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Tama opinnaytetyo tehtiin Vilomix Finland Oy:lle, joka on Paimiossa sijaitseva erikoisrehutehdas.
Yritys valmistaa ja maahantuo tuotteita maatalouden eri tarpeisiin. Opinnaytetydn tavoitteena oli
selvittdd yrityksen varastotoimintoihin soveltuvan automaattisen tunnistustekniikkajarjestelméan
kayttéon vaadittavat laitetarpeet ja hankintakustannukset. Automaattinen
tunnistustekniikkajarjestelma on tarkoitus liittda yrityksen tulevaan Microsoft Dynamics NAV -
toiminnanohjausjarjestelmaan.

Tyon toteuttamiseksi tutustuttiin erilaisiin  automaattisiin  tunnistustekniikoihin, yrityksen
varastoprosesseihin ja niiden ongelmiin seka oltiin yhteydessa viivakoodi- ja RFID-ratkaisuja
tuottavaan asiantuntijayritykseen. Asiantuntijayrityksen kanssa yrityksen varastologistiikan
prosesseista ja ongelmista kaytyjen keskustelujen perusteella péaéadyttiin keskittymaéan
ainoastaan viivakooditekniikkaan.

Tyon lopputuloksena saatiin ehdotelma yritykselle soveltuvasta, viivakooditekniikkaan
perustuvasta automaattisesta tunnistustekniikkajarjestelmasta. Ehdotelmasta kay ilmi myos

tekniikan tarvitsemat laitteet ja tekniikan kustannukset yritykselle. Tatd ehdotusta on mahdollista
kayttad apuna yrityksessé, kun toiminnanohjausjarjestelma tulevaisuudessa otetaan kayttoon.
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THE DEVELPOMENT OF WAREHOUSE
LOGISTICS USING AUTOMATIC IDENTIFICATION
TECHNOLOGY - VILOMIX FINLAND LTD

This thesis was conducted for Vilomix Finland Ltd. which is a special feed factory located in
Paimio. Vilomix Finland Ltd. manufactures and distributes products for the needs of agriculture.
The purpose of this thesis was to determine a suitable automatic identification technology system
for Vilomix Finland’s warehouse processes, as well as the necessary devices and costs for this
technology. The intention was to link the automatic identification technology system to Microsoft
Dynamics NAV — the future Enterprise Resource Planning (ERP) —software of the company.

The thesis was executed by exploring various automatic identification systems and the company’s
warehouse logistic processes and their problems were brought out. Also a company which offers
barcode and RFID systems was contacted.

Based on the conversations with the barcode and RFID company about the warehouse processes
and problems of Vilomix Finland’s warehouse, the focus was placed only on the barcode system.

As aresult a suggestion for an appropriate barcode based on automatic identification system was
given including a recommendation on the needed devices and the expenses for this technology.
Vilomix Finland is able to use this suggestion when the new ERP-software is taken in use.
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1 JOHDANTO

Taman opinndytetydn aiheena on paimiolaisen erikoisrehutehtaan Vilomix
Finland Oy:n varastologistiikan kehittaminen ja parantaminen automaattisen
tunnistustekniikkajarjestelmén avulla. Jarjestelman on tarkoitus toimia yhdessa
tulevan toiminnanohjausjarjestelmén kanssa helpottaen ja nopeuttaen yrityksen
varastotyoskentelyd ja -toimintaa. Tyon tehtdvand on esitellda automaattisia
tunnistustekniikoita ja loytaa yritykselle soveltuva tekniikka seka tdméan vaatimat

laitetarpeet ja kustannukset.

Hyvin palveleva varastologistikka on edellytys tehokkaalle toiminnalle koko
yrityksessa. Vilomix Finland Oy:ssa huomattiin, ettéd varastotoimintaa hairitsee
muun muassa varastopaikkojen merkintdjen puuttuminen lopputuotevarastossa.

Tasta syysta tuotteiden kerailyssa kuluu paljon aikaa tuotteiden l6ytamiseen.

Nykyinen  yrityksen  kaytéssa oleva toiminnanohjausjarjestelma on
vanhanaikainen eikd sitd kautta myds varaston toiminta ole nykypaivan
vaatimusten tasolla. Yrityksessa ollaan ottamassa kayttoon  uusi
toiminnanohjausjarjestelméa Microsoft Navision vuonna 2015, ja tdhan on

tarkoitus liittdd automaattinen tunnistustekniikkajarjestelma.

Tyon toteutusta varten otettin  yhteytta yritykseen nimeltd Finn-ID.
Sahkopostikeskustelun jalkeen sovittiin tapaaminen Vilomix Finlandin tehtaalle,
jossa pidettiin kartoituspalaveri vuoden 2014 syksylla. Palaverissa ilmenneiden
tietojen perusteella Finn-ID antoi tarjouksen Vilomix Finlandille sopivasta
viivakooditekniikkaan perustuvasta varastointiratkaisusta. Tarjouksesta kay ilmi
yritykselle soveltuva varastonhallintaohjelma ja laitetarpeet. Lisdksi saatiin hinta-

arvio tarvittaville ohjelmistoille, laitteille ja asennukselle.



2 VILOMIX FINLAND OY

Vilomix Finland Oy on Paimiossa toimiva tanskalaiseen DLA-konserniin kuuluva
yritys. Vilomix Finland Oy nimi on otettu kaytt6on 1.6.2014 korvaten aikaisemmin
kaytdssa olleen Hiven Oy -yritysnimen. Yritys on perustettu vuonna 1979, ja se
tyollistaa talla hetkella 24 tyontekijaa. Liséksi yritykselld on itsendisina yrittajina
toimivia alue-edustajia, jotka hoitavat tuotteiden jakelun ja myynnin asiakkaille.
Yrityksen liikevaihto vuonna 2013 oli 10 miljoonaa euroa. (J. Aaltonen,
henkil6kohtainen tiedonanto 5.5.2014.)

Vilomix Finland Oy valmistaa ja myy erikoisrehuja maatalousyrittajien ja
meijereiden eri tarpeisiin. Yrityksen tarkeimpid tuoteryhmia ovat erilaiset
vitamiiniliuokset, -jauheet ja -rakeet. Liséksi tuoteryhmiin kuuluvat muun muassa
kivennaisseokset, hygieniatarvikkeet, rehunsailontdaineet ja hevosrehut.
Yhteens& myynnissa olevia tuotenimikkeitd on noin 350 kappaletta. Yritys myy
tuotteitaan alue-edustajaverkoston avulla Suomen lisaksi Ruotsissa ja Virossa.
Vilomix Finland Oy valmistaa my6s muun muassa esiseoksia rahtivalmistuksena

muille alan yrityksille. (Hiven Oy 2014.)

Toimitilat Paimion tehtaalla ovat noin 2700 m2n suuruiset, ja ne koostuvat
neljasta eri osastosta: tuotantotilat, raaka-aine- ja valmisvarasto seka hallinnon
toimitilat. Tuotantotilat voidaan jakaa vield liuos-, jauhe-, tabletti- ja

pellettiosastoon. (J. Aaltonen, henkilékohtainen tiedonanto 5.5.2014.)

Tuotantokalusto koostuu paéasiassa erilaisista valmistusastioista ja -sailidista,
sekoittimista ja pakkauskoneista. Tuotantotiloissa on myos kaytossa kaksi
tyontdmastotrukkia, vastapainotrukki, lavansiirtovaunu ja pumppukarryja.
Varaston kalusto koostuu pa&asiassa kahdesta tyontomastotrukista, diesel-
kayttdisesta vastapainotrukista ja pumppukarryista. Lisdksi molemmissa tiloissa

on kaytossa kaarintdkone. (J. Aaltonen, henkilékohtainen tiedonanto 5.5.2014.)



