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Opinndytety0 kasitteli viivakoodien kayttda materiaalivirran hallinnassa Robit
Rocktools Oy:ssé. Tyon tavoitteena oli tehda toteutussuunnitelma, miten viivakoodeja
ja niihin liittyvaa laitteistoa voidaan hy0ddyntéd yrityksen tuotannossa ja valmiiden
tuotteiden kasittelyssa. Tydssé késiteltiin eri toimitus- ja valmistusvaiheet, jolloin
raaka-aineiden tai valmiiden tuotteiden tydstOvaiheita tai varastotilannetta paivitetaan
toiminnanohjausjarjestelmaan.

Opinnaytetyd aloitettiin kartoittamalla nykytilanne eri vaiheissa ja pohtimalla
vaiheiden kehitystarpeita. Taman jalkeen suunniteltiin, miten viivakoodeja saadaan
hyodynnettyé jokaisessa vaiheessa. Viivakoodeja kayttamélla tavoitteena oli saada
jokaisesta Kkirjaus- ja kasittelyvaiheesta mahdollisimman nopeasti suoritettava seké
luotettava, jotta jatkossa toiminnanohjausjarjestelmén tiedot ovat paikkansa pitévia ja
reaaliaikaisia. Tarkoitus oli myds pohtia, miten viivakoodijarjestelmé on hyddyksi
inventaariossa ja paivittaisessa tuotteiden kasittelyssa.

Tyon tuloksena saatiin karkea suunnitelma, miten eri tygsto- ja varastointivaiheiden
Kirjauksessa ja tuotteiden kasittelyssa saadaan hyddynnettya viivakoodijarjestelmaa
mahdollisimman Kkattavasti ja tehokkaasti.
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This thesis introduces how the bar code system will be used in controlling the material
current at Robit Rocktools Ltd. The purpose was to make a plan how the bar code and
related equipments could be used and how to get the most advantage of them in the
manufacturing and handling the manufactured products. This thesis goes through every
stage starting when a raw stack in received until the products are manufactured and in
the storage.

In the beginning | went through the current situation and started to think how to
improve it by using the bar code system. The idea of using the bar code system is to
fasten and ease every handling stage and also make it easier to update the enterprise
resource planning system. The expected result is to get up-to-date enterprise resource
planning system. | also thought about how the bar code system would be useful in an
inventory and in every day product handling situations.

As aresult | got a rough plan how the bar code system would improve the efficiency
and save time in the manufacturing department.

Key words: material current control, bar code, enterprise resource planning
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Integrointi
Kapasiteetti
Kardex Shuttle
Karkaisimo
Kolli
Konstruktio
Resurssi

Vaélityskauppa

tietovirtojen mukauttaminen yhdeksi kokonaisuudeksi
ilmaisee suurinta mahdollista tuotantokykyé
varastoautomaatti

metallin karkaisupaikka

tarkemmin maaritteleméton kuljetusyksikko

rakenne

toiminnan edellytys

valmiita tuotteita jalleenmyyva toiminta, josta jalleenmyyjalle
maksetaan tuotteiden valmistajan toimesta palkkio



1 JOHDANTO

Taman opinnaytetyon tarkoituksena oli tehda toteutussuunnitelma
viivakoodijarjestelman kéaytosta yrityksen tuotannossa ja valmiiden tuotteiden
kéasittelyssa. Tyo tehtiin Robit Rocktools Oy:lle, joka valmistaa kallioporakruunuja ja

maaporauskalustoa Lempéaélan Saéksjarvella.

Nykyisellddn materiaalivirran hallinta hoidetaan monilta osin kasin ja kirjaus
toiminnanohjausjarjestelmaan tapahtuu viiveelld. Toiminnanohjauksen
reaaliaikaisuuden puute aiheuttaa materiaalivirran hallinnassa puutteita, koska
jarjestelman tietoihin ei voi luottaa taydellisesti. Tama taas lisda ylimaaréista tyota, kun

tietojen paikkansa pitavyys taytyy erikseen tarkistaa.

Opinnaytetydssa pohditaan miten viivakoodijarjestelméé voidaan hyddyntaa
mahdollisimman tehokkaasti jokaisessa tuotantoketjun vaiheessa, jolloin
toiminnanohjausjarjestelmaan kirjataan valmistusvaihe tai sita kaytetdan paivittaisessa
tuotteiden kasittelyssa. Tyo siséltéa vertailun nykytilanteen ja tulevaisuuden tilanteen

valilla, kun viivakoodit otetaan kéyttéon.

2 ROBIT ROCKTOOLS OY

Robit Rocktools Oy valmistaa korkealaatuisia kallio- ja maaporauskruunuja. Tuotteet
suunnitellaan ja valmistetaan kaikki samassa toimipisteessa Lempaalan Saaksjarvella.
Robitin tuotteita kaytetddn ympari maailman kallionrakennustydmailla, kaivoksilla

sekd avolouhoksilla. Valmiiden tuotteiden loppukéyttajina ovat kaivos-, rakennus- ja

louhinta-alan asiakkaat.



Kuvio 1: Robit Rocktools Oy, Sééksjarvi (Robit Rocktools kotisivut)
2.1 Historia

Robit Rocktools Oy perustettiin vuonna 1985. Tuotanko alkoi kallioporakruunujen
valmistamisella. Aluksi keskityttiin pd&asiassa kotimaan myyntiin kunnes vuonna 1990
alettiin laajentamaan myyntié tehokkaasti myds ulkomaille. Vuonna 2000 tuotanto
laajentui ja aloitettiin maaporakaluston valmistaminen. 2000-luku on ollut voimakkaan
kasvun aikaa ja Robit Rocktools on panostanut runsaasti tuotannon automatisointiin.
2010 vuoden kevaalla valmistui mittava tehdaslaajennus, joka mahdollisti tuotannon

kapasiteetin huomattavan lisadmisen.

2.2 Liiketoiminta

Robit Roctools Oy valmistaa tuotteitaan Tampereen Séaksjarvella. Tuotteiden
valmistus suunnittelusta viimeistellyksi tuotteeksi tapahtuu samassa toimipisteessa.
Vuoden 2010 kevaalla Robit Rocktools Oy:lle myodnnettiin laatusertifikaatti
1ISO9001:2008, joka on viimeisin versio tunnetuimmasta ja arvostetuimmasta



laatusertifikaatista. Vuoden 2010 liikevaihto oli 18,9milj. euroa ja henkil6stoé on 42.
Sadksjarven toimipisteen liséksi Keravalla on kahden henkildn toimipiste, jossa on

l&hinna varastomyyntia seka asiakaskéynteja.

