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Tama opinnaytetyd on toteutettu yhteistydssa Pernod Ricard Finlandin kanssa. Opinnaytetydn
tavoitteena on Arrow Machine Track -tiedonkeruujarjestelmén raportoinnin kehittdminen Pernod
Ricard Finlandin Turun tuotantolaitoksella. Toteutusmuodoltaan opinnaytety® on toiminnallinen.

Opinnaytetyon tarkoituksena on tuottaa erilaisia raporttipohjia eri tarkoituksiin kayttden hyvéaksi
Arrow Machine Track -tiedonkeruujarjestelmééa. Raporttipohjat on tehty noudattaen Pernod
Ricard Finlandin Turun tuotantolaitoksen toiveita.

Raporttipohjien tekeminen tapahtuu tayttdmalla yhdeksan erilaista valilehted. Jokainen valilehti
sisaltaa erilaisia asioita. Valilehdet ovat nimeltaan Valitse raportit, Valitse koneet, Valitse aikavali,
Valitse ryhmittely, Valitse hakuehdot, Valitse tarkemmat hakuehdot, Tulostusvalinnat, Raportin
tallennus ja Tavoitetasot. Vélilehdille tehdyt valinnat maarittavat sen, millainen valmiista raportista
tulee.

Yhteensd tassa opinndytetydssa tehtyja raporttipohjia on yksitoista kappaletta. Neljassa
raporttipohjassa kay ilmi eri pullotyyppien hairididen ja odotusten maara minuuteissa mitattuna
eri aikavéleja kayttden molemmilla tuotantolinjoilla. Liséksi neljasté raporttipohjasta nékee eri
koneiden hairididen ja odotusten maaran minuuteissa mitattuna eri aikavaleja kayttaen
molemmilla tuotantolinjoilla. Yhdessa raporttipohjassa on maariteltynd tavoitetaso ja muita
parametreja. Yhdessa raporttipohjassa katsotaan pullotyypeittéin kuukauden ajalta, kuinka paljon
prosentuaalisesti on ollut tuotannollista ja ei-tuotannollista aikaa tuotantolinjoilla. Yhdessa
raporttipohjassa on maariteltyna yhden tuotantolinjan tietylla aikavalilla odotukseen, alasajoon, ei
tuotantoon ja suunniteltuun huoltoon kulunut aika koko tuotannosta.

Opinnaytetytssa kasitellaan lisaksi yleisesti Pernod Ricard -yhtiotd, ARROW Engineering Oy:ta
sekéa Arrow Machine Track -tiedonkeruujarjestelmaa.

ASIASANAT:

automaattinen tiedonkeruu, raporttipohja, tiedonkeruujarjestelma.



BACHELOR’S THESIS | ABSTRACT
TURKU UNIVERSITY OF APPLIED SCIENCES
Production Technology

Autumn 2016 | 23 + 6

Matti Kariniemi

IMPROVING THE REPORTING OF THE DATA
COLLECTION SYSTEM IN PERNOD RICARD
FINLAND'S PRODUCTION FACILITY IN TURKU

This thesis was executed in collaboration with Pernod Ricard Finland. The aim of this thesis was
to develop the reportage of the Arrow Machine Track data collection system in Pernod Ricard
Finland’s production facility in Turku. The form of execution of this thesis is functional.

The purpose of this thesis was to produce different kind of report templates to various purposes
by using the Arrow Machine Track data collection system. The report templates are made by
following the wishes of the Pernod Ricard Finland’s production facility in Turku.

The making of the report templates happens by filling up nine different kind of interleaves. Every
interleaf consists of different things. The interleaves are called Select report, Select machines,
Select time frame, Select grouping, Select search criteria, Select defined search criteria, Printout
options, Recording of the report and Target level. The options made to these interleaves
determine the outcome of the finished report.

The total number of the report templates created in this thesis is eleven. Four of these report
templates present the amount of minutes that the disruptions and waiting have taken measured
by using different time frames in both production lines. In addition, four report templates present
the amount of minutes that the disruptions and waiting of each machine have taken measured by
using different time frames in both production lines. The target level and other parameters have
been defined in one report template. One report template shows the time frame of how much in
percentage in one month there has been production and non-production time in both production
lines by bottle type. In one of the report templates the whole production time including waiting,
shutdown, non-production and planned maintenance in a certain time has been defined.

In addition, Pernod Ricard, ARROW Engineering Oy and Arrow Machine Track data collection
system are generally covered in this thesis.

KEYWORDS:

automatic data collection, data collection system, report template.
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KAYTETYT LYHENTEET TAI SANASTO

ERP-jarjestelma Toiminnanohjausjarjestelma, lyhenne tulee sanoista Enter-
prise Resource Planning. ERP-jarjestelméat ovat integroituja
ja laajoja yrityksen ohjaamiseen tarkoitettuja, kokonaisvaltai-
sia tietojarjestelmia. ERP-jarjestelman ytimessa on yksi yh-
teinen tietokanta, jota kaikki eri toiminnot kayttavat. Tama
mahdollistaa tiedon l&pinakyvyyden koko organisaatiossa,
silla kaikki toiminnot hyddyntéavéat samaa, ajantasaista tietoa.
(Logistiikan Maailma 2016.)