Kuva 1. Vilomix Finland Oy.

Yritys on luonut toimintajarjestelmé&n toimintansa tehostamiseksi ja
varmistaakseen tuotteidensa laadun, jolle SFS-Sertifiointi Oy on myontanyt SFS-
EN ISO 9001 -laatustandardiin sekd SFS-EN ISO 14001 -ympaéristostandardiin
perustuvat sertifikaatit vuonna 1999. Ymparistojarjestelma on uusintasertifoitu
sekd laatujarjestelmd on paivitetty 1SO 9001:2000 -standardin mukaiseksi
vuonna 2003. (Hiven Oy 2014.)



3 AUTOMAATTISET TUNNISTUSTEKNIIKAT

3.1 Viivakoodit

Viivakoodi on nakyvassd muodossa olevaa informaatiota, jota voidaan lukea
koneellisesti. Viivakoodin lukeminen tapahtuu viivakoodin lukijalla eli optisella
skannerilla tai tulkitsemalla ohjelmallisesti viivakoodista otettua kuvaa. (GS1
Finland Oy 2014a.)

Viivakoodi keksittiin vuonna 1949 kahden yhdysvaltalaisen, Norman Woodlandin
ja Bernard Silverin toimesta. He halusivat luoda laitteen, jolla kauppias voisi lukea
tietoja tuotteista. Woodland ja Silver tallensivat tuotteiden tiedot morseaakkosten
viivojen ja pisteiden avulla. Pisteet olivat kuitenkin liian pienid luettavaksi, joten
niitd ja viivoja jouduttin venyttamaan erikokoisiksi viivoiksi. Ensimmaisen
viivakoodinlukijan kaksikko valmisti sdhkdlampusta. Viivakoodit alkoivat yleistya
kaytossa 1970-luvulla viivakoodilukulaitteiden tultua markkinoille. (GS1 Finland
Oy 2014b.)

Viivakoodit koostuvat merkeista, jotka sisaltavat elementtejd. Viivakoodin
elementteja ovat tietyn kokoiset vélit ja viivat. Viivakoodityyppeja on useita, ja ne
maarittelevat kaytettyjen viivojen ja valien leveydet sekd sallitut toleranssit.
Viivakoodeihin on koodattu tietoa joko numeroina tai kirjaimina ja numeroina.

Liséksi ne voivat sisaltéaa erikoismerkkeja. (Barcode Scanner 2014.)

3.1.1 Viivakoodityypit

Lineaariset 1D-viivakoodit koostuvat mustista viivoista ja valkoisista véleista.
Yhteenkoottuna ne kuvaavat numeroita tai numeroita ja kirjaimia. Lineaaristen
viivakoodien koostuessa vertikaalisista viivoista ja valeistd niille pystytaan
tallettamaan tietoa vain horisontaalisesti. Lukija huomioi vain viivojen ja valien
leveyden, ei korkeutta. Tasta syysta lineaarisia viivakoodeja nimitetddn myos

yksiulotteisiksi viivakoodeiksi. Yleisimpida kaytdossad olevia lineaarisia 1D-
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vilvakoodeja ovat EAN (kuva 2), UPC-A (kuva 3), Code 128 (kuva 4) ja Code 39

(kuva 5).

©°4000007012340

Kuva 2. EAN-13 (GS1 Finland Oy 2014b).

04000701235

Kuva 3. UPC-A (GS1 Finland Oy 2014b).

(01) O 6400000 01123 7 (17) 110316

Kuva 4. Code 128 (GS1 Finland Oy 2014b).

*A860000006*

Kuva 5. Code 39 (Gomaro 2014).
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Lineaariset 1D-viivakoodit pitavat sisallaan vahan tietoa, yleenséd noin 12-20
merkkid. Kun viivakoodia skannataan, sen tietoa verrataan taustajarjestelman

tietokantaan, josta saadaan enemman informaatiota skannatusta tuotteesta.

Lineaarisen viivakoodin yhtend haittapuolena voidaan pitdd sen lukemiseen
liittyvid ongelmia, jos viivakoodi on vahingoittunut tai tulostusjalki ei ole riittavan
hyva. Ylimaarainen rivi tai viiva viivakoodin alussa tai lopussa voi haitata koodin
lukemista. Lisdksi repeama tai hankausjalki viivakoodissa voi suurella
todennakoisyydella hairitéa lukijalaitteen dekooderin algoritmeja, eik& nain tietoja

pystyta kayttdmaan hyvaksi.

Kaksiulotteisissa 2D-viivakoodeissa on isompi tallennuskapasiteetti, ja ne
pystyvat pitamaan tarkempaa tietoa siséllaan verrattuna yksiulotteisiin koodeihin.
2D-viivakoodit voivat olla matriisimuodossa tai pinotussa muodossa. Pinotut
viivakoodit ovat kuin lineaarisia viivakoodeja kirjaimellisesti pinottuna toistensa

padlle.

Matriisiviivakoodit muodostuu valkoisista ja mustista soluista, jotka voivat olla
nelion, kuusikulman tai ympyran muotoisia. Matriisiviivakoodit muistuttavat
hieman shakkilautaa. Yleisimpid matriisivivakoodeja ovat QR-koodi (kuva 6),
Data Matrix (kuva 7) ja Aztec-koodi (kuva 8).

Kaksiulotteisissa viivakoodeissa on enemman tallennustilaa verrattuna
lineaarisiin, silla tiedot on tallennettu seka vertikaalisesti ettd horisontaalisesti.
Yksiulotteisissa viivakoodeissa tallennusmaara on 12-20 merkkia, kun

kaksiulotteisissa se on useita tuhansia merkkeja.

Suuren tallennuskapasiteettinsa myodta 2D-viivakoodit nopeuttavat tietojen
prosessointia, silla ne voivat toimia jo itsessdéan tietokantana sisaltden kaiken
tarvittavan tuotetiedon. Poistaessaan ulkopuolisen tietokannan tarpeen 2D-
viivakoodit voivat tehda yrityksen prosesseista nopeampia, tarkempia, halvempia

ja luotettavampia.

Toisin kuin lineaariset yksiulotteiset viivakoodit, 2D-viivakoodit voivat olla

luettavissa, vaikka osa viivakoodista vahingoittuisi. Viivakoodissa olevan
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virheenkorjauskoodin ansiosta jopa kolmanneksen verran tuhoutuneen
viivakoodin tiedot voivat olla palautettavissa ja nain ollen taysin luettavissa.

(Foster 2014.)
=1

[=]

Kuva 6. QR-koodi (QR-koodit 2014).

Kuva 7. DataMatrix (Barcodes Limited 2015b).

Kuva 8. Aztec-koodi (Barcodes Limited 2015a).
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3.1.2 Lukijatekniikat

Laserlukija toimii sisaanrakennetulla peilijarjestelmalla. Lukijan
sisdanrakennetun valon osuessa viivakoodiin heijastuu siitd valoa takaisin.
Sateen osuessa viivaan valoa heijastuu vdhemman ja viivojen véleista
enemman. Vastaanotin muuttaa heijastuneen valon sahkoiseksi signaaliksi.
Analoginen signaali muutetaan vield digitaaliseen muotoon vastaamaan

viivakoodia, jonka jalkeen laite tulkitsee koodin.

Kameralukijalla viivakoodi tarvitsee ensin valaista ulkoisella valonlahteella, jotta
lukija pystyy kasittelemaan viivakoodin tietoja. Kun viivakoodi on valaistu, se
heijastuu kameralukijan sisadlla oleviin valoherkkiin elementteihin, jotka
aktivoituvat viivakoodin viivoista ja valeistd heijastuvan valomaaran mukaisesti.
Tasta syntyy analoginen signaali, joka muutetaan dekooderilla digitaaliseen

tulkittavaan muotoon. (Optiscan Group 2014a.)

