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ALKUSANAT

Tama tutkimus- ja kehitystyé on tehty Transtech Oy:n ty6kaluvarastolle. Tutkimustyé on
aloitettu syksylld 2007 harjoittelun ohessa ja saatettu loppuun kevailld 2008. Transtech Oy
antoi minulle lihes vapaat kidet toimia ja tutkia kyseistd aihetta. Tdssd yhteydessa haluan kiit-
tad kaikkia tyOssdni avustaneita ja niitd, jotka osoittivat mielenkiintoa ja kirsivallisyyttd tyota-

ni kohtaan.

Erityisesti tahtoisin kiittdd Juhani Seppistd ja Osmo Syvivirtaa sekd tyokaluvaraston henki-
l6kuntaa, jotka kirsivillisesti ja asiantuntevasti opastivat minua timan varsin haastavan, mut-

ta tirkedn ongelman ratkaisemisessa.

Kiitokset osoitan my6s luokkatovereilleni, opettajilleni ja ldhimmiisilleni, jotka ovat omalla

panoksellaan avustaneet minua opintojeni atkana.

Kajaanissa 8.5.2008

Matti Piirainen
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1 JOHDANTO

Taman insin6orityon aihe on tySkaluhallinnan tutkimus- ja kehitystyo. Tyon avulla on pyritty
uudistamaan ja kehittimain Transtech Oy:n ty6kaluhallintaa sekd parantamaan yrityksen va-
rastointi- ja hankintakustannusten seurattavuutta. Lisdksi tyolld pyritdan selkeyttimain toi-

mintatapoja tyokalujen hankinnan, varastoinnin, kasittelyn ja kayton osalta.

Tehtaan ty6kaluhallinnassa on jo pitkadn ollut tarvetta tyévalinevalvonnan ja inventoinnin
parantamiseen. Tarve on muodostunut ajan saatossa lihinnd yhtion sisiisistd syistd ja tyOka-
lyjen kustannusten kasvaessa. Ongelma on ollut tiedossa yrityksessé jo pitkdian, mutta muit-

ten suurten muutosten ohella ei sithen ole ollut aikaa keskittya.

Ty6 alkoi syksylld 2007, jolloin aloitin tutustumisen tyokaluvarastoon ja sielld kaytettdviin
menetelmiin. Tédssd vaitheessa pyrin kartoittamaan my0s niissd ilmenevia ongelmia ja pohdin
ratkaisuehdotuksia. Tiedonhaku tapahtui pddosin keskustelujen ja tuotekuvausten avulla.
Ratkaisuja pohtiessa ilmeni, ettd ongelmat koskivat padosin tyokaluhallintaa ja niiden seuran-
nassa kaytettavaa ohjelmaa. Kyseinen ohjelma oli jo vanhentunut, eikd toiminut enaa tyoka-

luseurantaa ja tyontekijoitd helpottavasti palvelevalla tavalla.

Helmikuun 2008 alussa kunnossapitopaillikké Juhani Seppidsen kanssa kiydyssi keskustelus-
sa sovimme, ettd insindorityon padpaino asetettaisiin vanhentuneen tyokaluhallintaohjelman
kehittimiseen. Kyseiselld ratkaisulla kehitettiisiin myds useita muita epakohtia. Laht6kohtana
oli se, ettd uuden ty6kaluhallintaohjelman olist hyvi olla yhteensopiva tehtaan tuotannonoh-
jauksessa kiytettivin Lean System -ohjelmiston kanssa. Korvaamista oli jo pohdittu aikai-

semminkin, mutta sen toteuttaminen ei ollut tullut vield ajankohtaiseksi.

Tidssa insinOGOrityossa el kerrota uuden jarjestelman kayttbonotosta, vaan tyolld on pyritty
selventimiin ja kuvaamaan muutokseen liittyvia ratkaisuja. Muutost6itd koskeva tutkiminen,
suunnittelu ja toiminnalliset kokeilut aloitettiin helmikuun 2008 puolessavilissd. Varsinainen
jarjestelman kayttoonotto tulee olemaan pitkajinteinen ja aikaa vaativa prosessi. Jarjestelma

pyritddn ottamaan kaytto6n pikkuhiljaa vuoden 2008 aikana.



2 TRANSTECH OY

Transtech Oy:n historia ulottuu vuoteen 1985, jolloin Rautaruukki alkoi valmistaa tavaravau-
nuja Otanmien ja Taivalkosken tehtaissa. Yhti6 oli tuottanut konepajatuotteita alihankintaan
jo muutaman vuoden ennen tavaravaunujen valmistusta. Valmetin henkil6liikennekalustoon
ja veturituotantoon erikoistunut Tampereen kiskokalustotehdas liitettiin Transtechiin vuon-
na 1991. Seuraava muutos tapahtui vuonna 1998, jolloin Telatek Oy osti Taivalkosken teh-
taan. Seuraavan vuoden kesikuussa Transtech myi koko liiketoimintansa espanjalaiselle Pa-
tentes Talgo Oy:lle. Suomalainen omistajaryhma osti kuitenkin osakekannan takaisin vuoden

2007 maaliskuussa, jolloin yhtién nimeksi tuli jilleen Transtech Oy.

Transtech on suomalainen kiskokalustotoimittaja ja konepajatuotteiden sopimusvalmistaja.
Kiskokalustossa Transtech on erikoistunut kaksikerroksisten vaunujen tuottamiseen. Yhtién
péddtuotteet ovat Intercity- ja makuuvaunut. Konepajatuotteiden valmistuksessa Transtech
keskittyy keskiraskaisiin hitsattuithin metallirakenteisiin, joille on mahdollista suorittaa pinta-

kasittely, varustelu ja testaus aina kayttovalmiiksi tuotteeksi saakka. [1.]

Yhtion toimipaikkoja ovat Oulun konttori ja Otanmien tehdas.

Tehtaan henkil6stomaira oli 31.12.2007, 436 henkil6a joista:

e 125 hitsaajaa

e 50 osavalmistajaa

e 25 pintakasittelijaa

e 20 koneistajaa

e 110 mekaniikka-, hydrauliikka- ja sahkoasentajaa

e 35 muita tyontekijoitd



2.1 Tuotantotilat

Konepaja koostuu yhdesti tehdasrakennuksesta, joka sijaitsee Otanmiessd. Tehtaan limmin
pinta-ala on 52 000 m? (kuva 1). Lisdksi tehtaan liheisyydessd on kaytettivissd 2600 m*n li-
sarakennus. Itse materiaaleja kisitellddn padosin sisitiloissa, joissa ne on my6s mahdollista

lastata seka rekkoihin etta rautatievaunuihin.

Kuva 1. Transtech Oy:n Otanmien tehdas [2.]

2.2 Tyo6kaluvarasto

Tyokaluvaraston tilat on jaettu kolmeen kerrokseen. Varaston alakerrassa sijaitsevat mittalait-
teiden kalibrointitilat, joissa suoritetaan mittalaitteille madraaikaistarkastukset ja siilytetidn
kalibrointity6kaluja. Keskikerros toimii tyckalujen luovutus- ja vastaanottotilana, koska se
sijaitsee tehtaan tuotantotilojen tasolla. Keskikerroksessa on varastotilan ohella my6s péite,
johon kirjataan tyOkaluja koskevat tiedot. Paitteelld ohjataan my6s tiettyjd varaston yllapito-

tilauksia. Varaston ylidkertaan on sijoitettu huolto- ja korjaustilat sekéd varaosavarasto.



