi, pakettien kuljetuksesta takaisin varas-
toon aiheutuu yliméaaraista tyota. Asiakkaan tyytyvaisyyden takaamiseksi aikataulu-

muutoksiin on yleensa kuitenkin syyta suostua.
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6.2 Varastointi

Tuotteet pyritadn varastoimaan niin, etta yhdella varastopohjalla on mahdollisimman
vahan erilaisia dimensioita, laatuja ja eri kosteusasteisiin kuivattuja tuotteita. Erilaiset
sahatavarapaketit olisi ihanteellisinta varastoida taysin omille pohjilleen, mutta koska
yhdelle varastopaikalle mahtuu jopa 40 pakettia, tilan rajallisuuden vuoksi varastojen

tayttyessé erilaisia paketteja on usein varastoitava samalle pohjalle.

Paketit tulisi asetella pohjille mahdollisimman korkeiksi pinoiksi koko pohjan syvyys
hyvaksi kayttaen. Jos varastopaikka taytetadn matalaksi matoksi, jossa on vain muu-
tama paketti paallekkéin koko pohjan pituudella, saadaan hyddynnettyé ainoastaan

pohjan pituus. Talldin varastopaikat loppuvat &kkié kesken. Kuvassa 10 on esimerkki

huonosta varastoinnista.

Kuva 10. Sahatavarapaketit on aseteltu pohjille huonosti. N&in varastointikapasiteettia
varastopohjalla jad kayttaméttad seké pysty- ettd syvyyssuunnassa.

Samanlaiset nimikkeet tulee varastoida yhdelle pohjalle. Sen sijaan melkein saman-
laisten pakettien varastointi yhdelle tai vierekkaisille pohjille aiheuttaa helposti on-
gelmia keréilyssa. Tallgin trukinkuljettajan on oltava erityisen tarkka, ettei han sekoita
yht& nimiketta toiseen. Tuottajalle on tarkeéé, ettd kuormaan ei lastata parempilaatuis-
ta nimikettd, kuin on tilattu, ja asiakkaan kannalta huonompaa, kuin on tilattu. Trukin-

kuljettaja on saattanut kerailld ja lastata kuormaan eri tuotetta, kuin asiakas on tilan-
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nut. Silloin on varmistettava asiakkaalta, sopiiko hénelle erilaisen tuotteen lastaami-
nen, alennetaanko lastin hintaa vai onko kuorma peréti purettava ja lastattava uudel-

leen.

Varastoinnissa tuotteiden sijoittelua halleihin ei suunnitella muuten kuin pakettien
valmistumisnopeuden mukaan. Néin hitaasti valmistuvat lautapaketit viedaan varasto-
alueen perélla oleviin varastoihin ja nopeasti valmistuvat lankut lahempéna oleviin.
Jos varastoinnissa selvitettaisiin, mitd tuotetta myyd&an eniten, litkkuvimmat nimik-

keet voitaisiin varastoida lahelle lastausaluetta ja keréilyaikoja lyhentaa.

Osa paketeista jaa merkitsemétté lastauksen ja varastoissa tapahtuneiden siirtojen yh-
teydessd, silla pakettisetelit ovat joko repeytyneet, kadonneet tai ne on sijoitettu paket-
teihin niin korkealle, ettd muovihuppujen 1api on hankalaa merkita niita lukijalle re-
pimattd muoveja. Pakettisetelien viivakoodin luennassa ilmenee ongelmia erityisesti
silloin, kun sahatavarapaketti on likaantunut. Jos likaantuneiden muovien alla oleviin
pakettiseteleihin halutaan péasté késiksi, on muovi joko revittavé auki tai sahatava-
ranipun koodi néppadiltava kasin. Nappéiltaessa taas sattuu helpommin inhimillisia
erehdyksid, joita ei aina huomata, silla vaikka numero olisi vaarin nappailty, saattaa se
silti olla lastausméaéaraykseen sopivaa laatua, johon kukaan ei rahtikirjalla kiinnita

huomiota.

6.3  Trukkityoskentely

Trukkien toiminnassa suurimpia haasteita ovat valinpitamattémyys ja huolimattomuus
pakettien siirtelyn yhteydessa tehtdvissa varasto-osoitemuutoksissa. Varastoinnissa ja
l&hetyksessa on melko paljon manuaalista ty6td. Kun paketteja siirrellaén, niiden uu-
det paikat tulee aina nappdilla koneelle kasin. Tamé hidastaa varastotydskentelyad, ja
usein varastopaikkojen muutoksia ei jaksetakaan kirjata tietojarjestelmaan, koska se

koetaan liian tyolaaksi.

Siirrellessédén paketteja trukinkuljettaja ei syysta tai toisesta aina muuta paketin uutta
varasto-osoitetta tietokantaan. Talloin paketti katoaa varastoon eika sité lastauksen yh-
teydessa loydetd, tai se on jo l&hetetty varastosta, mutta sitd ei ole merkitty rahtikirjal-
le tai sisdiseksi siirroksi toiselle toimipaikalle. Vélinpitdméattomyyttd on myos uusien,
tasaamolta valmistuvien pakettien varasto-osoitteiden luonnissa: uutta pakettia ei ole

merkitty millek&an varastopaikalle, vaikka se on viety varastoon.
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Myynnin, tuotannonsuunnittelun, tasaamon ja l&hetyksen téiden kannalta on ehdotto-

man tarkead, ettd varastokirjanpito on ajantasaista ja etta tietoon voidaan luottaa.

Varastohallit tdytetd&n keskikaytavaltd reunojen suuntaan. Koska sahatavaraniput tuo-
daan ja puretaan samasta suunnasta, paastaan useimmiten varastopaikan perélle aino-
astaan siirtaméalla kaikki paketit pois edestd. Kierron varmistamiseksi uudet paketit tu-
lisi aina asetella varastopaikan perélle ja kaantad vanhat paketit etummaisiksi. Kuiten-
kin usein tasaamolta tulevat paketit jatetadn vanhojen eteen, ja jos lastauksen trukin-
kuljettaja ei vaivaudu kaéntamaan koko pinoa ympari, lastattaessa kerétyiksi tulevat

vain etummaisina olevat, uusimmat paketit.