CCD-lukijan tekniikka perustuu kameralukijan tavoin ulkoiseen valonléahteeseen,
jonka avulla viivakoodi heijastetaan lukijan valoherkkiin elementteihin. Talla
tavoin viivakoodista saadaan elektroninen kuva, jota tulkitaan viivakoodin tietojen

selvittdmiseksi. (Optiscan Group 2014a.)

3.1.3 Tulostustekniikat

Tulostustekniikoita on  yleisimmin  kaytéssa nelja: lampdsiirtotulostus,
suoralampoétulostus, matriisitulostus ja lasertulostus. Tulostustekniikan valinta

riippuu kayttokohteesta ja kaytettavasta materiaalista.

Lamposiirtotulostus on yleisin viivakoodien tulostamiseen kéaytettava tekniikka.
Talla tekniikalla tulostin siirtaa lammon avulla varid varinauhalta tulostettavaan
kohteeseen. Lamposiirtotulostimella saavutetaan painojalkeéd vastaava laatu
200-600 dpi:n tarkkuudella eli 8—24 pistetta millimetrilla. Tulostusleveydet ovat
yleensa 50 ja 216mm:n valilla. LAmposiirtokirjoittimella voidaan tulostaa monille
eri materiaaleille, kuten paperille, metallille ja muoville. Materiaalin oikealla
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valinnalla kayttokohteen mukaan merkinnat kestavat kovaakin k&sittelyd, kuten
hankausta.

Suoralampdotulostimella tulostetaan merkintdja, joilta ei vaadita pitkaa kayttoikaa.
Tyypillisesti merkintdmateriaaleina kaytetddn paperilipuketta tai -tarraa, joka
reagoi tulostimen lammittdessa sitéa. Materiaalin herkkyydesta johtuen se ei kesta

auringonvaloa tai lampimia olosuhteita.

Matriisikirjoittimessa tulostusjalki muodostuu erillista varinauhaa kayttamalla.
Matriisitulostus mahdollistaa tulostamisen useille erilaisille materiaalityypeille, ja
sitd kaytetddn tyypillisesti suurempien, jopa A3-kokoisten etikettien
tulostamiseen. Matriisitulostimen haittapuolena pidetaan sen alhaista tarkkuutta,

kontrastiongelmia johtuen varinauhan kulumisesta ja &anekkyytta.

Hyvan tulostustarkkuuden vuoksi lasertulostimet soveltuvat hyvin viivakoodien
tulostamiseen. Tulostimet vaativat kuitenkin A4-materiaalikoon, mika aiheuttaa
ongelmia, jos halutaan tulostaa pienia etikettejd. Lasertulostimelle soveltuva
materiaalivalikoima on suppea eikd myods kaikkia viivakoodityyppeja pysty
lasertulostimella tulostamaan. Tulostusnopeus on myds hidas verrattuna

esimerkiksi lampdosiirtotulostimeen. (Optiscan Group 2014b.)

3.2 RFID

RFID-tekniikka nimitysta kaytetaan tekniikoille, jotka radiotaajuuksien avulla
tunnistavat tuotteita ja asioita seka havainnoivat ja yksildivat niitd. Tekniikka
perustuu RFID-tunnisteeseen, johon luettava tieto tallennetaan seka
radioaaltojen avulla langattomaan lukemiseen pystyvaan RFID-lukijaan.
(RFIDIlab Finland ry 2014a.)

Jotta tekniikasta olisi hyotya, tarvitaan viela tunnisteiden ja lukijoiden liséksi
RFID-vdaliohjelmisto, jota kaytetdaan Ilukulaitteiden hallintaan, tunnisteiden
lukemiseen ja Kirjoittamiseen seka toiminnanohjausjarjestelman rajapintana
toimimiseen. llman valiohjelmistoa RFID-tekniikkaa ei ole mahdollista liittaa
yrityksen toiminnanohjausjarjestelmaéan (kuva 9). (Kalliokoski & Nurminen 2007.)
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- RFID-Iykija Viliohjeynisto
tunniste \ ‘
\

+ Tiedonvalittaja + Lahettaa energian + Lukee ja kirjoittaa + Kasittelee suuren
sijaitsee tunnisteille dataa yhteen- lukijoilta tulevan
tunnistettavassa + Vastaanottaa ja sopivista tunnis- tietomaaran
kohteessa siirtaa tunnisteilta teista / tunnisteisiin * Huolehtii

+ Sisaltaa tulevan infor- + Antaa tunnisteelle tiedonjaosta
yksildllisesti maation lukijalle energian tiedon- « Hallinnoi lukija-
koodatun tiedon siirtoon laitteita

Kuva 9. RFID-tekniikan perusteet (RFIDIlab Finland ry 2014c).

RFID-teknologian juuret ulottuvat toisen maailmansodan aikaan, jolloin brittilaiset

lisdsivat lentokoneisiinsa lahettimen, joka vastasi automaattisesti tutkan

lahettamaan signaaliin tunnistussignaalilla. Talla tavoin pystyttiin tunnistamaan,
oliko lahestyva lentokone oma vai vihollisen. TAméan jalkeen tekniikan tutkiminen
ja kehittaminen jatkui, mistd seurasi ensimmainen RFID-tekniikan patentin
myontaminen 1970-luvulla. Tekniikan kehittyessa lukuetaisyydet ovat kasvaneet
tunnisteen ja lukijan valilla seka tiedonsiirto on nopeutunut. Tekniikkaa kaytetaan
nykypaivana esimerkiksi kulunvalvonnassa, tietulleissa, eldinten tunnistuksessa
ja varashalyttimissa. (RFIDlab Finland ry 2014b.)

3.2.1 RFID-tunniste

RFID-tunniste, eli saattomuisti tai tagi, koostuu antennista, mikrosirusta ja
suojaavasta materiaalista, johon antenni ja mikrosiru on asennettu. Tagin koko ja
muoto maaraytyvat kayttotarkoituksen ja ominaisuuksien perusteella. Pienimmat
tagit ovat kooltaan riisinjyvan kokoisia ja isoimmat tulitikkuaskin kokoluokkaa.
Liséksi on kaytossa litteita tunnisteita. Talloin kyse on tarroista, joista kaytetaan

nimitysta smart labels. Tagit kiinnitetd&n haluttuun kohteeseen yleensa tarralla
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tai upottamalla, ja ne ovat yleensa erittdin kestavia, silla ne sietavat tarinaa,

kolhuja, likaa seka lampotilanvaihteluja. (Ekstrom 2014.)

Tagit jaotellaan kahteen ryhmaan: aktiiviset ja passiiviset tagit. Aktiivisessa
tagissa on oma virtaldhde, pienoisakku tai paristo, kun taas passiivinen tagi saa
energiansa RFID-lukijan magneettikentdsta. Oman virtalahteen ansiosta
aktiivisella tagilla on suurempi lahetysteho, ja nain ollen sen kantomatka on myads
pidempi verrattuna passiiviseen tagiin. Aktiivisten tagien akkujen haittapuolena
on, etta niita tarvitsee ladata tai vaihtaa sdannoéllisin valiajoin. Lisdksi aktiiviset

tagit ovat passiivisia kalliimpia (kuva 10).

