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SANASTO

Aikariitto-raportti
Raportti ndyttaa toteutuneiden tilauksien seka ennusteiden perusteella kuinka pitkal-
le jokainen tuote riittaa kerailyssa.

C-tuotteet
Padvarastossa keratyt tuotteet. 48 tunnin tilaustoimitusrytmissa.

Ennakkokeraily
Robotti keraa reitin valmiiksi lattiavarastoon, mutta ei vapauta sita vield ulostulokul-
jettimelle.

Fifo (First In First Out)
Ensimmadisenad varastoon saapunut tuote kaytetaan ensimmaisena.

Fs-asiakkaat
Food service -asiakkaat, kuten koulut, paivakodit, sairaalat, ravintolat ja ruokalat.

Jalkikeraily
Jalkikerdilyna voidaan kerata tuotteet, jotka on nollattu varsinaiset kerdilyn alussa.
Jalkikeraily tapahtuu, kun reitin kaikki muut tilaukset on jo keratty.

Jalkipakkauskone
Kone, joka siirtda tuotteet muovilaatikkoon tai rullakkoon.

Laputuspiste
Kerailyrunkojen ulostulokuljettimienpaa, jossa varastotyontekija liittda vaunukkoon
vaunukkokartan ja poistaa vaunun kuljettimelta.

Leima-aika
Aika valmistuspadivasta parasta ennen -paivaan.

Massasiirto
Siirtaa kerailyrungoille edellisena pdivana valivarastoon puskuroituneita tuotteita,
joita ei ole tarvittu edellisen padivan kerailyihin.

Massavarasto
Massaradat. Lapivirtausvarasto, jossa on 49 rataa, johon kuhunkin mahtuu 50 rullak-
koa tai alusvaunua.

MultiPick
Taysia laatikoita keradileva robotti.

MultiplePick
Rivistokerailija robotti.



Novo maidot
Bag in box-pakkaus. 10 ja 20 litran suurpakkaukset, jotka on tarkoitettu erityisesti
suurkeittidasiakkaille. (Maidon pakkaaminen n.d.)

Omavalmiste

Jyvaskylan meijerissa valmistettavat tuotteet. Jyvaskyldssa valmistetaan pastoéroituja
perusmaitoja ja kermoja, piimia, laktoosittomia maitojuomia, plusmaitoa ja play-
maitokaakaojuomaa.

Pakkaaminen
Pakkaus tarkoittaa tuotteen purkittamista pakkauskoneella.

Pastorointi

Lampokasittely, jossa maitoa kuumennetaan 15 sekuntia vahintaan 72 asteessa. Tal-
|6in tuhotaan maidon mahdollisesti sisdltamat bakteerit ja parannetaan sen saily-
vyyttad. (Meijerin.d.)

Pinopaikka

Robottivarastossa tuotteet varastoidaan laatikkopinoina. Yhdessa pinopaikassa voi
olla enintdan kahdeksan sinistd muovilaatikkoa, PL240, tai 24 valkoista muovilaatik-
koa, PL90.

Robottivarasto
Automaatiovarasto. Koostuu kolmesta kerailyrungosta ja valivarastosta. Tuotteet
varastoidaan laatikkopinoina lattialla. (Ostamo & Haanpaa. 2011, 10.)

Rullakko
Meijerirullakko, johon mahtuu 160 kpl litran tuotepakkauksia tai 120 kpl 1,5 litran
tuotepakkauksia.

Siirtokuljetukset
Valion eri toimipisteiden valiset tuotesiirrot. Siirtokuljetuksina menee tuotteita, joita
ei toisella toimipaikalla valmisteta.

Tuotekorvaus
Jos asiakkaan tilaamaa tuotetta ei pystyta toimittamaan, tuote voidaan korvata jol-
lain vastaavalla tuotteella.

Tuotepuute
Tilanne, jossa asiakkaan tilaamaa tuotetta ei ole silla hetkelld varastossa.

Tyhjat laatikot
Sininen muovilaatikko PL240 ja valkoinen muovilaatikko PL90.

UHT-kasittely
Iskukuumennus. Talléin maito kuumennetaan kahdeksi sekunniksi vahintaan 135
asteeseen, jolloin siitd saadaan bakteeritonta. (Meijeri n.d.)



Varaston kiertonopeus
Kertoo kuinka monta kertaa vuodessa varastossa oleva tuotemaara keskimaarin vaih-
tuu.

Vaunukointipyynté
Voidaan siirtaa haluttuja tuotteita valivarastosta keradilyrungoille tai massavarastoon.

Vilivarastokeraily

Vdlivarastorobotit osallistuvat taysien laatikoiden kerdilyyn. Keratyt tilaukset siirtyvat
valivaraston kuljettimia pitkin indeksipdydille ja sielta siirtovaunun siirtdmana massa-
varastoon.



1 JOHDANTO

Opinndytetyon toimeksiantajana oli Valio Oy:n Jyvaskylan toimipiste. Tyon tavoittee-
na oli pdivittaa robottikayttdjien tyoohjeita ja tehda uudelle robottikayttdjalle pereh-
dytysopas. Robottikdyttdja toimii varastossa ja vastaa mm. robottikerdilysta. Ohjeita
erilaisiin tilanteisiin 16ytyy paljon, mutta ongelmana on tiedon hajanaisuus ja se, etta
osa tiedoista on muutoksien myo6ta paivittamatta. Uudelle robottikdyttajalle ei ole

aikaisemmin ollut antaa mitdan kirjallisia ohjeita esimerkiksi haasteellisimmista tilan-
teista. Kirjallinen materiaali on erityisen hyddyllista uudelle tyontekijalle, koska se on

tukena, kun uutta tietoa tulee koko ajan lisaa.

Perehdytysopas oli alun perin tarkoitus rajat koskemaan SAP-toiminnanohjaus-
jarjestelmaa ja Cimcorp WCS -varastonohjausjarjestelman MultiPick Ops -
kerdilyjarjestelmaa koskevia ohjeita. Paadyin kuitenkin jo opinndytetydn alkuvaihees-
sa yhdessa toimeksiantajan kanssa rajaamaan perehdytysoppaan koskemaan vain

MultiPick Opsia, tyon laajuuden ja selkeyden vuoksi.

Perehdytysopasta suunnitellessani tavoitteenani oli, etta oppaan tulee olla helposti
padivitettavissa tietojen muuttuessa. Lisdksi opas oli laadittava helppolukuiseksi ja

tietojen on oltava nopeasti |6ydettavissa.

Opinnaytetyon teoreettinen osuus kasittelee varastointia ja materiaalinkasittelya.
Varastoinnissa kasitelldan varastoinnin tarkoitusta ja varaston toimintoja seka erilai-
sia varastotyyppejd. Materiaalinkasittelyn teoriassa tutkitaan eri tapoja kasitellda ma-
teriaalia ja paneudutaan erityisesti automaation sovelluskohteisiin, joita hyédynne-

tadan myos opinndytetyon kohdeyrityksessa.

Tyo6ssa kaytettdva aineisto perustuu paljon omiin kokemuksiini robottikdyttajana.
Taman lisaksi tietoa on hankittu haastattelemalla robottikdyttdjia ja ennen kaikkea

tutkimalla olemassa olevia dokumentteja.



2 VALIO OY JA MEUIJERIALAN ERITYISVAATIMUKSET

2.1 Valio Oy

Valio Oy:n omistaa 18 maidontuottajaosuuskuntaa. Valioryhman muodostaa yhdek-
san osuuskuntaa, joissa on reilu 9000 maidontuottajaa. Valio ostaa raaka-maidon
Valioryhmaan kuuluvilta osuuskunnilta, jotka taas kerddavat maidon osuuskunnan
tuottajilta. Yrityksen tehtdvana on yllapitaa omistajiensa elinkeinoa. Valio on Suomen
suurin maidonjalostaja, silla se vastaanottaa 86 % kaikesta Suomessa meijereihin
toimitetusta maidosta. Vuonna 2010 Valio vastaanotti maitoa kotimaassa 1899 mil-
joonaa litraa. Valio-konsernin liikevaihto samana vuonna oli 1822 miljoonaa €, josta
654 miljoonaa € oli ulkomaantoiminnan liikevaihtoa. (Hallituksen toimintakertomus

ja tilinpaatés 2010, 1.)

Valio perustettiin vuonna 1905 edistamaan suomalaisen voin vientia sekd valvomaan
sen laatua. Tuolloin 17 osuusmeijerin perustama osuuskunta sai nimen voivien-

tiosuusliike Valio. (Valion historiaa n.d.)

Nykyaan Valiolla on Suomessa 15 tuotantolaitosta. Pddvarasto sijaitsee Helsingissa
Pitajanmaelld. Jakeluvarastot sijaitsevat Helsingin lisaksi Riihimaelld, Jyvaskylassa,
Tampereella ja Oulussa. Valiolla on meijeri ja juustola myods Virossa seka juustopak-
kaamo Belgiassa, Moskovassa valmistetaan sulatejuustoa ja sielld sijaitsee myds asia-
kaspalvelu- ja jakeluterminaali. Valio-konserni tyéllisti vuonna 2010 keskimaarin 4403
henkil6a. Suomessa heista tyoskenteli keskimaarin 3569 henkil6a. (Hallituksen toi-

mintakertomus ja tilinpaatos 2010, 2.)

2.2 Jyvaskylan meijeri

Valio Oy:n Jyvaskylan toimipiste on tuoretuotemeijeri ja samalla yksi Valion viidesta
jakeluvarastosta Suomessa. Meijeri tyéllistaa vahan vajaat 300 henkilda. Jyvaskyla
vastaanottaa 210 miljoonaa litraa maitoa joka vuosi, ja tasta Jyvaskyldssa valmiste-

taan maitojen, piimien ja kermojen lisdksi erikoismaitoja, kuten laktoosittomia maito-



juomia, plusmaitoa ja Play-maitokaakaojuomaa. Erikoismaitoja valmistetaan koko
Suomen tarpeisiin seka vientiin. Yhteensa Jyvaskyldssa valmistetaan 59:3a erituotet-

ta. (Valion Jyvaskylan meijeri tayttaa 30 vuotta 2010.)

Jyvaskylan meijeri valmistui vuonna 1980. Jyvaskylan Valion jakelualue ulottuu Poh-
janlahdelta, Vaasan eteldpuolelta aina Itarajalle asti (ks. kuvio 1). Maitoa kerataan

Jyvaskyldan n. 1100 maitotilalta. (Valion Jyvaskylan meijeri tayttaa 30 vuotta 2010.)
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KUVIO 1. Jyvaskylan Valion jakelualue (Valio Jyvaskyla esittely 2010)



Jyvaskylan Valion varastoa kutsutaan automaatiovarastoksi, koska suurimman osan
kerdilysta hoitaa robotti. Varastossa on kolme kerailyrunkoa, jossa kullakin kaksi Mul-
tiPick- ja MultiplePick-robottia seka valivarasto, jossa on kolme MultiPick-robottia.
Vaikka kyseessa onkin automaatiovarasto, osa kerailytyosta tehdaan edelleen manu-

aalisesti. (Toiskallio 2010, 10.)

Jyvaskylassa on kdytossa SAP-toiminnanohjausjarjestelma, johon tulevat asiakkaiden
tekemat tilaukset. SAPista tilaukset siirtyvat Cimcorp WCS-varastonohjausjar-
jestelmaan. Robottikerailya hallitaan varastonohjausjarjestelman MultiPick Ops-
kerdilyjarjestelmalla. WCS-varastonohjausjarjestelmasta saadaan tulostettua keraily-
listat my06s kasinkeraily- ja rullakkokerailyaleelle. SAPista tiedot padvarastosta ja pak-
kasvarastosta kerattavista tilauksista menevat myos paavarastolle ja pakkasvarastol-
le, jossa ne kerdtaan ja josta ne toimitetaan Jyvaskylaan. Jakelun mukana menee
my0s yhteisjakelun tuotteita, kuten lihoja ja leipomotuotteita. (Toiskallio 2010, 10.)

Jyvaskylan tilaus - toimitusprosessi on esitetty kuviossa 2.

Tilaus- ja toimitusprosessi

"
LAHIKAUPPA

B P

e toimitus

Lihat,
leipomot

KUVIO 2. Valio Jyvaskylan tilaus - toimitusprosessi (Valio Jyvaskyla esittely 2010)
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2.3 Meijerialan erityisvaatimukset

Meijerituotteiden, kuten kaikkien tuoreiden elintarvikkeiden, kanssa toimiminen
asettaa omat haasteensa toimitusketjun eri vaiheissa. Toimitusvarmuuden ja -
nopeuden merkitys korostuu meijerialalla. Tdima aiheuttaa sen, etta tuotanto ja jake-
lu on sovitettava tiukkoihin toimitusaikatauluihin. Meijerialalla tuotteiden myyntiaika
on lyhyt, koska tuotteet on varustettu paivdleimoilla. Nopea varastonkierto vahentaa
pilaantumisesta johtuvaa havikkia ja alentaa sitoutuneen padaoman kustannuksia.
Nopea toimitusketju asettaa toiminnalle paljon haasteita, koska kaikkien prosessin
eri vaiheiden, kuten valmistuksen, varastoinnin ja jakelun, tulee olla tehokkaita ja
toimia virheettomasti. Toisaalta tdma antaa mahdollisuuden myds nopeisiin muutok-
siin. Tuotantomaaria voidaan helposti muuttaa tilausmuutoksien mukaan. (Varasto

n.d.)

Meijerialalla tydymparistd on vaativa, koska ty6 tapahtuu kylmatiloissa, 0 °C - +4
°C:ssa. Lisaksi tuotteiden kylmaketjun katkeamattomuus on varmistettava toimitus-
ketjun kaikissa vaiheissa. Kylmatiloissa on huolehdittava, ettda mm. teknologiset lait-
teet toimivat ndissa olosuhteissa. Meijerialalla yhdistyvat usein sekd mekaaniset,
puoliautomaattiset ettd automaattiset materiaalinkasittelytavat. Varastossa suuri osa
tydsta menee tuotteiden siirtdmiseen paikasta toiseen eli sisdisiin siirtoihin. Nama
ovat juuri niita toimintoja, jotka altistavat virheille ja vahingoille. Lisdksi jokainen ka-

sittelykerta vie aikaa ja aiheuttaa kustannuksia. (Varasto n.d.)

Tulevaisuuden haasteita meijerialalla riittad, kuten koko elintarviketeollisuudella.
Kaupat keskittavat tuotteensa ja kilpailu kiristyy edelleen. Tama kasvattaa vaatimuk-
sia entista nopeammista ja virheettdmista toimituksista. Tuotteiden jaljittavyydesta
tulee tarkea osatekija. Alalla arvioidaankin, ettd valmistajat, jotka kykenevat tehos-
tamaan tuotantoaan ja reagoimaan entistd nopeammin muutoksiin ja kuitenkin sa-
malla yllapitavat laatutasoaan, tulevat menestymaan. Ratkaisua haetaan varmasti
automatisoinnista, joka on tehokasta, virheeténta ja hygieenistd, verrattuna mekaa-

niseen tyohon. (MultiPick pitaa tuoretuotteet liikkeelld n.d.)
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3 PEREHDYTTAMINEN

3.1 Perehdytyksen tavoitteet ja merkitys

Perehdytys on uuden tyontekijan ohjaamista ja tukemista siihen asti, kun han on
valmis tekemadan tyo6ta itsendisesti. Perehdytys on tutustuttamista uuteen organisaa-
tioon ja uusiin tyotehtaviin. Uudella tyontekijalla perehdytyksen paapaino on yrityk-
seen tutustuttamisessa, kun taas tehtdvasta toiseen siirtyvalla padpaino on tyotehta-

viin perehdytyksessa. (Viitala 2004, 259.)