3 NYKYTILANNE

3.1 Kuvaus nykymenetelmisti ja niissd ilmenevistd ongelmista

Insin6orityota aloittaessani tutustuin ensin nykyisiin kiytossi oleviin tyokaluvarastointimene-
telmiin ja toimintatapoihin. Tutustumisen avulla kykenin kartoittamaan lukuisia tyokaluihin
ja niiden hallintaan liittyvid ongelmia. Lisiksi pohdin kehitysehdotuksia ja eri ratkaisumalleja
ongelmien poistamiseksi. Valtaosa ongelmista ilmeni keskustelujen avulla, joita kdvin niin
tehtaan toimihenkildiden kuin tyontekijéidenkin kanssa. Tyokaluvaraston henkilokunnalta

sain paljon arvokasta tietoa ja kdytinnonliheisia esimerkkeja ty6kaluhallintaan liittyen.

3.1.1 Tyokalut

Transtech Oy:n kidyttimistd tyokaluista valtaosa on paineilmatoimisia, metallintyosto6n so-
veltuvia laitteita. Paineilmalla toimivia laitteita ovat padosin mm. hiontakoneet, porakoneet,
kuonahalut ja erilaiset vadantimet. Kéytossd on myos sihkolld ja hydrauliikalla toimivia tyoka-
luja ja lisiksi tehtaalla on runsaasti kiintoavaimia, ruuvimeisseleitd ja muita ldhinni varustelu-
toissd kaytettaviad tyokaluja. Ottaen huomioon Transtechin henkil6kapasiteetin, on tyckalujen
madri todella mittava ja eri tyGtehtiviin soveltuvien ty6kalujen vaihtelu laaja. Tehtaan kirjoil-
la on jo pelkistddan n. 5100 erilaista tyokalua. Lisaksi samankaltaisia tyokaluja, esimerkiksi 10
mm:n kiintoavaimia voi olla useita kymmenid. Tyokaluvarastolla ei siilytetd kuin murto-osa
ty6kaluista, koska valtaosa tyOkaluista sijaitsee ympiri tehdasta olevissa tyOpisteissd, henki-

161114 tai tyOkalutauluissa.

3.1.2 Merkinta

Kuhunkin ty6kaluun on kaiverrettu yksilollinen numero. Numero kaiverretaan ennen luovu-
tusta sen saavuttua varastolle. Numero on yksil6llinen ja juokseva. Tyokalun numero, merk-
ki, tyyppi ja luovutuspaivimairi kirjataan tyokalunhallintaohjelmaan ennen sen luovuttamis-
ta. TyOkalut on tyyppiryhmitelty niiden kéyttotarkoituksen, mukaan ja tyckalun numerointi

alkaa aina kyseiselld ryhmittelynumerolla (liite 1). Esimerkiksi jos numerolla 01020 on jirjes-



telmain kirjattu jokin tietty laite, numeroinnin kaksi ensimmaistd numeroa kertoo, ettd ky-
seessd on hiomakone. Numeroinnin loppuosalla on tehty tarkempi erottelu, jolla kyetdin

paikallistamaan, mika hiomakone on kyseessi.

3.1.3 Tyokalun lainaus ja palautus

Tyokalun lainaus

Tyokalu noudetaan tyokaluvarastosta, jolloin hallintajirjestelmain kirjataan henkild, paiva-

maard ja laitteen numero. Kirjauksesta vastaa tyokaluvaraston henkilékunta.
Tyokalun palautus

Tyokalu palautetaan tyokaluvarastolle, jolloin se kirjataan palautetuksi kyseisend paivimaara-
nd. Tarvittaessa tyokalu huolletaan ja tarkastetaan. Tamin jilkeen tySkaluvaraston henkilo-

kunta toimittaa tyokalun sille tarkoitettuun hyllypaikkaan.

3.1.4 Menettely tyokalun rikkoontuessa

Rikkoontunut ty6kalu palautetaan takaisin ty6kaluvarastoon, jossa se kirjataan palautetuksi.
Tarpeen vaatiessa annetaan varastosta tilalle kunnossa oleva tyckalu. Rikkoontunut tyckalu
korjataan, mutta mikali se ei ole korjattavissa, se romutetaan ja kirjataan romutetuksi. Ellei
varastossa ole antaa tilalle vastaavaa tyokalua, on tilattava uusi tai odotettava rikkoontuneen

tyokalun korjaamista.

3.1.5 Linja-, tyOpiste ja tyckalutaulu ryhmittely

Tyokalut luovutetaan yleensi tyokalutauluissa jollekin tietylle tyopisteelle, linjalle tai projektil-
le. Tyokalutauluun on keritty tietyt listan mukaiset tyokalut, joita projekti tai linja tarvitsee.
Ty6kaluvarastolla on listattu kaikki ne toiminnot, joihin tySkalutauluja on jaettu. Kyseiset
tyokalutaulut on ryhmitelty linjakohtaisesti ja taulussa olevat tyokalut on listattu erikseen hal-

lintajirjestelmain (liite 2 ja 3).



3.1.6 Huolto

Ty6kalujen osalta tehtaalla ei suoriteta mairaaikaishuoltoa perustyokaluille, vaan toiminta
perustuu vikakorjausmenetelmiin. Eli yleensd laite huolletaan vasta sen vikaantumisen jal-
keen. Osa tyOkaluista, kuten paineilmalla toimivat turbotetut hiomakoneet, tietyt nostoapu-
laitteet ja kalibroitavat mittalaitteet on kuitenkin huollettava tietyn ajanjakson jilkeen. Nosto-
apulaitteilla ja turbokoneilla tarkastus tapahtuu puolen vuoden vilein ja kalibroitavien tyoka-
lujen tarkastus tehdddn yleensd vuoden vilein. Till6in ne kutsutaan ty6kaluvarastolle toimit-
tamalla ilmoitus tarkastuksesta joko linjalle, linjan ty6johtajalle tai henkil6lle, jolla tyckalu

sijaitsee.

3.1.7 Hankinta

Tyokaluja hankitaan rikkoontuneen laitteen tilalle tai kun niitd tarvitaan lisda esimerkiksi uu-
den projektin alkaessa. Hankinnoista toimitetaan tyokaluvarastolle lista, josta ilmenee, mita
ty6kaluja kyseiseen projektiin tarvitaan ja kuinka paljon. Tyoékaluvaraston henkil6kunta kisit-
telee listan ja etsii varastossa jo valmiina olevat tyokalut. Taman jilkeen lisihankintoja koske-
va lista toimitetaan ty6kaluhankinnoista vastaavalle henkil6lle. Tietyistd, usein tilattavista ty6-
kaluista on tehty listaus, joiden miarillistd tilaa seurataan tehtaan kayttimalld tuotannonoh-
jausjarjestelmalld. Mikili tyokalujen varastomaira alenee mairatylle tasolle, tekee jarjestelma
siitd hdlytyksen. Tdlloin tyokaluvaraston henkil6kunta toimittaa tilauskehotteen materiaali-
toiminnon ostajalle. Toimitusaika riippuu suurelta osin toimittajasta. Yleensd toimitusaika