2.3 Tuotelinjat

Robit Rocktools’n kaksi paatuotelinjaa ovat kallioporauskruunut ja maaporauskalusto.
Asiakasryhmista tarkeimpéna on kaivosteollisuus. Kallioporauskruunut tulevat pééosin
valmiiksi karkaistuina alihankkijoilta, jonka jélkeen ne porataan, nastoitetaan ja
maalataan. Pakkaamo huolehtii valmiiden tuotteiden pakkaamisesta ja lahettamisesté
asiakkaille. Porakruunuja kéytetaén esimerkiksi avolouhoksissa, kaivoksilla ja
rakennuskivilouhoksilla. Porakruunujen rungot ovat erityisesti Robitille suunniteltua
nuorrutusteréstd, jota valmistaa Ovako Imatralla. Ter&s on suunniteltu kestamaan
erityisen hyvin karkaisun jalkeen tapahtuvaa péastoé korkeassa lampatilassa.
Kruunujen nastat ovat kdyton kannalta merkittavin osa ja ne valmistetaan wolfram-
karbidin ja coboltin seoksesta. Kruunut Kiinnitetdan tankojen paéhan ja niiden

tehokkuus perustuu yhtd aikaiseen hakkaavaan ja pyorivaan liikkeeseen.

Kuvio 2: Kallioporauskruunuja (Robit Rocktools kotisivut)

Maaporauskaluston kayttokohteita ovat muun muassa porapaalutus, alitusporaus ja
vesikaivo- ja lampokaivoporaus. Maaporauskalustoa kutsutaan Robit Casing Systems —
nimelld ja se koostuu rengasterasté ja pilotista. Naitd yhdessa kayttamalla porataan
seindmid tukeva terasputki maakerroksien l&pi. Raaka-aineet tulevat alihankkijoilta
valmiiksi koneistettuna ja poraus ja nastoituksen jalkeen ne ovat valmiita lahetettaviksi

eteenpdin asiakkaille. Pilotit valmistetaan hiilletysterdksesté ja rengasterét erilaisista
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metalliseoksista. Pilottiteran avulla porataan maakerrosta tukevaa terasputkea noin
metri, jonka jalkeen poraus tapahtuu rengasterélld. Sovelluksesta ja tuotteesta riippuen
rengastera j&a reikdan tai nostetaan terdsputken mukana ylés.(Robit Rocktools

kotisivut)

Kuvio 3: Maaporauskalustoa (Robit Rocktools kotisivut)

Néiden kahden paatuotantolinjan lisaksi on jonkin verran vélityskaupan myyntia
suoraan asiakkaille. Osa valmistettavien tuotteiden kanssa yhdessa kéytettavista
komponenteista tulee Robitille valmiina ja ne jalleenmyydéaan asiakkaille, esimerkiksi

vasarat, niskat ja hiomakupit.

3 TUOTANNONOHJAUS

Tuotannonohjaus on tuotannon johtamisesta kéytettdva termi. Silla tarkoitetaan
yrityksen jokapdivéisen tuotantotoiminnan ohjaamista, kuten suunnittelu-, valmistus- ja
materiaalinkasittelytehtavat. Kuviossa 4 on esitetty tuotannonohjauksen tavoitteet.
Keskeisimmat tavoitteet ovat ristiriidassa keskenddn, silla panostamalla yhteen
tavoitteeseen muut karsivat. Tuotannon ohjauksen tavoitteena onkin 16ytéa tasapaino
kaikkien kolmen vélilla. Hyvé toimitusvarmuus edellyttéa tuotteiden,
puolivalmisteiden ja raaka-aineiden varastointia seké& valmiutta pienten toimituserien

joustavaan valmistukseen (Haverila ym. 2009, 402)
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Toimituskyly

Vaihto-omaisuuden Kapasiteetin
minimeinti kuormitusaste

Kuvio : Tuotannonohjauksen tavoitteet

Lapéisyaika on tarkeé osa tuotannonohjauksen tavoitteiden saavuttamisessa. Se
ilmaisee kokonaisajan, jonka toimintaketju vaatii. Lyhentaméll& lapaisyaikaa pystytaan
saavuttamaan kaikki tuotannonohjauksen tavoitteet samanaikaisesti. Valmistuksessa
lapaisyaikaa pyritadn lyhentdamaan pienentamalld valmistuserien kokoa sekéa
poistamalla vélivarastoja. Erdkokojen kasvaessa myos lapéisyaika kasvaa, sillé eri
tydvaiheiden odotusajat kasvavat samassa suhteessa. Valmistukseen tilattu raaka-aine-
erd joutuu odottamaan tydjonossa erédkoosta riippuvan ajan ennen tydston aloitusta.
(Haverila ym. 2009, 402) Kapasiteetilla tarkoitetaan yrityksen tuotantokykya. Se
ilmaistaan useimmiten tuotannon méérané aikayksikossa. Esimerkiksi maalauslinjaston
kapasiteetti on 140tuntia/viikko.(Haverila ym. 2009, 399)

Tuotantoprosessi on yrityksen keskeisin toiminto. Taman vuoksi tuotannon hallintaan
ja kehittdmiseen liittyvat suurimmat haasteet ja siihen liittyen tehddén merkittavimmat
paatokset.(Haverila ym. 2009, 350) Tuotantoon kuuluvat kaikki toiminnot, jotka aikaan
saavat valmiin tuotteet tai tuote-erén. Tuotanto voidaankin siten maéritell& laajaksi
kokonaisuudeksi, johon kuuluvat hankinta, valmistus, jakelu ja tilauskohtainen

tuotesuunnittelu.(Haverila ym. 2009, 351)
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Jokaisella yritykselld on kdyt0ssé tietty tuotantomuoto, jonka méérittelee
tuotantojarjestelman ominaisuudet seké toiminnan ohjauksen ja johtamisen periaatteet.
Tuotantomuoto maéritellaan valmistusaloitteen, tuotteen ja tuotantoerén perusteella.
Valmistusaloite méérittelee onko tuotanto varasto- vai asiakasohjautuvaa.
Tuotantoprosessi perustuu yleisimmin molempiin tuotantomuotoihin riippuen tuotteen

valmistusmenetelmisté.(Haverila ym. 2009, 353)