MES-jarjestelma Valmistuksenohjausjarjestelma, lyhenne tulee sanoista Ma-
nufacturing Execution Systems (Logistiikan Maailma 2016).
MES-jarjestelma toimii linkkind muun muassa ERP-jarjestel-
man, tuotannon automaatiojarjestelmien ja koneiden valilla.
MES-jarjestelma ohjaa tuotantoa, automatisoi huollon, toimii
laadunvalvojana ja valvoo varastoja. (R&D Network Lahti ry
2012))

KNL Tuotannon kokonaistehokkuus. Lyhenne muodostuu sa-
noista kaytettavyys, nopeus ja laatu. KNL on tuotannon te-
hokkuutta mittaava tunnusluku. Sen avulla voidaan seurata
ja parantaa kokonaisten tuotantolaitosten seké yksittaisten
tuotantokoneiden tehokkuutta. (ARROW Engineering
2015b.)

OEE Tuotannon kokonaistehokkuuden lyhenne englanniksi. Ly-
henne muodostuu sanoista Overall Equipment Effectiveness.
(ARROW Engineering 2015b.)



1 JOHDANTO

Taméan opinnaytetyon tavoitteena on Arrow Machine Track -tiedonkeruujarjestelmén ra-
portoinnin kehittdminen Pernod Ricard Finlandin Turun tuotantolaitoksella. Tuotantolai-
toksella kehiteltiin opinndytetyon aihe, josta olisi mahdollisimman paljon hyotya tuotan-
tolaitoksen toimintaa ajatellen. Tiedonkeruujarjestelméstéa saatavien raporttien kehitta-
miselle oli tuotantolaitoksella tarvetta, joten toimeksiannoksi tuli muokata raportointia toi-

mivammaksi.

Tyyliltdan tamé opinnaytetyd on toiminnallinen. Toiminnallisella opinnaytetyolla tarkoite-
taan sellaista opinnaytety6téd, missa opiskelija tekee jonkinlaisen tuotoksen. Tama tuotos
voi olla esimerkiksi opas, esite tai prosessikuvaus. (Salonen 2013, 5-6.) Tassa opinnay-
tetydssa tuotos on valikoima raporttipohjia, jotka on suunniteltu kayttaen Arrow Machine
Track -tiedonkeruujarjestelmééd. Yhteensd tdssa opinndytetydssa tehdaan yksitoista
kappaletta raporttipohjia.

Toiminnallisessa opinnaytetytssa, niin kuin myds tutkimuksellisessa opinnéytetydssa,
on tietoperusta, menetelmét, materiaalit, toimijat, aineistot ja tuotos tai tulos. Se etenee
aihevalinnan, rajauksen, tydskentelyn suunnittelun, organisoinnin ja tuotoksen kautta ar-
viointiin. (Salonen 2013, 5.) Toiminnallisessa opinnaytetytssa tuotokseen tahtaava tyon
kehittyminen tarvitsee eri vaiheissa mukana olevia toimijoita. Keskeisena toimijana toimii
opiskelija. Toiminnan tai kehittdmisen vaiheet etenevéat toimijoiden kanssa kohti tuotosta
dialogisessa vuorovaikutussuhteessa tietyssa toimintaymparistossa. Tama taas tarkoit-
taa keskustelua, arviointia, toiminnan uudelleen suuntaamista, vertaistukea ja palautteen

antamista seka vastaanottamista. (Salonen 2013, 6.)

Opinnaytetydn raporttipohjat tehtiin Pernod Ricard Finlandin tuotantolaitoksella vuoro-
vaikutussuhteessa tuotantolaitoksen esimiesten kanssa. Raporttipohjien tekemisté kasi-
telladn yksityiskohtaisesti omassa luvussaan samoin kuin raporttipohjien pohjalta saa-
tuja valmiita raportteja. Naiden lisaksi opinnaytetydssa kasitellaan yleisesti Pernod Ri-
card -yhtiotd, ARROW Engineering Oy:ta seka Arrow Machine Track -tiedonkeruujarjes-

telmaa.
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2 PERNOD RICARD

Pernod Ricard -alkoholiyhtié syntyi vuonna 1975 kahden ranskalaisen anispohjaisen al-
koholiyhtion yhdistymisen seurauksena. Pernod-yhtion perustajana oli vuonna 1805
Henri-Louis Pernod, Ricard-yhtidn perustajana taas vuonna 1932 oli Paul Ricard. (Per-
nod Ricard 2015a.)

Vuonna 2015 vietettiin yhtion neljattakymmenettd vuosipaivaa. Perustamisen jalkeen
Pernod Ricard on jatkuvasti kasvanut ja viimeisen kymmenen vuoden aikana huomatta-

vasti nopeuttanut kehitystddn hankintojen kautta. (Pernod Ricard 2015b.)

Vakevien premium-alkoholien myynnissa Pernod Ricard on maailman johtava alkoholi-
yhtié (Pernod Ricard 2015c). Maailmanlaajuisesti yhti6 sijoittuu toiseksi viinien ja véke-
vien alkoholijuomien tuottajana. Nettomyynti on noin 8,558 miljardia euroa ja tydntekijoita
yhtiossé on 18421. (Pernod Ricard 2015d.)

Yhtidlla on yli 85 tytaryhtitta ja yli 100 tuotantopaikkaa eri puolilla maailmaa. Yhtion kas-
vun jatkuminen kestavana ja ensimmaisen sijan saaminen viinien ja vakevien alkoholi-
juomien tuottajana perustuu laajaan valikoimaan kansainvalisid tuotemerkkeja ja johta-
vaan strategiaan nimelta Premiumisation (korkealuokkaisuus). (Pernod Ricard 2015c;
Pernod Ricard 2015b.)