Turha késittely lisad kustannuksia, silla siirtelyyn kaytetty aika voitaisiin kéyttaa tuot-
tavampaan tyohon. Késittelyssé paketteihin kohdistuu ylima&raista rasitusta ja sahata-
varan yleisin kuntovaurio onkin kappaleiden rikkoutuminen trukkikasittelyssa. Jokai-
sesta trukin haarukan kosketuksesta jaa jélki, joten mitd vahemmalla siirtelylld paketti
saadaan asiakkaalle, sitd parempi. My0s likaiset haarukat jattavat jalkensé paketteihin.
Liikuteltaessa paketin sidontavanteisiin kohdistuu painetta, joka siirtelyn myo6té 16ys-
tyttaa tai jopa katkoo niita. Talloin paketit karsivat helpommin muodonmuutoksista tai
jopa rikkoutumisista. (Suomen paperi- ja puutavaralehti 1985: 21) Trukkien aiheutta-
mista késittelyvaurioista saattaa syntyd myos reklamaatioita ja asiakkaiden luottamuk-

sen tai jopa asiakassuhteiden menetyksié.

Kesélla ongelmia olivat myos uusien trukinkuljettajien hitaus sekéd perehdytyksen ja
selkeén johtohahmon puuttuminen. Néista sahalle aiheutui niin sanottuja venttalaskuja
eli kuljetusyhtididen laskuja ylimadraisesta odotusajasta. Ylimaardisten kustannusten
lisaksi viivastykset heikentavét aina myos lastauspaikan mainetta kuljetusyhtifissa.
Hitauteen vaikutti myos varastojen huono jarjestys. Lisaksi trukkikaluston kunto koet-
tiin huonoksi. Tdma ei aiheuttanut suuria ongelmia, silla kesélla 1&hetystoiminta on
hiljaisempaa kuin muina vuodenaikoina, mutta lahetyskaluston toimintaan tulisi kui-

tenkin pystya luottamaan.

6.4 Tavoitteiden asettaminen

Projektissa haluttiin vahent&& pakettien siirtelyd, kadonneiden pakettien maaraa ja ul-
kona varastointia, lyhentéa keréilyaikoja ja tehostaa varastotilojen kayttod. Myos va-

rastojen jarjestyksen parantaminen ja sen yllapitdminen sekd varastotietojen
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paikkansapitdvyyden parantaminen koettiin tydskentelyn kannalta tarkeiksi. Naiden
avulla haluttiin pienentd4 varastotasoja ja varastointikustannuksia. Jos pakettien kasit-
telykertoja pystyttéisiin véhentdmaan, olisi mahdollista tarjota myos asiakkaille pa-
rempilaatuisia paketteja, mika sahan kannalta tarkoittaisi parempaa asiakastyytyvai-

syytté ja jopa korkeampaa hintaa myytaville tuotteille.

7 EHDOTUKSET TOIMINNAN KEHITTAMISEKSI

Varastoihin seké suorasti ettd epasuorasti vaikuttaa suuri joukko ihmisia I&pi koko
tuotantoketjun. Varastointia ei voida kehittda tai saavutettua tasoa yllapitaa, jos jokai-
nen toimija ei pidd huolta omasta toiminta-alueestaan. Varastoinnin kehittdmiseen si-
touttaminen onkin ensisijaisen tarke&d, silla onnistumiseen tarvitaan kaikkien eri toi-

mijoiden yhteinen panos.

7.1 Myynti

Myyntihenkildsto vaikuttaa erittdin paljon sahauksessa tuotettaviin nimikkeisiin, silla
se méarittelee, kuinka paljon mitakin nimiketta asiakkaille myydaan. Myynti on myos
tuotannon ensimméinen askel, silla suuremmissa sahatavarakaupoissa myytyjen maa-
rien ja nimikkeiden avulla luodaan runko tulevalle tuotannolle. Sopimuksissa on pyrit-
tava jatkuvuuteen ja pidempiin aikajaksoihin, kuten kvartaali- tai vuosisopimuksiin,
joiden avulla tuotantoa pystytddn ennakoimaan ja suunnittelemaan pidemmélle aika-

vélille.

Myyjéan tehtéva on vastata asiakkaan tarpeeseen ja samalla huolehtia, ettd kaikki tuo-
tannossa syntyva sahatavara saadaan myytya. Aina asiakkaan kyselyyn vastatessaan
tai tarjousta tehdessé&dn myyjan tulee pyrkia tasapainoon, jossa yhté tuotetta valmistet-

taessa myos tukista syntyvat muut sahatavaradimensiot 16ytavat markkinansa.

Myynti on tasapainottelua parhaan mahdollisen hinnan ja tuotannon toimintamahdolli-
suuksien vélilla. Kaupankéynnin tulee perustua sellaisten vakiotuotteiden varaan, joita
useimmat asiakkaat ostavat ja joita tuotannossa syntyy. Erikoistuotteita eli erikoisdi-
mensioita ja -kuivuuksia seka vain yksittéisia pituuksia tulee myyda harkintaa kaytta-
en. Kun nimikkeen, etenkin erikoisnimikkeen, lankeamasta yksi pituus myydaan ko-
konaan yhdelle asiakkaalle, on huolehdittava, ettd myos jaljelle jaaville pituuksille

I0ytyy ostajansa. Myods sekakuormien suunnittelu ja kerdily vie enemman aikaa kuin
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vain yhta nimiketta sisaltdvan kuorman valmistelu, joten niista on saatava joko korke-

ampi hinta tai niiden lupaamista asiakkaille on mahdollisuuksien mukaan véltettava.

Myyntihenkilosto pystyy ennakoimalla ja varastoja tarkastelemalla vaikuttamaan va-
raston kiertoon ja siihen, etta suuria erié tai yksittaisia erikoispaketteja ei jaa varas-
toon. Varastoraporttien sdéédnnollisella tarkastelulla on mahdollista kontrolloida varas-
toja ja puuttua nopeasti sellaisiin tuotteisiin, joita ei ole myyty. Varastokierroksilla on
mahdollista saada parempi kokonaiskuva varastoista ja 10ytdd myytavaa jopa tehok-
kaammin kuin varastotietoja tietokoneelta katseltaessa. Myynnin tulisikin yhdessé
tuotannonsuunnittelun kanssa huolehtia, ettei yhtak&an tuotetta ala kertyé varastoon, ja

tunnistaa varastosta myytavissa olevat tuotteet.