Tuotevaraston tdydennystarve tekee valmistusaloitteen varasto-ohjautuvassa
tuotannossa. Suuria méaarié kulutettavat vakiotuotteet ovat useimmiten varasto-
ohjautuvia. Vakiotuotteille ominaista on muuttumaton konstruktio, jolloin
valmistuksen aloittaminen ei vaadi erillista tuotesuunnittelua. Tuotteita valmistetaan

varastoon, jotta ne ovat jo valmiina tilauksen tullessa. (Haverila ym. 2009, 353)

Asiakasohjautuvassa tuotannossa valmistusaloite syntyy asiakkaan tilauksesta. Tuotteet
ovat useimmiten tilaustuotteita, joiden konstruktio maaritelldan vasta tilausvaiheessa.
Taman vuoksi tuotteita ei valmisteta etukéteen varastoon. Mikéli vakiotuotteen
valmistuksen l&péisyaika on lyhyempi kuin asiakkaan edellyttdma toimitusaika,
voidaan vakiotuotteitakin valmistaa asiakasohjautuvasti.(Haverila ym. 2009, 354)

Robit Rocktools Oy:ssé kéaytdssa on seké asiakasohjautuva etté varasto-ohjautuva
tuotannonohjaus. Suuren menekin omaavia tuotteita valmistetaan varastoon, jotta niita
on nopeasti lahetettavissa asiakkaille. Laajan tuotevalikoiman ja tuotevariaation vuoksi
tuotanto on suurelta osin kuitenkin asiakasohjautuvaa. Asiakkaan tilaus synnyttaa
valmistusaloitteen ja tilausten Kiireellisyyden mukaan tehdaan ty6jonolista, minké

mukaan tuotteita tuotannossa valmistetaan.

3.1 Tuotannon tavoitteet

Tuotannon keskeisin tavoite on kustannustehokkuus. Kustannustehokkuuteen pyritdén

maksimoimalla resurssien kaytto ja samalla pyritddn minimoimaan toimintaan
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sitoutuneen padoman maaré. Kustannustehokkuus lisaa yrityksen kilpailukykya
hinnoilla ja tekee toiminnasta kannattavampaa.(Haverila ym. 2009, 357)

Tuotannossa laadulla tarkoitetaan tuotteen ja tuotantoprosessin virheettomyyttéa.
Tuotannossa virheista pyritddn padsemaan eroon, sillé ne lisadvéat kustannuksia.
Tuotannon virheet aiheuttavat myo6s helposti ongelmia yrityksen toimitusvarmuudessa.
Tavoitteena on aina asiakkaan vaatimuksia vastaava tuote, joka vastaa myos tuotteen

maarittelya.(Haverila ym. 2009, 357)

Aika ja joustavuus ovat my0s tuotannon keskeisid tavoitteita. Nopeus korostuu
erityisesti asiakasohjautuvassa tuotannossa, jossa tuotteet pitaa saada asiakkaalle
sovitussa ajassa. Tuotteiden l&pdisyaikaa lyhentdmaélla saadaan tehostettuja prosesseja,
pienennettya kustannuksia ja parannettua toiminnan laatua. Jotta tuotantoprosessia
voidaan muuttaa nopeasti ja kustannustehokkaasti, taytyy tuotannon olla myds
joustavaa. (Haverila ym. 2009, 357-358)

3.2 Toiminnanohjausjarjestelmét

Toiminnanohjauksen tietojarjestelmét eli ERP-jérjestelmét ovat ldhes valttaméattomyys
nykyaikaisessa keskisuuressa tai suuressa yrityksessa. Nimi ERP tulee sanoista
Enterprise Resource Planning, joka tarkoittaa yrityksen resurssien suunnittelua. ERP-
jarjestelmien avulla hoidetaan yrityksen tapahtumatietoja ja yll&pidetdan perustietoja.
ERP-jarjestelmien keskeisimpia tehtévid ovat tapahtumatietojen hallinta, tietojen
valitys yrityksen sisalla seka toteutumatietojen keruu ja yllépito.(Haverila ym. 2009,
430-431)

Integrointi on ERP-jérjestelmien keskeisin ajatus. Jarjestelmaén syotetyt tiedot ovat
kaikkien kéayttssa eikd samaa tietoa tarvitse Kirjata useasti. Yrityksen kaikkia
tuotantolaitoksia ja resursseja saadaan hallittua tehokkaasti seka voidaan suunnitella
keskitetysti tuotannon ja liiketoiminnan toteutusta. Kaikki tieto 16ytyy helposti
keskitetysta jarjestelmasta.(Haverila ym. 2009, 430-431)

ERP-jarjestelmé nopeuttaa tietojen kasittelya ja siten mahdollistaa nopea reagoinnin
tapahtumiin. Resurssien kaytto ja tietojenkasittely tehostuu seka pystytdédn paremmin
hallitsemaan tilauksia ja toimituksia. ERP-jarjestelman avulla saadaan tehokkaammin
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ohjattua hankintoja seké se auttaa suunnittelemaan paremmin eri toimintoja.(Haverila
ym. 2009, 430-431)

ERP-jérjestelmén laajat ja monipuoliset ominaisuudet ovat sen vahvuus, mutta samalla
myos jarjestelmén ongelmat liittyvéat samoihin ominaisuuksiin. Jarjestelmén
kayttoonotto on kallista ja kestaa usein pitkaan saada jarjestelma kayttokuntoon.
Monimutkainen tietojérjestelmé on alkuun haastava ja vaatii perusteellisen opetuksen.
Jarjestelméan raatalointi yrityskohtaisten tarpeiden mukaiseksi on usein
hankalaa.(Haverila ym. 2009, 430-431)