vaihtelee kahdesta viikosta kuukauteen.
Hankintatoiminnan ongelmat

Tyokaluhankinnassa suurimmat ongelmat aiheutuvat siitd, ettei ennalta ole maaratty riittivin
selkedsti tyGkaluhankinnoista vastaavaa henkil6d. Ty6kaluja tilataan suoraan linjoille, jolloin
niistd ei tule varastolle tietoja. Talloin laitteiden merkit vaihtelevat ja tuotteen takuut eivit
pysy ajan tasalla. Lisaksi varaosien hankinta ja varastointi monimutkaistuu, sekd toimittajien
yhteystiedot hiviavit. Tilaukset suoritetaan usein kustannusten perusteella. Tyokalujen laatu
karsii, koska usein tilaajalla ei ole riittdvaa tietoa tyokalujen laadusta, joten tilaus suoritetaan

halvimman vaihtoehdon mukaan. My6s tyokalujen seurantaan ja merkintdin tulee ongelma-



kohtia. Téll6in on my6s mahdollista, ettd tyokaluvarastolle ilmestyy tyokalu, josta ei ole kir-

jattu jarjestelmdin minkadnlaisia tietoja.

3.1.8 Tyokalunhallintaohjelma

Transtech Oy kayttdd tyokaluhallinnassaan DataFase—tyokaluhallintaohjelmaa. Ohjelmalla
seurataan tyOkalujen litkkumista tehtaan sisilli. Kyseinen ohjelma on ollut kiytdssi jo vuo-
desta 1994. Ohjelmaan on kirjattu kaikki tehtaalla kdytossa olevat tyokalut tirkeimpine tie-
toineen. Lisaksi mittalaitteita ja niiden kalibrointia seurataan samaisen ohjelman muokatulla

versiolla, joka on otettu kayttoon 1993.[3.]
Ohjelman ongelmat

Ty6kaluvaraston toiminnassa suurimman ongelman muodostaa vanhentunut tyokaluhallin-
taohjelma, jonka kémpel6t toiminnot hidastavat toimintaa tyokaluvarastolla. Esimerkiksi oh-
jelmasta suoritettavat poistot on tehtiva yksitellen seka tyopisteiden paikantaminen on hidas-
ta. Lisdksi sen toimiminen yhdessd uudistuvien kiyttdjirjestelmien kanssa on epdvarmaa ja
atheuttaa niin ollen riskitekijan tietojen sailymisen kannalta. Ongelmia tietojen ajan tasalla
pitdmisessd aiheuttaa myo0s se, ettel tyokaluja kiytetd varastolla silloin, kun jokin tyontekija
tai tyokalutaulu siirretdan eri projektiin. Talloin ohjelmassa oleva tieto on usein vanhentunut-

ta ja ylimédaraista.

Ohjelmia on kuvattu tarkemmin luvuissa 5 ja 6.

3.1.9 Muut ongelmat

Tyokalujen sailytys ja kisittely

Tyo6kaluja ei sdilytetd niille tarkoitetuissa tyOkalutauluissa, jolloin ne ovat sekaisin tyOpistees-
sa. Télloin tyokalu likaantuu, hiviaa ja hajoaa huomattavasti helpommin. Niitd my6s kisitel-
ldan vaarin, eli silla ei tehda sille tarkoitettua tyota tai sitd kisitellddn huolimattomasti ja rajus-

ti.



Linjojen ylimaaraiset tyokalut

Ty6pisteissd ja tehtaan sisilld on runsaasti ylimaériisia, jarjestelmédn kirjaamattomia tyckalu-
ja. Niitd ei ole palautettu projektin paityttya tai ne on lainattu muusta projektista. Lisdksi
osalla tyontekijoistd on ns. henkil6kohtaiset tyokalukaapit, joithin he ovat varastoineet tyoka-
luja aikojen saatossa. Niistd tyGkaluista suurin osa on luultavasti rikkiniisia ja niitd ei ole pa-
lautettu varastoon korjattavaksi. Talloin varatyokaluja ei ole varastolla riittavasti hajoavien

ty6kalujen tilalle, eikéd tyokalun nykyinen sijainti ole selvilla.
Hividmiset ja varkaudet

Seurannan episelvyys mahdollistaa sen, ettd tyOkalun varastaminen ja hividiminen on mah-
dollista. T4ll6in varkauden huomaaminen on vaikeaa, koska kukaan ei tiedd, missd tyokalu
sijaitsee ja kenen hallussa se milloinkin on. Linjoilta saattaa tyckaluvarastolle ilmestyd myos
tyokaluja, jotka on jo vuosia sitten kirjattu havinneiksi. Lisdksi tehtaan kulttuuriin kuuluu
lainailu”, jolloin jostakin tyOpisteestd otetaan tarvittava tyGkalu ilmoittamatta tdstd sen tar-

kemmin ty6pisteessd toimiville.
Tyo6kalu- ja varastointikustannukset

Yhtiolld ei ole selkead kustannuskirjausmenetelmia, jolla kyettiisiin seuraamaan tyokalujen
hankintaan, korjaukseen, huoltoon ja varastointiin kuluvia varoja. Talloin ei my6skaan kyeta
paikantamaan mahdollisia kustannuksellisia ongelmakohtia tyokalujen hallinnassa. Nykyiseen
ohjelmaan on heikosti kitjattu ty6kalujen hinnat, jolloin kustannusten seuranta on kiytin-

nossa mahdotonta.
Tehtaan sisainen tiedonkulku

Tieto mahdollisista tyckaluhankinnoista, kuten esimerkiksi uuteen projektiin tarvittavista
ty6kaluista, tulee usein viime tingassa. Koska tyokalujen etsintddn ja hankintaan kuluvaa ai-

kaa ei osata huomioida, koko projektin toiminnan alkaminen viivistyy usein.



Ohjeistus

Ohjeistuksen puutteellisuus atheuttaa suuren ongelman. Tyontekijit eivit ole riittivin tietoi-
sia siitd, kuinka menetellddn tyokalujen suhteen silloin, kun projekti paittyy, ty6piste vaihtuu,
tyokalu sarkyy tai hdviad. Lisiksi ohjeistuksessa ilmenee puutteita, kun tySkalua lainataan ja

palautetaan. Niihin tilanteisiin ei ole laadittu selkedd menettelyohjetta.

3.2 Kehitysehdotukset

Ongelmien kartoittamisen jilkeen aloin pohtia ratkaisuehdotuksia kyseisiin ongelmiin. Rat-
kaisuehdotukset syntyivit padosin kidytyjen keskustelujen pohjalta. Lisiksi pyrin hakemaan

tietoa sahkoisistd lahteista seka tehtaan tuotekuvauksista.

3.2.1 Tyokalunhallintaohjelma

Koska tyokalujenhallintaohjelma oli suurin ja riskialtein yksittdinen ongelma ja silli on suuri
vaikutus my6s muihin havaittuihin epakohtiin, sen muuttaminen nykyaikaisemmaksi ja kay-
tinnollisemmaksi muodostui padlihtokohdaksi. Vanhentunut ohjelma pyrittdisiin korvaa-
maan Transtech Oy:n kdyttimalld Lean System-tuotannonohjausjirjestelmilld. Korvaus- ja

siirtotapahtumia on kuvattu tarkemmin luvuissa 4 ja 8.