Versowoodin sahojen kesken on pyritty jakamaan tuotteiden valmistus niin, etta saho-
jen tuotevalikoimat eivét ole taysin samanlaiset. Yrityksessa tasta on kdytetty nimea
roolitus. Talldin esimerkiksi Kiinaan menevaa nimiketta pyritaan valmistamaan vain
Otavan sahalla, jonne kontitukset on keskitetty, ja Saksaan menevéé tuotetta valmiste-
taan vain Riithim&en sahalla. Kun myynti ottaa huomioon sahojen omat tuotevalikoi-

mat ja markkinat, on tuote myds helpompi varastoida, jos tilauksesta sité jaa yli.

7.2  Tuotannonsuunnittelu

Tuotannonsuunnittelun tulee miettid, milla perustein sahausasete valitaan; pyritdanko
parhaaseen mahdolliseen saantoon, otetaanko huomioon mitk& nimikkeet on helpointa
myyda vai tarkastellaanko, miten tukista tuotetulle sahatavaralle saadaan paras mah-
dollinen kokonaishinta. Asetteita valittaessa tuleekin pyrkia kokonaisuuden kannalta
parhaaseen vaihtoehtoon. Sahataan tuotetta niin, ettd saanto ja tukista tuotettavien
tuotteiden arvo ovat mahdollisimman korkeat, mutta kuitenkin sellaisia tuotteita, joille

on kysyntaa tai jotka myynti pystyy saamaan kaupaksi.

Suunnittelussa tulee ottaa huomioon sahoille sovittu roolitus, jossa tuotteet on jaoteltu
sahojen kesken jokaisen sahalaitoksen paamarkkinoiden perusteella, eika jokainen sa-
ha ndin ollen tuota jokaista tuotetta.

Erékokojen tulee olla sopivia tuotannolle. Kerralla pitaa tuottaa riittdvasti nimiketta
asiakastilausten tayttdmiseksi. Nimiketta ei kuitenkaan tule tuottaa liikaa, koska yli-

jadma joudutaan varastoimaan. Tuotannon tulee yhdessd myynnin kanssa pyrkié en-
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nustamaan tuotantoa ja luomaan jatkuvia toimintamalleja, joiden avulla myyntié ja
tuotantoa voidaan suunnitella. Periaatteena tulee olla tuottaa tavaraa myyntiin niin, et-

té niita ei tarvitse varastoida.

7.3 Tasaamo

Tasaamon tyontekijét voivat vaikuttaa varastoinnissa pakettien tunnistettavuuden hel-
pottamiseen. Riihim&en tasaamon tulostin jatti pakettiseteleihin ylimééaraista viivaa,
joka saattoi ajoittain haitata lukemista. Valilla tamé viiva lukeutui esimerkiksi yliméaa-
raisend kirjaimena, ja korjaaminen taas hidasti lastaustapahtumaa. Tallaisista ongel-

mista tulee ilmoittaa tyénjohdolle, jotta niihin on mahdollista puuttua.

Tasaamolla voidaan helpottaa varastointia sijoittamalla pakettisetelit sahatavaranippu-
jen sivuille niin, etté ne eivat ja4 paketin ymparille sidottavien vanteiden kohdalle tai
paketin padssa liian ylos. Samalla tulee tarkistaa, ettd vanteet ovat tarpeeksi tiukat ja

ettd paketti lahtee varastoon ensiluokkaisessa kunnossa.

7.4 Tasaamon tyonjohtaja

Tasaamon tydnjohtaja suunnittelee varastoinnin ja pystyy uusien pakettien varasto-
paikkoja suunnitellessaan vaikuttamaan tehokkaasti varaston kiertoon ja pakettien
loogiseen sijoitteluun. Varastoinnissa on tarkistettava, ettd valmistuvalle tuotteelle
suunnitellulla paikalla todella on sinne sijoitetuksi tarkoitettua tuotetta. Kun uudet pa-
ketit sijoitetaan samalla varastopaikalle vanhempien pakettien kanssa, tai niiden lahel-
le, voidaan samalla ohjeistaa trukinkuljettajat siirtdméan ensin vanhat paketit pois tiel-
t&4. Nain uudet paketit saadaan varastopaikan perélle ja vanhat eteen, kierto pysyy hy-

vand, eikd yksik&éan paketti ehdi vanhentua varastoon.

On myos tarkedd, ettd samaa dimensiota olevat paketit sijoitellaan mahdollisimman
lahekkain. Jos niita ei saada samalle varastopaikalle, ne tulisi varastoida samaan hal-
liin ja mahdollisimman l&helle toisiaan. Paras mahdollinen tilanne olisi varata jokai-
selle nimikkeelle oma varastopohjansa ja pitdytyé siind, jotta pakettit 16ytyisivat myos
muistinvaraisesti. Toisaalta taas harvemmin myytavét tuotteet tulisi sijoittaa kauem-

mas halleihin, mutta ehdottomasti sisatiloihin, jotta voidaan olettaa laadun sdilyvén.
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Tasaamon ajo-ohjeissa on oltava ohjeet myos lahtevien kuormien keréilyyn. Jos lasta-
usajankohta on l&hell& eik& varastossa ole vanhempia paketteja, jotka tulisi lahett&da
ensin, voidaan tuotannosta valmistuvat paketit keratd valmiiksi. Kun usein lastattavat
tuotteet ovat l&hell& lastausaluetta, myos keréilyaika lyhenee. Samalla tulee ottaa
huomioon tilattu kuljetusvaline, silla konttiin ei mahdu samanlaista kuormaa kuin ko-
timaan autokuljetukseen. Osa tuotteista tehdaan erityispituuksina kontteja silméllapi-
tden. Naméa mitat ja muut kontteihin soveltuvien tuotteiden sopivat pituudet tulisi

mya0s ohjata kerddmaan omille pohjilleen.

Tasaamon trukinkuljettajien toimintaa tulee seurata valvomalla, ettd tasaamosta val-
mistuneille ja varastoon viedyille paketeille on todella merkitty varastopaikka tietojar-
jestelméan. On myos tarkistettava, ettd paketit ovat silld varastopaikalla, jolla ne tieto-

jarjestelman mukaan ovat.