3.3 Materiaalihallinta

Materiaalihallinnalla tarkoitetaan yrityksen kaikkien tuotteiden ja raaka-aineiden
hallintaa. Siihen kuuluvat raaka-aineet, puolivalmisteet ja lopputuotteiden hankinnan,
varastoinnin ja jakelun hallinta. Kaikkia materiaalivirtoja toimittajilta asiakkaille asti
ohjataan yrityksessad materiaalihallinnan avulla. Materiaalihallinnalla on keskeinen osa
yrityksen tuottavuudessa, silla materiaalihankinnat ovat suurin kustannusera
tuotannossa. Toimivan materiaalihallinnan kautta materiaalihankinnat ovat myos
kannattavia.(Haverila ym. 2009, 443)

Yritykset pyrkivét pitdiméan varastojen arvot mahdollisimman pienind ja samalla tilaus-
toimitusaikoja pyritaan lyhentdméaén. Jotta yritys pystyy hyvaan toimituskykyyn, taytyy
materiaalihallinnan olla kunnossa. Tuotannossa materiaalitietojen taytyy olla ajan
tasalla ja paikkansapitavig, jotta materiaalihankintoja voidaan tehd& oikein tilauksen
tullessa. Toimitusvarmuus on yksi kilpailueduista ja katteettomat lupaukset
materiaalipuutteen vuoksi heikentavat yrityksen kilpailukykya.

Inventaariolla tarkoitetaan varastossa olevien tuotteiden ja raaka-aineiden fyysista
laskemista, jolla tarkistetaan varastosaldojen paikkansa pitdvyys. Inventaariota
kaytetaan silloin kun tuotteiden myyntimaaréat vaihtelevat runsaasti tai kun varastossa

olevan materiaalin laskenta on muutoin vaikeaa.(Haverila ym. 2009, 452)

Tuotevarastot ovat keskeinen osa lahes kaikkien yritysten tuotantoa. Jotta yritykset

pystyvat turvaamaan oman toimitusvarmuuden, taytyy varastossa olla tuotteita
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valmiina asiakkaille.(Haverila ym. 2009, 445) Puskurivarastoita suunnitellaan
menekkKitietojen perusteella. Varastot ovat kuitenkin merkittavd kustannustekija.
Nykyisen tuotantomallin mukaan yrityksen pyrkivat minimoimaan varastojen arvoa
samoin kuin tilaus-toimitusaikoja pyritdén lyhentdmaan koko ajan. Jotta naita
tavoitteita saadaan tehokkaasti hallittua, vaaditaan tehokasta materiaalitoimintojen
hallintaa ja organisointia.(Haverila ym. 2009, 443)

Materiaalihallinnan keskeisimmat perustavoitteet ovat halutun palvelutason yllapito
sekd materiaalihallinnan kokonaiskustannusten minimointi. Materiaalihallinnan avulla
tulee kehittaa palveluita siten, ettd yrityksen varastot pystyvat palvelemaan oman
tuotannon lisaksi myds asiakasta toivotulla tavalla. Minimoimalla varastotaso todella
alhaiseksi voi kuitenkin aiheuttaa puute- ja hankintakustannusten merkittdvan nousun,

vaikka varastointikustannukset laskevat. (Haverila ym. 2009, 443-444)

3.4 V10-toiminnanohjausjarjestelma

Robit Rocktools Oy:ssé on kaytdssd Logican toimittama V10
toiminnanohjausjarjestelmé. Logica on vuonna 1969 perustettu IT-palveluyritys, joka
tarjoaa asiakkailleen konsultointipalvelua yrityksen toiminnan ja palveluiden
kehittdmiseen seké integroi tietojérjestelmid. Logica on globaali yritys, jonka

palveluksessa Suomessa on 3200 henkil6a. (Logica kotisivut)

4 VIIVAKOODIT MATERIAALIVIRRAN HALLINNASSA

4.1 Viivakoodit kaytanndssa

Viivakoodien avulla tieto saadaan luettua nopeasti ja reaaliaikaisesti. Viivakoodit
muodostuvat eri paksuisista ja eri valein olevista vertikaalisista viivoista. Eri
yhdistelma viivoja ja véleja viittaa aina eri tiedostoon. Viivakoodit itsesséan eivat
tyypillisesti sisélla tietoa vaan viivakoodilukija lukee koodista yksil6llisen

numerosarjan, jonka avulla haetaan tieto tuotteesta.( Worth Data Inc., Bar code primer)
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Viivakoodistandardeja on monia erilaisia. Yleisin teollisuudessa kaytetty
viivakoodityyppi on Code 39. T&ssa standardissa jokaista merkki& edustaa viisi viivaa
janelja valia. Kolme ndista on aina leveité ja kuusi kapeita, jokaisessa koodissa.
Liséksi jokainen sarja alkaa ja loppuu tietyilla aloitus- ja lopetus-merkeilla.(Techno

River kotisivut)

*1236"

Kuvio 4: Esimerkki Code 39-viivakoodityypista

Viivakoodin lukijoita on seka kiinteitd, langallisia ja langattomia. Langattomien
lukijoiden toimintaetdisyys voi olla useita metreja ja niitd kéytetaan erityisesti silloin,
kun tuotteet ovat korkeissa varastointihyllyissa. Talloin tuotetietojen lukeminen
onnistuu helposti maan tasalta lukijan avulla. Lukijoihin saadaan lisaksi helposti

integroitua esimerkiksi tulostimia.

4.2 Finn-1D

Robit Rocktools totetuttaa viivakoodijarjestelmén suunnittelun ja toteutuksen Finn-
ID:n kanssa. Finn-ID on vuonna 1986 perustettu IT-alan yritys, joka tarjoaa erilaisia
logistiikan toiminnanohjaukseen ja tiedonhallintaan liittyvid ratkaisuja eri alojen
yrityksille. Finn-1D:n liikevaihto on noin yhdeksén miljoonaa euroa ja yrityksen

palveluksessa on 50 henkil6a. (Finn-1D kotisivut)

Finn-ID tarjoaa yrityksille valmiina toiminnanohjausratkaisun, joka on yrityksen
omasta toiminnanohjausjarjestelmasta riippuen mahdollista integroida siihen.
Mobiilipaatteiden avulla tieto tuotannon tapahtumista saadaan kirjattua jarjestelméaan
helposti muun tydn ohessa. Finn-ID tarjoaa kokonaisvaltaisen paketin, johon kuuluu
tuotteen maarittely yritykselle sopivaksi, langattomien verkkojen kuuluvuuskartoitus,
itse ohjelmisto, testaus ja jarjestelman kéayttéonotto seké koulutus. Laitteet jokainen

yritys valitsee oman tarpeensa mukaan.