Toimintaenergia paristosta

Aktiiviset RFID-tunnisteet / \

Korkeahko hinta
Nopea tiedonsiirto
Lukuetaisyys yli 100m
Paristotuetut RFID-tunnisteet Anturisovelluksia
«  Paristolla tuettu toiminta Matala vaadittu lukijasignaali
«  Kohtuullinen hinta Voimakas tunnisteelta lukijalle ©
©
+  Anturisovelluksia :gna{al‘n! s >
* Matala vaadittu lukiya signaali L §
e Lukuetaisyys yli 30m Korkea tietoturvataso / =
+  Matala signaali tunnisteelta lukijalle =
*  Parannettu tietoturvataso =
=
@ssilvlset RFID-tunnisteet 3
» Eiomaa virtalahdetta k7]
*  Hyvin pitka elinika E
+ Paaasiassa tunnistamiseen .3
«  Edullinen hinta
*  Lukuetaisyys yli 10m
«  Voimakas vaadittu lukijasignaali
*  Matala tunnisteelta lukijalle signaali
{ Keskinkertainen tietoturvataso /
I Tunnisteen toiminnallisuus kasvaa >

Kuva 10. Erityyppisten saattomuistien ominaisuuksia (RFIDIab Finland ry 2014c).

Tagien tiedonsiirtonopeuteen ja lukuetdisyyteen vaikuttavat tagin kayttama
taajuus, antennin koko seka esteet tagin ja lukijan valilla. Tagit voivat olla
ainoastaan luettavia, uudelleen kirjoitettavia tai jotain naiden valilta, jolloin osa

tiedoista on pysyvia ja osa voidaan uudelleenkirjoittaa. (Optiscan Group 2014c.)
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3.2.2 Lukijat

RFID-lukija koostuu lukijaelektroniikasta ja antennista. Lukijan toiminta perustuu
sen tagille lahettamastéa heratesignaalista seka tagilta vastaanottamasta koodista
ja mahdollisesta viestista. Vastaanottamisen jalkeen lukijaelektroniikka muuttaa
luetut tiedot tiedonkeruulaitteelle sopivaan muotoon. Tiedonkeruulaite lukee ja
kasittelee vastaanottamansa tiedon ja valittdd nama tiedot eteenpain

toiminnanohjausjarjestelmalle.

Kayttotarkoituksesta riippuen lukija voi olla kiintedsti asennettuna niin, etta
tunnistettava kohde liikkuu antennikentan halki tai lukija voi olla kannettavaa

mallia, jolloin lukijalla osoitetaan tuotetta kohti (Ekstrém 2014).

3.2.3 Taajuudet

Olennainen osa RFID-jarjestelmda on sen kayttama tajuusalue. Lukija ja tagi
kommunikoivat toistensa kanssa radioteitse tietylla taajuudella. Kaytetty taajuus
maadrittelee tekniikan fysikaalisen mekanismin: lahikentassa toimivien LF- ja HF-
tajuusalueissa kaytetaan induktiivista kytkentdaa, kun taas kaukokentadssa
toimivien UHF- ja mikroaaltotaajuuksissa kyseessd on radioaallot. Suomessa
viestintavirasto kontrolloi taajuusalueiden kayttod sekd asettaa vaatimuksia ja

rajoitteita RFID-laitteistolle.

Lahikentassa toimivassa jarjestelmassa LF- tai HF-tajuusalueella tunnisteen ja
lukijan valille muodostuu induktiivinen kytkentd muuntajan tapaan. Tunnisteessa
on kaamin muodostavia kuparisia silmukoita, samaten lukijassa on
vastaavanlainen silmukka. Naiden avulla tunniste ja lukija kommunikoivat
keskendan moduloimalla oskiloivaa magneettikenttdda. Se muodostuu lukijan
johtaessa vaihtovirtaa kuparisilimukkaansa esimerkiksi 13,56 MHz:n taajuudella.
Talla tavalla muodostunut magneettikenttd indusoi vaihtovirran tunnisteen
kaamiin, josta taas tunnisteen siru saa toimintatehonsa. Sirussa olevan muistin
avulla tunnisteen kdamiin moduloidaan virtaa, joka nakyy magneettikentan vyli

lukijan antennisilmukan jannitteessa.
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LF eli Low Frequency -taajuusalueella jarjestelmat kommunikoivat yleensa 125
kHz:n taajuudella. Nykydan LF-jarjestelmaa kaytetaan enaa harvoin uusissa
sovelluskohteissa, ja sen kayttd rajoittuu l&hinna vain eldintunnistuksen ja

kulunvalvonnan tiettyihin sovelluksiin.

HF eli High Frequency -taajuusalueella kaytetddn kansainvdalisesti vapaata
taajuutta 13,56 MHz. Kayttokohteet ovat yleensa lahietéisyydella tapahtuvassa
tunnistamisessa, kuten kulunvalvonnassa. Optimiolosuhteissa
maksimilukuetdisyys on noin 1,50 metrid, mutta kaytdnnodssa lukuetaisyydet

asettuvat 0,05 metrin ja 1,00 metrin vélille sovelluksesta riippuen.

Kaukokenttd mahdollistaa suuremmat lukuetdisyydet verrattuna lahikenttaan,
silla tekniikka perustuu sahkémagneettisiin aaltoihin magneettikentan sijaan.
Lukija lahettda radioaaltoja antenninsa kautta tunnisteen dipoliantennille, joka
vastaanoton jalkeen heijastaa radioaallot ja sirun tiedot takaisin lukijalle. Tunniste
voi valittaa tiedot monella eri tapaa lukijalle, esimerkiksi nostamalla heijastuneen

signaalin amplitudia, muuntamalla sen taajuutta tai siirtamalla signaalin vaihetta.

UHF eli Ultra High Frequency -taajuusalueen kayttama taajuus vaihtelee hieman
maanosasta riippuen. Esimerkiksi Yhdysvalloissa UHF-taajuusalue on 902-928
MHz ja Euroopassa hieman alempi, noin 869 MHz. UHF-taajuudella toimiva
RFID-jarjestelma on suhteellisen uusi keksintd, ja se onkin saanut paljon

mielenkiintoa sen lupaavasta tulevaisuudesta logistiikan eri sovelluksissa.

Mikroaaltoalueella yleisin kaytdssa oleva taajuus on 2,4 GHz. Mikroaaltoja
kaytetaan paaasiassa aktiivitunnistuksessa, jossa tunnisteella on oma virtalahde.
Tunnetuimpia kayttokohteita mikroaaltoja kayttavassad tunnistuksessa on
esimerkiksi tietullien automaattiset ajoneuvojen tunnistukset. (RFIDlab Finland ry
2014d.)



19

4 VARASTOPROSESSIEN NYKYTILA JA ONGELMAT

Varastointi tarkoittaa tapahtumaa, jossa materiaalivirta on sailytysta varten
pysahtynyt maaratyksi ajaksi. Varastointi on tarpeellista monelle yritykselle hyvan
palvelutason sailyttamiseksi ja Iyhyiden toimitusaikojen takaamiseksi. (K.

Jalkanen, henkilékohtainen tiedonanto 2012.)

4.1 Vastaanotto

Vilomix Oy:ssa varastointi alkaa, kun tavara saapuu yritykseen. Saapuva tavara
tunnistetaan, jotta voidaan olla varmoja, etta tavara on tarkoitettu yritykselle ja
vastaa rahtikirjan ja lahetysluettelon tietoja. Yritykseen saapuvat raaka-aineet ja
valitystuotteet ovat suurimmaksi osaksi FIN-lavoille pakattuja kappaletavaroita tai
IBC-kontissa olevaa nestetta. Tavaran toimittajalle osoitetaan purkupaikka
riippuen siitd, onko kyseessa raaka-aine vai valitystuote. Lasti puretaan yleensa
yrityksen varastohenkilon toimesta trukkia kayttden. Kun tavarat on purettu,
varastohenkilo tarkastaa lahetyksen mahdollisten kuljetusvaurioiden varalta.