Perehdytyksen tavoitteena on
e turvata toiminnan laatu
e |uoda mydnteinen asenne seka tulijassa etta vastaanottajissa
e auttaa padsemaan kiinni uusiin tyotehtaviin mahdollisimman nopeasti
e lisatd vuorovaikutusta
e tarjota tydntekijalle mahdollisuus onnistumiseen
e antaa kokonaiskuva organisaatiosta ja tyon liittymisesta siihen

e lisata tyomotivaatiota (Viitala 2004, 260).

Perehdytykselld pyritdadn siihen, etta uusi tydntekija omaksuu organisaation toiminta-
tavat ja kulttuurin. Tavoitteena on sdilyttaa yhteiset kdytannot ja toiminnan selkeys.
Toiminnan jatkuvuuden ja laadun sdilyttamisen kannalta on tarkeda, etta uudet tyon-
tekijat saadaan oppimaan yhteiset toimintatavat. Samanaikaisesti organisaation on
kuitenkin kyettava hyodyntamaan perehdytystilanteen mahdollisuus vahvistaa orga-
nisaation uudistumiskykya. Taman vuoksi perehdytyksen keskeisimmat tavoitteet
yrityksen tuloksentekokyvyn kannalta ovat yksilon sitoutuminen ja organisaation uu-

distumiskyky. (Kjelin & Kuusisto 2003, 15.)

3.1.1 Yksilon sitoutumien

Lojaalisuus ty6nantajaa kohtaa on vahentynyt viime vuosina huomattavasti, eika tyo-

suhteisiin enaa suhtauduta elinikdisind suhteita. Tallaisessa tilanteessa yritykset jou-
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tuvat kilpailemaan asiakkaiden lisaksi osaajista. Kilpailun voittavat ne organisaatiot,
jotka pitavat mielessa, etta tyontekija valitsee missa organisaatiossa haluaa tydsken-
nelld. Lisaksi sellaiset yritykset, joiden henkilostéajattelu on tydntekijoihin panosta-

vaa, uskottavaa ja nakyvaa, menestyvat myos tyonantajina. (Kjelin ym. 2003, 23.)

Hyvan tyétuloksen mahdollistamiseksi tydntekijan tulee sitoutua organisaatioon,
tavoitteisiin ja tyoyhteis6on. Voimakkainta sitoutuminen on silloin, kun tyéntekija
kokee yrityksen arvot ja tavoitteet itselleen Idheisiksi ja sellaisiksi, ettd ne heijastuvat
myo0s yrityksen kaytannon toiminnassa. Talloin sitoutuminen on tunteisiin perustu-
vaa, joka on pysyvampaa kuin velvollisuuteen tai hyétyyn perustuva sitoutuminen.
Tunteillaan sitoutunut tyontekija on motivoitunut ja kantaa vastuuta omasta tyos-

taan. (Mts. 27.)

3.1.2 Organisaation uudistumiskyky

Yrityksissa oppiminen ilmenee kykyna kehittdaa organisaation toimintaa. Ainoa keino
kehittaa ja uudistaa toimintaa on tehda se oppivien yksildiden kautta. Yksiléiden op-
pimisen lisdksi organisaation on kyettdava vaikuttamaan myds ihmisten valisiin suhtei-
siin ja tapaa, jolla he tyoskentelevat yhdessa, jotta voidaan vaikuttaa organisaation

uudistumiskykyyn. (Kjelin ym. 2003, 28.)

Hyvien ty6tapojen I6ytamisen ja oppimisen jdlkeen tavoitellaan usein sitd, etta toi-
minta automatisoituu ja tyontekija tekee tydnsa jatkuvasti samalla tavalla. Tahan
tilaan padasemisen hankaluus on kuitenkin siind, etta talldin oppiminen vahenee, kos-
ka omaa tyota ei enda tarkastella tietoisesti. Tydpaikan tai tyotehtdavan vaihtaminen
on erinomainen keino tarkastella omia toimintatapoja. Uuden tydntekijan tuodessa
erilaisia ty6tapoja, koko organisaatio joutuu tarkastelemaan omia ty6tottumuksiaan.

Tama on avoin tilanne, jossa muutos on mahdollista. (Mts. 29.)
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3.2 Perehdyttdjan valinta

Perehdytyksesta padvastuu on aina lahimmalla esimiehelld. Apuna voivat kuitenkin
olla erikseen valitut perehdyttdjat. Organisaatioissa on usein systemaattinen pereh-
dytysjarjestelmad, jota kehitetddn ja pidetddn aina valmiustilassa. Talléin on maaritet-
tava missa ja milloin perehdytys tapahtuu ja kuka on perehdyttdja. Perehdytysjarjes-
telma kasittaa tavallisesti seuraavat alueet: tiedottaminen ennen ty6hon tuloa, vas-
taanotto ja yritykseen perehdyttaminen, tydsuhdeperehdyttaminen ja tydnopastus.

(Viitala 2004, 259 - 260.)

Perehdyttdjaksi on tarkeaa valita henkild, joka on ammattitaitoinen, ja tyontekija
joka pitaa tyostaa. Perehdytys vaatii ammattitaidon lisdksi aikaa ja motivaatiota seka
erityisesti halua auttaa ja opastaa. Organisaatioissa on usein useita hyvia perehdytta-
jid, ja siksi perehdyttdjia on hyva olla useampia yhden sijaan. Tall6in tyo jakautuu

tasaisemmin ja osaamista voidaan levittaa laajemmalle. (Kjelin ym. 2003, 195.)

Hyvalla perehdytykselld tuetaan uuden tydntekijan sitoutumista organisaatioon ja

tehtavaan. Tarkemmin ajateltuna, silla turvataan laatua ja tuottavuutta seka lisataan
henkiloston sitoutumista, myonteista asennetta ja tyéturvallisuutta. Perehdytyksessa
kdaytetdaan usein keskustelujen ja opastuksen lisaksi kirjallista itseopiskelumateriaalia,

jotta uutta tyontekijaa ei heti hukuteta tietomaaran alle. (Viitala 2004, 261.)

3.3 Perehdytysmenetelmat

Perehdytyksessa hyddynnettavia koulutustapoja ja oppimista tukevia menetelmia ja
tyovalineitd on runsaasti. Oikean menetelman valinta riippuu organisaatiosta, sen
arvoista ja tavoitteita. Lisaksi on tarkeaa, etta valittavat menetelmat ovat tarpeeksi
monipuolisia ja tarjoavat uudelle tyontekijalle tarpeeksi erilaisia nakdkulmia. Eri tavat
tarjoavat myds mahdollisuuden erilaisille oppijoille. Perehdytyksessa kadytettavia me-
netelmia ovat mm. perehdytysmateriaali, orientointikeskustelu, koulutusohjelmat,
oppimistehtdvat, mentorointi ja tydnohjaus seka tydnopastus osana perehdytysta.

(Kjelin ym. 2003, 205.)
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3.3.1 Perehdytysmateriaali

Perehdytysmateriaaleja voi olla hyvin monenlaisia, kuten esimerkiksi tervetuloa ta-
loon -vihkot, vuosikertomukset, asiakaslehdet, tyéohjeet ja intranet. Materiaalien
suunnittelussa tarkeinta on kaytanndllisyys, jolloin niihin tutustuminen ja niiden kayt-
taminen on helppoa. Pdivittaminen on toinen seikka, joka on ratkaistava ja vastuutet-

tava jo suunnitteluvaiheessa. (Kjelin ym. 2003, 206.)

Tavallisesti henkildsto- ja asiakasmateriaalit seka vuosikertomukset on hyva hyédyn-
taa jo haastatteluvaiheessa tai perehdytyksen alussa. Ndiden avulla tyontekija hah-
mottaa yrityksen paremmin. Intranet on tehokas henkilostéviestinnan valine, mikali
se tavoittaa kaikki yrityksen tyontekijat. Intranettia on kuitenkin harvoin suunniteltu
perehdytysta silmalla pitden, mutta mahdollistaa kuitenkin uuden tyontekijan itse-
nadisen lisdtiedon hankkimisen. Joissakin organisaatioissa intranettia kuitenkin hyo-
dynnetdaan myds siten, ettd sinne on mahdollista tallentaa ja jakaa tyokohtaisia ohjei-
ta. Tyokohtaisilla perehdytysmateriaaleilla pyritdaan uuden tyéntekijan nopeampaan

oppimiseen ja oppimisen tukemiseen. (Mts. 206.)

3.3.2 Orientointikeskustelu ja tavoiteasetanta

Orientointikeskustelussa kaydaan lapi tyon tavoitteet, tyotehtavat ja henkilon rooli
organisaatiossa. Keskustelu on esimiehen ja alaisen valinen. Usein keskusteluilla on
kuitenkin vaara jaada pinnallisiksi ja yleisluontoisiksi, jolloin esimerkiksi tavoitteet
jaavat eparealistisiksi. Luontevampaa on kdyda orientointikeskustelu rekrytointitilan-

teet jalkeen uudelleen vasta muutaman tyéviikon jalkeen. (Kjelin ym. 2003, 213.)

Tavoiteasetanta tarkoittaa esimiehen ja alaisen valista keskustelua, jossa kdydaan
lapi tietylle jaksolle madriteltyja tavoitteita. Jakson jdlkeen tavoitteisiin palataan uu-
delleen ja kdydaan lapi saavutettuja tuloksia. Tavallisesti yhdelle pidemmalle jaksolle
asetetaan useita tavoitteita, joita tarkastellaan ja tarkennetaan tavoiteasetantakes-

kusteluissa. (Mts. 213.)
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3.3.3 Koulutusohjelmat

Perehdytykseen kuuluu usein maaramuotoisia koulutusohjelmia. Ne voivat olla yri-
tyksen sisdlla toteutettavia ja juuri perehdyttamista varten suunniteltuja ohjelmia.
Lisaksi yksi vaihtoehto on yrityksen ulkopuolella toteutettavat koulutusohjelmat tai

valmennukset. (Kjelin ym. 2003, 217.)

Koulutuksien etu on siind, etta sama viesti valittyy kaikille koulutuksessa oleville. Jos
samaa koulutusta tarvitsevia tyontekijoita on paljon, yhteinen koulutus on kustan-
nustehokasta, mutta se myds luo hyvia vertaistukiryhmia, johon tyéntekijan on help-

po samaistua ja tukeutua. Koulutus onkin yksi kdytetyin perehdytystapa. (Mts. 217.)

3.3.4 Oppimistehtavat

Oppimistehtavilla voidaan aktivoida uutta tyontekijaa havaitsemaan ja tunnistamaan
ongelmia. Oppimistehtdvien on tarkoitus olla oppimista edistavia seka antaa tulijalle
aktiivinen roolin. Arkisista tilanteista saadut oppimismahdollisuuden tarjoavat tyén-
tekijdlle usein todellisen ja aidon oppimistilanteen, jotka motivoivat enemman kuin

keksityt ja rakennetut oppimistehtavat. (Kjelin ym. 2003, 223.)

Oppimistehtavat korostavat usein uuden tyontekijan vastuuta tyoskentelysta ja tu-
loksista. Tallaiset tilanteet my&s antavat mahdollisuuden tuoda esille erilaisia nako-

kulmia. (Mts. 223.)

3.3.5 Mentorointi ja tyénohjaus

Mentorointi ja tydnohjaus eivat ole varsinaisesti tydhonopastusmenetelmia, vaan ne
ovat johdon, esimiesten ja asiantuntijoiden perehdyttdmisessa kaytettavia tydsken-

telymuotoja. (Kjelin ym. 2003, 228.)

Mentorointi on lahelld oppipoika-mestari -asetelmaa, jossa kokeneempi tyontekija
jakaa osaamistaan nuoremmalle tyontekijdlle. Mentori voi olla samasta tai eri organi-

saatiosta mentoroitavat kanssa. Mentori on yleensa henkild, joka on arvostettu osaa-
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ja, vaikka han ei olisikaan johtavassa asemassa. Mentorointisuhteet ovat tavallisesti
pitkia, mutta tapaamisten vali voi vaihdella. Mentorointia voidaan toteuttaa usealla-
kin eritavalla, se voi olla spontaania ja epamuodollista toimintaa tai myos selkedsti
organisoitua toimintaa. Tarkeintd mentorointisuhteissa on kuitenkin se, ettd mentori
on halukas jakamaan neuvojaan ja osaamistaan mentoroitavalle. Mentorointisuh-
teessa on oltava molemminpuolinen avoimuus, sitoutuminen ja kunnioitus. (Mts.

228.)

Tyonohjauksessa ohjaaja ei ole valttamatta alan asiantuntija vaan enemmankin ohja-
ukseen koulutettu henkild. Tydnohjaustapaamisissa ohjaaja asettaa kysymyksia, joi-

hin ohjattava esittda omia pohdintojaan. Tyénohjauksessa ohjaaja ei esitd omia neu-
vojaan, vaan antaa ohjattavalle mahdollisuuden pohtia omaa rooliaan organisaatios-

sa. (Mts. 229.)
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4 VARASTOINTI

4.1 Varastomuodot ja varastoinnin syyt

Sanalla "varasto” voidaan sanoa olevan kaksi merkitysta. Varasto on fyysinen tila,
jossa tuotteita sdilytetdan, mutta se voidaan rinnastaa myo6s vaihto-omaisuuteen.
Varastoksi voidaan siis kdsittdd myos sdilytettavat tuotteet ja sen aiheuttamat kus-
tannukset. Varastonohjauksella tarkoitetaan varastoihin sitoutuneen padaoman ja
materiaalivirran hallintaa. Silla pyritadn tasapainottamaan ennen kaikkea kustannuk-
sia, laatua ja toimitusvarmuutta siten, etta toiminta antaa mahdollisimman paljon

lisdarvoa sekad asiakkaalle etta yritykselle. (Sakki 1999, 86.)

Teollisuuslaitosten yhteydessa sijaitsevat varastot voidaan jakaa karkeasti kolmeen
padryhmaan: raaka-aine-, puolivalmiste- ja valmistuotevarastoihin. Raaka-
ainevarastossa sdilytetdaan raaka-aineita, ennen kuin ne otetaan tuotannolliseen ka-
sittelyyn. Ominaista on yleensa materiaalilajien paljous ja pieni yksikkdhinta. Puoli-
valmistevarastossa sdilytetadn keskeneraisia toita. Tallaisia puolivalmistevarastoja on
usein tuotannon eri tyévaiheiden valilla. Valmistuotevarastot muodostuvat loppu-
tuotteista, joille ominaista on pieni materiaalimaara ja tuotteiden suuri yksikkdhinta.
Lisaksi teollisuuslaitoksissa erilliseksi varastoiksi voidaan erottaa vield tyotarvike ja
vara-osavarastot. Kuviossa 3 on kuvattu varastot ja niiden véliset suhteet. (Hokkanen,

Karhunen & Luukkainen 2004, 143.)
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Toiminnot
Taimittajat Asiakkaat
F 3
¥
Raaka-aine - Tyovaiheiden )
, » Val tuot tot
varastot vdliset varastot aimistuotevaras
A
Tarvikkeet Varaosat

KUVIO 3. Varastotyypit (Waters 2003, 255)

Tarkeimmat syyt varastojen pitdmiseen ovat

e taloudellisen edun saavuttaminen

kysynnan ja tarjonnan tasapainottaminen

e tuotannon erilaistamisen mahdollistaminen

epdvarmuudelta suojautuminen

jakelukanavan kriittisten rajapintojen puskurina toimiminen (Hokkanen ym.