7.5 Lahetyksen tyonjohtaja

Tasaamon tyonjohtajan ohella myds lahetyksen tyonjohtajalla on suuri rooli varas-
toinnissa. Lahetyksessa pystytaan erittéin tarkasti maarittamaén lastattavat paketit, ja
nain voidaan ohjata lastaamaan ensin vanhemmat ja yksittaisille varastopaikoille sijoi-
tetut paketit. Myos lahetyksen tydnjohto voi myynnin ohella seurata, etta yksittaiset
paketit saadaan lastattua ja vanhempi tuotanto l&dhetetd&n ennen uutta. Kun vastaan tu-
lee yksittaisia erikoispaketteja, otetaan yhteys myyjiin, jotta ndillekin paketeille 10yde-

taan ostaja.

Myaos lahetyksen tydnjohtajan tulee tarkistaa, ettd lastattavaksi aiotut paketit 10ytyvat
varastosta. Jos asiakkaan tilaamaa erad ei saada taytettya, tilataan siihen lisaa paketteja
muilta sahoilta. Lastausohjeet ja niiden muutokset on annettava trukkien tietoon hy-

vissa ajoin, jotta suunnitelmallisuutta voidaan lisétd myos tasaamolla.

7.6  Trukkien tyonjohtaja

Trukkien tyonjohtaja on vastuussa yrityksen edustajilta tulevien ohjeiden oikeanlaises-
ta noudattamisesta. Trukkiurakoitsijan alaisuudessa tyoskenteleva tyonjohtaja on esi-
merkkind trukinkuljettajille asenteellaan ja pystyy kannustamaan trukinkuljettajia par-
haaseen mahdolliseen tydsuoritukseen.
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Tydnjohtajan tulee varmistaa, ettd jokaiselle paketille on tasaamolta valmistumisen
jalkeen luotu varastopaikka ja ettd jokainen trukinkuljettaja toimii ohjeiden mukaan,
ymmartad mité lastaa ja puhaltaa yhteen hiileen.

7.7 Trukinkuljettajat

Trukinkuljettaja on vastuussa lopputuotteesta, jonka valmistamiseen on aikaisemmissa
tyovaiheissa kaytetty paljon muiden aikaa, rahaa ja tyopanosta. Viimeisessa vaiheessa
ennen asiakasta tuotteita on kasiteltavd huolellisesti ja pyrittava pitdméan ne alkupe-

raisessa kunnossaan.

Kaikkien trukinkuljettajien tasaamolla, lahetyksessa ja hoylaamaolla tulee tehda yhteis-
ty6té ja auttaa tarvittaessa toisiaan. Pakettien kasittely ja kuljetus tulee tehda huolelli-
sesti ja valttaa turhia trukin haarukan kosketuksia. Lastauksia voidaan nopeuttaa ke-
raamaélla jo tasaamolta valmistuvia paketteja lahtovalmiiksi kuormiksi. Tall6in siirte-
lyiden ja trukin haarukoiden kosketusten maaréa pystytaén vahentdmaan, ja paketit

varmasti 16ytyvét lahetykseen.

Myads trukinkuljettajien vastuulla on varastoida paketit loogisesti niin, ettd uudet pake-
tit varastoidaan samanlaisten pakettien kanssa samalle pohjalle tai niiden lahelle ja
varmistaa, ettd vanhemmat paketit kaytetaan tai lahetetdan ennen uusia. Varastopaik-
koja taytettédessd on koko paikan tarjoama tila kaytettava hyodyksi tekemélla paikalle
sopivia, mahdollisimman korkeita torneja, ja kdyttdmalla koko pohjan syvyytta. Paket-

teja ei saa latoa matalaksi matoksi, jolla paikka taytyy ékkia.

Paketteja varastoitaessa on aina tehtava varasto-osoitteen muutos. Poikkeuksena on,
jos tuotteita kaivetaan pohjan perélté ja paketit hetkellisesti siirretdén toiselle pohjalle.
Tall6in tuotteet tulee muistaa siirtaa takaisin omalle alkuperdiselle paikalleen. Varas-
to-osoitteiden paikkansapitavyyden varmistamiseksi viivakoodinlukijat on myds tasai-
sin véliajoin purettava tietojarjestelméan, silla tieto uudesta varastopaikasta ei siirry
langattomasti. Sisaisissa poistoissa hoyladmon trukinkuljettajan on noudatettava eri-
tyista tarkkuutta ja varmistettava varastotietojen péivittyminen, kun nimikkeet tuotan-

tolaitoksen sisalla siirretdén toisen yksikon kayttoon.
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Tasaamon ajo-ohjeita ja lahetyksen lastausohjeita tulee noudattaa. Ohjeisiin on usein
merkitty lisatietoja — muun muassa tuotteen dimensio, pituus, laatu, kosteus ja suo-

jaustapa — jotka tulee ottaa huomioon jo kuorman keréilyvaiheessa.

Kehitysideat ja kommentit kerrotaan tydnjohdolle, jotta ongelmiin voidaan puuttua ja
tyotehtavia kehittdd kaikkien edun mukaisesti. Avainasemassa on uusien trukinkuljet-
tajien kunnollinen perehdyttaminen sahatavaran ominaisuuksiin ja laatuihin, varas-
tointiohjelmiin ja tietokoneiden kayttdon, mutta myds vanhojen kuljettajien taitojen
kehittdminen. Etenkin ohjelmistojen ja laitteistojen kehittyessd on pidettava huolta, et-

td myos tietotekniikkataidot saadaan pidettyé kehityksessa mukana.

8 TULOSTEN TARKASTELU

Varastoinnin kehittdmisprojekti oli aloitettu huhtikuussa 2013. Ty6n aikana ei saavu-
tettu kaikkia sille asetettuja tavoitteita, mutta tehtiin oikeanlaisia askeleita tavoitteiden
suuntaan. Varastotyoskentelya ja pakettien kuntoa pystyttiin parantamaan ja samalla
kasittelykertoja vahentdmaan seka roolitusta viemaan eteenpain. Toteutuksen aikana
tyon ulkopuolelle jaivat muun muassa tilausten suunnittelun ja tuotannon ennakoinnin
kehittdminen, joiden toimeenpanoa lykattiin muiden kehityskohteiden muuttuessa tér-

keammiksi.