3.2.2 Hankintatoiminta

Tyo6kalujen hankintaan tulisi nimetéd vain yksi henkil6, jonka kautta kaikki tyokaluja koskevat
tilaukset suoritetaan. Tilaukset toimitetaan joko kyseiselle henkil6lle tai tyokaluvarastolle. Li-
sdaksi toimittajien yhteystiedot kirjattaisiin uusittuun ohjelmaan. Tilauksista vastaavalla tulisi
olla lista tyckalujen merkeistd, jotka ovat hyviksi havaittuja ja laadukkaita. Niin ollen vara-
osat ja takuut pysyisivit kartoitettuina. Tyokalutilauksista olisi hyvi olla valmis lomakepohja,
jonka mukaan kaikki tilaukset suoritettaisiin. Talloin valtyttdisiin turhilta vairinkésityksilta

sekd ongelmilta, joita ilmenee tilausta tehdessa.
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3.2.3 Tyokalujen siilytys ja kasittely

Tyontekijoitd ohjeistettaisiin kerddmidn tyOkalutauluunsa esimerkiksi kerran kuukaudessa
kaikki tyokalut, jotka sithen on merkitty. Tama helpottaisi inventointia ja mahdolliset hévia-
miset huomattaisiin ajoissa. My6s tyokalun kasittelytapoja ohjattaisiin. Esimerkiksi tyckalu-
varaston henkilokunta ohjeistaisi tyOkalua antaessaan, miten kyseinen ty6kalu toimii ja miten

sita huolletaan.

3.2.4 Ylimiiriiset tyOkalut

Linjojen tyokalut olisi syytd kidydd ldpi ja samalla inventoida ylimairidiset tyokalut takaisin
tyokaluvarastolle. Mikili kyseisilld tyokaluilla ilmenisi vield jatkotarvetta, ne olisi mahdollista

hakea varastosta kirjauksen jilkeen.

3.2.5 Tyokalu- ja varastointikustannukset

Kustannuksista pidettdisiin kirjaa nykyista huolellisemmin. Taman mahdollistaisi uusi hallin-
taohjelma. Uudella hallintajirjestelmalld kustannusten seuranta on huomattavasti helpompaa,

koska kunkin tyokalun hinta olisi selkedsti esilld ja varastojen arvo helpommin laskettavissa.

3.2.6 Ohjeistus

Laaditaan selkedt menettelyohjeet tyokalujen palautuksen, lainauksen, kisittelyn, sirkymisen
ja projektin paittymisen suhteen. Niitd ohjeita korostettaisiin nimenomaan tehtaan uusien
tyontekijoiden kohdalla. Niin he omaksuisivat suoraan uudet toimintatavat eivatkd vanhaa

toimintamallia.
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4 PAALAHTOKOHTA

Tutustumisen avulla pidilihtokohdaksi muodostui nykyisten hallintaohjelmien korvaaminen
tehtaan kayttamalld Lean System -tuotannonohjausohjelmistolla. Niin ollen otin yhteytta
Lean -ohjelmiston paakiyttijaan, tietotekniikkainsinéori Osmo Syvivirtaan. Hinen mieles-
tadn ohjelman korvaaminen Lean System -tuotannonohjausohjelmistolla olisi tiysin mahdol-

lista ja suotavaa.

Korvaamisen tutkiminen aloitettiin 14.2.2008 yhdessi Osmo Syvivirran sekd tyokaluvaras-
ton henkilokunnan kanssa keskustelemalla niisti ehdoista, joita tulevassa ohjelmassa tulisi
olla ja mikd nykyisissd jarjestelmissda on  ylimaardistd. Nykyisistai DataEase-
ty6kaluhallintaohjelmista oli jo tuotettu kuvaukset. Niistd saimme paljon arvokasta tietoa sii-

td, mitd ohjelman kiyttdjd edellyttda toimivalta hallintajirjestelmalta.

20.2.2008 pidettiin pienimuotoinen palaveri, jossa mukana oli kunnossapitopaillikké Juhani
Seppinen, laatuinsinéori Kimmo Kettunen, tietotekniikkainsingéri Osmo Syvivirta ja varas-
totyontekijait Markku Sarhaluoma ja Veijo Tuhkanen sekd mittalaitteiden kalibroija Vesa
Kemppainen. Palaverissa Osmo Syvivirta esitteli mahdollisuuksia, joilla toimiva jirjestelma

olisi mahdollista toteuttaa.

Palaverissa suhtauduttiin siirtotapahtumaan varauksellisesti nykyisen jarjestelmin laajuuden
vuoksi. DataEase -jirjestelmit sisaltdvit suuret médrit nykyista tietoa tyGkaluista ja mittalait-
teista. Juuri timan tiedon siirtiminen jarjestelmasta toiseen oli jo alkuasetelmissa suurin mie-
tinnan aihe. Palaverissa tiedostettiin myos se, ettd jirjestelman korvaaminen tulisi olemaan

pitkdjanteinen prosessi ja ettd ohjelmia jouduttaisiin kiyttdiméin rinnakkain.

Nyt kéytettavia DataEase -sovelluksia on kuvattu luvuissa 5 ja 6. Toiminnan tulisi pohjautua
niiden sovellusten tirkeimpiin ja tarvittaviin ominaisuuksiin. Luvussa 7 on kuvattu nykyisen
jarjestelmidn korvaavaa Lean System -ohjelmistoa. Lean System -ohjelmiston kuvausta on

tarkennettu niiltd osin, mitka toiminnot koskevat tykalunhallintaan liittyvda muutostyota.
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5 DATAEASE-HALLINTAOHJELMIEN KUVAUKSET

Tehtaalla on kiytéssd vanhentunut DataFase-tyokaluhallintaohjelma (1989), jolla seurataan
tyokalujen litkkumista tehtaan sisilld. Ohjelma on otettu kiytt6on vuonna 1994. Lisaksi mit-
talaitteiden kalibrointihuoneessa on toinen pidte, johon on asennettu raitiléity DataEase-
sovellus. Tilld ohjelmalla seurataan mittalaitteiden kalibrointia ja miirdaikaistarkastuksia.

Tama sovellus on otettu kayttoon vuonna 1993. [3.]

Koska kiyttojirjestelmat ovat nykyaikaistuneet, ei DataEase-ohjelmien toimivuudesta ole
tayttd varmuutta. TAman vuoksi ohjelmien mahdollinen toiminta-aika on epavarmaa. Lisiksi

ohjelmien kaytté on kémpel6a ja tyolasta.

5.1 Tyo6kalunhallintaohjelma

Ohjelmaan on kirjattu kaikki tehtaalla olevat tyokalut merkkeineen, tyyppeineen, tykalun
numeroineen sekd tyokalun hankintapdiva. Jarjestelmdin on myo6s kirjattu tyokalun sijainti,
joko henkil6n nimelld, henkilénumerolla tai projektin mukaan, jossa se sijaitsee. Ohjelmaan

kirjataan my0s tyOkalun luovutus- ja palautuspaivimairat.