2.1 Pernod Ricard Finland

Pernod Ricard Finland on yksi Pernod Ricardin tytaryhtidista, jonka paakonttori sijaitsee
Helsingissa. Tuotantolaitos sijaitsee Turun Pansiossa. Sen kokonaistuotanto on vuosit-
tain 15 miljoonaa litraa ja tankkikapasiteetti on 6,1 miljoonaa litraa. (Pernod Ricard
2012a.)

Pernod Ricard Finland kayttaa tuotteidensa pullottamiseen enimmakseen kierratysmuo-
vipulloja lasipullojen sijaan. Kierrdtysmuovipullojen osuus kaikista pakatuista tuotteista

oli vuonna 2015 jo yli 70 prosenttia. (Pernod Ricard 2012b.)
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2.2 Pernod Ricard Finlandin tuotteet

Pernod Ricard Finland vastaa Suomessa emoyhtion huippubréandien myynnista ja mark-
kinoinnista. Naita tuotteita ovat muun muassa kansainvéaliset ikonit, kuten Absolut

Vodka, Chivas Regal, G.H.Mumm, Jameson ja Havana Club. (Pernod Ricard 2015e.)

Omia viinitaloja ovat australialainen Jacob’s Creek ja espanjalainen Campo Viejo. Nai-
den bréndien lisdksi vastuu monien muiden kansainvalisesti tunnettujen viinien ja véke-
vien alkoholituotteiden myynnista ja markkinoinnista on Pernod Ricard Finlandilla. (Per-
nod Ricard 2012c.) Tallaisia tunnettuja viinitaloja, joita tytaryhtio myy ja markkinoi, ovat
muun muassa chileldinen Vina Santa Helena ja italialainen Zonin (Pernod Ricard 2012d).
Tuotantolaitoksella pullotetaan myés tuontiviineja (Pernod Ricard 2012e).

Tunnettuja kotimaisia tuotteita, joita valmistetaan Turussa yli 145 vuoden kokemuksella,
ovat Lapponia-liktorit, Elysée-kuohuviinit, Royal Salmiakki, helmeilevét ja vakevéat viinit
sekd Swing-siiderit ja -lonkerot (Pernod Ricard 2012e). Muita Turussa valmistettavia
tuotteita ovat Minttu-likoorit, Suomi-viina ja Tapio-viina.
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3 ARROW MACHINE TRACK
-TIEDONKERUUJARJESTELMA

Pernod Ricard Finland kayttaa Turussa sijaitsevassa tuotantolaitoksessaan ARROW En-
gineering Oy:n kehittamaa Machine Track -tiedonkeruujarjestelmaa.

Machine Track kayttaa automaattista tiedonkeruuta hyvakseen saadakseen luotettavaa
tietoa tuotannosta. Tuotantokoneilta ja laitteilta kerataan esimerkiksi laskuri-, pulssi- ja
I/O-tietoa seka analogista tietoa. Nama tuotantotiedot auttavat laskemaan koneissa ja
tuotantolinjoissa olevia hairidaikoja, vaihtoaikoja ja seisokkeja. Tuotantotiedoista saa-
daan myds selville erilaisia tuotannon tunnuslukuja, kuten kaytettavyys, kayttdsuhde,
kayttdaste, kokonaistehokkuus OEE/KNL, nopeus ja laatu. Automaattisen tiedonkeruun
avulla keratyn tiedon analysointi ja jalostaminen tehddan tuotantokoneiden ja laitteiden
seurantajarjestelmén tuottaman raportoinnin perusteella. (ARROW Engineering 2015a;
ARROW Engineering 2015b.)

Automaattisella tiedonkeruulla tuotantokoneista ja laitteista keratty tieto on luotettavaa,
silla se estdd manuaalisesta kirjauksesta johtuvat inhimilliset virheet seka puutteellisen
anturoinnin epatarkkuudet. Talla tiedonkeruumenetelmalla saatujen tietojen avulla seka
havaitaan ettd analysoidaan helposti ongelmakohtia. Ongelmakohtien paikallistaminen
muuten voi olla hankalaa, suorastaan vaikeaa. (ARROW Engineering 2015a; ARROW
Engineering 2015b.)

3.1 ARROW Engineering Oy

ARROW Engineering Oy on vuonna 1993 perustettu yhtid, jonka tehtavana on tuottaa,
kehittaa, markkinoida ja yllapitaa tuottavuutta tehostavia tietojarjestelmia teollisuudelle.
ARROW-jarjestelmat sopivat valmistavan teollisuuden aloille, yhdyskuntatekniikan ja
energian toimialoille kuin myds kunnossapidon palveluorganisaatioille sekd kone-ja lai-
tevalmistajien after sales-toimintaan. ARROW-jarjestelmia pystytd&n hyddyntamaan kai-
ken kokoisissa yrityksissé globaalisti. Yhtio palveleekin noin 500 asiakasyritystd 30
maassa. (ARROW Engineering 2015¢c; ARROW Engineering 2015d.)

TURUN AMK:N OPINNAYTETYO | Matti Kariniemi
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ARROW Engineering Oy:ll& on nelja erilaista, mutta kuitenkin toisiaan tukevaa jarjestel-
maa, jotka tarjoavat tytkaluja tuotannon tehostamiseksi. Nama jarjestelmét ovat nimel-
ta&n Machine Track, Novi (edeltgja ARROW Maint), Andon ja Shop Floor Management.
Machine Track on suunniteltu tuotantotehokkuuden parantamiseen, Novi kunnossapidon
hallintaan ja kehittdmiseen, Andon kokoonpanon tehostamiseen ja Shop Floor Manage-
ment tuotannon- ja kunnossapidon Lean-paivittaisjohtamiseen. (ARROW Engineering
2015d; ARROW Engineering 2015e.)