2004, 217).

Varastoiminen ei ole yritykselle koskaan ilmaista, koska jo pelkdstaan varastotilat
aiheuttavat kustannuksia. Lisdksi varastoitavat tuotteet maksavat ja niihin sitoutuu
padomaa. Varastoinnista aiheutuu myos kasittelykustannuksia, kuten palkka-, kone-
ja pakkauskustannuksia. Varastoinnista aiheutuvista kustannuksista huolimatta voi-
daan varastoinnilla saavuttaa myds taloudellisia etuja. Suurentamalla osto- ja kulje-
tuseria voidaan laskea hankinta- ja kuljetuskustannuksia. (Hokkanen ym. 2004, 217.)
Kysynnan ja tarjonnan tasapainottaminen tarkoittaa, etta varastoinnilla pystytaan

varautumaan mm. kausivaihteluun. Tuotannon erilaistamisella voidaan lisata asiak-
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kaan mahdollisuutta vaikuttaa lopputuotteeseen. Talloin tuotteen vakio-osat ovat
samat, mutta ennen lopullista kokoonpanoa asiakas voi vaikuttaa vaikka tuotteen

ulkonakéon. (Mts. 218.)

Varastoinnilla voidaan suojautua monilta epavarmuustekijoilta. Kausivaihteluihin,
juhlapyhiin ja lomakausiin pystytdaan varautumaan kasvattamalla valmistuotevarasto-
ja. Lisdksi varastoinnilla turvataan saatavuus myos tuotantokoneiden katkosten aika-
na. Puskurivarastoilla varaudutaan akillisiin kysyntdpiikkeihin ja mahdollisiin toimi-
tuskatkoihin. Puskurivarastoja pidetdan tavallisesti toimitusketjun kriittisimmissa

kohdissa. (Mts. 218.)

4.2 Varaston toiminnot

Varastointiin voidaan liittaa aina myds materiaalinkasittely, silla nama kaksi ovat va-
raston kaksi paatoimintaa. Varastoinnilla tarkoitetaan tuotteiden sdilytysta ja materi-
aalinkasittelylla tavaroiden purkamista, siirtelya ja lahettamista. (Hokkanen ym.
2004, 148.) Kuviossa 4 esitetdan ne toiminnot, joilla varastossa virtaavaa materiaalia
hallitaan. Harmaat nuolet kuvaavat informaatiovirtaa ja mustat nuolet fyysista toi-

mintaa.
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Fyysinen toiminta Informaatiovirta Fyysinen toiminta
Tavaran
vastaanotto ja Tilaus Lahetys
tarkastus
A A
v Y
‘ . Pakkaus ja
Siirto varastoon | Varaston johto . J
‘ merkinta
A
Varastosta
kerdily
A
4

Varastossa sailytys

KUVIO 4. Varaston materiaalitoiminnot (Hokkanen ym. 2004, 148)

Tilaus on tapahtuma, joka kdynnistaa toiminnan. Tilauksen saavuttua varaston johto
vastaa informaatiovirrasta ja sen toteutumisesta. Varastossa fyysinen toiminta alkaa
saapuvan tavaran vastaanotosta. Vastaanotossa tuotteiden kunto ja maara tarkaste-
taan ja tehdaan tarvittavat merkinnat ja huomautukset. Seuraava vaihe on siirto va-
rastopaikalle. Varastopaikka voi olla aktiivi- tai reservipaikka. Aktiivipaikka on varas-
topaikka tai -alue, jolla kerdily padasaantoisesti tapahtuu. Reservipaikka toimii nimen-
sa mukaisesti reservinad aktiivipaikalle. Kun aktiivipaikka tyhjenee, siirretaan reservi-
paikasta tuotteet aktiivipaikalle. Tata kutsutaan kerailypaikan taydennykseksi.
Seuraava toiminto, kerdily, tapahtuu tilauksen saavuttua varastoon. Kerdilyn jalkeen
tilaukset yhdistelldan ja pakataan asiakaskohtaisesti, jolloin tarkistetaan myds tuot-
teiden kunto ja yhdenmukaisuus tilaukseen nahden. Taman jalkeen tuotteet siirre-

tdan lahtopisteelle. (Mts. 148.)
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4.3 Materiaalihallinta

Materiaalihallinta on yrityksen raaka-aineiden, puolivalmisteiden ja valmistuotteiden
hankinnan, varastoinnin ja jakelun hallintaa. Sen puitteissa ohjataan kaikkia materi-
aalivirtoja toimittajilta asiakkaille asti. Materiaalitoimintojen tehokkaalla organisoin-
nilla ja hallinnalla on pystytty pienentdamadan huomattavasti varastojen kokoa ja sa-
malla lyhentdamaan tilaus-toimitusprosessin aikajanteita. (Haverila, Uusi-Rauva, Kouri

& Miettinen 2009, 443.)

Materiaalihallinnalla on kaksi tarkeda paatavoitetta: halutun palvelutason yllapito ja
materiaalihallinnan kokonaiskustannusten minimointi. Palvelutaso on yksi yrityksen
keskeinen strateginen paatos, jota materiaalihallinnalla yllapidetaan. Palvelutaso
muodostuu tuotteiden saatavuudesta ja toimitusajasta. Materiaalihallinnan koko-
naiskustannukset muodostuvat useista kustannustekijoista, kuten materiaalien hin-
noista, oston kustannuksista, kuljetus-, vastaanotto- ja tarkastuskustannuksista, va-
rastointikustannuksista, jakelukustannuksista, materiaalivirheiden aiheuttamista kus-
tannuksista, puutekustannuksista ja reklamaatiokustannuksista. Hankinta- ja materi-
aalitoimintoja kehitettdessa on kuitenkin aina tarkasteltava, miten hankintapaatoksi-
en tekeminen vaikuttaa kustannuksiin kokonaisuutena. Jos kustannuksia tarkastel-
laan puhtaasti jonkin yhden tekijan nakdkulmasta, voi menettely aiheuttaa lisdkus-
tannuksia jossain toisessa tekijassa. Esimerkiksi jos hankintoja tarkastellaan vain os-
tohintojen perusteella, voivat kokonaiskustannukset nousta laatukustannuksien kas-
vaessa. Vastaavasti varastotasojen pienentaminen laskee varastointikustannuksia,
mutta voi aiheuttaa enemman tuotepuutteita ja taten nostaa kokonaiskustannuksia.

(Haverila ym. 2009, 443 - 444.)

4.4 Tuotannon varastojen luokittelu

Aikaisemmin todettiin, etta teollisuuslaitoksissa on varastoja materiaaleille, puoli-
valmisteille ja valmistuotteille. Varaston ohjauksen ja kehittamisen kannalta varasto-
ja voidaan tarkastella myds niiden syntymekanismin perusteella (Haverila ym. 2009,

446).
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4.4.1 Puskurivarastot

Asiakkaiden toimitusaikavaatimukset ovat usein lyhyempia kuin yrityksen tuotanto-
prosessien ldpdisyaika ja taman vuoksi tarvitaan puskurivarastoja turvaamaan toi-
mintakykya ja ylldpitamaan palvelutasoa. Puskurivarastot turvaavat myos kausivaih-
telulta ja satunnaiselta menekkivaihtelulta. Materiaalipuskureita kdytetaan seka val-
mistuote-, puolivalmiste- etta raaka-ainevarastoissa. Yritykset maarittelevat puskuri-
varastotasot tavoittelemansa palvelutason mukaan. Puskurivarastoja voidaan pie-
nentdad mm. hyvalla menekkitietojen hallinnalla ja tuotannon lapaisyajan lyhentami-

sella. (Haverila ym. 2009, 446.)

4.4.2 Kausivaihteluvarastot

Varastoinnilla voidaan tasoittaa kausivaihtelua niilla aloilla, joilla esiintyy merkittavaa
kausivaihtelua. Varastointi on kannattavaa silloin, kun kapasiteettijousto on kallista,

mutta varastointikustannukset ovat alhaiset. (Haverila ym. 2009, 446.)

4.4 .3 Vilivarastot

Vdlivarastoilla kytketdan eri tyévaiheita toisiinsa, koska eri tyévaiheilla on eri nopeus
ja silloin keskeneraisia tuotteita pitaa varastoida tydvaiheiden valilla. Valivarastot
hidastavat tuotannon lapadisyaikaa, sitovat padomaa ja kasvattavat laatuvirheiden
maaradan ja sen vuoksi turhista vélivarastoista on tarkeda paasta eroon. (Haverila ym.

2009, 446 - 447.)

4.4.4 Taloudellisesta erdakoosta aiheutuvat varastot

Taloudelliset erdkoot ovat usein suuria, koska asetusajat ovat pitkia ja kalliita. Taman
vuoksi on taloudellisinta valmistaa paljon tuotteita kerralla. Tama johtaa taas vastaa-
vasti suuriin valivarastoihin. Erdkoon kasvaminen yhdessa tuotannon vaiheessa kas-
vattaa tavallisesti erakokoja koko prosessissa, mika pidentaa jalleen lapaisyaikaa ja

kasvattaa puolivalmisteiden maaraa. (Haverila ym. 2009, 447.)
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4.4.5 Kuljetusten ja siirtojen aiheuttamat varastot

Kuljetuserien muodostaminen, pakkaus, lastaus, kuljetus ja purku aiheuttavat lisaa
varastointitarpeita. Eri organisaatioiden valilla tapahtuvat kuljetukset kasvattavat
varastointitarpeiden lisaksi lapdisyaikaa. Taman vuoksi turhia kuljetuksia kesken

valmistukset tulisi valttaa. (Haverila ym. 2009, 447.)

4.4.6 Virheiden varalta pidettavat varastot

Laatuvirheistd aiheutuvia tuotantohairidita ja toimituskykyongelmia torjutaan yrityk-
sissa usein varastoinnilla. Tallainen toiminta yleensa estaa toiminnan kehittamisen ja
ongelmien syyt jadvat usein piiloon. Varastointi turvaa toiminnan ja ongelmien syihin

ei puututa tarvittavissa maarin. (Haverila ym. 2009, 447.)

4.4.7 Puskurivarastojen suunnittelu

Varastointitarpeet aiheutuvat lopulta asiakkaiden toimitusaikavaatimuksista. Raaka-
aineiden, puolivalmisteiden ja valmistuotteiden varastointi on kuitenkin ainoa keino
jolla vastata vaatimuksiin. Tarkein kysymys lieneekin se, mihin tuotantoprosessin
vaiheisiin puskurivarastoja sijoitetaan, koska silla vaikutetaan ratkaisevasti toimitus-
kykyyn, toimitusaikaan seka maaritellaan tuotannonsuunnittelun periaatteet. Pusku-
rivarastojen paikka eri vaiheiden valilla riippuu tuotantoprosessista, halutusta toimi-
tusajasta, tuotteen rakenteesta ja asiakaskohtaisen suunnittelumaarasta. (Haverila

ym. 2009, 448.)

Materiaalipuskurien sijoittamisen voi ratkaista useilla tavoilla. Yksi vaihtoehto on
valmistaa tuotteet varastoon. Tama on perinteinen varasto-ohjautuvat tuotannon
toimintamalli. Tall6in tuotteiden jakelutie voi olla pitka ja siihen voi liittya erillisia
varastointivaiheita. Toimintamalli on yleinen erityisesti kulutushyédyketuotannossa.
(Mts. 448.) Toisena vaihtoehtona tuotteet voidaan valmistaa varastoon, mutta ko-
koonpano tehddan vasta tilauksen pohjalta. Tama on jarkevaa erityisesti silloin kun

asiakas voi madritelld lopputuotteen ominaisuuksia. Talloin tuotteella on useita vari-
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aatioita, minka vuoksi kaikkien variaatioiden varastoiminen on kannattamatonta.

Autoteollisuudessa toimitaan tdman periaatteen mukaan. (Mts. 449.)

Tuotteille joiden valmistusprosessi on nopea, tyypillinen toimintatapa on varastoida
vain raaka-aineita ja valmistus tapahtuu tilauksen perusteella. Alihankintayritykset ja
graafinen teollisuus toimivat talla tavoin. Vaihtoehto on my6s ostaa varastoon ne
raaka-aineet, joiden toimitusaika on pitka ja hankkia muut osat ja suorittaa valmistus
vasta tilauksen jalkeen. Tallaista toimintatapaa kdaytetaan mm. elektroniikan kompo-
nenttien ja erikoisraaka-aineiden kanssa, koska pitka toimitusaika rajoittaa yrityksen
toimituskykyd. On mahdollista, ettd valmistus ja kaikkien raaka-aineiden hankina
tehdaan vasta tilauksen pohjalta. Tama aiheuttaa pitkat toimitusajat ja edellyttaa
tilaukselta huolellista suunnittelua. Yksittaiset erikoistuotteet, kuten laivat, raken-
nukset ja erikoiskoneet, valmistetaan usein juuri talla tavoin. Materiaalitarpeetkin

varmistuvat vasta tilauksen suunnittelun yhteydessa. (Mts. 449.)

4.5 Varastoinnin kustannukset

Yksi merkittavin logistiikan kokonaiskustannuksiin vaikuttava tekija on varastoinnista
aiheutuvat kustannukset. Varastoinnin kustannukset aiheutuvat useista osatekijoista
ja riippuvat padsaantoisesti varastoitavien tuotteiden maarasta. Tavallisesti voidaan
puhua etta varastoinninkustannukset ovat 20-55 % varastossa olevien tuotteiden
arvosta. Karkeasti jaoteltuna kustannukset voidaan jakaa 4 padaryhmaan: padomakus-
tannuksiin, vakuutusmaksuihin, varastotilan kustannuksiin ja riskikustannuksiin. (Kul-

jetusopas n.d.)

Padomakustannukset eli sitoutuneen padaoman korkokustannukset ovat merkittavin
varastoinnin aiheuttama kustannus. Sitoutuneen paaoman korkokustannus on sama
kuin se mita yritys voisi saada sijoittamalla rahan toiseen tarkoitukseen. Varastotila-
kustannuksiin sisaltyy mm. kalustokustannukset, tyévoimakustannukset, hallintokus-
tannukset, sisdiset siirrot, vuokrat ja energiamaksut. Varastotila kustannuksia voi-
daan myds ajatella hankintana, johon sitoutuu rahaa ja aiheuttaa ndin kustannuksia.

Riskikustannukset ovat mm. havikin, vahingoittumisen, pilaantumisen ja uudelleensi-
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joittamisen aiheuttamia kustannuksia. Havikkikustannuksia aiheutuu virheellisista
toimituksista asiakkaille, huonosta varastotietojen yllapidosta tai esimerkiksi varka-
uksista. Tuotteita vahingoittuu mitda enemman niita joudutaan kasittelemaan. Pilaan-
tumisesta aiheutuvaa havikkia syntyy esim. ylituotannosta, liian suurista varasto-
tasoista tai esimerkiksi elintarvikkeiden kohdalla fifo periaatteen ohittamisesta. Uu-
delleensijoittamisella tarkoitetaan tuotteen siirtdmista varastosta toiseen. Se saattaa
ylimaaraisista kustannuksista huolimatta olla kannattavaa, jos huonosti myyvalla

tuotteella on toisella paikalla enemman kysyntaa. (Kuljetusopas n.d.)