Tulosten arvioinnissa kaytettiin silmédmaéaréisen arvioinnin lisaksi apuna haastatteluita
ja urakoitsijan arviointilomakkeen antamia tietoja. Keréilyaikojen vertailua olisi voitu
pitdd yhtena mittareista, mutta sita varten olisi tarvittu laaja pohja-aineisto erilaisten
kuormien kerailyajoista eri trukinkuljettajien kohdalla. Asiakastilausten keruut poik-
keavat useimmiten toisistaan hyvin paljon, eika tallaista tietojen kerddmista koettu
tarpeelliseksi. Joulukuussa 2013 kéytyjen keskustelujen perusteella kuormien keraily
oli helpottunut ja kerdilyaika lyhentynyt suuremman ennakoinnin ja varastojen pa-
remman jarjestyksen ansiosta. (Uusiheimala 2014). Myos venttalaskujen poisjéénti

kertoi parantuneesta varastonhallinnasta ja trukinkuljettajien kehittymisesta.

Reklamaatiolukujen avulla olisi voitu seurata késittelyvirheiden kehitysté ja verrata
niiden kehityst4 kokonaisreklamaatiokuluihin. Vuonna 2013 ajanjaksolla huhtikuusta
elokuuhun késittelyvirheiden osuus Versowoodin kaikista reklamaatiokustannuksista
oli ollut noin 0,5 %. Reklamaatiotietojen taltiointikaytdnnot olivat kuitenkin olleet

melko Kirjavat ennen huhtikuussa 2013 annettua ohjeistusta, joten aiempien vuosien
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reklamaatiotietoja ei voitu kéyttaa aineistona tassé tyossa. (Arola 2013.) Syksyn ja
talven 2013 lopullisten reklamaatiotietojen varmistuminen saattaa myos kestéé kuu-
kausia, joten tietojen vertailu olisi vaatinut pidemman seurantajakson, kuin tdhan tyo-

hon oli kéytettavissa.

Silmamaéaréisen arvioinnin tueksi varastohalleista otettiin kuvia kesakuun 2013 alussa
ja syksyn aikana. Vertailtaessa nditd kuvia joulukuun 2013 tilanteeseen voitiin todeta
varastojen siisteyden parantuneen merkittavasti. Joulukuussa 2013 tehdyssa arvioin-
nissa nahtiin, etta varastoinnissa paketit oli pystytty pinoamaan korkeampiin torneihin,
silla matalia mattoja ei juuri nakynyt, ja useimmilla pohjilla oli korkeintaan muutamaa
eri nimikettd. Kokonaisuudessaan varastojen yleinen siisteys oli parantunut: valipuita,
vanteita, pakettihuppuja tai muuta yliméaraista ei lojunut turhaan kaytavilla, ja myds
pakettien etsinta oli nopeutunut. (Uusiheimala 2014.) Kuvassa 11 on esimerkki oike-

anlaisesta varastopaikan taytosta.

Kuva 11. Pakettien pinoaminen on tehty oikeaoppisesti korkeiksi torneiksi koko poh-

jan pituus hyvéksikayttaen

Keséan aikana Riihimé&en sahalla toimiva trukkiurakoitsija oli varannut ylimaaraista
miehitysté varastojen jérjestelyyn, ja etenkin hallit 11 ja 12 saatiin erittdin hyvaan

kuntoon. IIman ylimaaréistd miehitysta varastojen jarjestykseen tuskin olisi kesan ai-
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kana saatu suurta parannusta, silla uudet trukinkuljettajat ja tyonjohdollinen puute pi-

tivat tilanteen kiireisend myos kesan hiljaisten kuukausien ajan.

Y hteisty6té eri toimijoiden kesken haluttiin kehittdd. Syksyn 2013 aikana sovittiin, et-
t& urakoitsijalle lahetetddn paivittéin tieto tasaamolta valmistuvista paketeista. Tiedon
avulla tydvuorolistat pystytddn suunnittelemaan paremmin, ja urakoitsija pystyy myos

ennustamaan, mitd muuta trukinkuljettajat tyopéivansa aikana pystyvat tekeméaan.

Edellisen vuoden vastaavaan aikaan verrattuna varastotasot ovat laskeneet. Varastota-
sot alkoivat pienentya jo heindkuun aikana, kun saha ja tasaamo suljettiin kesdlomien
ajaksi, mutta asiakastoimituksia edelleen jatkettiin. Elokuussa varastotasot lahtivat
pieneen kasvuun, kun Riihimé&en sahalle tarkedt Euroopan asiakkaat aloittivat loman-
sa, mutta hyvéan kysynnan ansiosta varastotasot ovat syksyn ajan séilyneet alhaisina.
Joulukuussa varastotasot nousivat jonkin verran joululomien takia. Tallaista vaihtelua
voidaan pitaa tavanomaiseen vuosikiertoon kuuluvana, eika pelkéstaan sen perusteella

voida arvioida varastoinnin kehittdmisen onnistumista tai epdonnistumista.

Sahatavaramarkkina on melko suhdanneherkka, koska se on tiiviisti sidoksissa raken-
nusalaan, joten myos markkinatilanteen muuttuminen saha-alalle suotuisammaksi tu-
lee ottaa huomioon varastotasoja tarkasteltaessa. VVoidaankin olettaa, ettd parantunut
yleismaailmallinen taloustilanne ja sen luoma kysynté on osaltaan pitanyt varastotasot
alhaisina. Kun varastoitavia paketteja on vahemman, myos varastonhallinta on yksin-

kertaisempaa. Samalla ulkona varastointia on pystytty vahentamaan.

Varastojen siistiytymiseen ja varastoinnin tehokkuuden parantumiseen lienee varasto-
tasojen laskun liséksi vaikuttanut myds urakoitsijan tarjoama trukkien tyonjohto.
Trukinkuljettajien liséksi Riihimaen sahalle on syksyll& palkattu erikseen trukkien
tyonjohtaja, joka vastaa varastoinnin onnistumisesta ja téiden saumattomasta sujumi-
sesta. Samalla tehtavien toimeenpano on tehostunut. Esimerkiksi pakettien kierto on
parantunut, eiké vanhoja tai rikkoutuneita paketteja 10ydy kuten kesalla 2013. Niiden
varalle on my6s onnistuttu luomaan toimintamallit, joiden ansiosta sekd vanhoihin ett4

rikkoutuneisiin paketteihin puututaan saman tien. (Uusiheimala 2014.)