http://www.finn-id.fi/yritys
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Investointina kokonaispaketin hinta Robit Rocktools Oy:lle on noin 28 000 euroa.
Finn-1D toimittaa valmista jarjestelmépakettia Robit Rocktoos:in kayttdman V10-
toiminnanohjausjarjestelman kanssa. Investointi on pidemman paélle kannattavaa, silla
viivakoodijarjestelman kéyttd vahentaa kahden henkildn tydpanoksen ja vuosittaisten
inventaarioiden maarad, kun inventaariota voidaan hoitaa muun tyon ohessa.
Jarjestelma lis&a yrityksen toimitusvarmuutta, silla saldovirheisiin pystytaan
tehokkaasti puuttumaan heti, kun virhe ilmenee. Téten asiakkaille voidaan heti
ilmoittaa, millainen toimitusaika voidaan tuotteille taata, kun tiedetddn varaston
reaaliaikainen tilanne. VVaraston arvon reaaliaikainen tilanne on keskeist4 hyvin

toimivassa materiaalihallinnassa.

5 TOTEUTUS ROBIT ROCKTOOLS OY:SSA

5.1 Raaka-aineiden saapuminen ja vastaanotto

5.1.1 Raaka-aineiden saapuminen ja vastaanotto Robit Rocktools Oy:ssa ennen vuotta
2011

Talla hetkelld raaka-aineet ja valmiiksi koneistetut rungot vastaanotetaan seka
pakkaamossa ettd karkaisimossa. Léhetyksen saapuessa se kuitataan vastaanotetuksi ja
lahetyslista laitetaan tuotantopaallikolle. Tuotantopaallikkd kirjaa kasin lahetyslistan
mukaan raaka-aineet saapuneiksi tehtaalle toiminnanohjausjarjestelmaén. Saapuneiden
terasrunkojen maarén perusteella poistetaan kyseinen méaara terasta myos alihankkijan
raaka-ainevarastosta. Kaikki tiedot, nimike ja kappalemaard, kirjataan kasin, jolloin jo
yhdetékin ndppéilyvirheesté saattaa tulla isokin saldo- tai nimikevirhe tietoihin. Lisaksi

pelkka raaka-aineiden vastaanotto ja kirjaus vaatii kahden ihmisen tyotéa.

Nastoituksessa kéytettdvien nastojen kirjaus tapahtuu vastaavan nastoittajan toimesta.
Kun nastaléhetys saapuu, tarkistetaan tasméako lahetyslista toimitettujen tuotteiden
kanssa ja sen jélkeen laitetaan lahetyslista tilauksen tehneelle, joka sitten Kirjaa

saapuneet nastat saldotietoihin toiminnanohjausjarjestelmaan.

Ongelmia tuottaa jalleen reaaliaikaisuuden puuttuminen, koska nastoja saatetaan

toimittaa normaalin toimistotydajan ulkopuolella, jolloin Kirjaus jaa seuraavaan
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paivaan. Kiireisend aikana nastat saatetaan ottaa saman tien kayttoon, jolloin kirjaukset
joudutaan tekemaan saapumisesta l&htien takautuvasti. Nykyisell&&n viive tuotteiden

saapumisesta kirjaukseen on noin 1-2 tydpaivaa.

Vélityskaupan tuotteiden Kirjaus toiminnanohjausjarjestelméén tapahtuu samalla
tavalla kuin nastojenkin. Toisinaan tuotteita saatetaan ehtid l&hettdmé&an eteenpdin
asiakkaalle jo ennen kuin niitd on viela kirjattu saldoille, jolloin ensin joudutaan
tekemaan Kirjaus tuotteiden saapumisesta ja sen jalkeen heti kirjaus eteenpain
lahettdmisestd. Samoin kuin nastojen kanssa kirjausviive vélityskaupantuotteissa on

useimmiten 1-2 pdivaa.

5.1.2 Muutokset vuonna 2011

Saapumisvaiheessa viivakoodeja on tarkoitus hyddyntaa lahetyslistoissa. Jo
alihankkijalta saapuvissa lahetyslistoissa on viivakoodi, joka lukemalla saadaan saman
tien kirjattua toiminnanohjausjérjestelmaan tietty maara kyseista raaka-ainetta
saapuneeksi. Taman jélkeen viivakoodin lukijaan yhteydessé olevasta tulostimesta
saadaan tulostettua lavan paatyyn infolappu, josta 16ytyy materiaalin nimike,
koodinumero ja viivakoodi. N&din saapuneen raaka-aineen kirjaaminen ei vaadi kuin
yhden henkilon hoitamaan sen alusta loppuun ja viivakoodista luettuna raaka-ainetiedot
ei tule Kirjoitusvirheita nimikkeeseen. Lisaksi tiedot tulevat
toiminnanohjausjarjestelmaan reaaliajassa, silla materiaalin kayttdja Kirjaa sen heti

jarjestelméaan.

5.2 Valmistusvaiheiden kirjaaminen

5.2.1 Valmistusvaiheiden kirjaaminen Robit Rocktools Oy:ssa ennen vuotta 2011

Nykyisellaan valmistusvaiheiden kirjaus tapahtuu ottassa raaka-ainetta varastosta
ty6dstoon ensiksi karkaisuun. Suurin osa rungoista tulee valmiiksi karkaistuina, joten ne
otetaan suoraan poraukseen. Ottaessa raaka-ainetta varastohyllysta pitaa kirjata
valmistukseen otettu mééara ja liséksi poistetaan erikseen sama mééara raaka-

ainevarastosta. Tietokannat eivat ole mitenk&an yhteydess, joten mikali unohtaa
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poistaa materiaalin raaka-ainevarastosta, tulee valmistukseen ik&éan kuin tyhjésta
materiaali ja varastosta ei poistu mitédén. Liséksi ongelmia aiheuttaa nykyiselldan se,
ettd jokaisen valmistusvaiheen jalkeen toiminnanohjausjarjestelmaan pystyy
Kirjaamaan mink& méaaran tuotetta tahansa. Riippumatta siitd onko jotain runkoja alun
perin edes raaka-ainevarastoon kuin sata kappaletta voi niit4 vahingossa kirjata
poratuiksi 120 kappaletta.