26

5 MATERIAALINKASITTELY

5.1 Sisdiset siirrot ja materiaalinkadsittelyn tavoitteet

Materiaalinkdsittelya ovat kaikki ne toimenpiteet, johon liittyy materiaalin liikuttelua,
kuten tuotteiden purku ajoneuvosta, siirrot varastossa ja ajoneuvojen lastaus. Kulje-
tuksia ei lasketa materiaalinkasittelyksi, koska sen aikana materiaali pysyy koskemat-
tomana, ainoastaan sijainti muuttuu. Sisdiset siirrot taas ovat materiaalinkasittelya,
koska ne liittyvat oleellisesti tuotantolaitoksien materiaalivirtaan. Saapuvan tavaran
siirto purkupaikalta varastoon, varastopaikkojen tai varaston ja tuotannon valiset
siirrot, Iahtevan tavaran siirto varastopaikalta lahtdalueelle seka ajoneuvojen kuor-
maus- ja purkutoiminnot ovat sisdisten siirtojen tarkeimmat tehtavat varastotoimin-

nassa. (Hokkanen ym. 2004, 160.)

Aina kun materiaalia liikutellaan se maksaa, ottaa aikaa ja antaa mahdollisuuden vir-
heille sekd materiaalin vaurioitumiselle. Tehokas varastotoiminta pyrkii vahentamaan
materiaalin siirtoja ja tekee vain valttamattomat liikkuttamiset, ja nekin mahdollisim-

man tehokkaasti. (Waters 2003, 297.)

Materiaalinkdsittelyn tavoitteena on, etta

e materiaalia siirretadn varastossa vain tarvittaessa

e materiaalinkdsittelya nopeutetaan vahentamalla siirtoja ja siirtojen
vdlimatkoja

e varastopaikkojen vdlimatkat pienennetdan ja turha tila poistetaan

e kustannuksia vahennetaan kayttamalla tehokkaita toimintoja

e virheitd vahennetaan tehokkaalla materiaalinhallinta jarjestelmalla (Waters

2003, 297).
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5.2 Mekaaninen materiaalinkasittely

Pelkdstaan henkilotyévoiman seka mahdollisten tyékoneiden avulla suoritettava ma-
teriaalinkasittely on mekaanista materiaalinkasittelya. Talloin automaatiota ei kayte-
ta tai kaytetdan korkeintaan rajoitetusti. Pienten tavaravirtojen siirtaminen mekaani-
sesti on edullisempaa, koska automaatiolaitteiden hankinta- ja yllapitokustannukset
ovat edelleen hyvin korkeita. Sisdisissa siirroissa automaatiota kdytetaankin vain, kun
tuotteiden volyymi on suuri ja pakkauskoko yhdenmukainen. Siirtojen automatisoin-
tiin vaikuttavia tekijoita ovat volyymin lisaksi kuljettavat tavarat ja niiden pakkaus,
toimitusten erdakoko ja toimitustaajuus. Pakkauksen muoto ja koko seka niiden vaih-

telu tuottavat usein suuria haasteita automaatiojarjestelmille. (Waters 2003, 298.)

Mekaanisiksi siirtovalineiksi lasketaan suuri joukko erilaisia vadlineita. Yleisimmat lait-
teet ovat haarukkavaunut, pinoamisvaunut, trukit seka erilaiset siirtimet ja kuljetti-
met. Eri valineillda mahdollistetaan tuotteiden siirto seka vaaka- etta pystysuunnassa.

(Hokkanen ym. 2004, 164.)

5.3 Puoliautomaattinen materiaalinkasittely

Mekaanista materiaalinkdsittelya voidaan tukea automatisoimalla joitakin toimintoja,
talléin kayttoon otetaan puoliautomaattinen materiaalinkasittelyjarjestelma. Auto-
maattiohjatut trukit, automaattilajittelu, robotiikka ja varastoautomaatit ovat tavalli-

sia puoliautomaattisia jarjestelmia. (Waters 2003, 298.)

Puoliautomaattinen materiaalinkasittely mahdollistaa painavampien tuotteiden ka-
sittelyn ja itse varastot voivat olla esimerkiksi huomattavasti korkeampia. Puoliauto-
maattisessa materiaalikasittelyjarjestelmadssa padhuomio on kuitenkin siina, etta jar-

jestelma tarvitsee kayttdjan toimiakseen. (Mts. 299.)
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5.4 Automaattinen materiaalinkasittely

Tdysautomaattivarastot ovat ldhinna tietokoneohjattuja korkeavarastoja ja hyllytalo-
ja, jotka on varustettu tunnistustekniikoilla. Talléin kerdily ja hyllytys toimivat tieto-
koneohjatuilla noutimilla tai hyllystévaunuilla. Automaattijarjestelmilla pystytaan
tehostamaan toimintaa ja laskemaan kustannuksia, koska automaatio vahentaa hen-
kiloston tarvetta ja siksi myos tyokustannuksia. Automaattivarastot vaativat suuria
investointeja, joka on kannattavaa vain, kun kyseessa on suuri varasto, jossa liikutel-
laan isoja yksikkémaaria. Kuviossa 5 on selvennetty, milla tavoin suoritusteho ja yk-
sikkohinta vaikuttavat materiaalikdsittelylaitteiden ja varaston valintaan. (Waters

2003, 299.)

Yksikkokustannukset

Mekaaninen . .
Puoliautomaattinen

Automaattinen

v

|
|

Suoritusteho
Mekaaninen Puoliautomaattinen Automaattinen

KUVIO 5. Materiaalinkasittelytavan valinta (Waters 2003, 300)
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5.5 Automaation sovelluskohteet ja vaikutukset

Yleisimmin automaatiolla toteutetaan tehtavia, joissa on suuri toistuvuus ja vain va-
han poikkeamia. Ihmiset suorittavat tyotehtavia, jotka edellyttavat joustavuutta ja
ongelmanratkaisukykya. Elintarviketeollisuus on merkittdva automaatiotekniikan
hyodyntdja seka valmistuksen eri vaiheissa ettd materiaalinkasittelytehtavissa. (Ha-

verila 2009, 494.)

Tuottavuus on yleensa lahtokohta sille, etta yritys lahtee hydodyntamaan automaatio-
ta. Automaattisilla tuotantolinjoilla, laitteilla ja koneilla voidaan valmistaa tuotteita
nopeasti ja tehokkaasti, mutta monilla yrityksilla menestymisen edellytyksena on
tehokkaan automaation hyédyntdaminen. Investointikustannukset ovat korkeat, mut-
ta automaation yleistymisen johdosta automaatiotekniikka halpenee koko ajan. Vas-
taavasti tyévoimakustannukset nousevat, ja taman vuoksi automaation kaytto on
tulevaisuudessa entistakin kannattavampaa. Teollisuudessa automaatiolla nostetaan
kayttdsuhdetta, koska koneet toimivat paitsi tehokkaammin kuin ihmiset myds kaik-
kina vuorokauden hetkina ja samalla hinnalla. Automaatiotekniikalla toimivassa tuo-
tannossa virheiden maara on tavallisesti pienempi seka laatu parempi ja tasaisempi

kuin ihmistyévoimalla suoritetussa tuotannossa. (Mts. 494.)

Automaatiotekniikan suuria investointikustannuksia kasvattavat entisestaan korkeat
kayttéonotto kustannukset. Automaation kayttéonotto edellyttdaa henkiléston kou-
luttamista, koska puutteellinen osaaminen johtaa laatu- ja tuottavuusongelmiin. Mita
monimutkaisemmasta automaatiosta on kysymys, sitd enemman koulutusta ja

osaamista henkilosto tarvitsee. (Mts. 494.)



6 JYVASKYLAN VALMISTUOTEVARASTO

6.1 Layout

30

Jyvaskylan valmistuotevarastossa on useita alueita, joissa varastoidaan ja kerailldan

eri tuotteita. Naita ovat esimerkiksi kdsinkerailyalue, pakkasvarasto, lihahalli, robotti-

varasto, C-tuotteiden eli paadvarastossa kerattyjen tuotteiden alue, massavarasto

seka rullakko- ja novojen kerdilyalue. Jyvaskyldan automaatiovaraston layout on esi-

tetty kuviossa 6.

Sisdansyottokuljetin

larjestelyradasto

Pakkaussali

Valivards

Nostopoydat

Siirtovaunualue

. 1 l
Izréiilyroboth | Kisinkerily-
alue
Massavarasto o "
Rekisterdintipiste
Yhdistely- ja Rullakkokerdilygle ja C_tuotteiden alue Lihahall
lastausalue Novojen kerdiglue
Pakkasvarasto

KUVIO 6. Jyvaskylan automaatiovaraston layout
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6.2 Pakkaus

Pakkauksen tarkoitus on suojata tuotetta ymparistoltd, kuten valolta, [ammolta, mik-
robeilta, hajuilta ja polylta. Pakkauksella mahdollistetaan tuotteen sailyvyyden lisaksi
sen kuljettaminen. Pakkaus kertoo myos tietoa tuotteesta ja lisaa sen myyntia. Esi-
merkiksi maitoa pakataan nestepakkauskartongista valmistettuihin télkkeihin, muo-
vipikareihin seka suurtalouksia varten bag in box -pakkauksiin (ks. kuvio 7). Bag in box
-pakkauksissa maito eli ns. novomaidot on pakattu polyeteenimuovipussiin joka on

aaltopahvin sisalla. (Maidon pakkaaminen n.d.)

KUVIO 7. 10 litran bag in box -pakkaus (Maidon pakkaaminen n.d.)

Yksittdispakatut maidot jalkipakataan automatisoidusti kuljetuspakkauksiin. Kulje-
tuspakkauksen tarkoitus on suojata yksikkdpakkausta kuljetuksen aikana. Maitojen
kuljetuspakkauksia ovat muovilaatikot, PL240 ja PL90 ja rullakko. Rullakkoon mahtuu
160 kappaletta litran maitopurkkeja ja 120 kappaletta 1,5 litran maitopurkkeja. Sini-
seen muovilaatikkoon, PL240, mahtuu 20 kappaletta litran maitopurkkeja ja 15 kap-
paletta 1,5 litran maitopurkkeja. Valkoiseen muovilaatikkoon, PL90, menee 20 kappa-
letta 2 dl maitotolkkeja. Muovilaatikot pinotaan alusvaunuille, jolla niitd on helppo

siirtda. Kuvia kuljetuspakkauksista on liitteessa 1. (Kuljetuspakkaukset n.d.)
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6.3 Saapuva materiaali ja varastointi

Robottivarastoon eli kerdilyrungoille ja vdlivarastoon tuotteet saapuvat joko suoraan
omasta tuotannosta (omavalmisteet) tai muilta toimipaikoilta rekisterdintipisteen
kautta. Tuotannosta tuotteet voidaan ajaa nostopdytien kautta massavarastoon tai
suoraan robottivarastoon eli kerdilyrungoille tai jarjestelyradaston kautta valivaras-
toon. Jarjestelyradastolle on mahdollista ajaa tuotteita vain tuotannon nostopdytien
6, 10, 13 ja 18 kautta. Nostopdydalta 18 ajetaan vain jarjestelyradaston kautta valiva-
rastoon, eli se on ainoa nostopdytd, jolta ei ole mahdollista ajaa tuotteita suoraan
kerdilyrungoille. Nostopdydilta suoraan kerdilyrungoille tai massavarastoon tuotteet
siirtyvat siirtovaunuilla. Valivarastosta tuotteet siirtyvat kerdilyrungoille tarpeen mu-
kaan. Tuotteet siirtyvat valivaraston kuljettimilta kerailyrunkojen kuljettimille ylitys-

robottien avulla. Ylitysrobotti nostaa pinot siirtovaunualueen yli.

Robottivarastossa tuotteet varastoidaan laatikkopinoina, yhdelle pinopaikalle mah-
tuu 8 sinista laatikkoa (PL240) tai 24 valkoista laatikkoa (PL90). Kerailyrungoilla tyhjia

pinopaikkoja on 3800 ja valivarastossa 1200.

Massavarasto on lapivirtausvarasto, jossa on 49 rataa. Kullekin radalle mahtuu 50
rullakkoa tai alusvaunua. Toisesta padsta tuotteet tulevat varastoon siirtovaunun
siirtdmana, minka jalkeen painovoima siirtaa tuotteet radan toiseen paahan, josta ne

kerdillaan. Lapivirtausvarastolla varmistetaan fifon toteutumista.

Muilta toimipaikoilta robottikerdilyyn menevat tuotteet tulevat alusvaunuilla tai
kuormalavoilla. Kuormalavoilla tulevat tuotteet puretaan alusvaunuille, ennen kuin
ne voidaan syottda robottivarastoon. Alusvaunulla olevat tuotteet laitetaan sisdan-
syottokuljettimelle, joka siirtda ne rekisterdintipisteeseen. Rekisterdintipisteessa
luetaan tuotteen viivakoodi, annetaan tuotteen parasta ennen pdivays ja tarkistetaan
pinokorkeus. Rekisterdintipisteesta tuotteet siirtyvat kuljettimella alusvaununpurku-

aseman kautta valivarastoon.

Kasinkeradilyalueelle tuotteet saapuvat kuormalavoilla. Jokaisella tuotteella on kuor-

malavahyllyn alatasossa oma aktiivipaikka, josta tuotteet kerdillaan. Muilla kuorma-
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lavahyllyn paikoilla on tuotteille vaihtuvia reservipaikkoja. Muilta toimipaikoilta saa-
puu myos joitakin rullakkotuotteita, kuten levite- ja mehurullakoita seka joitakin kau-
situotteita, kuten glogirullakoita. Nama tuotteet varastoidaan rullakkokerdilyalueella.
Pddvarastossa keratyt, 48 tunnin tilaustoimitusrytmissa olevat tuotteet saapuvat
padasiassa rullakoissa, mutta my6s kuormalavoilla. Nama tuotteet jarjestelldan reit-

tikohtaisesti C-tuotteille varatulle alueelle.

Jyvaskyldssa pakataan myds 10 litran ja 20 litran maitonovot. Novot varastoidaan
robottivarastossa, josta ne myds kerdillaan. Lisaksi 10 litran novoja varastoidaan no-
vojen keradilypaikalla, josta kerdilladn manuaalisesti alle kokonaisen laatikon tilaukset.
Nadin tapahtuu sen vuoksi, ettad robotti voi kerata vain kokonaisia laatikoita eli ei yhta
10 I:n novo-pakkausta. Novojen kerdilypaikalla varastoidaan myds 10 litran hyla-
novo, joka on ainoa laatu jota Jyvdskyldssa ei valmisteta. Pienen menekin vuoksi tuo-

tetta kerataan vain novojen kerdilypaikalta.