Ohjelmalla on mahdollista listata tyokalut tyypin, numeron, merkin, tydkalun nimen, hinnan,
saapumispaivaimairin, varastomairan, tarkastusviikon ja -pdivin mukaan. Ohjelmalla pysty-
tadn seuraamaan myos tyokalun lainaushistoriaa seka yllapitimain tarkastuspoytakirjaa. Paite
sijaitsee tyOkaluvarastolla, ja padkiyttijind toimivat tyOkaluvaraston tyontekijiat. Ohjelman

valikkorakenne on esitetty kuvassa 2.

Kuvauksessa on huomioitu vain ne jirjestelman osa-alueet, jotka ovat toiminnan kannalta

oleellisia.
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TYOKALUHALLINTAOHJELMAN VALIKKOHIERARKIA

Annetut tydvalineet (F10) I
—-I 1. TYOKALUJEN SEURANTA
Twékalutaulukko (Shift+F1) I

- Henkilon laitteet

- Linjan laitteet

| PAAVALIKKO 112 rarorTOINTI 1

. Annettujen jirjestely

- Tydkalujen jarjestely

[T = T R

- Nostoapuvalineiden
tarkastuslista

-

- Mittalaitteet jJa luovutukset

L] 5. MITTALAITTEET F— .

- Henkildlle luovutetut
mittalaitteet

Kuva 2. Ty6kaluhallintaohjelman valikkorakenne ja toimintojen suhteet [3.]

5.1.1 Paaivalikko

Kuvassa 3 on esitetty tyokaluhallintaohjelman paivalikko. Valikosta on mahdollista paista

kasiksi ohjelman kaikkiin ohjelmassa oleviin alivalikkoihin ja lomakkeisiin.

Tyokaluhallinta

YOKALUUVUARASTON TIEDOT
ITydkalujen seuranta

Raportointi...

Uarmuuszkopio tietokannasta
Varmistuskopion palautus
Mittalaitteet...

Lisdraportointi..._

1 - 6 — YLiS — ALAS — ENTER — POIS

FAUALIKKO ESCPOIS C:~DATASTYOKHALL> TYOKHALL 17,8185 B6:37:25

Kuva 3. DataFase-ohjelman paivalikko [3.]
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5.1.2 Tyokalujen seuranta

Tyokalujen seuranta on ohjelman tirkein ja olennaisin osa, koska sithen kirjataan laitteiden
luovutukset ja palautukset. Valikko sisaltdid myo6s alivalikkoja, joiden avulla on mahdollista

lisdta uusi tyokalu ja kirjata palautuksia (kuva 4).

« Tyidkaluhallinta ﬂﬂ

=
=
v
v
oy
=
-
£

oy
oy
=
=
oy
oy

=
=
=

o
=
=
-
=
o

&

Kuva 4. Tyokalujen seurantalomake [3.]

5.1.3 Raportointi

Kyseisestd valikosta voidaan tulostaa kunkin osa-alueen tietoja joko niytoélle, kirjoittimelle tai

levylle. Tietoja voidaan hakea miéarittelemilld tyontekija, tyopiste tai linja (kuva 5).
Tyokaluhallinta

RAPORTTIT <Tyikalut>
Henkilin laitteet
Tuyonjohtajan laitteet
Linjan laitteet

Tietojen poisto

Annettujen Jjarjestely

Tydkalujen jarjestelwy
Tydkalujen haku numerolla
Hostoapuvdlineiden tarkastuslista

Hiomakoneiden tarkastuslista

1 - 9 — YLiS — ALAS — ENTER — POIS
FAUALIKKO ESCPOIS C:~DATATYOKHALL> TYOKHALL 178185 Hb =42 : HH

Kuva 5. Raportti -valikko [3.]
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Henkilon laitteet

Valikosta voidaan tulostaa valitun henkilén tai tyGpisteen hallussa olevat ty6kalut. Raportista
ilmenee henkilon lisaksi tyovilineen nimi, luovutuspaivimaira, linja ja luovutettujen laittei-
den lukumairi, kun laite palautetaan takaisin varastoon sen tiedot haviavit kyseisestd rapor-

tista. Raporttiin tehtivit muutokset on tehtiavi tyckaluseurannan kautta.
Tyonjohtajan laitteet

Ei tarvetta, koska tiedot kirjataan Henkzlin laitteet -osioon.

Linjan laitteet

Voidaan tulostaa tietyn linjan hallussa olevat tyokalut vastaavalla tavalla kuin henkilin laitteet

osiosta. Raportointi on my6s toiminnaltaan vastaava kuin Henkilon laitteet.
Annettujen jarjestely

Tilld toiminnolla on mahdollista jirjestelld tyokalut, jotka on annettu henkil6ille tai linjoille.

Jarjestely on syytd tehdd aina, kun tietoja on muokattu tai poistettu.
Tyokalujen jarjestely

Toiminto jarjestelee tyokalut, mikali tyckaluja poistetaan ohjelmasta.
Nostoapuvilineiden tarkastuslista

Toiminnolla on mahdollista tulostaa tarkistettavat nostoapuvalineet annetun vuosiluvun tai
viikon mukaan. Tulostusten méarittely tapahtuu samalla tavalla, kuin muissa raporteissa. Ra-
porttiin maaritelldan tarkistusviikko ja vuosiluku. Esimerkiksi komento 0527 listaa kaikki ne
tyokalut, jotka on tarkistettava viikolla 27 vuonna 2005. Raportista ilmenee luovutetun linjan

tai tyOpisteen lisdksi myOs nostovilineen tyyppi, koko, numero, merkki ja nimi (liite 4).
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5.1.4 Mittalaitteet

Ohjelman tilld osalla voidaan hallita kaikkia mittalaitteiden luovutuksia ja palautuksia. Vali-
kon toiminta on vastaavaa kuin Tydkalujen senrannassa. Hakukriteereiksi voidaan asettaa lait-
teennumero, mittalaitteen nimi, hankinta-aika, kalibrointijakso, kalibrointipaivimaari, toimit-

taja, valmistaja ja tyyppi (liite 5).

Mittalaitteet ja luovutukset

Toimintoon kirjataan luovutetut ja palautetut mittalaitteet.
Henkil6lle luovutetut mittalaitteet

Toiminnolla voidaan tulostaa raportti, josta nihdain henkil6lle tai typisteille luovutetut mit-

talaitteet.

5.2 Mittalaitteiden hallintaohjelma

Tehtaan kaikkia mittalaitteita kalibroidaan tietyin viliajoin. Tahin tarkoitukseen on Da-
taBase-ohjelmasta raitiloity oma sovellus, jolla seurataan pelkistidn mittalaitteiden kalib-
rointia. Toiminnoiltaan ohjelma on hyvin paljon Tydkalunballinta-sovellusta vastaava. Sovelluk-

sen valikkorakennetta on kuvattu kuvassa 6.

VALIKKOHIERARKIA FRTE,
a. Toimittajat
VA w DT " 5 s b, L uovutetut
- 1. Mittalaitteet (Laitekortti) | .~ U
o  Kafibroinmnit
1. Henkifile fuovutetut laitfeet
2. Kalibroimattornat laitteet
3.  Kuukauden kalibroimatiormat laitteet
_——% 2. Raportit | - 4 Laiteluettelo
5. Linfan laitteet
6. Kalibroimatiomat faitteet linjoittain
7. Kuukausifftaiset kustannukset
1. Laifekorttien arkistolormake
T AT 2. Kafibrointiern arkistolormnake
_—’ & Srkistolntl ‘—h 3.  Kalibrointitiedon arkist.ajo
4. Mittalaifekorttitiedorn arkist.ajo

Kuva 6. Mittalaitteiden valikkorakenne ja toimintojen suhteet [3.]
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Pidvalikko

Kuvassa 7 on esitetty mittalaitteiden hallintaohjelman pidivalikko. Kyseisestd valikosta on

mahdollista avata eri valikkoja ja niiden alivalikkoja.

v Tyikaluhallinta

HITTAURLINEEKORTTIGSTO
Mittalaitteet

Kuukausittaisten kustannusten arkistointi
Kuukausittaiset kustannukset

Paivikirja

Mittalaitteiden toimittajat

Tiedote

Raportit...