Taman jalkeen purkutapahtuma on rahtikirjan kuittausta vaille valmis.

Purkutapahtuman jalkeen tapahtuu tavaran varsinainen vastaanotto.
Tuotantoassistentti vertaa ostotilausta tavaroiden mukana tulleeseen
lahetyslistaan ja kirjaa saapuneet tuotteet jarjestelmaan. Lisaksi
tuotantoassistentti tulostaa lavoihin limattavat saapumistarrat, joista kay ilmi
tuotteen nimi, tuotekoodi, toimittaja, saapumispaiva ja tavaran vastaanottajan
nimi. Ongelmana kyseisessa prosessissa on, ettd saapuneiden tavaroiden
kuittaus jarjestelmaan saattaa esimerkiksi lomien vuoksi kestaa toisinaan
pitkaankin. Tastd syysta tuotannon suunnittelu voi olla haastavaa, silla
jarjestelméa nayttdd, etta tuote on vasta tulossa vaikka se oikeasti olisikin jo
tehtaalla.
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4.2 Hyllytys

Vastaanoton jalkeen saapuneet tuotteet siirretaan konkreettisesti varastoon ja
hyllytetaan. Vilomix Finland Oy:ssa suurimmalle osalle raaka-aineista ei ole
ennalta maarattya hyllypaikkaa, vaan hyllyttdminen tapahtuu vapaaseen
hyllypaikkaan. Tama tuottaa ongelmia varsinkin silloin, kun vapaita hyllypaikkoja
ei ole ja tavara joudutaan jattdmaan lattiapaikalle jonnekin, missa tilaa on. Koska
nykyinen varastojarjestelmé ei vaadi tuotteiden hyllypaikan tai alueen tietojen
kirjaamista, tuotteiden sijainnit saattavat olla vain hyllyttdjan tiedossa. Taméa

vaikeuttaa tuotantotyontekijoiden suorittamaa kerailya ja tekee siita aikaavievaa.

4.3 Keréaily raaka-ainevarastossa

Raaka-ainevarasto on tila, jossa sailytetdan erilaisia tuotteiden valmistukseen
kaytettavia raaka-aineita, puolivalmisteita ja pakkausmateriaaleja. Vilomix
Finland Oy:ssa raaka-ainevarasto ei sijaitse ainoastaan yhdessa tehtaan
osastossa, vaan raaka-aineille on useita hyllypaikkoja eri puolilla tehdasta.
Hyllypaikkoja on kaiken kaikkiaan noin 390 kappaletta. Tehtaassa on kuitenkin
tila, jossa suurin osa raaka-aineista sijaitsee, eli niin kutsuttu paaraaka-
ainevarasto. Taalla myds tapahtuu suurin osa tuotantotytntekijoiden
suorittamasta raaka-ainekerailysta.

Paaraaka-ainevarastossa hyllypaikat on merkitty yksinkertaisella
hyllypaikanmerkkausjarjestelmalla (kuva 11). Raaka-ainevaraston seinélla on
taulu, johon raaka-aineet on listattu ja ndiden hyllypaikat merkattu. Kun raaka-
aine hyllytetaan tietylle hyllypaikalle, etsii hyllyttdja taulusta kyseessa olevan
raaka-aineen ja tekee hyllypaikkaa vastaavan merkinnan raaka-aineen kohdalle.
Hyllypaikat on merkitty hyllyrivin mukaan kategorioihin A, B, C ja D. Lisaksi
jokaisessa kategoriassa on hyllypaikka numeroitu juoksevasti. Hyllyttdessa
raaka-aineita tamantyylinen jarjestelma ei kuitenkaan pakotetusti vaadi
tyontekijaa lisaéamaan hyllypaikkaa taululle, joten inhimillisia erehdyksia tapahtuu
eika taulu ole aina ajan tasalla.



21

PNy
5
|
\

=)

- - .

1
5
e
'/
v
'y

e | 1 1 ]

Kuva 10. Vilomix Finland Oy:n kayttama raaka-aineen varastopaikan osoittava
taulu.

Yrityksen  nykyinen toiminnanohjausjarjestelma ei ilmoita tuotteiden
valmistukseen tarvittavien raaka-aineiden hyllypaikkoja. Tuotantotydntekija
joutuu kerdillessaan raaka-aineita selvittdimaan manuaalisesti raaka-aineen
hyllypaikan taulusta, minka jalkeen h&n hakee tarvitsemansa raaka-aineen
kyseiselta paikalta. Jos taulu on epdhuomiossa jaanyt paivittamatta ja hyllypaikka
on tyhja, kerdily vaikeutuu ja tuotantotyontekijan arvokasta ty®aikaa kuluu

turhaan raaka-aineen etsimiseen.

4.4 Keraily valmisvarastossa

Valmisvarastossa sailytettaan valmiit myytaviksi tarkoitetut tuotteet. Vilomix
Finland Oy varastoi kaikki valmistamansa tuotteet omaan varastoonsa
odottamaan toimitusta joko asiakkaille tai alue-edustajille. Suurin osa tuotteista
on tuotantovaiheessa pakattu FIN-lavoille tai IBC-kontteihin, joten varastopaikat
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on suunniteltu ndiden mukaisesti. Hyllypaikkoja valmisvarastossa on noin 490
kappaletta.

Valmisvaraston eras ongelmista on hyllypaikkojen merkitseméattomyys. Tuotteille
ei ole maaritetty vakiopaikkoja, eika tuotteiden sijainteja ole merkitty mihinkaan
jarjestelmaan, vaan keraily tapahtuu varastohenkilén muistin tai nakéhavainnon
perusteella. TAmé vaikeuttaa kerdilya suorittavan varastomiehen ty6ta ja lisda
tuotteiden keréilyaikaa. Sairasloma- tai lomasijaisuustapauksissa tuuraavan
henkilon on erittdin vaikea suorittaa kerailyd, koska han ei voi mistdan saada

etukateen selville tuotteiden sijaintia vaan hanen taytyy etsia ne hyllypaikoilta.

Toinen ongelma  liittyy  tuotteiden  oikeellisuuden varmentamiseen.
Nykysysteemilla tilattu tuote todetaan lahetteeltd ja kerdtddn. Tama jattaa
mahdollisuuden inhimilliselle erehdykselle esimerkiksi samanlaisen pakkauksen
omaavien tuotteiden kohdalla.

Tuotteita pyritdan lahettdmaan asiakkaille first in first out -periaatteella eli ensiksi
valmistettu tuotantoera lahetetddn ennen uudempia erid. Nain paastaan
tilanteeseen, jossa tuotteet eivat paase vanhenemaan hyllyyn. Tuotelavat
merkitaan viikkotarroilla, jotka ilmaisevat tuotteen valmistusviikon. Tamé&n
perusteella varastohenkild I6ytdd vanhimman eradn ja osaa lahettaa tata
asiakkaille. Joissakin tapauksissa viikkotarra saattaa kuitenkin puuttua tai se jaa
jostain syystd huomioimatta, joten asiakkaalle saattaakin lahtea uudempaa eréa

ja huonoimmassa tapauksessa vanhempi era ehtii vanhentua hyllyssa.