6.4 Keraily

6.4.1 Robottikeraily

Robottivarasto sisaltaa kolme kerdilyrunkoa ja valivaraston. Yhdella kerdilyrungolla
on kaksi MultiPick-robottia ja kaksi MultiplePick-robottia. MultiPick-robotti kerdilee
taysia laatikoita ja MultiplePick eli rivistokerailija alle laatikon tilaukset. Pienin tila-
usmaara on viisi harjapakkausta eli yksi rivi tai kymmenen kappaleen kenno. Naiden
kerdilyn suorittaa rivistokerailija harjasta tai kennosta nostamalla. Valivarastossa on
kolme MultiPick-robottia. Kuviossa 8 MultiPick-robotti suorittaa kerdilya. Robottike-

railyssa tuotenimikkeita on n. 200 kpl.
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KUVIO 8. MultiPick-robotti (Automated order picking system for dairy products n.d.)

Robottikayttdja vapauttaa tilauksia kerailyyn reittikohtaisesti. Tavallisesti reitit kera-
taan kayttaen runkokohtaista kerailya, jolloin yhden reitin kaikki tilaukset menevat
kerdilyyn yhdelle kerdilyrungolle. Ainoastaan ne tuotteet joita ei ole kyseisella rungol-
la, kerataan toisella rungolla. Tallainen tapahtuu mm. silloin kun tuotteen saldo on
vahissa ja sita ei ole enda kaikilla rungoilla. Taman lisaksi muutamat tuotteet ovat
maaritelty tiukkafifo-ryhmaan, jolloin keratdan aina vanhinta leimaa koko robottiva-
rastosta, kun normaalista keratdan runkokohtaisen fifon mukaan. Runkokohtainen
kerdily tarkoittaa kdytannossa sitd, ettd yhta aikaa robottikerailyssa voi olla kolme eri

reittia.

Robotti yhdistaa rivistokerailijan ja MultiPick-robottien keratyt laatikot pinoiksi. Pinot
siirtyvat kuljettimia pitkin vaunukointiasemaan missa ne saavat alleen alusvaunun.

Vaunukointiasema vapauttaa vaunukot, jolloin ne siirtyvat ulostulokuljettimille. Kul-
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jettimen pddssa varastotyodntekija liittda vaunuun reittilapun ja vapauttaa vaunun

kuljettimelta. Taman jalkeen vaunut siirretdan manuaalisesti lastausoville.

Robottikayttdjalla on mahdollisuus kayttdaa myds valivarastokeradilya. Talloin valiva-
rastoroboteille reitittyy taysien laatikoiden tilauksia. Valivarastokeratyt tuotteet siir-
tyvat kuljettimia pitkin robotille 25, jossa laatikot vaunukoidaan. Tasta vaunukot siir-
tyvat indeksipdydan kautta siirtovaunun kuljettamana massavarastoon, josta ne va-
rastotyontekija hakee ja siirtaa lastausovelle. Valivarastokerailylla on mahdollista
pienentdad suurina kerdilypdivina kerailyrunkojen MultiPick-robottien tydkuormaa.
Valivarastokerdily kuitenkin lisaa siirtovaunujen tyékuormaa ja vaatii massavarastos-

ta vahintdaan yhden tyhjan radan, mihin valivarastokeratyt voidaan siirtaa.

6.4.2 Kasinkeraily

Kasinkeradilyssa kerataan tuotteet joita ei ole esimerkiksi pakkausmateriaalin, koon,
muodon tai pienen myyntierdn vuoksi voitu laittaa robottikerdilyyn. Tallaisia tuottei-
ta ovat mm. voit, levitteet, juustot, kermat ja UHT maidot. Yhteensa tuotenimikkeita

kasinkerailyssa on n. 80 kpl.

Kasinkeradilyalueelle tulostuu kerdilylistoja asiakkaiden myynnin paattymisaikojen
mukaisesti. Kerailylistat tulostuvat reiteittdin, jossa jokaiselle asiakkaalle on omat
kerdilylistat. Tuotteet kerataan tilauskokojen mukaan joko laatikoihin, rullakoihin tai
lavoille. Pienimmat tilaukset keratdan laatikoihin ja laitetaan alusvaunulle, jossa voi
olla saman reitin eri asiakkaita. Laatikot eritelldaan asiakaskohtaisesti vasta yhdistely-
alueella. Kerailija kuittaa jokaisen kasinkerailylistan keratyksi MultiPick Ops-
jarjestelmdan. Kun koko reitti on keratty, tulostuu automaattisesti kasinkeraily val-
mis-lappu, jossa on tiedot kdsinkerdilyn maarista ja kdytetyista pooleista. Lopuksi

keratyt C-tuotteiden alueelle.
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6.4.3 Rullakko- ja novokeraily

Rullakkotuotteita kerdtdadan massavarastosta (kuvio 9) ja rullakkokerailyalueelta. Mas-
savarastossa rullakkotuotteita on 14 kpl. Nama kaikki ovat omavalmisteita eli maito-
ja piimarullakoita. Rullakkoalueella tuotteita on n. 10 kpl, riippuen kausituotteiden
madrasta. Rullakkokerdilylistalle tulostuu rullakkotuotteiden lisaksi myds novojen

kerdilypaikalta kerattavien novojen maarat.

Rullakkokerailylistat tulostuvat myds reittikohtaisesti, jossa on asiakaskohtainen jaot-

telu. Kerailyn hoitaa reitin apulastaaja. Kerdilyn jdlkeen apulastaaja kuittaa reitin rul-

lakkokerailyn keratyksi MultiPick Ops-jarjestelmaan.

KUVIO 9. Massavarasto (Hamaldinen 2010, 64)

6.4.4 Yhdistely

Apulastaaja jarjestelee reitin asiakaskohtaisesti lastausovelle reitin lastausajankohta-
na. Apulastaaja noutaa C-tuotteet ja kdsinkeratyt lastausovelle seka keraa rullakkoke-
railylistalla olevat tilaukset. Varastotyontekijat tuovat robottikeratyt tuotteet lasta-

usovelle.
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Reitista riippuen apulastaaja noutaa ja yhdistelee myds yhteisjakeluna menevat tuot-
teet. Osalla reiteista kuljettaja hoitaa yhteisjakeluna menevien tuotteiden ja pakkas-
tuotteiden noudon ja yhdistelyn. Eri kerdilyalueiden tilauksien yhdistely tapahtuu siis

vasta lastausovella juuri ennen lastausta.

6.5 Siirtokuljetukset

Jyvaskylasta lahtee siirtokuljetuksina tuotteita toisille Valion toimipaikoille. Siirtokul-
jetuksina menee tuotteita joita ei pakata kuin Jyvaskylan Valiolla. Tallaisia tuotteita
ovat erikoismaidot, novomaidot, piimat ja kahvikermat. Siirtokuljetuksia lahtee Tam-

pereelle, Riihimaelle ja Ouluun.

Siirtokuljetuksina lahtevat rullakot lastataan ajoneuvoihin suoraan massavarastolta.
Lisaksi alusvaunuilla olevia laatikko tuotteita pyritadan ottamaan massavarastoon, jos
niitd on lahddssa oman kerailyn lisaksi muille toimipaikoille. Aina ei ole mahdollista
ottaa tuotteita suoraan tuotannosta massavarastoon mm. tilan puutteen vuoksi. Ta-
voitteena on ajaa siirtokuljetuksina Iahtevia tuotteita valivarastoon, jotta niita pysty-
taan ottamaan sieltda massavarastoon myohemmin vain tarvittavia maaria. Silloin
tuotteet eivat vie pitkia aikoja tilaa massavarastossa. Kun tuotteita halutaan siirtaa
vadlivarastosta massavarastoon, kaytetaan MultiPick Ops -jarjestelman vaunukointi-
pyynto-toimintoja. Talldin robottikdyttdja asettaa vaunukointipyynnén haluamalleen
tuotteelle, valitsemalla maaran ja massavarastosta radan, jolle tuotteet siirretaan.
Tuotteet siirtyvat valivaraston kuljettimia pitkin vaunukointirobotti 25:lle, jossa laati-
kot saavat alustavaunun. Tama jalkeen tuotteet siirtyvat indeksipoydille, josta siirto-

vaunu siirtdd ne massavarastoon halutulle radalle.

Kaikkia tuotteita ei ole kuitenkaan mahdollista ajaa tuotannosta valivarastoon, jolloin
ne tulevat suoraan kerdilyrungoille. Tall6in siirtokuljetuksiin lahtevat tuotteet joudu-
taan keradamaan robotilla. Tama hidastaa aina normaalien tilausten eli reittien ke-
raamista. Sen vuoksi siirtokuljetukseen lahtevia tuotteita pyritddan aina ottamaan

joko massavarastoon tai valivarastoon.
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7 ROBOTTIKAYTTAJA

7.1 Robottikayttdjan tehtdvat

Robottikayttaja tyoskentelee automaatiovaraston valvomossa perustehtavanaan
vastata robottikerdilysta seka hallita keradilyjarjestelmaa ja kehittaa sen toimintaa.
Robottikayttdja vapauttaa robottikeradilyyn reitteja mm. vapautusaikojen, tilojen ja
henkiléstomaadran mukaan. Robottikeradilya hallitaan MultiPick Ops -kerailyjarjes-

telmalla.

Robottikayttdja seuraa myos tilauksien siirtymista SAPista MultiPick Ops -jarjes-
telmaan ja toisaalta niiden kuittaantumista taas keratyksi MultiPick Opsilta SAPiin.
Tilauksien siirtymisen lisdaksi robottikayttdjat korjaavat mahdollisia tilausvirheita seka
tekevat lisatilauksien myyntia. Tilauksien hallinta vaatii robottikayttajalta seka Multi-

Pick Opsin ettd SAPin kayton hallintaa.

Robottikayttdjan tehtdviin kuuluu kerdilyn hallinnan lisdksi tuotehallinta, kuten tuo-
tepuutteiden hallinta, tuotekorvaaminen, tuotteiden ohjaus ja saldojen hallinta. Tuo-
tepuutetilanteissa tulee selvittaa, miksi tuote on loppunut, onko kyseessa omaval-
miste vai muulta Valion toimipaikalta tuleva tuote ja koska sita saadaan lisaa. Tuote-
puutetilanteissa robottikdyttdja antaa puuteluvat tai tekee tuotekorvauksen robotti-
kerdilyssa oleville tuotteille. Rullakko- ja kdsinkerdilyn tuotepuutetilanteissa robotti-

kayttdja ohjeistaa varastotyontekijoita nollattavista ja korvattavista tuotteista.

Robottikayttdja ohjaa tuotteita MultiPick Ops -jarjestelmdssa mm. tuotesaldot, tyhjat
paikat ja varastoruuhkat huomioon ottaen. Tuotannosta tulevia omavalmisteita ohja-
taan massavarastoon, valivarastoon seka kerdilyrungoille. Ulkoa tulevat eli rekiste-
réintipisteen kautta tulevat tuotteet menevat automaattisesti valivarastoon, mutta

tarvittaessa robottikdyttdja voi ohjata tuotteet suoraan kerdilyrungoille.

Robottikayttdjan tyo edellyttaa yhdessa toimimista myés muiden osastojen, kuten

myynnin, tuotannon, ajojarjestelyn ja tuotannonsuunnittelijoiden, kanssa. Yhteyden-
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pito on erityisen tarkedaa ongelma ja muutostilanteissa. Robottikdyttdja toimii myos
varastonohjaajien sijaisena ilta- ja yovuoroissa. Talloin hoidetaan varastotyontekijoi-

den ohjeistamisen lisdksi tydvuoro ja tyotehtava muutoksia.

7.2 Uuden robottikdyttajan haasteet ja perehdytys

Uuden robottikdyttdjan tyo alkaa perehdyttdamisjaksolla. Perehdyttdamisjakso on ta-
vallisesti muutaman kuukauden mittainen. Talléin han toimii tydssa yhdessa ko-

keneemman robottikdyttajan kanssa.

Haasteellisimmat tehtavat robottikdyttdjalle ovat usein niita, joita tapahtuu harvoin
eika niihin ole syntynyt rutiinia. Uudelle robottikayttdjalle siita tekee vieldkin haas-
teellisempaa se, etta rutiineja perustehtaviinkdan ei valttamatta ole vield syntynyt.

Haasteita robottikdyttdjalle aiheuttavat erilaiset ongelma- ja poikkeustilanteet.

Uudelle robottikadyttdjalle ei ole aikaisemmin ollut tarjota valmista kirjallista materi-
aalia, josta olisi ollut tukea perehdytysvaiheessa. Kirjallisen materiaalin etu on siina,
ettd kaikki uusi tieto ei jaa vain robottikdyttajan muistin varaan, vaan on mahdollista
tukeutua myéhemmin ohjeisiin. Kirjallinen materiaali toimii tukena uuden robotti-

kayttdjan lisdksi myos perehdyttdjalle.

Perehdyttamisjaksolla saattaa olla useitakin perehdyttdjia, missa on hyvat ja huonot
puolensa. Perehdyttdjan vaihtuessa etu on siind, etta eri robottikdyttdjat osaavat
neuvoa eri asioita eri tavalla. Talloin asioita tulee kdytya lapi ja opittua usealta eri
kannalta. Haittapuoli on vastaavasti siind, etta robottikdyttdjat eivat valttamatta tie-
da, kuinka pitkalla perehdyttamisessa ollaan ja mita asioita perehdytettavalle on jo
kerrottu ja mita ei. Kirjallinen materiaali auttaa myds perehdyttdjaa muistamaan,
mitd asioita on kaytava lapi. Naista Iahtdékohdista syntyikin ajatus kirjallisen ohjema-

teriaalin eli perehdytysoppaan tarpeellisuudesta.
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8 TULOKSET

Opinndytetyon aihe sai alkunsa tarpeesta parantaa uuden robottikdyttajan perehdy-
tysta ja tukea perehdytysvaiheen oppimisprosessia. Olemassa olevien ohjeiden tut-

kimisen jalkeen syntyi idea kokonaisen perehdytysoppaan luomisesta.

Robottikayttdjille oli tehty paljon ohjeita eri tilanteisiin. Ne olivat sahkéisessa muo-
dossa kaikkien robottikdyttdjien saatavilla. Ongelma oli siind, etta osa ohjeista oli
vanhentuneita ja kaikki tieto oli hyvin hajallaan. Ohjeita tulisi paivittdaa useammin,
koska esimerkiksi jarjestelmamuutoksia tulee koko ajan lisdaa. Ohjeiden hajanaisuu-

den vuoksi ongelmatilanteissa tarvittavia ohjeita oli vaikea 16ytaa nopeasti.

Perehdytysoppaaseen ohjeet on saatu yhteen paikkaan ja yksien kansien alle. Op-
paan alussa on lisaksi sisallysluettelo. Sisallysluettelosta voi nopeasti tarkistaa, 16y-
tyyko sielta apua ongelmatilanteeseen. Perehdytysopas on laadittu silla periaatteella,
ettd siihen on helppo lahted kerdamaan ja liittdmaan lisaa ohjeita, kun osaaminen
karttuu. Jarjestelman kehittyessa toiminta ja sitd kautta myds ohjeet muuttuvat, ja
talloin sisallysluettelon etu on myds siind, etta ohjeita on helppo paivittaa valitsemal-

la vain kohdan, joka halutaan muuttaa.

Perehdytysoppaaseen valitut aiheet ovat suurimmaksi osaksi tilanteita, joita tulee
vastaan ldahes paivittdin, mutta osa taas sellaisia, joita tapahtuu harvemmin. Perehdy-
tysopasta on lahdetty tekemadan aivan yksittaisista tilanteista alkaen. Ensin on valittu
tilanteet, joista ehdottomasti pitaa olla kirjalliset ohjeet robottikdyttajalla. Taman
jalkeen erilaiset tilanteet on jaettu isompiin kokonaisuuksiin: tuotehallintaan, kerai-
lyn hallintaa, tulostinongelmiin ja prosessien hallintaan. Kunkin isomman kokonai-

suuden alta l16ytyy ohjeita itse ongelmatilanteista. Perehdytysopas on liitteessa 2.