Tasaamolta valmistuvien pakettien varastopaikkojen varmistaminen on sovittu trukki-
en tyonjohtajan tehtdvaksi, ja arviointikierroksilla sen oli todettu toimineen ainakin

melko hyvin. My6s varastoon kadonneita paketteja oli aiempaa vahemmén.
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Joulukuussa 2013 tehdyll& arviointikierroksella oli tarkastettu kaksi pohjaa, ja niilla

ainoastaan muutaman paketin tiedot olivat olleet virheelliset. (Uusiheimala 2014.)

Pakettisetelien sijoittelusta tehtiin nopea ohjeistus jo kesalla 2013 ja marraskuussa
suoritetuissa kyselyissé ja havainnoinneissa sen todettiin poistaneen pakettien luentaan
liittyneen ongelman. Myds varastoinnin suunnittelussa on kehitytty. Tasaamolta pyri-
tdan keradmaan ja lahettdméaan tuotteita yhd enemman suoraan asiakkaille varastoin-
nin sijaan, mika tammikuun 2014 tilanteessa tarkoitti vahintddn muutamaa autokuor-

maa paivassa. (Uusiheimala 2014.)

Kuten Vierumaen ja Otavan sahoilla myods Riihiméen sahalla siirryttiin urakoinnissa
tuntihinnoittelusta urakkahinnoitteluun. Neuvottelut kaytiin kesén aikana, ja 1.9 Rii-
himé&en sahan trukkityoskentely siirtyi urakkahinnoittelun piiriin. T&ta tyota aloitetta-
essa varastoinnin tehostaminen oli trukkitydskentelyn tuntihinnoittelun takia erityises-
ti Riihiméen sahan etujen mukaista. Urakkahinnoittelun siirtymisen myoté varastoin-

nin tehostaminen on nyt yhteinen etu.

Urakoitsijan arviointilomaketta kehiteltiin kesén aikana yhdesséa saharyhmaén l&hetys-
paallikon, tuotantojohtajan, Vieruméen tuotannonsuunnittelijan ja konsulttiyhti¢ Ca-
pacentin kanssa, ja kehitystyo jatkui syksyn 2013 ajan. Arviointilomakkeen kehitte-
lyssé kéytettiin hyvéksi aikaisempia havaintoja varastoinnin ongelmakohdista. Lisaksi
Riihimé&en sahalla tehtiin varastokierros, jonka aikana havainnoitiin muita varastoin-
nin senhetkisia haasteita ja mahdollisia ongelmia. Lomakkeen teknisesta toteutuksesta

vastasi Capacent.

Ensimmaiset versiot saatiin jatkokehittelyyn jo kesén aikana, ja koeluontoiset arvioin-
tikierrokset pidettiin marraskuussa 2013. Lomakkeella arvioidaan tyon laatua muun
muassa varastojen ja piha-alueen siisteyden, varastoinnin onnistumisen ja trukkien
tuotteisiin aiheuttamien vaurioiden perusteella, ja ne pisteytetddn sovittujen mallien
mukaisesti. Lomake otettiin testikayttéon syksylla, ja 1.1.2014 lahtien se on vaikutta-
nut urakoitsijalle maksettavaan korvaukseen. Myos arviointilomakkeen kautta urakoit-
sijalle hyvasté suorituksesta maksettava rahallinen motivaattori lienee ollut syyné va-

rastojen siisteyden ja jarjestyksen paranemiseen.

Riihiméen ja Vierumaen sahoilla yhteisiksi havaittujen ongelmien pohjalta tehty va-

rastointiohje valmistui joulukuussa 2013 (Liite 6). Valmistelutyo aloitettiin
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tarkastelemalla jo listattuja ongelmia ja karsimalla niistd pelkastaan yksittaisia sahoja
koskevat ongelmat. Tamén jalkeen pohdittiin, kenellda on mahdollisuus vaikuttaa 10y-
dettyihin haasteisiin ja miten niiden muodostuminen voitaisiin estad. Ohjeistusta ei
muiden kiireiden johdosta kuitenkaan ollut ehditty tammikuuhun 2014 mennessa ottaa
kayttoon, joten sen vaikutukset varastoinnin kehittdmisessa jaivat selvittamatta (Uk-
konen 2014). Todenné&kdisesti tuloksia saadaan vasta useamman kuukauden kuluttua,
kun ohje on saatu kayttoon ja pystytéan tarkastelemaan kokonaiskuvaa. Ohjeistukseen
saatiin kuitenkin melko hyvin kuvattua kunkin ketjun osan varastoinnin toiminta ja

listattua oikeansuuntaisia toimenpiteitd, joista osa oli jo saatu toteutettuakin.

Kaikki toimenpiteet eivat myoskaan tuottaneet haluttua lopputulosta. Roolituksessa
aiotaan ottaa askel taaksepain, sill4 se ei ole toiminut tdysin odotusten mukaisesti.
Padllekkaisté tuotantoa on pystytty védhentamaan, mutta se on tarkoittanut, etta kaikilta
sahoilta on toimitettu tuotteita hieman joka suuntaan. Tuotannon jakaminen toimipai-
koittain ei siis ole toiminut taysin kuten toivottiin. Uudet toimintatavat ja niiden vai-

kutukset selvidvat vasta kevaan 2014 aikana. (Ukkonen 2014.)

9 JATKOTOIMENPITEET

Jo alusta lahtien oli selvéa, etta tavoitteiden saavuttamiseen ei riittdisi pelkka perus-
teellinen varastohallien siivous tai muu véliaikainen toimenpide, vaan toimintatapoja
tulisi muuttaa pysyvasti. Suuressa organisaatiossa vakiintuneiden kaytantdjen muut-

taminen ei tapahdu hetkessa, joten olen tydn aikana saavutettuihin tuloksiin melko

tyytyvainen.

Varastojen siisteyteen, pakettien kiertoon ja niiden kuntoon tulee edelleen jatkuvasti
kiinnittdd huomiota. Urakoitsijan arviointilomakkeen avulla saadut tiedot tulisi taltioi-
da, jotta tulevaisuudessa voidaan seurata, mihin suuntaan tilanne on kehittynyt. Nain
voidaan arvioida menetelmén onnistumista ja sitd, miten lomaketta tulevaisuudessa tu-
lisi kehittad. Kaikkien ketjun osien motivointia tulee jatkaa ja varmistaa, etta kaikki
ymmartavat tydpanoksensa merkityksen. Myos uusien tyontekijoiden perehdytys tulee

tehda toimintatapojen tarkoitusta korostaen.