3.2 Arrow Machine Track

Arrow Machine Track on tuotantotehokkuuden parantamiseen suunniteltu tiedonkeruu-
jarjestelmd (ARROW Engineering 2015d). Tuotannon kehittamisen keskeisia asioita
ovat luotettava ja reaaliaikainen tiedon keraaminen sekd mittaaminen ja analysointi.
Machine Track tarjoaa kaiken taman ja naiden lisdksi visuaalisen tiedon esitystavan,
milla saa hetkessa selville koko tuotannon, linjan tai konekohtaisen tilanteen. (ARROW

Engineering 2015f.)

Machine Track on taysin toimialariippumaton, ja jo yli 20 vuoden ajan jarjestelméatoimi-
tuksia on tehty noin 500 kohteeseen 25 eri maahan. Teollisuudenaloja ovat metalli- ja
konepajateollisuus, muoviteollisuus, elintarvike-, pakkaus- ja laéketeollisuus seké puun-
jalostusteollisuus. (ARROW Engineering 2015f.)

Machine Track toimii sekd Windows- etta selainymparist6issa, ja siind on monipuoliset
litantdmahdollisuudet erityyppisia tuotantokoneita ja —laitteita ajatellen. Liitantdja on
mahdollista toteuttaa erilaisiin ja eri-ikéisiin logiikoihin, koneisiin, tydsttkoneohjauksiin,
muovikoneisiin ja pakkauslinjojen ohjausyksikdihin (litAntatapa tapauskohtainen).
Machine Track pystyy keskustelemaan myds yrityksen ERP-jarjestelmien kanssa, ja mo-
dulaarisen rakenteensa ansiosta tiedonkeruujarjestelmaa pystytaan laajentamaan vai-
heittain. Machine Track pystyy myos laajentumaan koko yrityksen valmistuksen ohjaus-
eli MES-jarjestelmaksi (kuva 1). (ARROW Engineering 2015a.)
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Tiedonkeruusta MES-jarjestelmaksi

TUOTTAVUUS

A #——— ARROW MACHINE TRACK MES

®00
00060 4
00

OEE-JARJESTELMA

OMA JARJESTELMA
El MITTAAMISTA

Investoi ARROW Machine Track -jérjestelmaan:

4/%" Luotettava ja reaaliaikainen data +) Tuotevaihtoaikojen optimointi 4, Tuote/nimikekohtainen seuranta
1 syythairisille ja pysshdyksille "7 Laatutarkastusten dokumentointi _‘ Seurata tuotantosuunnitelman toteutumista Lean-nakymasts

/" Kokonaistehokkuus OEE/ KNL £% Kayttajikunnossapidon tdiden raportointi 5" Raportointi-tydkalu analy sointia varten

Kuva 1. Tiedonkeruusta MES-jarjestelmaksi (ARROW Engineering 2015f).

Machine Track hyédyntaa prosessijohtamisen filosofiaa (Lean-filosofia), jossa yritysta ja
toimitusketjua tarkastellaan kokonaisuutena eli keskitytdan kokonaisuuden optimointiin
(ARROW Engineering 2015g). Machine Track vahentda vaihtelua tuotannossa, minimoi
tuottamatonta aikaa, lisda virtausta ja pienentaa havikkia Lean-filosofiaa hyvaksikayt-
tden (ARROW Engineering 2015f).

Kayttamalla Machine Track -tiedonkeruujarjestelmaa yritys saa kayttoonsa luotettavan
ja tarkan tiedon koneista ja tuotantolinjoista, selvittda oikeat syyt hairidille ja odotus-
ajoille, optimoi tuotevaihtoon kaytetyn ajan, parantaa laatua laatutarkastusten avulla,
mittaa seka seuraa ja kehittaé kokonaistehokkuutta (OEE/KNL) ja pystyy tekem&én paa-
toksia todelliseen tietoon perustuen (ARROW Engineering 2015f).

Machine Track -tiedonkeruujarjestelmalla on erilaisia visuaalisia tapoja jakaa tietoa tuo-
tannon tilasta, tuotantotiloissa. NAita tiloja ovat muun muassa Layout View, joka on né-
kyma koko tehtaan tai tuotanto-osaston koneiden kayntitiloista reaaliajassa (kuva 2), Info
View, joka nayttdd asiakastoiveiden mukaan tietoa tuotannosta reaaliajassa ja Lean

View, joka nayttaa tuotannon tilanteen peilaten sita tuotantosuunnitelmaan (visuaalinen

TURUN AMK:N OPINNAYTETYO | Matti Kariniemi
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tilannekuva kertoo reaaliaikaiset tapahtumat esimerkiksi méérat, nopeudet ja havikit).
(ARROW Engineering 2015h.)
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Kuva 2. Esimerkki Layout View-naytosta (ARROW Engineering 2015h).

3.3 Arrow Machine Track Pernod Ricard Finlandilla

Arrow Machine Track -tiedonkeruujarjestelma on aina suunniteltu varta vasten sen tilan-
nutta yritysta ja sen tarpeita varten. Pernod Ricard Finlandin Turun tuotantolaitos oh-
jelma oli modifioitu heidan tarpeitaan ajatellen. Ohjelman paapiirteet todennakoisesti

ovat kuitenkin aina samat.