Tuotehallintaan liittyvia ohjeita 16ytyy neljasta eri tapauksesta: tuotepuutteet, kerai-
lynaikainen puutelupa, tuotetta pakattu tai rekisterdity vaaralla leimalla tai koodilla
ja puutteelliset tuotetiedot. Tuotepuutetilanne tulee, kun jokin asiakkaan tilaama
tuote on loppunut tai se on karanteenissa tai kiellossa, jolloin sita ei voida kerata.

Jarjestelma ilmoittaa kerailynaikaisesta tuotepuutteesta tavallisesti silloin, kun tilat-



41

tua tuotetta on ollut robotilla, kun tilaukset on vapautettu kerdilyyn, mutta tuote on
jouduttu laittamaan esimerkiksi kieltoon kesken kerailyn. Talléin robottikdyttdjan
tulee antaa tuotepuutelupa, ellei tuotetta saada kerattavaksi. Tuotehallintaan liittyva
ohje on myos tilanteeseen, jolloin omasta tuotannosta tai rekisterdintipisteen kautta
robotille on tullut tuotetta, joka on varustettu virheelliselld leimalla eli parasta ennen
-padivaykselld tai vaaran tuotteen koodilla. Neljantena on ohje tilanteeseen, jossa
tuotteella on MultiPick Ops -jarjestelmassa virheelliset tuotetiedot. Tallainen tilanne
on yleinen, kun robottikerdilyyn tulee uutuustuote, jonka tuotetiedot ovat viela

puutteelliset.

Kerdilyn hallinnan alta 16ytyy viisi ohjetta: robottikerdily myohassa, laiterikko tai
huolto, tyhjat laatikot tai alusvaunut vahissa ja valivaraston ja kerdilyrunkojen tayt-
tyminen. Robottikerdilysta vastaaminen on robottikdyttdjan tehtava. Valilla erilaisista
ongelmista tai tilauksien suuruudesta johtuen aikataulussa pysyminen on haastavaa.
Taman vuoksi on keratty ohjeita kerailyaikataulussa pysymiseksi sekd myohassa ole-
van aikataulun kiinni saamiseksi. Laiteiden ennakkohuollot seka yllattavat viat aiheut-
tavat erilaisia toimenpiteita seka kerailylle ettd materiaalivirtojen hallitsemiselle.
Robottikeradily vaatii my6s tyhjia laatikoita, joihin voidaan kerata alle laatikon tilauk-
sia. Kuljetuspakkauksien riittavyyden lisdksi on syyta tarkkailla alusvaunujen riittoa.
Molemmissa tapauksissa riskind on keradilyn pysahtyminen. Kerailyn hallintaan liitty-
vida ongelmia on myd@s valivaraston tai kerdilyrunkojen MultiPick-robottien tayttymi-
nen. Molempiin tilanteisiin on laadittu ohjeita, jotta kerdily tai materiaalin kulku ei

paadsisi katkeamaan.

Tulostinongelmien alle on keratty ohjeita niin tulostimien aiheuttamiin ongelmiin
kuin tulostuksessa oleviin ongelmiin. Tulostukseen liittyvat ongelmat eivat valttamat-
ta ole vikoja laitteissa, vaan inhimillisia tilanteita, joissa esimerkiksi kerailylistat ovat
kadonneet. Tulostinongelmat ovat yleisesti hyvin kiireellisid, koska ne aiheuttavat

viiveita keradilyyn.

Prosessien hallintaan on sisadllytetty ohje sanomaliikenneongelmista. Sanomaliiken-
neongelmat aiheuttavat jarjestelman toimivuuteen erilaisia ongelmia. Varsinaista

ongelman lahdetta on valilla vaikea arvioida, jos kahden tietojarjestelman, MultiPick
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Opsin ja SAPin vilisessa tietoliikenteessa on ongelmia. Taman vuoksi ohjeista 10ytyy

keinoja yleisimpien sanomaliikenneongelmien selvittamiseen.
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9 POHDINTA

Opinndytetyon tavoitteena oli laatia robottikayttdjalle perehdytysopas, jolla voidaan
tukea uuden robottikdyttajan oppimista ja uusien asioiden sisdistamista. Perehdy-
tysopas rajattiin kdsittelemaan varastonohjausjarjestelman MultiPick Ops -kerdilyn-

ohjausjarjestelmaa.

Robottikdyttdjan perehdytysoppaaseen valitut aiheet valikoituivat omien kokemuksi-
en, haastattelujen ja vanhojen materiaalien perusteella. Aiheet eli ongelmatilanteet
on jaoteltu oppaaseen isompien kokonaisuuksien alle, josta ne on tarvittaessa helppo

|6ytas.

Lopputuloksena syntynyt perehdytysopas on sellainen paketti, jota Iahdin tavoitte-
lemaankin. Tavoitteena oli saada tarkeimpia ohjeita paivitettya seka tehda taysin
uusia ohjeita sellaisiin tilanteisiin, josta ohjeita ei ollut lainkaan. Opinndytetyon alku-
vaiheessa madritimme toimeksiantajan kanssa tavoitteeksi, etta opas olisi tiivis pa-
ketti, jossa yksittdiset ohjeet ovat helposti I6ydettavissa eivatka ole lilan pitkia ja vai-
keaselkoisia. Taman vuoksi oppaassa on kaytetty paljon havainnollistavia kuvia seka

lyhyita selitteitd. Tarkeimpia asioita on tarkennettu pidemmilla ohjeilla.

Perehdytysopas on laadittu sahkdiseen muotoon, ja se on kaikkien robottikdyttdjien
kaytettdvissa. Perehdytysopas on tehty ajatellen, etta sita olisi helppo paivittaa. Toi-
saalta paivitettdavyys on myds oppaan suurin haaste. Jarjestelman kehittyessa koko
ajan myds ohjeita taytyy padivittaad usein. Ajatukseni on, etta kuka vain voi tarvittaessa
paivittaa ohjeita merkkaamalla sen perehdytysoppaan etusivulle, mutta paavastuu
paivittdmisesta on uuden robottikayttdjan perehdyttajalla. Perehdyttdjan on tarkas-

tettava ohjeiden ajantasaisuus ennen luovuttamista perehdytettavalle.

Perehdytysopas on laadittu suoraan toimeksiantajan tarpeeseen, milla pyritaan pa-
rantamaan uuden robottikdyttdjan perehdytysta ja luomaan paremmat mahdollisuu-
det aloittaa tyo itsendisesti perehdytysjakson jalkeen. Kayttdjatestausta ei uudella
perehdytettavalla pystytty taman opinndytetyon aikana tekemaan, koska uutta pe-

rehdytettdavaa ei kyseisena ajankohtana aloittanut. Laatimani perehdytysopas ote-
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taan kayttoon kohdeyrityksessa kevaalla 2012 ja kdyttdjatestaus tapahtuu, kun seu-
raavaa uutta robottikdyttdjaa aletaan perehdyttaa tehtavaan. Oppaaseen laatimiseen
on kuitenkin saatu arvokkaita neuvoja nykyisilta robottikayttdjilta. Vaikka laatimani
perehdytysopas on todettu toimeksiantajan puolelta hyddylliseksi ja erittdin kaytto-

kelpoiseksi, sen todellinen hyoty lienee selvilla vasta kdyttdjatestauksen jalkeen.

Opinndytetyd projektin alussa pohdittiin mahdollisuutta liittda perehdytysoppaaseen
ohjeita MultiPick Opsin ohjeiden lisdksi myds SAPin ohjeita. Aloitinkin projektin tut-
kimalla myds SAPin ohjeita. Toimeksiantajan toiveesta paadyttiin rajaamaan tasta
oppaasta SAPin ohjeet kuitenkin pois, jotta oppaasta ei tulisi liian laaja. Samalla
mahdollistettiin se, ettd MultiPick Opsin ohjeiden maaraa pystyttiin lisédamaan ja saa-
tiin nykyisesta oppaasta kattavampi paketti koskien vain MultiPick Opsia. Samalla
syntyi kdsitys siitd, ettd SAPin ohjeista voisi myéhemmassa tilanteessa luoda oman

perehdytysoppaan.

Tiedon hankinta osoittautui suurimmaksi osaksi helpoksi, koska kdytettavaa materi-
aalia oli paljon. Hankaluutena oli enemmankin tiedon hajanaisuus, myos kaiken ma-
teriaalin lapikdyminen osoittautui aikaa vievaksi. Materiaalin tutkimisen seurauksena
kuitenkin opin itsekin paljon uutta tietoa, josta on minulle hy6tya tydssani. Tiedon

luottavuuden varmistamiseksi apua sai hyvin kokeneemmilta robottikayttajilta.

Opinndytetyonaihe ja koko projekti oli minulle mieluinen. Mielenkiintoa lisasi se, etta
aihe koski omaa tyotehtavaani. Opinndytetydllani pystyi kehittdmaan oman tiimini
tyotehtavia ja samalla kehittamaan myds omaa osaamistani, mista on minulle jatkos-
sa varmasti hyotya. Samalla on hienoa, etta laatimani perehdytysopas syntyi toimek-
siantajan tarpeeseen, mitd mahdollisesti padsen myds itse myohemmin hyddynta-

maan.
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Liite 1. Kuljetuspakkaukset

KUVIO 1. Muovilaatikko PL240 (Kuljetuspakkaukset n.d.).
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KUVIO 2. Muovilaatikot PL90 pinossa (Ovatko kuljetusyksikot oikeassa kaytossa,

2011).




KUVIO 3. Meijerirullakko (Kuljetuspakkaukset n.d.).

KUVIO 4. Alusvaunu (Hamaldinen 2010, 63).
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Liite 2. Robottikayttdjan perehdytysopas.
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Uuden robottikayttajan perehdytysopas
Valio Oy, Jyvaskyla

Paivitetty 6.3.2012 AR



Johdanto

Robottikayttdjan perehdytysopas on laadittu Valio Oy:n Jyvdskylan toimipisteen robottikdyttdjien
kayttdoon. Opasta hyddynnetddn ensisijaisesti uuden robottikdyttdjan perehdytyksessa.
Perehdytysopas tukee uuden robottikdayttdajan oppimista ja uusien asioiden sisdistamista. Lisaksi

opas toimii perehdyttdjan apuvalineena.

Perehdytysopas koostuu neljan aihekokonaisuuden alle kootuista ongelma- ja haastetilanteista
seka niiden ohjeista. Ongelmatilanteet koskevat paaasiassa MultiPick Ops -kerdilyjarjestelmaa

(MP-OPS), seka myds osittain SAP-toiminnanohjausjarjestelmaan.

Perehdytysopas on laadittu osittain kohdeyrityksen omien dokumentointi vaatimuksien ja osittain
ISO 9000:2000 standardien mukaisesti. Standardin mukaisesti kaikkien tallenteiden on taytettava
ohjeiden mukaiset vaatimukset koskien tunnistamista, suojaamista, esillesaantia, sailyttamista

seka havittamista.

Perehdytysopas on kaikkien robottikayttdjien kaytossa sahkoisessa muodossa. Kaikilla
robottikdyttdjilla on mahdollisuus paivittda oppaan ohjeita, lisata sinne uusia ohjeita tarpeen
mukaan seka hyddyntada sitd omassa tydssaan. Pdivittamisen jalkeen merkitdan ensimmaiselle
sivulle aika- ja allekirjoitusmerkinnat jaljitettavyyden vuoksi. Perehdyttdjan vastuulla on, etta opas

on ajan tasalla ja padivitetty, ennen kuin han luovuttaa sen perehdytettavalle.



Ohjeet robottikayttajalle yleisimpiin ongelmatilanteisiin MP-OPS:lla
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2 TUOTEHALLINTA

2.1 Tuotepuutteet

-Tarkista miniats poytakirjasta onko jokin tuote loppumassa tai vahissa, sekd milloin sitad on tulossa
lisaa.
-Tarkista onko tuotetta karanteenissa tai kiellossa:

Varasto -> Karanteenin hallinta
Varasto -> Haku kiellot

-Jos kyseessa on ulkoa tuleva tuote, katso onko tuotetta tulossa:
Varasto -> Saapuvien varasto

-Jos kyseessa on omavalmiste, seuraa aikariitosta ja Arrow:sta mita pakataan. Tarvittaessa ota
yhteys prosessiohjaajaan tai suoraan pakkaussaliin.

-Jos tuote on loppu eika sitd pystyta toimittamaan, anna tuotteelle puutelupa tai korvaa tuote (fs-
asiakkaat/laitokset). Jos kyseessa on robottituote, tulee puuteluvan saanut tuote jalkikerailyn
hallintaan, kun reitin robottikeraily siirtyy keratty-tilaan. Mikali kyseessa on rullakko- tai manu2 —
alueen tuote, tulee puuteluvan saanut tuote jalkikerdilyn hallintaan kun rullakkokeraily on
kuitattu. Taman jalkeen reitti taytyy sulkea jalkikerdilyn hallinnasta, jotta reitti siirtyy historia -
tilaan ja kuormakirjat tulostuvat.

-Jos tuotteelle on annettu puutelupa, mutta tuotetta ehtiikin tulla varastoon ennen kun reitti on
ehditty sulkea, voidaan puuteluvan saanut tuote laittaa jalkikerdilyn hallinnasta jalkikerdilyyn. Jos
kyseessa on robottituote, voidaan tuote laittaa myos uudelleen kerdilyyn. Jalkikerdilylista tulostuu
laputus 3 tulostimelle ja kerdily on kuitattava manu 9 alueelta.

-Ohjeista rekisterdinnissa olevia tyontekijoita mitd tuotetta on tuotava jalkikerailypaikalle (laputus
3).

Tilaukset -> Tuotekorvaus -> Puutelupa tai vaihda tuote (laitokset) -> Talleta

Tilaukset -> Jalkikerdilyn hallinta -> Valitse reitti-> Anna tuotepuutteelle syy-> Sulje keraily
Tilaukset -> Jalkikerdilyn hallinta -> Valitse reitti-> Laita takasin robottikerailyyn

Tilaukset -> Jalkikerdilyn hallinta -> Valitse reitti-> Laita jalkikerdilyyn

HUOM!

- Jos reitilla on tuotepuutteita, reitti menee robottikerdilyyn vasta kun sille annetaan puutelupa,
tuote korvataan tai kun tuotetta on taas kerattavana.

- Seuraa aikariittoa tarvitseeko jotain tuotetta ottaa valmiiksi jalkikerdilyyn, vaikka tuote ei olisi
vield loppunut.



2.2 Kerailynaikainen puutelupa
Kerdilynaikainen tuotepuute ilmoitus johtuu yleensa siita, etta rivikerailija odottaa taydennysta.
Jos MultiPickilla ei ole kyseista tuotetta, se johtuu tavallisesti siita etta tuote on jouduttu

laittamaan kieltoon. Tall6in tuotteelle on annettava puutelupa, jotta kerailyt jatkuvat.

Tilaukset -> Kerailytilaukset -> Valitse robotti ja tilaus -> Rasti on kohdassa puutelupa pyynto ->
Paina puutelupa painiketta.