Kommunikaatiota yrityksen sisalla tulee edelleen tehostaa. Esimerkiksi myyntiosaston
ja tuotannonsuunnittelun yhteisty6ta voitaisiin edelleen lisata ja ndin vahentaa péal-

lekkéisté tuotantoa ja vapauttaa resursseja muihin toimintoihin.
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Kommunikaatio eri toimipaikkojen ja myyjien kesken vaatii enemmaén vaivannakoa,
koska myyjien asemapaikka keskittyy yhd enemman Vierumaelle. My6s kaikenlaisen
palautteen antamista tulisi tehostaa, jotta sekd positiivinen etta negatiivinen toiminta

huomioitaisiin.

Tulevaisuudessa reklamaatiotietoja voitaneen kayttada hyodyksi, kun seurataan kulujen
kehittymista vuositasolla. Kuukausittaiseen vertailuun reklamaatiotietoja ei voida
kaytta, silla jo saatujen reklamaatiotietojen perusteella voitiin ndhdé niiden epéséaan-
nollisyys; jonakin kuukautena reklamaatioita saattoi olla useampia, kun taas seuraava-

na niita ei ollut yhtaan.

Tulevaisuudessa myos RFID (Radio Frequency IDentification) voi olla ratkaisuna pa-
kettien varastoinnissa. Menetelméssa pakettisetelien ja viivakoodien sijaan sahatava-
rapaketteihin kiinnitetddn RFID-tagit, jotka antavat ajantasaista tietoa paketin olinpai-
kasta lahettamaélla radiosignaalia automaattisesti esimerkiksi kyseisen varastopaikan
lukijalle. Ndin manuaality6té ja virheiden mahdollisuuksia voitaisiin véhentad. Myos
Versowoodilla mahdollisuutta oli aiemmin selvitetty, mutta menetelma oli todettu vie-

I& lilan epavarmaksi ja kalliiksi (Ukkonen 2013).

Varastotoimintojen kehittdminen on jatkuva prosessi, jonka arviointiin saatiin opin-
naytetyon aikana kehitettyd useita tyokaluja ja uusia toimintatapoja. Mit4 tehokkaam-
min koko yhteist saadaan sitoutettua muutokseen, sitd paremmin myos tavoitteet saa-

vutetaan.
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Liite 1. Versowood Riihimé&en lastausohje
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Liite 2. Versowood Riihimaen pakettiseteli

versowood
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Liite 3. Versowood Riihiméen varastokartta
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Liite 4. Trukinkuljettajien haastattelulomake

Trukinkuljettajien haastattelulomake/ kesa 2013

1. Mita kuuluu paivittaisiin tyotehtaviisi? Vaihtelevatko tehtavat?

2. Mitka tehtavat ovat mieluisimpia? Mitka epamieluisimpia?

3. Mika varastoissa ja varastoinnissa toimii? Mika ei toimi?

4. Oletko tyytyvdinen omaan toimintaasi varastoissa?

5. Miten kehittaisit tyotehtavia ja mahdollisia havaittuja ongelmia?




Liite 5. Toimihenkildiden haastattelulomake

Toimihenkiloiden haastattelulomake/ kesd 2013

1. Miten tyo0si liittyy varastotoimintoihin ja varastoihin?

2. Mika varastoinnissa mielestdsi toimii hyvin tai tata paremmin?

3. Mitka asiat koet haasteellisiksi varastoinnissa?

4. Miten kehittaisit naita kohtia?




Liite 6/1. Uusi varastointiohje

versowood

YLEISET VARASTOINTIOHJEET

Yarastoihin sitoutuu padomaa, joka ei tuota ollessaan varastoituna. Kun t3ma pddoma saadaan
siirrettya tuottavammille alueille, yrityksen talous paranee.

Kun varastossa olevan tavaran maara on alhainen

kerdily on nopeampaa ja paketit 1Gytyvat varmemmin
paketiien kunto pysyy hyvana, kun niitd el varastoida pitkdan
ulkovarastointia voidaan vahent3a.

MYYNTI

Tuotantoprosessi lahtee myynnista: se mitd myyd3an, myds tuotetaan. Varaston hallinnan kannal-
ta on sitad helpompaa, mitd vahemman erilaisia nimikkeita varastossa on.

Myymiti voi helpottaa varastointia seuraavissa tapauksissa:

Myydaan tuotteita, jotka kuuluvat "vakiovalikoimaan™

Tartutaan heti ylijdaneisiin erikoispaketteihin, jos ne eivit mahdu kuormaan.

Luodaan tuote, jonka elinkaari on mahdollisimman pitka ja soveltuu monelle asiakkaalle.
o Eil kehitelld joka asiakkaalle omia variaatioita vakiotuotteestia.

Myydaan isoja, tuotannolle sopivia ena.

Myydaan tuote silta sahalta, jossa on tuotteen valmistusia.

Myynnin tulee tarkastella varastoraportieja ja kayttaa hyodyksi varastokierrokset. ..
o Mika tuntuu seisovan varastossa?
o Mika tuote ei tahdo kelvata kenellek3an?

... jJa miettid, saataisiinko tuote kenties myytyd jonnekin.

Yarmistetaan. eta lastausohjeet ovat varmasti tietojarestelmassa ja [3hetyksen tiedossa ja
ettd niissa on kaikki tarvittavat tiedot oikeaan lastaukseen.

TUOTANNONSUUNNITTELU

Yarastojen ylldpito helpottuu, kun jokaisessa varastossa el sailytetd kaikkia mahdollisia nimikkeita.

Sahojen roolitus: kaikkien tuotteiden tuotantoa ei ole jokaisella sahalla

Suunnitellaan sopiva erdkoko ja oikeanlainen lankeama tukkivalinnoilla

Saanto ei ole tarkein kriteeri. Miten ja mitd kannattaa sahata: ota huomioon myés hinta ja
myyiavyys.

Tuotetaan vain myyntiin, ei varastoon.