Kuukausittaisten kustannusten selaus

7.

1 - 9 — YLOS — ALAS — ENTER — POIS
F4UALIKKO ESCPOIS C:~DATASTYOKHALL* TYOKHALL 2601 -85 A6:12:1H

Kuva 7. Mittalaitteiden hallintaohjelman paivalikko [3.]

Mittalaitteet (laitekortti)

Valikossa voidaan tutkia mittalaitteiden laitekortteja sekd luoda uusia laitekortteja. Lomak-

keeseen on kirjattu mittalaitteen perustiedot, kuten:
- laitenumero
- laitteen nimi
- hankinta-aika
- toimittaja
- valmistaja
- tyyppi
- valmistusnumero

- kalibrointijakso (tarkastusvali ilmoitetaan kuukausina)
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- viimeisin kalibrointipaivaimaara

Laitekortista ilmenee myos laitteen suurimmat sallitut poikkeamat, mitta-alue, asteikon jako,

vilineet, joilla laite kalibroidaan, ja kenttd huomautuksille (liite 0).
Kuukausittaisten kustannusten arkistointi

Valikosta voidaan arkistoida mittalaitteiden poistoista atheutuvat kustannukset. Kdytinndssi
rikkoontuneista ja havinneisté laitteista aiheutuneet kustannukset voidaan arkistoida. Ohjel-

man tilld osiolla ei kuitenkaan ole kiyttoa.
Kuukausittaiset kustannukset

Valikosta on mahdollista tulostaa poistojen kustannuksia kisitteleva raportti. Tulostukseen

voidaan madrittaa tietty aikavili, jolta kustannukset halutaan tietda.

Mittalaitteiden toimittajat

Toiminnolla on mahdollista lisitd uusia laitetoimittajia tai tutkia jo lisdttyjd toimittajatietoja.
Raportit

Valikolla voidaan tulostaa seuraavia tietoja:

- henkilolle luovutetut laitteet (voidaan tulostaa henkil6lld/ tyopisteelld ole-

vat mittalaitteet)
- kalibroimattomat laitteet

- kuukauden kalibroimattomat laitteet (listaa kaikki kalibroimattomat mit-

talaitteet)
- laiteluettelo (listaa maaritellyt mittalaitteet)
- mittauspoytikirjan tulostus (ei tarvetta)
- linjan laitteet (listaa mittalaitteet linja maarittelyn mukaan)
- kalibroimattomat laitteet linjoittain (listaa linjan kalibroimattomat laitteet)

- apuvalikko (kdytt6d vain arkistointitiedoille)
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6 LEAN SYSTEM -TUOTANNONOHJAUS JARJESTELMAN KUVAUS

Transtech Oy kayttdd tuotannonohjauksessaan Tieto Enatorin valmistamaa Lean System-
ohjelmistoa (kuva 8). Lean System on suomalainen tuotannon- ja projektiohjauksen ohjel-
mistokokonaisuus. Ohjelmistoa on mahdollista rdatdloida ja kehittaa siten, ettdi moduulijou-
kosta valitaan kuhunkin sovellutukseen sopiva valikoima. Ohjelmistolla on mahdollista halli-
ta kaikkia teollisen toiminnanohjauksen alueita tarjouslaskennasta tuotteiden laskuttamiseen
saakka (kuva 9). Ohjelmisto koostuu perusmoduuleista ja toimialakohtaisista erikoismoduu-

leista (kuva 10).[4.]

Lomake Muokkaa MEwtd Suorita  Tyokaluk  Ohije

= _‘."Ieiset kansiok 28 Mywriki ja markkinoinki
+ ji'l & Plyynki ja markkinointi [)E Projekkinjohto
+ lfl B Projekkinjohto ()< suunnittelujigisuunnitteiu
+ lfl Z Suunnitkelufjigisuunnittelu D valmistuksen- ja byonsuunnitkelu
+-23 D valmistuksen- ja bvdnsuunnitkelu EIE Osto
t lf' E Osto _ [ZIF Yastaanokto ja warasto
+-I7 F wastaanotto ja warasko

)G Ostalaskakus
)1 Tuokantko
()] Lahetys

3 G Ostolaskutus
3 1 Tuotanto

+

() I Lahetys !

3 K Myyntilaskutus _Ji'lK Fywntilaskutus
+- 2 L After Sales _li'lL &fter Sales
+-0 M Tukitoirinnok 21 Tukitoiminnok

[ omat kansiok

Q Projekki
Q R.aportit
Q Valmistus

Q\-‘arastuinti

Kuva 8. Lean System -ohjelmiston padvalikko.
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6.1 Lean -toiminnan perusosat

Lean Systemin ohjaustapa on asetettu vastuuhenkildiden ja vastuuorganisaatioiden varaan.
Jarjestelman toiminta edellyttad, ettd perustana olevat tiedot ovat ajan tasalla. Ndiden tietojen

ylldpitdimiseen tarvitaan seuraavia moduuleita: Lean ylldpito, perustiedot ja nimiketiedot.

6.1.1 Lean -yllapito

Kyseinen sovellus on ensisijaisesti tarkoitettu jarjestelmin padkayttdjan tyokaluksi. Sovelluk-
sella kyetdan mm. hallitsemaan kayttdjaoikeuksia, vastuualueita ja tunnussarjoja sekid yllapi-
timadn ohjaustietoja. Valtaosa niistd tiedoista mairitellddn jirjestelmin kiytt6onoton yhtey-
dessa. Yllapito-sovelluksen tiedot ohjaavat jarjestelmin toimintaa ja vaativat suurta huolelli-

suutta muutettaessa aiempia asetuksia.

6.1.2 Lean -perustiedot

Perustiedot sovelluksessa yllapidetidan kaikkia jirjestelmin perustietoja, joihin kuuluu mm.
yritys-, kustannus-, hinnasto-, kalenteri- ja resurssitietoja. Ns. avainkdyttijit ylldpitavit naitd

tietoja. Muilla kayttdjilli on mahdollisuus hyodyntia perustietoja operatiivisissa sovelluksissa.

6.1.3 Lean -nimiketiedot

Nimiketiedot sovelluksella yllipidetidn jirjestelmin keskeisempid tietoja sekd nimiketietoja,
johon lukeutuvat niin hinta-, rakenne-, ja vaihemallitiedot kuin nimike-, toimittaja-, nimike ja
varastosuhteet. Jarjestelmin operatiivinen toiminta perustuu lihes kokonaan nimiketietoihin.