4.5 Inventointi

Inventointi eli varastosaldojen tarkastaminen ja luettelointi tapahtuu Vilomix
Finlandilla  paasaantdisesti  kerran  viikossa. Kaikkia raaka-aineita,
puolivalmisteita, pakkausmateriaaleja ja valmistuotteita ei inventoida samaan
aikaan, vaan ne ovat jaoteltuina eri ryhmiin inventoitaviksi eri aikaan. My6s niin
sanottua nollainventointia kaytetddn tapauksissa, joissa jokin tuote loppuu

varastosta kokonaan ja varastosaldoksi voidaan asettaa nolla.
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Inventointitapahtuma alkaa, kun tuotantoassistentti tulostaa inventointilistat eri
osastoille. Taman jalkeen inventointilistat jaetaan eri osastojen tyontekijoille,
jotka aloittavat inventoinnin. Tyontekijat etsivat listassa olevan nimikkeen,
laskevat sen maaran ja merkitsevat sen inventointilistaan. Nain tehdaéan listan
jokaiselle nimikkeelle, kunnes lista on valmis toimitettavaksi takaisin
tuotantoassistentille. Lopuksi tuotantoassistentti kirjaa laskettujen nimikkeiden
saldot jarjestelmaan. Kyseiselld tavalla toimiessa inventointitapahtumaan kuluu

paljon aikaa jo pelkkiin kirjauksiin.
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5 TYON TOTEUTUS

Vilomix Finland Oy:hyn on tulossa vuoden 2015 aikana uusi
toiminnanohjausjarjestelméa Microsoft Dynamics Nav, jonka toimintaa olisi
tarkoitus tehostaa automaattisella tunnistusjarjestelmalla. Automaattista
tunnistusjarjestelmaa tultaisiin kayttamaan  tavaran  vastaanotossa,
hyllytyksessa, tuotantoon  kerailyssd, valmistuotteiden keréilyssa ja

inventoinnissa.

OpinnaytetyOn toteutusta varten otettiin yhteyttd syksylla 2014 RFIDLabin S.
Isomakeen niiden yrityksien selvittamiseksi, jotka tarjoavat viivakoodi ja RFID-
ratkaisuja. Pian saatiin yhteydenotto vaasalaiselta Upcode-nimiselta yritykselta
asian tiimoilta. Upcoden kanssa pidettiin videoneuvottelu, jossa kaytiin lapi
Vilomix Finlandin toimintaa, jonka pohjalta Upcode pystyisi tekemaan alustavan
ehdotuksen Vilomix Finlandille sopivasta jarjestelmasta ja arvion taman
vaatimista kustannuksista. Tyon toteutuksen kannalta kavi kuitenkin pian ilmi,
ettei yrityksen ja opinnaytetyon aikataulut sopineet yhteen, ja tasta syysta

yhteistyosta kyseisen yrityksen kanssa luovuttiin.

Uuden selvittelyn jalkeen otettiin yhteytta vantaalaiseen Finn-ID-nimiseen
yritykseen muun muassa yrityksen nettisivujen antaman positiivisen kuvan
perusteella. Finn-ID:n nettisivuilla oli esiteltyna eri yritysten referensseja, joissa

esiintyi samankaltaisia ongelmia varastotoiminnoissa kuin Vilomix Finlandilla.

Sahkopostitse sovittiin  tapaaminen Vilomix Finlandin toimitiloihin Finn-ID:n
asiakasryhmépaalikkoé S. Kulmalan kanssa. Tapaamisessa keskusteltiin Vilomix
Finlandin tarpeista, varastologistiikan prosesseista, yritykselle mahdollisesti
soveltuvasta tekniikasta seka suoritettiin tehdaskierros.

Tapaamisen perusteella paadyttiin viivakoodijarjestelmaan, silla todettiin, ettei
Vilomix Finland saa ainakaan talla hetkella merkittavaa hyotya RFID-tekniikasta
verrattuna viivakooditekniikkaan. Muun muassa RFID-tekniikan tarvitsemat tagit
ovat Kallimpia kuin viivakooditekniikan tulostettavat viivakoodit. Vilomix
Finlandilla on jo entuudestaan kayttssa etikettitulostimia, joita voitaisiin kayttaa
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hyvaksi viivakooditekniikassa — tdma oli myos yksi viivakoodijarjestelmén

valintaa tukeva peruste.

5.1 Tarjottu ratkaisu

5.1.1 Varastonhallintaohjelmisto

Finn-ID:n tarjoama varastonhallintaohjelmisto on nimeltaan Attune Warehouse.
Attune Warehouse on Finn-ID:n kehittama reaaliajassa WLAN- tai 3G-verkon
avulla toiminnanohjausjarjestelmaan yhteydessa oleva varastonhallintatuote.
Attune Warehousella pystytaan suorittamaan tuotteiden vastaanottoa, hyllytysta,
kerdilya, varastosta ottoa, varastoon palautusta ja varastopaikan siirtoa. Naiden
lisdksi Attune Warehouse -ohjelmalla onnistuu varastopaikkakysely, inventointi ja

tuotekysely.

5.1.2 Kasipaate

Kasipaatteelle Vilomix Finland asetti muutaman vaatimuksen. Kasipaatteen tulisi
olla polytiivis, ja sen taytyisi kestda vesiroiskeita. Lisaksi kasipaatteessa tulisi olla
langaton viivakoodinluku, ja sen tulisi operoida varastonhallintajarjestelmén

kanssa langattomasti WLAN-yhteydella.

Finn-ID:n tarjoama kasipaate on Honeywellin valmistama Dolphin 7800 (kuva
12). Kasipaate on Windows-kayttojarjestelmaa kayttava polytiivis ja vesiroiskeita
kestava mobiilikasipdate. Laite osaa lukea seka lineaarisia 1D-viivakoodeja etta
2D-viivakoodeja. Laitetta on mahdollista kayttdd WLAN- ja 3G-yhteydella.
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Kuva 11. Honeywell Dolphin 7800 (Honeywell 2014).

5.1.3 Tulostus

Tulostukseen asetettin  vaatimukseksi, ettd tavaraa vastaanotettaessa
saapumistarrat pitaa pystya tulostamaan suoraan kasipaatteeltd langattomasti

vastaanottoprosessin nopeuttamiseksi.

Finn-ID:n tarjoamassa Attune Warehouse -varastonhallintaohjelmistossa on
mahdollisuus tulostaa tarroja ja etiketteja esimerkiksi tavaraa vastaanotettaessa.
Kasipaatteelta annetaan kasky tarrojen tulostukseen, kun vastaanottoprosessi on

suoritettu loppuun.

Tulostuksen hallintaan Finn-ID tarjosi Bartender automation 10.1 -nimista
ohjelmistoa, jolla pystyy suunnittelemaan ja luomaan erilaisia tarroja, kuten
saapumistarroja, joissa on joko 1D- tai 2D-viivakoodeja. Esimerkiksi
saapumistarra tulostettaessa Bartender hakee tarvittavat tiedot saapumistarraa

varten toiminnanohjausjarjestelmasta ostotilausnumeron perusteella. Tarrojen ja
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etikettien tulostaminen tapahtuisi Toshiba TEC SA4 -lampdsiirtotulostimella
(kuva 13).

=
Kuva 12. Toshiba TEC SA4-lampdosiirtotulostin (Toshiba 2014).