Teollisuustie &0 § 19110 Vierumaki / Finland 7 Tel. #353 10 8425 100 7 wew.versowood.fi




Liite 6/2. Uusi varastointiohje
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TASAAMO
Tasaamo pystyy helpottamaan varastointia pienilld toimenpiteilla.

- Liimataan pakettilaput sahatavaranippujen alareunaan keskelle, jolloin trukin on tarvitiaessa
helppo nostaa huppua ja lukea viivakoodi.
o El vanteiden kohdalle
o Eil paketin ylareunaan
- Huolehditaan, etta paketti lahtee varastoon primakunnossa.

TASAAMON TYONJOHTO

Tasaamon tydnjohdolla on suuri vastuu varastoinnin suunnittelussa. Varastointi tulee suunnitella
niin, eftd vanhat paketit Iahtevat varastosta ennen uusia ja kerdily on mahdollisimman nopeaa.

Yarastoinnissa noudatetaan ensisijaisesti varastointiohjetia.

- Varastoinnissa otettava huomioon:
o pakettien suojaus
o milloin tavarat ovat lahddssa
o milld kuljetusvalineella tavarat ovat 13hddssa

- Pyritaan mahdollisuuksien mukaan varastoimaan
o samaa tuotetia sinne missa sitd on jo entuudestaan
yhid tuotetta vain yhdelle varastopaikalle
samaa fuotetta vain yhiteen halliin
lankut lAhelle tasaamoa, [audat kauempana oleviin halleihin
liilkkuvimmat tuotteet halleissa |ahelle lastauskenttad
harvemmin myytavat kauemmas
— trukkien tydskentely helpottuu, kun kerdilyaika lyhenee.

QO Q QO Q o

- Tarkistetaan, ettd paikalla todella on tuotetta, jota on suunniteliu sinne laitettavan.
- Tarkistetaan, ettd joka paketille on syntynyt varastopaikka.

- Ohjataan trukkeja kerddmaan hyvat konttimitat omille pohjilleen.
- Ohjataan trukkeja kerddmaan tulevia kuormia [Ahtdvalmiiksi omille pohjille halleinin tai ul-
kopohjille.
o Tarkistetaan lahetyslistasta tai lahetyksen tydnjohdolta.

Teollisuustie 60 / 18110 Vierum3ki / Finland [ Tel. #353 10 8425 100 7 wew.versowood fi
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LAHETYKSEN TYONJOHTO

Lahetyksen tydnjohdolla on suuri rooli maarnteltdessa, mitkd paketit [3htevat asiakkaalle ja mitka
jaavat varastoon.

Maaritellaan lastattavat paketit ja varmistetaan etta ne loytyvat.
Jos on mahdollista, lastataan vanhimmat paketit ensin.
Tutkitaan, onko varastossa "yksinaisid® paketieja erillddan muista — voiko ne lastata?

o

Jos eivat ole, on otettava yhieys myyjiin: voisiko myyda?

Jos ohjetta ei pystyid lastaamaan tai ei saada tdyteen, otetaan yhiteys muihin sahoihin
ajoissa.

TRUKKIEN TYONJOHTO

Trukkien tydnjohto on vastuussa ohjeiden oikeanlaisesta noudattamisesta. Kymppi on esimerkkind
trukkikuskeille asenteellaan ja pystyy kannustamaan muita tdiden teossa.

Yarmistetaan, etta jokaiselle paketille on tasaamolta syntynyt varastopaikka.

Yarmistetaan, ettd jokainen trukkikuski

o

o
o
o

piippaa aina kaikki paketit seka tasaamolla ettd lastatessaan tai tehdessaan poistoja
ymmartaa laadut ja niiden merkityksen

pelaa yhieen hiilleen {avustaa muita tarvitiaessa)

pitad huolta vanhempien pakettien lastauksesta ja varaston kierrosia.
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TRUKIT

Trukkikuski on vastuussa lopputuotteesta, jonka valmistamiseen on akaisemmissa tydvaiheissa
kaytetty paljion muiden aikaa, rahaa ja tydta. Taman takia tuotteita on kdsiteltava huolellisesti ja
pyrittdva pitamaan ne alkuperdisessa kunnossaan.

Kaikki tydskentelevat yhieistyissa foistensa kanssa - kun tydkaveri tarvitsee apua, sita
myds annetaan. Kun nahdaan virheita, niihin myds puututaan. Kaveriakin saa ohjeistaal

- Kasitellddn paketteja huolellisesti ja viltetdan turhaa siirtelya.
o Vahemman trukin haarukan painaumia, pakettien pydrahdyksia, kadonneita paket-
ieja...

- Pyritdan mahdollisuuksien mukaan varasioimaan fuotetia sinne, missa sita on jo entuudes-
taan

yhid tuotetta vain yhdelle varastopaikalle

samaa tuotetia vain yhteen halliin

lankut lAhelle tasaamoa, laudat kaukaisempiin halleihin

liilkkuvimmat tuotteet halleissa Iahelle lastauskenttad

harvemmin myytdvat kauemmas .

Q0 Q0 Q

- Varmistetaan varastotietojen paikkansapitdvyys.
o Luetaan varasio-osoite jokaiselle tasaamolia syntyvalle paketille.
o Luetaan uusi varasto-osoite aina siirmeti3essa.
o Puretaan koneet tasaisin valiajoin.
o Moudatetaan tarkkuutia sisdisissa poistoissa.

- Kerataan [ahtevia kuormia valmiiksi jo tasaamolia.
o Olisiko t3ma tuote 1ahddssa jo ensi vilkolla? Varmista tydnjohdolta.

- Pidetdan huolta varaston kierrosta.
o Tasaamolta uudet pakefit siimetdan takimmaiseksi, vanhat eteen mahdollisuuksien
mukaan.
o Lahetetddn vanhemmat paketit ensin.

- Kaytetddn varastopaikka mahdollisimman tehokkaasti.
o Pinotaan korkeisiin torneinin.
o Hyddynnetdan koko pohjan syvyys.

- Moudatetaan lastausohjetta
o dimensio, pituudet, laadut, kosteus, suojaus, mahdolliset muut merkinnat.

Kehitysideat jJa kommentit kerrotaan tydnjohdolle, jotta ongelmiin voidaan puuttua ja tydteh-
tavia kehittda kaikkia helpottaviksi.
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