Kun Machine Track -ohjelma avataan, avautuu ensin p&éavalikko. Paavalikosta valitaan
haluttu pikakuvake, joka sisaltda tietoa halutusta aiheesta. Pikakuvakkeina ovat vaihto-
ehdot Tehdasnayttd, Kayttajat, Tunnuslukujen paivitys, Tuotantoraportti kansio, Tietoja,
Raportit, Asetukset, Tuotantoraportti (KHS), Kasikirja, Konenaytto, Tybajat, Tuotantora-
portti (MP) ja Tukipalvelu (kuva 3).
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rack

Raportit Konenayttd

Asetukset Tydajat

- Tuotantoraportti . Tuotantoraportti
(KHS) (I VT

Tuotantoraportti

Tietoja _ Kasikirja N Tukipalvelu

ARROW Engineering

Kuva 3. Paavalikko.

Opinnaytetytta tehdessa kaytettiin aina Raportit-pikakuvaketta, kun tehtiin uusia raport-
tipohjia. Painettaessa Raportit-pikakuvaketta paasi myos tarkastelemaan jo tehtyja ra-
portteja. Raportteja ja niiden tekemista kasitelldan tarkemmin luvussa 4.

Tarkastellaan yhta pikakuvaketta hieman lAhemmin. Kun painetaan Tehdasnaytto-pika-
kuvaketta, avautuu tehdasnayttod, joka nayttaa niin KHS- kuin MP-linjankin toiminnan
kone koneelta (kuva 4). KHS ja MP ovat kahdelle tuotantolinjalle annetut nimet. KHS-
linjalla taytetaan seka lasisia etta muovisia pyoreita pulloja ja MP-linjalla muun muotoisia
pulloja esimerkiksi taskumattipulloja. KHS-linjalla on kaksitoista erilaista konetta ja MP-
linjalla viisi erilaista konetta (koneita linjalla on enemmankin), joiden toimintaa pystyy
seuraamaan Arrow Machine Track -ohjelmalla. KHS-linjalla toimivia koneita ovat pullon-
purkukone, sidel-rata, huuhtelukone, tayttékone, Heuft pinnantarkastaja, korkkikone,
KV-korkkikone, KV-huputus, etikettikone, pakkauskone, dollyrobotti ja lavaaja. MP-linjan
koneita ovat pullonpurkukone, tayttokone, etikettikone, pakkaussolu ja lavaussolu.
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Kuva 4. Tehdasnayttd.

Koneiden toiminnan seurannassa apuna ovat varikoodit. Jokainen véri tarkoittaa toimin-
nan kannalta eri asiaa. Keltainen tarkoittaa odotusta, kuitattua tai kuittaamatonta. Talloin
kone odottaa esimerkiksi pulloja tai linjalla on ruuhkaa. Hairiota linjassa tarkoittavat liila
ja punainen (liila on kuitattu hairi¢). Kuitatut hairiét on niin sanotusti hoidettu. Hairiét voi-
vat johtua monesta eri syysta, esimerkiksi pullon kaatumisesta linjalle, pullon jumiutumi-
sesta linjalla tai teknisesta viasta. Odotusten ja hairididen aikaan kyseisella koneella ei
tapahdu tuotantoa. Erilaisia ajotilaa kuvaavia vareja ovat vaalean vihrea (automaattinen
ajo), tumman vihrea (alasajo), sininen (tuotevaihto), oranssi (suunniteltu huolto) ja musta
(ei tuotantoa). Varikoodit ovat tuotantotehtaalla hieman muuttuneet siella oloni jalkeen
johtuen Arrow Machine Track -tiedonkeruujarjestelman paivittamisesta. Nykyaan tuote-
vaihto on vaaleansininen. Koneiden toiminnan seurantaan on myds lisatty kokonaan uusi

ajotila; pullotyypin vaihto. Tama ajotila on varikoodiltaan tummansininen.

Tehdasnaytolta saa otettua myos tarkempia tuotantoa kuvaavia tietoja. Esimerkiksi saa
otettua KHS-linjalla esiintyneet hairidt koneittain tietyn paivan aikana (kuva 5).
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Hairidn syy % KPL h
01 P 1 25,64 14 00:27:46
10 F 22,22 10 00:24:04
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20,45
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el ol A Kl LR LN Ll

05 Heuft pinr

02 Sidel rata

Kuva 5. KHS-linjan hairitt.
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4 TIEDONKERUUJARJESTELMAN RAPORTTIPOHJIEN
KEHITTAMINEN

Pernod Ricard Finlandin tuotantolaitos Turussa antoi tehtavaksi kehittdd opinnayte-
tyossa Arrow Machine Track -tiedonkeruujarjestelmaéan uusia raporttipohjia. Raportti-
pohjia oli jo ennestdankin, mutta tuotantolaitoksella ei ollut 16ytynyt aikaa kehittaa itse
uusia pohjia uusiin tarkoituksiin. Tuotantolaitos antoi ideoita siita, millaisia raporttipohjia
tarvittaisiin ja mita naissa raporttipohjissa tulisi kayda ilmi. Tydskentelin tuotantotehtaalla
noin 3,5 kuukautta tehden erilaisia raporttipohjia.

4.1 Raporttipohjien tekeminen

Kun aletaan tehdéa uutta raporttipohjaa, valitaan paanaytoltd Raportit-pikakuvake. Sen

takaa avautuu raporttien luomisen etusivu (liite 1).