Karkaisun jalkeen siirrytadan poralle, jossa porauksen jalkeen kirjataan valmistuneiden
priimojen sek& epékuranttien maara. Porauksesta siirrytdan nastoitukseen, jossa on
samat kirjaukset kuin porauksessakin. Nastoituksessa kirjataan liséksi kaytettyjen
nastojen maara. Nastoituksen jalkeen tuotteet kirjataan toiminnanohjausjarjestelmaan
valmiiksi, vaikka todellisuudessa ne odottavat viel& maalausta. Tdma aiheuttaa silloin
talloin ongelmia myyntipuolella, kun tuotteiden oletetaan olevan jo viimeisteltyja ja
valmiina l&hetettéviksi eteenpdin. Tuotteet saattavat kuitenkin olla puolivalmisteita ja
lopullinen valmistuminen vie aikaa véhintaan seuraavaan tyopéivaan ja timan vuoksi
lahetys asiakkaille viivastyy sovitusta aikataulusta. Tuotteiden viimeistely tapahtui
ennen vuoden 2011 alkua pulverimaalauksella, mutta vuoden 2011 alusta kayttoon
otettiin maalauslinjasto, jossa robotti ruiskumaalaa tuotteet.

5.2.2 Muutokset vuonna 2011

Viivakoodien kayttoonoton jalkeen valmistusvaiheiden kirjaamisessa viivakoodeja
kaytetadan tuotteen nimikkeen valitsemiseen, jotta valmistukseen otettavan raaka-aineen
nimikkeen Kirjaamisessa ei tule virheitd. Kirjausvaiheet ovat hyllysta ottaessa,
porauksen jélkeen, nastoituksen jalkeen seké lopuksi pakkaamossa, kun tuotteet tulevat

valmiiksi maalattuina maalauslinjastolta.

Suurin muutos valmistusvaiheiden kirjaamisessa on se, ettd materiaalink&ytonkirjaus
taytyy tehdd vain kerran ja se poistuu automaattisesti myos raaka-ainevarastosta jo
ensimmaisessa Kirjausvaiheessa. Liséksi toiminnanohjausjérjestelmén uudistuksen
jalkeen tuotteita ei pysty enda kirjaamaan enempéé kuin mité raaka-ainetta on alun

perin Kirjattu saapuneeksi. Aiempi toiminnanohjausversio mahdollisti raaka-
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ainevaraston saldon kirjaamisen negatiiviseksi, mutta version paivityksen myoté se ei

enaé ole mahdollista.

5.3 Tuotteiden varastointi ja edelleen l&ahetys

5.3.1 Tuotteiden varastointi ja edelleen l&hetys Robit Rocktools Oy:ssa ennen vuotta
2011

Kuvio 5: Ndkyma varastosta (kuva: Sanna Ahola)

Pakkaamossa maalaamosta saapuvat valmiit tuotteen tarroitetaan tuotetietotarralla,
pakataan laatikoihin ja siitd toimitetaan joko eteenpdin asiakkaille tai varastoon. Exel-
tietokannasta tarkistetaan onko tuotetta tilattu vai onko se varastoon. Tilatut tuotteet
joko pakataan saman tien valmiiksi ja lahetetadn eteenpdin tai sitten keratédan varastoon

lavalle odottamaan tilauksen muiden tuotteiden valmistumista.

Pakkaamon ja myynnin valill4 ongelmia aiheuttaa varastointitietojen epaselvyys
toiminnanohjausjarjestelmassa. Télla hetkelld asiakkaalle jo valmiiksi keratyt tuotteet
nékyvaét saldotiedoissa vain varastossa olevina tuotteina, vaikka tosi asiassa tuotteet
ovat pakattuina ja odottamassa lahtod. Tama lisad yliméaéraista turhaa tyota, kun
joudutaan puolin ja toisin tarkistamaan missa tuotteet todellisuudessa ovat.



21

Varastoon tulevat kruunut pakataan laatikoihin tai yksitellen pahviin kruunun koosta
riippuen. Kruunuja varastoidaan Kardex Shuttle-varastoautomaatissa seka hyllystoissa
lavoilla. Tuotteita lisatessa varastoon pitéé ensin tarkistaa 10ytyyko kyseista kruunua jo
varastosta valmiina. Lavoilla olevien kruunujen tiedot 10ytyvét kasin yll&pidettavasta
kansiosta ja Kardexissa olevat tuotteet varastoautomaatin oman ohjelman kautta
tietokoneelta. Toisinaan saattaa jaddéd huomaamatta, etta tuotetta on jo varastossa ja
sitéd tulee turhaan hyllytettyd useampaan eri paikkaan. Tama taas lisaa ylimaaréista
ty6td, kun jonkun varastossa olevan tuotteen mééraa aletaan tarkistaa jos sité 16ytyy

useammasta paikasta ilman, etta siit on selkeda tietoa misséaan.

Kardex Shuttle-varastoautomaatti toimii oman Winstore ohjelmistonsa kautta. Kayttaja
valitsee ohjelmiston kautta tuotteen, jonka haluaa saada varastosta. Hissi noutaa
tuotteen ja tuo sen alustalla kéyttajélle. Lopuksi kayttaja vain kirjaa montako tuotetta
on varastoinut tai ottanut varastosta ja automaatti vie alustan takaisin oikealle paikalle.
Pystymallisen tuotevaraston hissiperiaate mahdollistaa suuren varastointi kapasiteetin

pienelld pohjan alalla. (Kardex kotisivut)
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Kuvio 6: Esimerkki tuotetietotarrasta (kuva: Sanna Ahola)

Maaporauskalusto varastoidaan lavoille hyllystoén. Tuotteille on omat paikat
varastossa, mutta toisinaan suurempia varastoerid joudutaan laittamaan useammalle
varastopaikalle. Suuria erié saatetaan tehda varastoon odottamaan lahetysta tai menekin

ennakoinnin vuoksi niit4 valmistetaan tavallista suurempi erd. Ennalta mééaratyille
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varastopaikoille ei timan vuoksi aina mahdu koko valmistunut erd vaan siksi lavoja
laitetaan useammalle varastopaikalle. Hyllyst6jen paé&dyissa on tiedot, mitd mill&kin

paikalla pitdisi olla.