Tietojen ylldpitovastuu on avainkayttajilld, joita muut kayttdjat hyoédyntivit toiminnassaan.
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Kuvista 9 ja 10 havaitaan, ettd kyseinen ohjelmisto on todella laaja ja sisiltad kaikki tuotan-
toon liittyvit seikat. Koska insin6o6rity6 kattaa vain varastoon liittyvid toimintoja, on seuraa-
vaksi pyritty tarkentamaan Lean Systemin osia ja moduuleita niiltd osin, jotka liittyvit kysei-

seen tyohon ja varastojen hallintaan.

Osaamispankki ja perustiedot Liittymat
| Tuotemallit | | vhteistydvarkostd | Kapasiteetti | | Ohjaustiedot |
Taloushailinto
Ohjaus Palkanlaskenta
PDM
Kysynndn Suunnittelu Tuotannon Toimitusten CAD
na.'.'tqta ja s_fmufo.'nﬂ ha.'.'.mtaf _ hallinta Tiedonkeruu
- Tarjoukset - Ajaitus - Materiaalit - Tuotevarastao Internet-kéytts
- Tiaukseat - Kuormitus- - Valheet - Kuormat
- Saaltaviiis filanne - Tytohjeat - Kok
- Sopimukset - Varastotianne - Ajokus - Wientidokum.
- Ennuistest - Seuranta - Lahatys
- Tyhpaperit - Laskutis
Projektit Tuotteen Hankinnat Varastojen Multimediat
- Daittaminen hallinta - Ehdatikseat hallinta
- Maksuerat - Konfigurainti - Kotiinkutsut - Varastokohtai- Dokumentit
- Budjetointi - Hinnoittelu - Alihankinnat nen ohjaus Tauwlukot
- Resurssi- - Tilauskohtaizet| | - Sopimulkset - Vastaanotto Tekstit
varaukset rakenteat - Kergily Piirustukset
- Materiaall- - Vaiheistus - Inventointi Kuva
varaukset - Dhjeat Adini
Video
Talous ja seuranta
Tilastointi | | Laatuseuranta | |Kustann.laskentd | Projektilaskenta |

Kuva 9. Lean Systemin osat [4.]
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Kuva 10. Lean System -moduulit ja niiden suhteet [4.]
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6.2 Nimikkeet

Nimike on yleisnimitys kaikille komponenteille, materiaaleille, puolivalmisteille, osakokoon-
panoille ja tuotteille, joita jirjestelmassi kasitellidn. Nimiketunnus on tirkein yksittaisistd
jarjestelmin tunnuksista, koska tilld tunnuksella kyetdin tismallisesti tunnistamaan haluttu
kohde, jota nimike kuvaa. Esimerkiksi myydyt tuotteet, osaluettelolle miiritellyt osat kyetddn
tunnistamaan nimiketunnuksen avulla. Ostettaessa tyolle tai projektille suoraan kertaluon-

toista tavaraa ns. kaatokoodilla ei nimiketunnus ole tismallisesti kuvaava.

Nimikkeen perustiedot

Nimikkeet ja nithin liittyvit perustiedot ovat keskeinen osa Leanin toimintaa. Ohjauksen

kannalta keskeisid nimiketietoja ovat:
O Nimiketunnus
O Lyhytnimi
O Nimi
O Nimiketyyppi
0 Luokittelukoodi
O Tuoteryhma
O Ohjaustapa
O Kasittelytapa
O Varasto
O Varastopaikka
O Lipimenoaika
0 Hankinta-aika

O Varmistusaika
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0 Kiisittelyaika

O Vastuuhenkil6

O Myyntihinta

O Hankintahinta

O Nimikkeen painotettu keskihinta
O Tehdashinta

O Viimeinen ostohinta

6.3 Varastojen hallinta

Ohjelmiston varastojen hallinta perustuu Lean varasto -sovellukseen, joka sisaltdd tarvittavat
toiminnot varastojen ja materiaalien hallintaan. Sovellus sisiltid varastojen-, varastopaikkojen
ja varastosaldojen hallinnan. Lisiksi voidaan hallita inventointeja ja varastojen sisdisid ja vali-
sid tapahtumia. MyGs varaston tulevia (saapumiset, tarpeet) ja todellisia tapahtumia voidaan
hallita ja selata. Varastosovellus perustuu saldopohjaiseen tai erdpohjaiseen toimintaan. Oh-
jausperiaate on nimikekohtainen, jolle voidaan tarvittaessa asettaa taydellinen jiljitys ja erd-

pohjainen varastointiperiaate.

Lean varasto -sovellus sisaltaa seuraavat toiminnalliset ominaisuudet:

varastojen ja varastopaikkojen yllipito

- siirrot varastojen ja varastopaikkojen vililla

- inventoinnin ohjaus, inventointihistoria

- keriilylistojen hallinta

- varastotapahtumien kirjaus (saapumiset, palautukset, otot)

- varastoerien kohdistaminen tyélle
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- saldoprofiilit

- varastotapahtumien selaus

- kiertonopeuksien laskenta

- varaston arvon laskenta

- halytysraja- ja riitto-ohjattujen nimikkeiden ostoehdotusten luonti

Varastotapahtumat

Jokaisella nimikkeelld on yksi oma oletusarvoinen varasto ja varastopaikka. Naita yllapidetdin
nimikkeen perustiedoissa ja ne toimivat oletusarvona kaikissa nimikkeeseen liittyvissd varas-

totapahtumissa.

Nimikkeiden inventointi tapahtuu mairatyin viliajoin. Nimikkeiden varastosaldot pdivitetidn

jarjestelmissé varasto-, varastopaikka-, saapumiserikohtaisesti (kuva 11).

Saapuminen I—b'/ h . Varastosiirto I

Varasto/
Otto tyolle ]7 varasto- ‘—'[ Inventointi I
paikka

' Toimitus ]7; / ., HKasitapahtuma I

Kuva 11. Varastotapahtumat [4.]

Vanhat varastotapahtumat

Varastotapahtumat ovat osa esikirjanpidollista jirjestelmad. Tama edellyttaa, ettd niiden tieto-
ja on siilytettdvi useita vuosia lukemiskelpoisina. Tapahtumamiiristd riippuen voidaan tieto-
ja siilyttad aktiivitauluissa tai siirtdd historiatauluthin. Molemmissa tapauksissa varastotapah-

tumia kyetddn tarkastelemaan.

Hyllytykset ja saldopaivitykset

Hyllytykselld tarkoitetaan vastaanotetun ja hyviksytyn tuotteen tai materiaalin kirjaamista
varastoon. Hyviksytyn vastaanoton perusteella hyllytettivd maidrd raportoidaan varastoon ja
nimikkeen saldotiedot paivittyvat. Nimikkeen perustietoihin kirjattu, painotettu keskihinta

madrittdd varastotapahtuman hinnan.
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Varastosta luovuttaminen

Kun tuotetta tai materiaalia luovutetaan muuhun kéytt66n kuin tuotantoon liittyviin t6ihin
tai varaosatilausten toimituksiin, on saldo- ja kustannuskirjanpidollisista syistd ilmoitettava

nimike, médri ja tyGtunnus tai projekti, jolle nimikettd otetaan.

Toimitus

Toimitus asiakkaalle kuitataan jirjestelmadn, jolloin kuittaus antaa impulssin laskutukseen.
Toimituksen kuittaaminen vahentdd nimikkeiden varastosaldoja seki kirjaa varastotapahtu-

mat.