Reitti tulee jalkikerdilyn hallintaan, jolloin sen voi laittaa takaisin robottikerailyyn, jos tuotetta on
muilla roboteilla.

2.3 Tuotetta pakattu tai rekisteroity vaaralla leimalla/ koodilla

Tuotetta syotetty vaaralla leimalla:
Voit muuttaa tuotteen padivdaleiman MP-OPS:lta valikosta:

Varasto -> Pdivdleiman vaihto robottivarastossa -> Sy6ta tuotenumero, paivileima, rek.aika ja
uusi paivaleima.

Tuotteita pakattu vaaralld koodilla/ Tuote on epdkuranttia:
Selvita -> Mita tuotetta? Milla aikavalilla? Kuinka paljon?

Varasto -> Haku -> Rekisterdintiaika -> Laita tuotenumero, rekisteréintipaiva ja — aika. Ota
tuotteet kuljettimelle ja pois varastosta.

Jos otat tuotteita pois vilivarastosta laita massaradalle kohdelaitteeksi HYLATTY: 1000008.
Vaaralla koodilla pakatut rekisterdiddaan uudelleen.

Vaihtoehtoisesti pinot voi laittaa keradilykieltoon ja muuttaa pinot oikeiksi tuotteiksi.

Voit kdyttdaa myds karanteenin hallintaa tai laittaa tuotteet kerailykieltoon, jos kyseessa on
epakuranttituote. Tama kannattaa silloin, kun ei ole viela taytta varmuutta onko tuote
epakuranttia ja mitka ovat jatkotoimenpiteet. Epakurantit tuotteet on my&s parempi ottaa pois
robotilta kun kerdilyt ovat loppuneet.

Jos ei ole tdysin varmaa onko jotakin tuotetta tullut varastoon vaaralla koodilla, ne voidaan kayda
tarkistamassa varastokartan avulla ilman ettd tuotteita tarvitsee ottaa ulos robotilta tarkistusta
varten. Tama kannattaa mm. silloin, kun robotilla on paljon kerailyja, eika haluta kuormittaa
robotteja lisaa. Jarjestelmdsta pystyy tulostamaan kartan jokaisesta robotista, johon on korostettu
halutut tuotteet.

Raportit -> Varaston sisdlt6 -> Valitse robotti -> Lisda tuote numero(t) jotka haluat korostaa
kartalla.



2.4 Puutteelliset tuotetiedot

MP-OPS:lle tuotetiedot tulevat SAP:sta. Tuotteiden hallinta tapahtuu tuoteselaimesta.
Tilaukset -> Tuoteselain

Tuotesijoittelulla maaritelldaan milla MultiPick-roboteilla mitdkin tuotetta on. Vaikka uudella
tuotteella olisi tuotetiedot MP-OPS:lla, sille taytyy tehda vield tuotesijoittelu ja maarittaa
varattujen paikkojen maara seka tuotteiden maksimipaikkojen maara. Jos tuotteelle ei ole tehty

tuotesijoittelua, se ei siirry kerdilyrungoille.

Varasto -> Tuotesijoitteluselain

Tuotesijoitteluselain

Tuotesijoitteluselain

I Niri Aktivinen |
1 Copy 2 of max100_normaali b

Copy 1 of Copy 2 of max100_110 |

1 runko pesuun. Tehty 21.1.09

Aktinvol

3

hMuuta

Kopioi

Foista

Poistu

g

Aktiiviseksi asetettu tuotesijoittelu on kdytdssa kaikilla roboteilla.

Tuotesijoittelua voi muuttaa valitsemalla “muuta”-painikkeen. Taman jalkeen aukeaa "muuta
tuotesijoittelua” naytto, jossa nakyvat kullekin alueelle tuotesijoitteluun maaritellyt tuotteet seka
tuotteet joille ei ole varattuja paikkoja. Tuotesijoittelua voi muuttaa vain kun se ei ole aktiivinen.



Muuta tuotesijoittelua

ES)

Muuta tuotesijoittelua
Valitse alue: 1 runko v
Tuoiesijoitieluun masrteliytuottest = -
Waratija Maksimi | &1 s

Tuote I Tuotenimi Laite ID Laite D  paikkoja paikkamaara

10 RASYVATON MAITO 1L PP 2 0 1 100 ‘Yhieiselle alueelle
12 AEWIMATOIL — . 100 | st siseats
13 TAYSMAITO 1L PP 2 0 1 100 | Tuotieellevaratutpakat| | Muuta |
17 RTOM LUOMUMAITO 1L 2 0 1 1 —

24 WALIO LAKTON 1LRTON 2 a 1 100 | Meksimimaars .
25 WALIO LKTON KEVY TMAITO# 2 0 1 100 » .

114 1.5L RASVATON MAITO 2 0 1 100 | Tuotesijoittelusta
126 2DL KEVYTMAITO TLK 2 0 1 100

- — : I
137 05L KEVYTMAITO 2 0 1 100 Fum &

141 20L KUOHUKERMA 2 0 1 100 Multipick robotin paikat

142 0.5L KUOHUKERMA, 2 0 1 100

153 HYLA KUOHUKERMA 20L 2 0 1 100 |[Vamstopakkoien meda 482

166 KAHVIKERMA 2DL HYLA 2 0 1 100 | |\ iarmarmatiomia pakkeiac 339

170 PASVATON PIMA 1L 2 0 1 100

178 RTON PlIMA 1L HYLA 2 0 1 100 Multipick robottien yhieinen alue:

181 AB-PIIMA 1L 2 0 1 100 s

185 GEFILUS-PIMATL 2 0 1 100. | [RuReRie s S

193 GEFILUS RTON PIMATL 2 0 1 100 ||Vaisamatiomia pakkoja 128

197 BENECOL PIIMA 1L 2 0 1 100

193 LAKTON RTOM PIIMA 1L 2 0 1 100 &

Tuotteet joilla ei varatiuje paikkoja :

Waratiuja Maksimi | & |

Tuote ID  Tuotenimi Laite ID Laite 1D paikkoja paikkamaara —

1000000 PLI0 TYHJA LAATIKKD 1 0 o 0
1000001 PL240 TvYHJA LAATIKKO 1 0 1] 1]

14 LUOMUKEVYTMAITO 1L 2 0 0 0

15 GEFILUSMAITO 1L 2 0 i] 1]

23 YWALIO KALSIUMMAITO 1L 2 0 1] 1]

a9 RASVATON MAITO 20L PIK 2 0 0 0

13 20L RASYATON NOWVO 2 0 1] a

119 YKKOSMAITO 20L NOYOE 2 0 0 0

125 KEWYTMAITO 20L PIK 2 0 o 0

129 20L KEVYTMAITO NOVO 2 0 o 0 = o
238 BULGARIARUOKAJOG 200G# 2 o o 0¥

Tuotteet lisdatdaan tuotesijoitteluun aina robottipari kerrallaan.

Uuden tuotteen lisadminen tuotesijoitteluun:
1. Valitse alue

2. Valitse tuote alemmasta selaimesta (Tuotteet joille ei ole varattuja paikkoja)

3. Annatuotteelle varattujen paikkojen maara, joka kertoo kuinka monta paikkaa tuotteelle

on kiintedsti varattu robotilla. Muuta.

4. Anna tuotteelle maksimimaara, joka on tuotteelle annettujen paikkojen enimmaismaara

kyseisella alueella. Muuta.
5. Tuote siirtyy ylempaa selaimeen. Tallenna.

Aktiivinen tuotesijoittelu astuu voimaan heti, ja kaikki sen jalkeen rekisterdidyt tai
reitittamattoman yksikot reititetdan uuden tuotesijoittelun mukaan.



3 KERAILYN HALLINTA

3.1 Robottikerdily myohassa

Robottikerdilyn aikataulussa pysymiseen vaikuttavat monet tekijat, kuten tilauksien koko, hairiot,
laiterikot, tuotepuutteet, henkildstdn tilanne jne. Aikataulussa pysymiseksi:

- Pyri, etta robotilla on jatkuvasti kerailyja aamulla. Illalla aikataulua on |ahes mahdoton saada
kiinni

- Jos tuotteiden riitto ja aikataulu on hyva, vapauta reitteja tasaisesti eri oville

- Kayta ennakkokerailya jos ovilla ei ole tilaa

Ennakkokerdilyn kaytto Keréiilyyn vapautus X

Kerailyyn vapautus

Tﬁpﬁt kohtiin Vapautetaan keriilyyn:

. wee . ——
Automaattikeraily T [ Ennakkokeraily —

[¥] Tarkista Manual1 Ennakkokeréiily

Tilausten maara:

Reitti Lastaus- Lastaus- Tilausten
paiva aika maara

R N PR

OK ] l Poistu

Huom! Kun haluat reitin ulos vapauta reitti normaalisti automaattikerailyyn.

Jos kerdilyaikataulu on tiukka:
- Kayta valivarastokerailya:
1. Laita massarata, kohdelaite 1000002 valivarastosta keratty

2. Jarjestelman asetukset -> Laita tappa kohtaan valivarastosta keraily. Kun lopetat ota tappa
pois.
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- Kayta kerailyn maksimointia.
e Tdydentda valivarastosta kerdilyrungoille vain MP-OPS:n reittijako ajan perusteella
e Kannattaa kayttda ennen valivarastokerdilyn aloittamista seka sen aikana
e Vadhentaa ruuhkaa valivaraston kuljettimilla.

- Pienenna halytysrajakerrointa esim. 0,5 -> 1-2 h.
e Tdama vahentaa kerdilynaikaisia tdydennyksia

-Pienenna keradilyn prioriteettia tai nosta tayton prioriteettia.
e Suosii kerdilya ja pyrkii tekemaan jonossa olevat kerdilytehtavat ennen tayttoa.
e Tarkkaile ettei kerdilyrungolle ole tulossa paljon tavaraan, koska sisaantulokuljettimet
voivat ruuhkautua.

Valitse MultiPick robotti -> tarkempi tila -> nosta tai laske prioriteettia nuolilla

3.2 Laiterikko/ Huolto
Kysy arviota huollon tai korjauksen kestosta kdynnissdpitajalta tai Cimcorpilta.

- Ylitysrobotti hajoaa
- Robotti 26/27 huoltotilaan
- Vaihda kuljettimilla oleville pinoille, joilla on jo kohdelaite R26/R27 joku kerailyrungon
robotti ,esim. 2, tuo pinot indeksipdydille, josta edelleen alusvaunuilla kerdilyrungolle.

- Vaunukointirobotti hajoaa
- R25 huoltotilaan
- Vaihda kuljettimilla oleville pinoille, joilla on jo kohdelaite R25 kerdilyrunkojen 2, 36, 7,
10, 11 robotti.

- Vaunukon poistoasema 2000/3000 hajoaa
- Jos katkos venyy, kdanna tuotteet jarjestelyradastolle.

- Vaunukointiasema 2000/3000 (ulostulo) hajoaa

- Vaihda reittien kerdilyrunkoja tilausselaimesta.
- Kayta valivarastokerailya tarvittaessa.

Jos robotti laitetaan huoltotilaan, tarkista Sapista ettei tuotteita nollaantunut:

zkuittausero -> variantti JKL_kuittauserot -> jos ndin kdy ota tuotteet sisdisella tilauksella.
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3.3 Tyhjat laatikot lopussa tai alusvaunut vahissa

Valkoinen laatikko PL90: Tuotenumero 1000000
Sininen laatikko PL240: Tuotenumero 1000001

Tyhjia pooleja ajetaan pakkaukselta jarjestelyradaston kautta varastoon.

Pooleja ajetaan joka paiva, pois lukien lauantai. PL90 ajetaan 400 kpl/krt ja PL240 ajetaan 600
kpl/krt.

PL240 ajo tapahtuu iltavuoron lopussa, kun PK1 ajo on pysahtynyt. PL90 ajo tapahtuu aamuydélla n.
klo 5, ennen kermojen pakkausta.

Teoriassa tyhjia pooleja voidaan syottaa laitteiden LP6, LP10 ja LP18 kautta. Nadista LP18 on
kuitenkin ainoa laite josta saadaan laskurilla tietoa paljonko pooleja on ajettu. Lisdksi tyhjien
laatikoiden ajo laitteiden LP6 ja LP10 kautta aiheuttaa teknisista syista paljon hairiéita. Taman
vuoksi tyhjia laatikoita ajetaan LP18 kautta.

Varastossa olevien tyhjien laatikoiden maaraa tulee tarkkailla, etteivat laatikot paase loppumaan.
Jos tyhjat laatikot loppuvat, kerdily pysahtyy. Varastossa olevien tyhjien laatikoiden maaran nakee:

Runkokohtainen maara: Info-ruutu
Robottikohtainen maara: Varastoraportti -> Raportin alue: Kaikki -> Tuotteet: Tuotenumero:
1000000,1000001 -> OK

Mikali tyhjat laatikot ovat loppu tai vahissa, soita prosessiohjaajalle tai suoraan pakkaussaliin ja
pyyda ajamaan lisda. Jos tyhjat laatikot ovat jo loppuneen joltain rivikerailijalta ja kerailyaikataulu

on tiukka, voidaan tyhjia laatikoita kdyda lisdaamassa robotille kdsin, kunnes niitd saadaan ajettua
pakkaukselta lisaa.

Alusvaunu: Tuotenumero 1000021

Alusvaunumaarat-> laitteet DBU196 ja DBU296 -> Tila -> Tarkempi tila-> Maara ilmoitettu
pinoja laitteessa

Info-ruutu

Alusvaunujen halytysrajoja padsee seuraamaan ja muuttamaan:

Varasto ->Alusvaunupuskurien halytysrajat
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Alusvaunupuskurien halbytysrajat

Laitenumera  Laitenimi Halytysraja Kuuta

DBU18E
DBU258

Tyhjien alusvaunujen kalenteria padsee seuraamaan ja muuttamaan:

Jarjestelma -> Kalenteri

Kalenteri X
Kalenteri

Tyhjat alusvaunut v

(5N Tl KE TO PE LA su

Ala Yla Ala Yla Ala Yla Ala Yla Ala Yla Ala Yla Ala Yla
i)
i}
02
i
o5 15 8 1B 8 18 10 18 B 12
05
0% 8 16
o7
® |6 18 10 18 10 18 10 18 ] 12
03 12 16
v 10 18 10 12 10 18 14 18
4 18 14 18 14 18 14 12 4 ]
12
13
14
15
16
;
18
19
ET] 16 10 16 10 16 10 14
2
:

Jos alusvaunut ovat vahissa, esim. hairidista johtuen, niitd voidaan syottaa lisda rekisterdinnin
kautta. Rekisterdintipisteessa tyhjia alusvaunuja voidaan sy6ttda 10 alusvaunun korkeana pinona.
Taman vuoksi rekisterdintipisteessa on hyva pitada reservissa tyhjia alusvaunuja, jotta niitd paastaa
syottamaan nopeasti tarvittaessa.
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3.4 Vilivaraston tayttyminen
Vdlivaraston tyhjat paikat vuorokohtaisesti:

- Aamuvuoro: tee tilaa valivarastoon, massasiirrolla tai halytysrajakertoimella. klo 14:00 tavoite
min. 350 tyhjaa paikkaa valivarastossa, poikkeus pyhat ja mahd. ke-to.