5.3.2 Muutokset vuonna 2011

Toiminnanohjausjarjestelmén uudistus toi tah&n varastointitietojen puutteellisuuteen jo
hieman helpotusta. Uuden toiminnanohjausversion varastosaldotiedoissa on jo erikseen
nakyvissa varattusaldo seka vapaasaldo. Kun myynti vastaanottaa ja hyvéksyy

myyntitilauksen poistuu vapaasta saldosta tilattu mééara tuotteita varattusaldo-tietoihin.

N&in myynti osaa heti sanoa tilauksen tullessa, onko tuotteita valmiina lahetettaviksi

heti. Mikali tuotteita ei ole valmiina, tuotteet Kirjautuvat negatiivisina

varattusaldotietoihin.

Yksinkertaistettu esimerkki saldoikkunan tiedoista:

Kokonaissaldo

Varattusaldo

Vapaa saldo

100

0

100

Asiakas tilaa jotain tuotetta 50 kappaletta. Kun myynti hyvaksyy myyntitilauksen,

muuttuu saldoikkunan nakymaé seuraavanlaiseksi.

Kokonaissaldo

Varattusaldo

Vapaa saldo

100

50

50

Jos asiakkaan tilaamaa tuotetta ei ole valmiina varastossa, niin silloin se nakyy

saldoissa seuraavasti.

Kokonaissaldo

Varattusaldo

Vapaa saldo

0

-50

0

Kun tuotetta valmistuu tuotannosta 50 kappaletta ja se Kirjataan jarjestelmaén, nakyy se

saldotiedoissa seuraavasti.

Kokonaissaldo

Varattusaldo

Vapaa saldo

50

50

0
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Kirjaukset kuitenkin tehd&én vield kédsin toiminnanohjausjarjestelmaan.

Viivakoodinlukijoiden kéytt tulisi poistamaan tuotantopuolen késinkirjaamisen ja
siten vahentd4 mahdollisten kirjausvirheiden syntymista. Liséksi saldotiedot voidaan
viivakoodinlukijoista tarkistaa suoraan naytolta eiké tarvitse menna tietokoneelle

tarkistamaan tietoja.

5.4 Saldokorjaukset

5.4.1 Saldokorjaukset Robit Rocktools Oy:ssé ennen vuotta 2011

Muutokset varaston saldotietoihin on tehnyt tuotantokoordinaattori. Kun
tuotantopuolella havaitaan virhe saldotiedoissa, siitd ilmoitetaan
tuotantokoordinaattorille, joka tekee korjauksen toiminnanohjausjérjestelman
saldotietoihin. Mikali virhe havaitaan illan tai yon aikana, saadaan korjaustietoihin
tehtya kuitenkin vasta seuraavan tyopdivan aikana, jolloin kyseinen henkil® on
paikalla. Eli pienen korjauksen tekeminen vaatii kahden ihmisen ty6tg, jotta se saadaan
korjattua.

5.4.2 Muutokset vuonna 2011

Ongelmana on ollut reaaliaikaisen korjausmahdollisuuden puuttuminen. Kun
virheellisesta saldotiedosta pitéé ilmoittaa eteenpéin toiselle henkil6lle, joka muutoksen
pystyy tekemé&an, saattaa se kiireessé unohtua ja virhe jaa saldotietoihin.
Mobiilipaatteelld on mahdollisuus puuttua virheellisiin tietoihin saman tien, kun ne
huomataan ja muutos saadaan tehtya valittémasti. Lisaksi saldokorjaus ei vaadi enda
kahden ihmisen tyota vaan se, joka virheen huomaa, saa korjattua sen heti
jarjestelmaan. Viivakoodilukijalla luetaan tuotteen nimikelapun viivakoodi ja lukija
ilmoittaa varastopaikalla olevan saldon. Mikali se ei tdsméaa todellisen saldon kanssa,

voi siihen saman tien korjata oikean méaéaran.
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5.5 Varastopaikkojen yllapito

5.5.1 Varastopaikkojen yllapito Robit Rocktools Oy:ssa ennen vuotta 2011

Varastossa olevia tuotteita 10ytyy kahdesta Kardex Shuttle-varastoautomaatista,
hyllystoisté lavoilla seka varaston peralla olevasta vapaasta tilasta lavoilta.
Kallioporaskruunujen varastopaikkatiedot 10ytyvén kasin yllapidettavasta kansiosta ja
maaporauskaluston lavapaikat ovat merkitty hyllystjen paatyyn. Varaston peralla
olevien tuotteiden sijainnista tai mééarasta ei ole talla hetkella mitéan kirjanpitoa.

Maaporauskaluston varastotuotteiden maaréat 16ytyvat vain lavojen paadyissa olevista

lapuista, joihin k&sin merkitédan tuotteiden maara.

Kuvio 7: Varastoitujen tuotteiden merkitseminen (kuva: Sanna Ahola)

Kardex- tuotteiden kirjanpito hoidetaan tietokoneen kautta. Varastoautomaatin oman
ohjelman kautta valitaan ensin mité tuotetta halutaan varastoon laittaa tai sielt4 ottaa ja
kuinka monta kappaletta. Automaatti noutaa oikean tuotteen paikalle. Lopuksi vain

varmennetaan otettu tai laitettu maaré Kirjaus-painiketta painamalla.
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Kuvio 8: Kardex Shuttle-varastoautomaatti (kuva: Sanna Ahola)

Lavoilla olevien tuotteiden varastointi tai varastosta ottaminen tapahtuu
kasikirjauksella. VVarastopaikkakansiosta etsitdén ensin selaamalla, milta lavalta etsittya

tuotetta l16ytyy ja késin kirjataan montako kappaletta sinne laitetaan tai otetaan pois.

5.5.2 Muutokset vuonna 2011

Varastopaikkojen yllapidossa viivakoodinlukijat poistaisivat suuren osan
yliméaardisesta tyostd. Tilauksista, l&hetyslistoista tai muista lomakkeista tuotteen
nimikekoodin lukemalla viivakoodinlukija ilmoittaa milta varastopaikalta tuotetta
I0ytyy ja kuinka monta kappaletta. Ei tarvitse selata kansioita tai kulkea itse hyllyjen

valissa tuotteita etsiméssa.