Etusivulla vasemmalla on valmiita raporttipohjia. Raporttipohjia on yhteensa viiden eri
valilehden takana (hairiét, havikkiraportit, linjan tilat, OEE-raportit & pullotyyppi-seu-
ranta). Valilehtia voi itse myos tehda liséa. Valilehdet auttavat ryhmittelemaan raportti-

pohjat.

Etusivulla oikealla ylh&aalla on painike Tee uusi raportti. Tata painettaessa paasee teke-
maéan uusia raporttipohjia. Painikkeen painamisen jalkeen aukeaa uusi ikkuna, jossa
uusi raporttipohja tehdaan tayttamalla yhdeksan eri valilehted. Nama valilehdet ovat ni-
meltd&n Valitse raportit, Valitse koneet, Valitse aikavali, Valitse ryhmittely, Valitse ha-
kuehdot (loki listaus), Valitse tarkemmat hakuehdot, Tulostusvalinnat, Raportin tallennus
ja Tavoitetasot. Kaikki valilehdille tehdyt valinnat riippuvat siita, millaisen raportin haluaa.

Valitse raportit -valilehdelld pystyy valitsemaan raporttiin halutut tilaraportit, kunnossapi-
don tunnusluvut, odotuksen/hairion syyt, tapahtumaraportit, OEE-raportit ja laskurirapor-
tit.

Valitse koneet -valilehdelld valitaan halutut koneet, jotka otetaan huomioon raportissa.

Valitse aikavali -valilehdella saa valittua tekeill& olevalle raportille raporttiajan, huomioon

otettavat tyovuorot, viikkonpaivat seka alku- ja loppupéivat.
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Valitse ryhmittely -valilehdell& pystyy valitsemaan, miten raportin tiedot ryhmitellaan.
Vaihtoehtoina ovat ryhmittely summittain, koneittain, soluittain, tehtaittain, paivittain, vii-

koittain, kuukausittain, vuosittain, vuoroittain, tydryhmittain ja tuotetietojen mukaisesti.

Valitse hakuehdot (loki listaus) -vélilehdelld voidaan valita loki listauksen hakuehtoja ja

muita laaturaportin tietoja, esimerkiksi materiaalinseurantaa pahville tai pulloille.

Valitse tarkemmat hakuehdot -valilehdella valitaan, halutaanko raporttiin viela lisda ha-
kuehtoja. Valittavana on haku tuotenumeron, alkoholipitoisuuden, EAN-koodin, erdkoo-
din, kuluttajapakkauksen tilavuuden, nimellisnopeuden, nimikkeen, pakollisten pakkaus-

merkinndiden, pullon tilavuuden, pullotyypin ja suunnitellun méaaran mukaan.

Tulostusvalinnat -vélilehdella pystytaan valitsemaan raportin grafiikkan asetukset; esimer-
kiksi palkki 2D/3D, kayra 2D/3D tai piirakka 2D/3D, data-arvojen asetukset, naytettavat

tilat, grafiikan aika-arvot ja datan aika arvot.

Raportin tallennus -valilehdella raportille tehdaan nimi, valitaan raporttiryhma ja raportin
ohje. Uutta raporttipohjaa tehdessa taytyy painaa oikealta ylhaalta Lisda-painiketta, jotta

ohjelma liséda raporttipohjan raporttien luomisen etusivulle oikean vélilehden alle.

Tavoitetasot-vdlilehti on vapaavalintainen. Sielld voi valita raporttipohjaan tavoitetasoja,
jotka kertovat raporttia tutkailtaessa onko asetettuihin tavoitteisiin paasty (esimerkiksi
prosentuaalinen havikin osuus). Talla hetkella tavoitetasojen kayttdminen raporteissa on
ongelmallista, mutta Arrow Machine Track -ohjelmistopaivityksen my6téa ongelman pitéisi

ratketa.

4.2 Valmiit raporttipohjat

Edella kuvatulla tavalla sain valmiiksi yksitoista kappaletta erilaisia raporttipohjia, joista

jokainen kertoo tuotantotehokkuudesta kayttaen erilaisia nakoékulmia.

Tein nelja raporttipohjaa, joista kay ilmi eri pullotyyppien (esimerkiksi viskipullo ja Lap-
ponia likddripullo) hairididen ja odotusten maard minuuteissa mitattuna eri aikavaleja
kayttaen (KHS- ja MP-linjalla yhteensa). Grafiikkatyylina nédissé raporttipohjissa on pyl-
vasdiagrammi. Aikavaleina ovat kuukausi, kvartaali, viikko ja valittu aikavéli, jossa saa
valita manuaalisesti halutun aikavalin. Liitteessa kaksi on Valmis raportti 1, joka on luotu

kayttaen raporttipohjaa, missa on ollut valittuna aikavalind kuukausi.
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Tein my@s nelja raporttipohjaa, joista ndkee eri koneiden hairididen ja odotusten maaran
minuuteissa mitattuna eri aikavaleja kayttaen (KHS- ja MP-linja yhdistettyna). Grafiikka-
tyylind naissékin raporttipohjissa on pylvasdiagrammi. Aikavéleind ovat myoskin kuu-
kausi, kvartaali, viikko ja valittu aikavali.

Liitteessé kolme on Valmis raportti 2. Tata raporttia tehdessa on kaytetty raporttipohjaa,
johon on asetettu tavoitetaso. Raporttipohja on maaritelty nayttamaan KHS-linjan seit-
semankymmenen viimeisen paivan kaytettavyys- (koko tybdaika jaettuna tehokkaalla tyo-
ajalla) ja automaattisen ajon prosentuaaliset osuudet viikkotasolla seké tavoitetaso, mi-
hin pyrité&n (50 %). Raporttipohja on laitettu my6s maarittamaan hairididen ja tuotevaih-
don prosentuaaliset osuudet. Grafiikkatyylind on kaytetty pylvasdiagrammia. Eli kaytta-
malla tata raporttipohjaa ndkee nopeasti mitka viikot ovat paasseet tavoitetason ylapuo-
lelle.