- lltavuoro: kun valivarastossa on tilaa, ulkoa tulevat ohjautuvat pddasiassa valivarastoon. Jos
keraily tilanne on hyva, tee massasiirrolla / hdlytysrajakertoimella paikkoja vélivarastoon klo 20:00
jalkeen, klo 22:00 tavoite min. 200 tyhjaa paikkaa valivarastossa.

- Yovuoro: tee tilaa vdlivarastoon, massasiirrolla, hdlytysrajakertoimella tai siirra tuotteita
vaunukointipyynnoélla kerdilyrungolle. Ota seuraavana padivana tuotevaihtoihin menevia tuotteita
valivarastosta massaradalle, jos on tilaa. Klo 06:00 tavoite min. 350 tyhjaa paikkaa valivarastossa,
poikkeus pyhat ja mahd. ke-to.

Keinoja jolla saa tuotteita siirrettya valivarastosta kerdilyrungolle:

MP-OPS -> JARJESTELMA -valikko
e Massasiirto
- Siirtaa kerailyrungolle edellisena padivana valivarastoon puskuroituneita tuotteita, joita ei
ole tarvittu edellisen padivan kerailyihin.
e Halytysrajakerroin

MP-OPS -> VARASTO -> JARJESTELYRADASTO —valikko
e Nostopoydille 6, 10, 13 ja 18 ajettaessa tuotteiden oletussuunta jarjestelyradasto.
e Ohjaa massatuotteita 10, 12, 13, 24, 25 (joissain tapauksissa 170 & 193) nostopdydille
varsinkin yolla ja aamulla, joko PAKOTUS tai AIKA-ASETUS toiminnoilla.

MP-OPS -> TILAUKSET —valikko

e Vaunukointipyynnot
- Massatuotteiden: maidot, piimat, perusjogurtit ja viilit PL240 ym. siirto keradilyrungoille.
Tee pienissa erissd, koska tuo tuotteet padasiassa sille robotille, jolla on vahiten saldoa.
Siirtotoimituksiin lahtevien tuotteiden siirto kerdilyrungoille (ks. APO, ja Manual 8 myydyt
siirtokuormat).

e Aikariitto
- Ota aikariitto-raportti ja tappa pois kohdasta valivarasto, kone laskee aikariiton
kerdilyrungoilta. Siirra raportilla olevia tuotteita valivarastosta kerailyrungoille.

MP-OPS -> LAITE -> TARKEMPI TILA —valikko
e Valitse MultiPick robotti (2, 3, 6, 7, 10, 11) Rivistokeradilijan taydennystapa 2
1) Tilaukset ja Halytysrajat (oletus), tdydentaa rivikerailijaa, kun tilauksiin on tarve ja
tuotteen saldo on alittanut rivikeradilijan halytysrajan
2) Halytysrajat — taydentaa jatkuvasti, kun tuotteen rivikerailijan halytysraja on pienempi
kuin tuoteselaimessa maaritelty halytysraja.
(Muista vaihtaa takaisin vaihtoehto 1).
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MP-OPS -> VARASTO -> HAKU -valikko
e Varasto -> Haku -> Vajaat paikat -> Hae ehdoilla (ei mitaan = kaikki). Siirra roboteilta
laitteet 21, 22 ja 23 vajaita pinoja massatuotteita kerdilyrungolle. Tyhjennyspyynnot —
Kerdilyrungolle. Ctrl pohjassa voit valita useamman tuotteen kerralla.

3.5 Kerailyrungon MultiPick-robotin tayttyminen
Keinoja joilla saa lisaa paikkoja MultiPick robotille:

- Ota valmiiksi siirtotoimituksiin lahtevia tuotteita ulos kerdilyrungoilta
e Esim. Novot, 27, 28, 31, 32, 199, 4844

- Nosta perustuotteiden rivikerdilijdiden halytysrajoja
e Tuoteselain -> Valitse tuote -> Rivikeraily
e Esim. 10, 12, 13, 24, 25, 170, 193 hélytysrajojen nosto 40 kpl ->160 kpl (Muista vaihtaa rajat
takaisin).



4 TULOSTINONGELMAT

4.1 Laputuspisteen tulostin hajoaa ja muut tulostin ongelmat

Jos joku MP-OPS:lle maaritelty tulostin hajoaa, se voidaan vaihtaa varatulostimeen tai johonkin

muuhun tulostimeen MP-OPS:lta.
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Jarjestelma -> Tulostimen valinta -> Valitse hajonnut tulostin -> Muuta -> Valitse uusi tulostin ->

Valitse

Tulostettavien raporttien asetukset Tulostimet

Tulostettavien raporttien asetukset

Tulosteet

Tulostettava raportti Tulostustyyppi Qletustulostin
Runko 1 laputuspisteen A4 tulosteet Ad-tulostus JTVPRNET
Funko 2 laputuspisteen A4 tulosteet Ad-tulostus

JYWPRNOB
JYVPRN20
JYWPRN1E

Runko 3 laputuspisteen Ad tulosteet

Rullakkokerailyn A4 tulosteet (D2000) Ad-tulostus

Rullakkokerailyn tarrat Tarra tulostus Tarra tulostin 1
Kasinkerailyn rekisterdintipisteen tulosteet Ad-tulostus JYVPRMNOB
Kasinkerailualueen 1 kerailylistat Ad-tulostus JTVPRN23
Kasinkerailualueen 2 kerailylistat Ad-tulostus JTVPRMN44
Kasinkerailualueen 3 kerailylistat Ad-tulostus JTVPRMN13

Tulostimet:

TulostinD Tulostintyyppi  Tulostin Tulostimen osoite

1|Laser tulostin -~ |YWYPRNST

2Llaser tulostin - YYPRNSZ Ihll2
Flasertulostin - YVYPRNS3 Ihll3
4 Laser tulostin Sisaénsydttd 1 Ihli4

& Laser tulostin Kasinkeruun rekister  1p08
JYYPRM13 JYWPRN13
JrYPRN24 JYWPRNZ4

Raportti tulostin & \trnph

G Laser tulostin
7 Laser tulostin
& Laser tulostin

9 Laser tulostin Raportti tulostin 9 \trnph

Tulostimet:

TulostinlD Tulostin Tulostintyyppi

Osaite

Laser tulostin |y

2 VPRNSZ Laser tulostin
3IMPRMES

4 Sisaansyotto 1

Laser tulostin
Laser tulostin
5K asinkeruun rekiste Laser tulostin
BVPRN13
TVPRM24
BRaportti tulostin 8 Laser tulostin

Laser tulostin
Laser tulostin

9Raparttitulostin @ Laser tulostin
15 Laser tarra tulostin Laser tulostin
16 Laser tarra tulostin Laser tulostin
17 Laser tarra tulostin Laser tulostin

1hll2

1bll3

Ihli4

108
JrVPRMN13
JYVPRN24
Strnph
it
Strnph
it
Strnph

v

Sap-tulostimet, kuten kuormakirjatulostin ja jakeluohjetulostin, vaihdetaan SapHelpparin kautta.

Muita tulostusongelmia:

Laputuspisteessa ei tulostu kuin yksi lappu kerrallaan:

e Ulostulokuljettimella kanta virhe, kannassa enemman vaunuja kun kuljettimella fyysisesti -

> Tarkista kannan saldo -> Lisaa kuljettimelle tyhjia alusvaunuja siten etta kanta on oikein.
Laputuspisteen ulostulokuljettimella on vaunu, mutta kuljetin ei vapauta sita:
e Ulostulokuljettimella kanta virhe, kannassa vdhemman vaunuja kun kuljettimella fyysisesti

-> Tarkista kannan saldo -> Poista kuljettimelta nostamalla pois tarvittava maara vaunuja.




4.2 Vaunukkokartta hukassa
Alusvaunua ei saa ottaa ulos kuljettimelta, jos vaunukkokartta ei ole tulostunut tai jos se on
havinnyt.

Tarkista kuljettimen sisalto -> Ota yl6s reitti ja pudotusnumero.

Vaunukkokartta on myds mahdollista tulostaa uudelleen:

1. Avaa tyopoydalta kyseisen kuljettimen laputus-pikakuvake. Esim. Laputus runko 2.

2. Klikkaa vaunukon alusvaunua
3. Valitse sivusta: Tulosta

HUOM! Laputus ohjelma pitda olla avoinna ja tappa kohdassa autom. laputus, jotta vaunut
pystytdan ottamaan ulos kuljettimelta.

Jos et 16yda pinoa kuljettimelta ota yhteys kdynnissdpitdjaan. On mahdollista ettd, esim. vaunun
kanta on jaanyt vaunukointiin jumiin.

Jos vaunu on otettu ulos kuljettimelta, tarkista onko vaunu vield outfeedissa, sieltd saa reitti- ja

pudotusnumeron.
=
|

=
-

o ) i

JEOr3 li ke odmc02 li odmc0s
denord li logo  Kaynnists odmc03 li rfidreadercor
n = odmc ] odmcn4 I s7com

Laputus 2 Outfeed

Yarasta
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4.3 Rullakko- tai kasinkerailylista kateissa

Jarjestelma | Tilaukset Laite Laiteryhma Kulistin Warasto Raportit  Virheet

I e Tilausselain .

[ | Kaynn raily D Ei tilauksia
— Reittiryhmat

[ ] Pysay  Reittiryhmien tlaukset tavid D Hunltotila
M virhe  Jkkerdilm halinta via jonossa W kasizin

Kasinkerailyalue 7

Siirtokuljetukset
Tuotevaraukset
Waunukointipyynnét

Keréilytilaukset
Téydennystilausselain
Puuttest

Tuotekorvaus

Automaattinen puutelupa

Vanhajen leimajen uvat

Vanhajen leimajen kerilylupa

Waunukoiden hajautus
uudelleentulostus

Rivikerailijan taydennyspyynnit

[ |
LR |
B a
o a
R |
o a

Tuoteselain
Keréilyryhmat - R
Tuateryhmat

Omat tuoteryhmat
Prosessitilausnumera

Pakkausmateriaalt

-

b e 1} —
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1. Tilaukset -> Kerailylistojen uudelleentulostus

2. Valitse toimituspaiva

3. Valitse alue, jolta listat tulostetaan uudelleen

4. Valitse reitti

5. Tulosta uudelleen.

Listat tulostuvat samalle tulostimelle kuin
alkuperaiset listat.

Kerdilylistojen uudelleentulostus

Kerailylistojen uudelleentulostus

Tulostettavat reitit:

Reitti Lastaus- Lastaus-  |Wapautus- ‘apautus- |Lastaus- r;
paiva aika paiva aika ryhma
9180 20/08/2011  06:00 20/08/2011  04:10 ABZE
89402 20/08/2011  07:00 20/08/2011  05:25 AS26 =
9403 07:00 20/08/2011  05:30 AS26
07:0 0
9450 20/08/2011  04:00 20/08/2011  02:50 ASDB
9451 20/08/2011  04:00 20/08/2011 0235 A28
9713 20/08/2011  03:01 20/08/2011  01:40 ABZE
9724 20/08/2011  04:00 20/08/2011  03:00 A28
9728 20/08/2011  04:30 20/08/2011 0210 A28
9726 20/08/2011  03:00 20/08/2011  01:50 ABZE
9727 20/08/2011  03:00 20/08/2011  01:30 A28
9736 20/08/2011  04:00 20/08/2011  01:45 ASZE
9749 20/08/2011  06:00 20/08/2011  05:00 ABZE
9758 20/08/2011  05:00 20/08/2011 0215 A28
9757 20/08/2011  03:00 20/08/2011  02:00 ABTE
9759 20/08/2011  06:00 20/08/2011  04:00 ABZE
9760 20/08/2011  04:00 20/08/2011 0315 A28 -

™ Manual 1
v Manual 2
I~ Manual 3
I~ Manual 4
™ Manual 5
I~ Manual 6
I~ Manual 7
™ Manual 8
I~ Manual 9
™ Rullakkokeraily

Tulosta uudelleen

Poistu |

Reittikohtaiset yhteenvetolistan voi tulostaa uudelleen:

Raportit -> Reittikohtainen yhteenveto -> Valitse toimituspaiva ja reitti




5 PROSESSIEN HALLINTA

5.1 Sanomaliikenneongelmat

MP-OPS:ista lahtevia ja tulevia sanomia voi tarkastella sanomalaskureista:
Jarjestelma -> Sanomalaskurit

Sanomamédrit X

Sanomamaarat

Laitesanomat
Saapuneet 0

Lahtevat 15

SAP-sanomat

Saapuneet 0
Lahtevat 0
Lokikanta
Lahtevat 0
Pavita | | Poistu
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Naytossa nakyy laitesanomien, SAP-sanomien ja lokikannan sanomien lukumaarat. Luvut ovat aina

silla hetkella kasittelemattdmien sanomien maaria.
Laitesanomat: Ndyttaa laitteilta saapuneet ja ldhtevat sanomat.

SAP-sanomat: Nayttda SAP:sta saapuneet ja lahtevat sanomat. Jos esimerkiksi saapuneiden
sanomien maara kasvaa, eikd muutu nollaksi muutamaan minuuttiin, on tarkastettava odmc -
prosessin tila. Prosessi saattaa olla jumissa, jolloin sanomat eivat liiku.

Lokikanta: Nayttaa lokikantaa menevat sanomat. Jos lokikantaan menevat sanomat kasvavat,
Logodmc-prosessi saattaa olla jumissa, jolloin tietokannasta lahtevat sanomat eivat siirry
lokikantaa. Tama kasvattaa tietokannan kokoa ja aiheuttaa tietokannan hitautta.

Prosessien tilaa seurataan MP-OPS:n paanadytolta:

D robotd D robot D COMVEYors3 D kulkacom D odmc02 D odmec05 D s7com?2
D robot3 D COMyeYyor lj comveyord D logodme D odmc03 D rfidreadercor D SVPOS
D robot2 D conveyor? lj fcom D odmc D odmec04 D s7com
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Prosessien uudelleen kaynnistys:

Jos reitit eivat kuittaudu SAPiin, tarkista sanomalaskureista sanomien liikkuminen paivittamalla

nayttod. Jos SAPin sanomat eivat kulje, kdynnista prosessit.

SAPin saapuvat sanomat -> odmc

SAPin lahtevat sanomat -> wcom ja ftp2sis

Valitse tyopoydalta Putty-kuvake.

Kaksoisklikkaa
Login as:
password:

Riippuen siita mika prosessi taytyy kdynnistdd, toimi seuraavan ohjeen mukaan
esim.

Kirjoita:
odota ettd prosessi pysahtyy ja kdynnistyy uudestaan.

Kirjoita:

Jos imuohjaus on hidas tai ei toimi, voi kdynnistda myds lokikannan prosessit uudestaan.
Prosessit ovat db, odmc, odmc2, (odmc3)

Aukaise Putty-ohjelma ja kaksoisklikkaa LokiKanta

Login as:
Password:

Uudelleen kaynnista kaikki prosessit ohjeen mukaan.
esim.

Kirjoita:

Lisdksi on kdaynnistettava www-palvelin
Kirjoita:

Kun kaikki on kdynnistetty
Lopuksi kirjoita:



Tyypillisimmat sanomaliikenteet hairiot:

1. Tilaukset eivat siirry Sapista MP OPS:lle
2. Reitti jaa kuitattu-tilaan tai pino jaa Outfeediin
3. Imuohjaus ei pdivity

Tarkista prosessien tila ja kdaynnista prosessit uudelleen. Jos uudelleen kdynnistys ei auta, ota
yhteys Cimcorpiin.
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