5.6 Kollitietojen maarittaminen

5.6.1 Kollitietojen maarittdminen Robit Rocktools Oy:ssé ennen vuotta 2011

Valmiita tuotteita pakatessa taytetddn samalla kasin lomaketta, johon merkitéén

pakattujen tuotteiden nimiketieto, pakattu maaré ja mihin kolliin kyseiset tuotteet ovat
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pakattu. Kaikkien l&dhetykseen kuuluvien kollien tiedot kirjataan samaan lomakkeeseen.
Kun kaikki lahetyksen tuotteet ovat pakattu, viedaan kollitietolomake toimistoon, josta
hoidetaan lahetyksen nouto ja l&ahetystietopaperit. VVarastossa odottaviin keréilylavoihin
Kirjataan kasin paatyyn lappu, josta kay ilmi lavalla olevien tuotteiden nimet ja

kappalemaarét.

5.6.2 Muutokset vuonna 2011

Viivakoodeja saadaan hyddynnettya valmiiden lahetysten kirjauksessa. Sen sijaan etta
toimistoon Kirjoitetaan kasin lomake, jossa on ilmoitettu lavalla olevien tuotteiden
nimet ja maéarat, voidaan lavojen padssa olevista infolapuista viivakoodi lukemalla
ilmoittaa kappalemé&éra. Tuotteita lavalle keratessa paatyyn laitetaan infolappu, johon
kasin kirjauksen sijaan liimataan nimiketarra ja Kirjoitetaan pakattu méaara. Nain

tuotteen tieto saadaan siita lukijalla.

5.7 Inventaario

5.7.1 Inventaario Robit Rocktools Oy:ssa ennen vuotta 2011

Inventaario on téhan asti hoidettu alusta loppuun késin. Raaka-aineet, rungot, nastat ja
laatat, valityskaupan tuotteet ja valmiit tuotteet on Kirjattu ensin lehtioihin, joista tiedot
kappalemaéaristé on siirretty tulostettuihin monisteisiin. Tuotantopuolen saatua
laskettua méaérét ja kirjattua ne annettuihin lomakkeisiin taytyy vield yhden henkilon
Kirjata kaikki tieto toiminnanohjausjarjestelmaan. NyKkyisellaan inventaario vie alusta
loppuun aikaa noin 2 tyopéivaa ja tuotannon ollessa kuitenkin koko ajan toiminnassa
tulee varmasti kirjausvirheitd. Tuotteita j4& kirjaamatta tai osa kirjataan kahteen
kertaan.

Inventaario on nykyisell&dan ty6las ja hidas toteuttaa ja liséksi siitd tulee mittavia
lisdkustannuksia, kun inventaario joudutaan tekemé&én suurien saldovirheiden vuoksi
viisi kertaa vuodessa. Tuotteita laskee ja kirjaa lehtidihin keskimaarin 7 henkiloé 8
tunnin tydvuoron ajan ja laskemisen jalkeen lopullinen kirjaus vie aikaa kahdelta
henkil6lta noin 6 tuntia. Yritykselle inventaarion kulut ovat noin 22 euroa tunti, jolloin

koko vuoden inventaariokulut ovat lahes 7500 euroa.
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5.7.2 Muutokset vuonna 2011

Viivakoodin lukijoita k&ytettaessa inventaarion tieto saadaan saman tien
toiminnanohjausjarjestelmaan, Kirjaus on nopeata ja ennen kaikkea siihen ei enda
tarvita montaa kymmenta lomaketta ja niilta tiedon siirtoa vaan tieto saadaan saman
tien jarjestelm&én. Isojen inventaarioiden tarve vahenee, silld tuotteita saadaan

mobiilipaatteilld tehtyd tyon ohessa ja saldotietoihin pystytdén puuttumaan saman tien.

Mobiilipaatteelld voidaan inventoida haluttuja tuotteita missa jarjestyksessa tahansa. Ei
siis tarvitse tehdd inventointia tuoteryhmittéin. Tdma nopeuttaa inventointia
merkittavasti, kun ei tarvitse inventoida kerralla esimerkiksi kaikkia valmiita
porakruunuja kerralla vaan tuotteita voidaan inventoida muutama kerrallaan eri

tuoteryhmisté.

6 YHTEENVETO

Taman opinndytetyon tarkoituksena oli perehtyd materiaalivirran hallintaan ja miten
siind voidaan hyodyntéé viivakoodilukijoita. Tein toteutussuunnitelman Robit
Rocktools Oy:lle esittden nykytilanteen ja miten viivakoodilukijat parantaisivat,

nopeuttaisivat ja yksinkertaistaisivat materiaalivirran kasittelya yrityksen tuotannossa.

Tein yhteisty0ta tiiviisti Robit Rocktools Oy:n varastopaallikon kanssa vaihtaen
ajatuksia ja ideoita toteutussuunnitelmaan. Osallistuin suunnittelupalavereihin palvelun
tuottajayrityksen kanssa saaden ndista hyvia kehitysideoita opinnédytety6ta ajatellen.
Toteutussuunnitelma on tehty pitkalti palavereiden pohjalta ja niista saamien ideoiden
perusteella. Suunnitelma pyrkii yksinkertaistamaan nykyisellaan tyolasta ja
monimutkaistakin materiaalivirran Kiertoa raaka-aineiden saapumisesta tuotantoon,
siihen asti kunnes ne ovat valmiita tuotteita. Liséksi viivakoodien kayton avulla

paivittdinen tuotteiden kasittely helpottuu ja inventaariot nopeutuvat huomattavasti.

Ty0 oli mielenkiintoinen ja osittain haastavakin. Tydssa tarvitsi miettia isoa

tuotantokokonaisuutta ja miten sen hallintaan pystytaan vaikuttamaan mahdollisimman
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monipuolisesti ja tehokkaasti viivakoodijérjestestelmén avulla. Omasta
tyokokemuksesta Robitissa oli paljon hyotyé opinndytetyota tehdessé, sillé tiesin paljon
omakohtaisesti, miten asiat tall& hetkella hoidetaan. Sen kautta oli helpompaa l&hteé
miettimaén kehitysideoita. Mielestani ty0 toteutussuunnitelmassa on kattavasti kayty
lapi koko tuotannon osa-alueet, jossa viivakoodeja voidaan hyddyntéé ja mité etuja

niiden kayt6lla saavutetaan.
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