Yhdessd tekemadassani raporttipohjassa katsotaan pullotyypeittdin kuukauden ajalta,
kuinka paljon prosentuaalisesti on ollut tuotannollista ja ei-tuotannollista aikaa (eriteltyna
eri tuotannollisiin ja ei-tuotannollisiin syihin) KHS- ja MP-linjalla yhteens&. Esitysmuotona
on piirakkadiagrammi. Taté raporttipohjaa hyddyntaen on tehty Valmis raportti 3 (liite 4).
Jokaisen raporttipohjan nakee seké grafiikkamallina ettd numerodatana. Liitteessa viisi
nahdaan Valmis raportti 4. Tama raportti on dataesitys raportti numero kolmesta (liite 4).

Liitteesséa kuusi nahdaan Valmis raportti 5. Raporttipohja, jota on kaytetty saamaan Val-
mis raportti 5, on maaritelty laskemaan prosentuaalisesti viikkotasolla seitsemankymme-
nen viimeisen paivan ajalta KHS-linjalla odotukseen, alasajoon, ei tuotantoon ja suunni-

teltuun huoltoon kulunut aika koko tuotannosta.

4.3 Raporttipohjista/raporteista saatavat hyodyt

Tehdyista raporttipohjista/raporteista taytyy tietenkin olla hydtyéa Pernod Ricard Finlandin

tuotantolaitokselle. Niita pitaa pystya hyodyntamaan tehokkuuden parantamiseksi.

Raporttipohjien ja niitd kayttdmalla saatujen raporttien perusajatus on saada koneista
keratty tieto yksinkertaisesti ja selkedsti nakymaan kayttajalleen. Kayttaja voi naité tietoja
hyddyntéden nopeasti nahda ongelmakohdan tuotannossa ja alkaa tutkimaan, miksi esi-
merkiksi joku tietty tuote/pullotyyppi aiheuttaa enemman ongelmia tuotantolinjalla kuin
joku toinen tuote/pullotyyppi ja yrittaa keksia ratkaisun ongelmakohdan poistamiseksi.

Kun tilanne on saatu ratkaistua, saadaan tuotantoa tehostettua.

TURUN AMK:N OPINNAYTETYO | Matti Kariniemi



19

Raporteista ndhdaan myds mihin kuluu eniten aikaa ei-tuotannollisesta ajasta. Jos ra-
porteista huomataan, ettd odotukseen kuluu paljon aikaa, voidaan alkaa selvittdd miten
odotusprosenttia saisi pienemmaksi ja miten koneille ei syntyisi niin paljon ruuhkaa.

Tama saisi tuotannon sujuvammaksi ja tehokkaammaksi.

Raportit, joista nahdaén yleisimmat hairiot koneittain, auttavat selvittdmaan yleisimpien
hairididen aiheuttajien syita tietyilla koneilla. Kun hama hairididen syyt ovat selvilla, esi-
merkiksi hairidita aiheuttaa tietty pullotyyppi, voidaan alkaa etsié ratkaisua hairion pois-
tamiseksi tai minimoimiseksi. Mahdollisesti voi kyseeseen tulla jopa muutoksien tekemi-

nen itse linjastoon.

Korjausten ja muutosten jalkeen otetuista raporteista ndhdaan nopeasti ja helposti

viikko-, kuukausi- seka kvartaalitasolla onko parannusta tapahtunut.

Arrow Machine Track -tiedonkeruujarjestelma on erinomainen ohjelma, josta saadaan
reaaliaikaista tietoa tuotannosta ja sen eri osa-alueista. Mutta kuten mita tahansa ohjel-
maa, tulee sitd osata kayttaa oikein, pystya tulkitsemaan siitd saatua tietoa seka pystya
siirtAmaan tulkitut tiedot kaytantdon eli tehda tarvittavia muutoksia ja korjauksia huoma-
tuille ongelmakohdille. Nain Arrow Machine Track -tiedonkeruujarjestelmasta saadaan
kaikki sen potentiaali hyddynnettya ja tehokkuus tuotantolaitoksen tuotannossa paran-

nettua seka maksimoitua.
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5 LOPUKSI

Tavoitteena opinnaytetydssa oli Arrow Machine Track -tiedonkeruujarjestelman rapor-
toinnin kehittdminen Pernod Ricard Finlandin Turun tuotantolaitoksella. Kaytanndssa ra-
portoinnin kehittaminen tarkoitti uusien raporttipohjien tekemista. Tuotantolaitoksen
kanssa ei ollut sovittu mitdén raporttipohjamaarad, mika pitéisi saavuttaa. Sen sijaan
raporttipohjia tehtiin sovitun aikamaaréan sisalla niin paljon kuin ideoita ja tarpeita niihin
tuotantolaitokselta tuli. Raporttipohjia valmistui yhteenséa yksitoista kappaletta 3,5 kuu-
kauden aikana.