Kyseinen tulostin pystyy 300 dpi:n tulostustarkkuuteen ja 105,7 mm:n
tulostusleveyteen. Silla on mahdollista tulostaa yleisimpid 1D- ja 2D-viivakoodeja.
Tulostin on liséksi mahdollista liittda langattomaan verkkoon, ja tasta syysta se

on helppo sijoittaa tehtaalla haluttuun paikkaan.
5.2 Viivakoodijarjestelméan toiminta ja hyddyt eri prosesseissa

Seuraavaksi kuvataan sitd, miten kyseinen prosessi tulisi tapahtumaan
viivakoodijarjestelman kasipaatetta kaytettdessa. Lisaksi kerrotaan, miten
Varaston nykytilanne -luvussa kerrotut ongelmat korjaantuisivat kyseisella

jarjestelmalla.
5.2.1 Vastaanotto

Talla hetkella tuotteiden vastaanottokirjaus on toisinaan aikaa vievaa ja

saapuneiden tuotteiden ndkyminen varastosaldoissa saattaa kestaa
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pahimmassa tapauksessa paivia. Tuotteelle tehd&&an vastaanottotarkastus,
rahtikirja kuitataan ja lahetysluettelo toimitetaan tuotantoassistentille. Taméan
jalkeen tuotantoassistentti kirjaa saapuneet tuotteet varastoon ja tulostaa

saapumistarrat.

Uudella jarjestelmalla vastaanottotapahtumaan kulunut aika pienentyisi ja
tuotteet nakyisivat varastosaldoissa lahes saman tien, kun ne saapuvat tehtaalle.
Tavaran vastaanottaja pystyisi yhdella kertaa tarkastamaan lahetyksen sisallon
ja maaran vertaamalla niita ostotilaukseen, tulostamaan saapumistarrat seké

tekemaan kirjauksen varastoon (kuvio 1).

Kasipaatteelta haetaan saapunut tilaus ostotilausnumerolla tai tuotenimella

v

Tarkastetaan saapuneen lahetyksen sisdltd ja kuitataan saapuneen tuotteen

maara kasipaatteelle

Tulostetaan saapumistarrat kasipaatteen avulla saapuneisiin tuotteisiin

y

Kasipaate tekee reaaliaikaisen varastokirjauksen toiminnanohjausjarjestelmaan

saapuneista tuotteista

Kuvio 1. Vastaanottoprosessi kasipaatteella.

5.2.2 Hyllytys

Hyllytystapahtuma on Vilomix Finlandilla ongelmallista muun muassa
vanhanaikaisen hyllypaikkataulun vuoksi. Myodskaan vapaana olevaa
hyllypaikkaa ei nde mistddn jarjestelmasta, joten hyllytystapahtumassa aikaa
kuluu jo vapaan hyllypaikan I6ytamiseen. Hyllytyksen jalkeen tyontekijan pitaa
viela menné hyllypaikkataululle asettamaan oikea hyllypaikkasapluuna oikean

tuotteen kohdalle.

Kasipaatettd kaytettdessa hyllytystapahtuma alkaisi tuotelavan saapumistarran

vivakoodin  luennalla tai vaihtoehtoisesti tuotekoodin  syo6ttamisella
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kasipaatteeseen. Tuotteen maaréa syotettaisiin kasipaatteelle, jonka jalkeen
kasipaate ilmoittaisi vapaana olevan hyllypaikan. Tuotelava vietdisiin vapaalle
hyllypaikalle, jossa hyllypaikan viivakoodi luetaan tai vaihtoehtoisesti syotetdan
hyllypaikan sijainti kasipaatteelle ndppéaimiston avulla. Taméan jalkeen tuote olisi
hyllytetty ja sen paikkatiedot siirtyisivat reaaliajassa

toiminnanohjausjarjestelmalle (kuvio 2).

Kasipaatteelle syotetdan tuotekoodi tai luetaan tuotteen viivakoodi
saapumistarrasta

Syotetdan kasipaatteelle lavalla oleva tuotemaara

%

Kasipaate ehdottaa vapaana olevan hyllypaikan, johon lava voidaan hyllyttaa

Luetaan varastopaikan koodi hyllylld olevasta viivakoodista tai syotetdan

hyllypaikka kasipaatteelle kasipaatteen nappadimistolta

v
J

Kasipaate tekee reaaliaikaisen hyllypaikkakirjauksen

Hyllytetdan tuote

toiminnanohjausjarjestelmaan

Kuvio 2. Hyllytysprosessi kasipaatteella.

5.2.3 Tuotantoon keraily

Tuotantoon keraily tapahtuu talla hetkella tydmaaraimen eli reseptin perusteella.
Tuotantotyontekija katsoo reseptistd kerattdvan tuotteen nimen ja tuotekoodin
sekd etsii kyseisen tuotteen hyllypaikan ilmaisemasta taulusta. Tuotteen
hyllyttamisen suorittanut henkild voi epahuomiossa olla unohtanut laittaa
hyllypaikkasapluunan kyseisen tuotteen kohdalle, ja kerailija joutuu tasta syysta

kayttamaan paljon aikaa tuotteen etsimiseen hyllyista. Hyllypaikkataulu ei
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myoskaan kerro aikaisemmin saapuneen raaka-aine-eran sijaintia, joten jokin

raaka-aine saattaa ehtia vanhentumaan ennen kayttoa.

Viivakoodijarjestelmalla keréilyprosessi aloitettaisiin  kohdistamalla keraily
oikeaan tyomaaraimeen syoéttamalla tybmaardimen numero kasipaatteelle. Talla
tavoin tydmaaraimen keréttavat raaka-aineet listautuisivat siihen. Kasipaatteelta
valittaisiin  keréiltava raaka-aine, ja se ilmoittaisi kyseisen raaka-aineen
vanhimman eran hyllypaikan. Taméan jalkeen kerailija lukisi tuotteen viivakoodin
raaka-aineen tuotelavasta ja syottaisi kerattdvan maaran. Tassa vaiheessa
kasipaate myos ilmoittaisi, jos kerailija epahuomiossa yrittaisi kerdilla vaaraa
raaka-ainetta. Lopuksi kasipaate tekisi reaaliaikaisen varauksen raaka-aineesta

toiminnanohjausjarjestelmaan (kuvio 3).

Kasipaatteelle syotetdaan esimerkiksi tyomaardimen numero, jolle kerays
tapahtuu

Kasipaatteelle listautuu kerattavat raaka-aineet

\

Kasipaate ilmoittaa hyllypaikan, jossa kerattavana olevan raaka-aineen vanhin

\

Kasipaatteelld luetaan tuotteen viivakoodi saapumistarrasta ja syoOtetdan

era sijaitsee

kerattava maara

Kasipaate tekee reaaliaikaisen varauksen raaka-aineesta

toiminnanohjausjarjestelmaan

Kuvio 3. Tuotantoon kerailyprosessi kasipaatteella.

5.2.4 Valmistuotteiden keraily

Valmistuotteiden kerdily valmisvarastossa tapahtuu myynnin tulostamalta
lahetteeltd. Ongelmana on, ettd lahetteessa ei lue hyllypaikkaa, jossa tuote

sijaitsee, ja nain ollen tuotteen etsimiseen voi kulua suhteellisen paljon aikaa.
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Toinen ongelma liittyy tuotteiden tunnistettavuuteen ja varmistamiseen, etta
keratty tuote on varmasti oikea. Vilomix Finlandilla osa tuotteista pakataan
samanlaisiin pakkauksiin ja tuotteet erottaa toisistaan vain etiketin perusteella.
Varastohenkilon keratessa monta lahetysta paivassa voi erehdyksia tapahtua
samanlaisten pakkausten omaavien tuotteiden kohdalla — ndma virheet huomaa
yleensé vasta asiakas, jolloin syntyy lahetyskuluja tuotteiden vaihdosta johtuen.
Kolmas merkittavd ongelma liittyy tuotteiden jaljitettavyyteen. Nykyiselle
lahetteelle ei jad merkintdd, mitd erdd kustakin tuotteesta on lahetetty kullekin

asiakkaalle. Tama vaikeuttaa huomattavasti mahdollista takaisinvetoa.

Kasipaatteella kerattdessa kerayslistasta luettaisiin viivakoodi tai vaihtoehtoisesti
syoOtettaisiin kerdyslistan numero nappaimistolla. Talla tavoin keraily saataisiin
kohdistettua oikeaan kerayslistaan ja myds kerailyrivit latautuisivat kasipaatteen
naytblle. Seuraavaksi valittaisiin kasipaatteelta kerattdva rivi, jonka jalkeen
kasipaate ilmoittaisi, milla hyllypaikalla tuotteen vanhinta eraa sijaitsee ja myos
sen, kuinka paljon hyllypaikalla on kyseista tuotetta. Vanhimman eran ldytaminen
on tarkeaa, jotta pystytddn noudattamaan first in first out -periaatetta. Tuotteen
l6ytamisen jalkeen tuote kerattaisiin, ja sen oikeellisuus todettaisiin lukemalla
lavalla olevan tuotetarran viivakoodi, jonka tuotantotytntekija olisi tulostanut
lavalle tuotteen valmistuttua. Jos kerailija yrittaa keraté vaaraa tuotetta, han saisi
iimoituksen tasta viivakoodia lukiessaan. Viivakoodi voisi siséltdd myos tuotteen
eratiedot, jolloin tietylle kerailylistalle keratty tuote pystyttaisiin jaljittdmaan. Kun
tuote on keratty, kasipaate tekisi reaaliaikaisen kuittauksen
toiminnanohjausjarjestelmaan — tuotesaldot olisivat ndin ajan tasalla koko ajan
(kuvio 4).
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Kasipaatteella luetaan kerayslistan viivakoodi tai syotetaan kerdyslistan numero

y
y

Kerataan tuote kasipaatteen ehdottomalta hyllypaikalta

Kasipaatteelta valitaan kerattava rivi

Luetaan tuotteen viivakoodi tuotteen oikeellisuuden varmistamiseksi ja

syOtetaan keratty maara kasipaatteelle.

v

Kasipaate tekee reaaliaikaisen kirjauksen toiminnanohjausjarjestelmaan

keratysta tuotteesta

Kuvio 4. Valmistuotteiden kerailyprosessi kasipaatteella.

5.2.5 Inventointi

Talla hetkellad Vilomix Finlandilla inventointiin kaytetaan paljon aikaa inventointiin
liittyvien Kirjausten ja inventoitavien tuotteiden etsimiseen. Tuotantoassistentti
tulostaa inventointilistan, jonka perusteella tuotanto- ja varastotyontekijat etsivat
tuotteet. Valmisvarastossa tuotteet etsitddn muistin tai nakodhavainnon
perusteella. Raaka-ainevarastossa tuotteet etsitddn hyllypaikkataulun
perusteella, joka voi olla jaanyt paivittamattd, eivatka tuotteet sijaitsekaan taulun
osoittamassa paikassa. Tuotteiden |0ydyttyd ne lasketaan ja niiden maara
merkataan inventointilistaan. Kun kaikki tuotteet on laskettu, valmis
inventointilista  viedaan tuotantoassistentille, joka Kirjaa maarat

toiminnanohjausjarjestelmaan.

Kasipaatteelld inventoitaessa aloitettaisiin lukemalla hyllypaikan viivakoodi tai
syottamalla nappaimistélla sijainti, joka halutaan inventoida. Vaihtoehtoisesti
voitaisiin - my6s etsid kasipaatteeltd inventoitavan tuotteen hyllypaikka.
Hyllypaikan viivakoodin lukemisen jalkeen luettaisiin tuotteen viivakoodi lavasta

tai syotettaisiin tuotekoodi kasipaatteen nappaimistolla. Seuraavaksi syotettaisiin
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lavalla oleva méaara kéasipaatteelle. Tuotteen maaran syoton jalkeen kasipaate

tekisi reaaliaikaisen varastokirjauksen toiminnanohjausjarjestelméan (kuvio 5).

Kasipaatteelld luetaan inventoitavan tuotteen hyllypaikan viivakoodi tai
syotetaan hyllypaikka kasipaatteen nappaimistolla

Tuotteesta luetaan viivakoodi tai syotetdan tuotekoodi kasipaatteen

nappdimistolla

V

Kasipaatteelle syotetdan tuotteen maara

v

Kasipaate tekee reaaliaikaisen varastokirjauksen toiminnanohjausjarjestelmaan

inventoitavan tuotteen maarasta

Kuvio 5. Inventointiprosessi kasipaatteella.
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6 YHTEENVETO

Taman opinnaytetyon tavoitteena oli selvittad Vilomix Finland Oy:lle soveltuvan
automaattisen tunnistustekniikkajarjestelman laitetarpeet seka
hankintakustannukset. Ty6ta varten pyydettin ehdotelma yrityksen
tehdasymparistoén soveltuvasta jarjestelmastd alan asiantuntijayritykselta.
Yrityksen vaatimuksena jarjestelmélle oli, ettd sita pitdisi pystya kayttamaan
tavaran vastaanotossa, hyllytyksessa, tuotantoon kerdilyssa, valmistuotteiden

kerailyssa seké inventoinnissa.

TyOssa esiteltiin kahta yleisintéd automaattista tunnistustekniikkaa, viivakoodi- ja
RFID-tekniikkaa. Lisdksi esiteltin yrityksen varastotapahtumiin liittyvia
prosesseja ja niiden ongelmia. Tyon tavoitteen saavuttamiseksi oltiin yhteydessa
alan asiantuntijoihin, ja keskusteluissa selvisi, ettei RFID-tekniikka tuo
merkittavdd  hyotyd  Vilomix  Finlandille  verrattuna  edullisempaan
viivakooditekniikkaan. Kavimme asiantuntijan kanssa paikan paalla lapi yrityksen
nykyisida prosesseja ja niiden ongelmia. Naiden perusteella asiantuntija teki
ehdotuksen viivakooditekniikkaan pohjautuvasta jarjestelmasta, josta kay ilmi
yritykselle  soveltuva varastonhallintaohjelmisto ja sen laitetarpeet

kustannuksineen.

Tyon tuloksena saatiin Vilomix Finland Oy:lle tarjous viivakooditekniikkaan
pohjautuvasta varastonhallintajarjestelmastda, joka on tarkoitus integroida
yrityksen tulevaan toiminnanohjausjarjestelmaan Microsoft Dynamics Nav. Uusi
toiminnanohjausjarjestelma oli tarkoitus ottaa kaytt6on yrityksesséa alkuvuodesta
2015, mutta kayttdéonotto tulee siirtymaan vuodelle 2016. Nain ollen tyoén
tuloksena saatu tarjous ei valttamatta ole validi en&a silloin. Kuitenkin jatkon
kannalta on hyva, etta asiantuntijayrityksen kanssa on oltu tekemisissa asian
timoilta, ja  yhteisty6td on tastd  helppo jatkaa lahempana

toiminnanohjausjarjestelman kayttéonottoa.

Tyota oli mielenkiintoista tehd& ja opin paljon uutta Vilomix Finland Oy:n

varastoprosesseista seka automaattisista tunnistustekniikoista. Ty® on
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mielestani yritykselle hyddyllinen, vaikkei tarjousta valttdméatta pystyttaisikdan
hybdyntama&én toiminnanohjausjarjestelméprojektin viivastymisesta johtuen.
Tybssad on esitetty Vilomix Finland Oy:n varastologistiikan ongelmia, joihin
tyontekija ei valttdméatta osaa kiinnittdd huomiota. Tulevaisuudessa olisi
mielenkiintoista n&hda, kuinka paljon prosessit kaytdnndssa nopeutuvat ja
kehittyvat, = kun  automaattista  tunnistustekniikkajarjestelmdd  aletaan

hyodyntamaan yrityksessa.
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