Raporttipohjien tekeminen oli alussa sekavaa ja haastavaa, koska en ollut aikaisemmin
kayttanyt Arrow Machine Track -ohjelmaa. Sain ohjelman manuaalin, josta oli apua tie-
donkeruujarjestelman kayttamisessa, sekd ohjelman kayttoon liittyvaa ohjausta tyopai-
kalla. Kun opin kayttamaan tiedonkeruujarjestelméaa paremmin, oli raporttipohjien teke-
minen suhteellisen helppoa. En kuitenkaan pystynyt tekemaan kaikkia toivottuja raport-
tipohjia johtuen siita, ettéd Arrow Machine Track -ohjelma itsessaan ei taipunut kaikkeen

toivottuun enka mydskaan aivan taydellisesti oppinut viela kayttamaan ohjelmaa.

Palavereissa tuotantolaitoksella esittelin valmiiksi saamiani raporttipohjia ja niiden poh-
jalta saatuja raportteja. Yhdessa kavimme lapi, tayttikod laadittu raporttipohja annetut kri-
teerit ja oliko sen perusteella saatu raportti kayttokelpoinen seka ymmarrettava. Naissa
palavereissa osa tehdyista raporttipohjista hylattiin ja osa hyvaksyttiin. Hylkdamisen
syyna oli esimerkiksi se, ettei raporttipohjan perusteella saadusta raportista saanut hyo-
dyllista tai tarkeaéa tietoa. Hylkdykseen raporttipohja joutui myds, jos siita kavi ilmi l[ahes-
tulkoon samat asiat kuin jostain toisesta raporttipohjasta. Raporttipohjan perusteella

saatu raportti saattoi olla myds liilan sekava, jotta sitd olisi pystynyt hyédyntamaan.

Tyoskentely raporttipohjien parissa oli antoisaa ja mielenkiintoista seké& opettavaista. Ko-
keilun ja erehtymisen kautta alkoi enemmé&n hahmottamaan, mité raporttipohjiin kannat-
taa laittaa ja mitk& kombinaatiot eivat toimi hyvin yhdessa. Tyoilmapiiri tuotantolaitoksella

oli hyva, rento ja rauhallinen. Tarvittaessa sai aina apua ja neuvoa.

Tuotantolaitos aikoi hyddyntdd tekemidni raporttipohjia ja niistd saatavia raportteja
omissa siséisissa tuotantopalavereissaan. Tuotantolaitoksella tytskenteleméani ajan si-

salla ainakin joitakin raporttipohjia ehdittiin jo hyddyntad. Kaytdssa saadun kokemuksen
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perusteella Arrow Machine Track -ohjelma kirjaa joihinkin raportteihin vaaréa dataa. Teh-
dasnaytolta pitaa silloin manuaalisesti tarkistaa tiedon paikkansapitavyys. Olen tyytyvéai-
nen aikaansaannoksiini ja uskon tuotantolaitoksen olevan mygs tyytyvainen tehtyihin ra-

porttipohjiin.

Tulevaisuudessa toivon, ettd opinnaytetyoni puitteissa tehtyja raporttipohjia kaytettaisiin
tuotantolaitoksella runsaasti hyddyksi ja niistd saaduista raporteista tuotantolaitos saisi
tarkeda informaatiota omasta tuotannostaan. Tosin Arrow Machine Track -tiedonkeruu-
jarjestelman pdivitys saattaa aiheuttaa muutoksia kesan aikana tekemiini raporttipohijiin.
Jos tuotantolaitokselta I0ytyy aikaa, voisivat he kehitella viela lisda uusia raporttipohjia.
Kaikkia ideoita raporttipohjiin ei taman opinnaytetyon tekemisen aikana pystytty toteut-
tamaan, ja varmasti ideoita seka tarpeita raporttipohjiin syntyy tuotantolaitoksella koko

ajan lisaa.
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M{ 15.2016 - 31.5.2016 23:59:59 Tuotetietojen mukaan Edellinen kuukausi KHS-linja MP-linja

Grafikkal Date |

Pullotyyppi

Tilat %

Hairid %

1.5.2

16 -

Odotus % |Tilat aika (Minuutteina)

Tuotetietojen mukaan Edellinen kuukausi KHS-linja,MP-linja
Odotus (Minuutteina)

Bordeaux white 375ml 23.5 2094 2.56 448.02 1145
Kirsberrv Bottle 1000m| 6596 (3137 34,59 309.22 97.00 106.95
Kirsberrv Bottle 700ml 5874 1642 4232 45147 7413 191.05

Lanponia-bottle 500ml 3681 [11.34 2547 324,55 36,80 B2.67
i ttle 500ml 2643 [13.65 12.77 239410 326.82 305.83
3629 [23.34 12,96 1740.88 406.27 225,58

5137 [30.23 2114 457,72 138,37 96,75
PET Whisky bottle 700ml 642 [27.6 28,82 404,53 11167 116.57
PET-Painepullo 750 ml kirka 2435 [10.24 1411 1463.27 149.87 20642
PET-Painenullo 750 mlvihred 12824 12,16 16,08 1157.27 140.75 186.03
PET-pullo 200 ml kirkas/taskum |23.71 11,26 1245 1049.68 118,17 130.70
PET-pullo 350 ml kirkas/taskum (3247  [13.35 19.11 1210.35 161.62 231.35
PET-pullo 500 ml kirkas/taskum |25.05 16,37 8.68 1669.95 273.38 145,00
o 700 ml kirkas/taskum |21.4 1187 9.53 413575 490,92 394,12

el wine bottle fint 750 151,58 3973 11.85 572.68 227.53 67.85

iaht flint 750 3322 (1932 139 445,57 8610 6193

bottle 500ml 3615  [19.04 1711 308.17 58,68 52.73
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