Varastosiirrot

Varastosiirtotapahtumia on kahdentyyppisia, ja ne ovat yrityksen sisiisid tapahtumia. Varas-
tosiirto kahden eri varaston vililli on siirtotapahtuma, joka vaikuttaa sekd varastoarvoon,
ettd varastosaldoihin. Siirrosta suoritetaan varastotapahtuma. Nimikkeen siirto varastopaikas-
ta toiseen on varaston sisalld tapahtuva toiminto, joka ei muuta nimikkeen arvoa kyseisessa

varastossa.

Inventointi

Jarjestelmassd on mahdollista mairittad inventointivili nimikekohtaisesti. Inventointimaari
raportoidaan ja mahdolliset inventointipoikkeamat on selvitettiva. Jarjestelma ylldpitdd my6s
inventointipaivamaarii, jonka mukaan seuraava inventointivili lasketaan. Inventointi tapah-
tuu saldoeridkohtaisesti ja siitd raportoidaan varasto- ja varastopaikkakohtaisesti riippuen sal-

dojen tarkkuudesta.
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7 KORVAUSTAPAHTUMA

7.1 Hallintaohjelmien sijoitus Lean System -ohjelmistoon

Lean System -ohjelmistossa on jo valmiiksi varastonohjausosio, johon tykaluvaraston tyo-
kalunhallintatoiminnot tullaan sijoittamaan. Transtech Oy on hankkinut uuden piivityksen
Lean System -ohjelmasta, joka sisiltdd kunnossapitosovelluksen. Mittalaitteidenhallinta oh-
jelma tullaan sijoittamaan piivitettyyn sovellukseen, koska mittalaitteita on kalibroitava aina
tietyn ajanjakson jilkeen ja ohjelman tulee antaa muistutus ja listaus kalibroitavista laitteista
aina, kun tima on ajankohtaista. Uudessa sovelluksessa timi tapahtuma tulee ilmenemiin

uutena tyona jarjestelmassa olevalla tyolistalla.

7.2 Pohjaty6t

Ennen siirtovaihetta on Lean System -ohjelmistoon tehtivi tarvittavat pohjaty6ot. Naihin
pohjat6ihin lukeutuu mm. tyékalunimikkeiden, linjojen varastopaikkojen ja henkil6varasto-
jen luominen jarjestelmain. Lisdksi on suoritettava laajamittainen inventaario tarkkojen sal-

domairien varmistamiseksi. Hyvin tehdylld pohjaty6lla helpotetaan suuritoista siirtovaihetta.

7.2.1 Tyokalunimikkeet

Jokaiselle tyokalulle tulee perustaa oma nimikkeensd, jolla se voidaan tunnistettavasti yksiloi-
da ja hakea ohjelmasta. Tyokalunimikkeen alkuosioksi annettiin TKA (tyckalu) ja vastaavasti
mittalaitteille MLLA (mittalaite). Nimikkeen tarkennus tapahtuu numeroinnin avulla, kuten
nykyisessa jarjestelmassakin, eli esimerkiksi MILA26-26, nimikkeelld 16ytyy momenttiavain.
Lisdksi nimikkeen listaan voidaan kirjata my6s tyokalun merkki, tyyppi, hinta, toimittaja seka

lukuisia muita tietoja (kuva 12).
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Kuva 12. Nimikkeen perustaminen

7.2.2 Varastot

Lean System -jirjestelmdidn on perustettava omat varastopaikkansa, joihin tyckalu kulloinkin
sijoitetaan. Varastopaikkana voi olla esimerkiksi jokin meneilladn oleva projekti tai linja (kuva
13). Ongelmana on vain se, ettd usein yhden projektin alla on monta eri tyévaihetta. Tama
muodostaa siis ongelmia, kun tyokalun sijainti halutaan merkitd tarkasti. Varastot on siis pe-
rustettava selkeiksi ja johdonmubkaisiksi. Lisaksi on perustettava oma varastonsa romutetta-

ville ja kateissa oleville laitteille.

Toiminnan mahdollistamiseksi on nimikkeelld oltava oma oletusvarastonsa. Tyokalu-, ja mit-
talaitenimikkeiden oletusvarasto tulee olemaan tytkaluvarasto, joka merkitddn tunnuksella
OMOIT. Linjojen ja projektien varastopaikat tullaan merkitsemain todennikoisesti nykyisen

merkintajirjestelmin mukaisesti (liite 3).
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Kuva 13. Varastot ja varastopaikat

7.2.3 Henkilovarastot

Varastolta tyokaluja hakee usein tietty henkild, jonka haltuun tyokalu kirjataan. Tama kirjaus
tapahtuu joko nimelld tai henkilénumerolla. Uuteen jarjestelméan on siis perustettava jokai-
selle henkil6lle oma varastonsa, johon kirjaukset tietyn henkilén hallussa olevista tyokaluista

tehdédin. Kirjaus tullaan suorittamaan joko henkilén nimelld tai henkilénumerolla.

7.3 Tiedonsiirto

Nykyisen tietokannan siirtiminen uuteen jirjestelmadn on valttimitonti, koska tyokaluvaras-
tolla siilytetddn vain murto-osaa tehtaalla kaytossd olevista tySkaluista. Suurin osa tyovali-
neista sijaitsee tehtaan eri projekteissa ja linjoilla olevissa tySkalutauluissa. On siis tiedettiva,

missd tyokalut ovat tilld hetkelld. Nama tiedot ovat vanhassa hallintajirjestelmaéssa.

Siirto tulee tapahtumaan kahden eri ohjelman vililld siten, ettd vanhasta ohjelmasta siirretiin
tyokaluja kisittivat tiedot Microsoft Excel -sovellukseen. Tdmin jilkeen Excel-taulukon
pohjalta luetut tiedot pyritiin jakamaan Lean System -ohjelmistoon. Tiedot vanhasta jarjes-

telmistd on tulostettava ensin kovalevylle, josta ne on mahdollista siirtdd Excel-taulukkoon.
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Ongelmat tiedonsiirrossa

Suurimmaksi ongelmaksi havaittiin vanhojen tietojen olemassaolo vanhassa jirjestelmissa,
sekid tietojensiirto uuteen jarjestelmain. Tiedot on siirrettava vaiheittain, koska nykyisesta
jarjestelmastd ei ole mahdollista siirtad kaikkien tyckalujen tietoja kerralla vaan ne on mah-
dollista tulostaa vain projekti-, henkil6- tai linjakohtaisesti. Todettiin, ettd vanhaa ohjelmaa
on kadytettava uuden jarjestelmin rinnalla, koska tiedonsiirtiminen tulee viemain runsaasti
aikaa ja on kyettiva seuraamaan ty6kalujen nykyhetkisti tilaa. Sen lisiksi on suoritettava laaja
inventaario oikeiden saldomdirien saattamiseksi Lean System -jirjestelmiin. Tietojen siirto
uuteen jirjestelmdin tulee vaatimaan suurta kirjausurakkaa, jotta sen jirkevi toiminta mah-

dollistetaan.

7.4 Toiminta ty6kalujen hallinnassa

Toiminta jirjestelmassid tulee perustumaan varastopaikkoihin ja niiden vilisiin suhteisiin. Eli
jokaisen tyOkalun oletusvarastona on tyokaluvarasto, josta se siirretddn joko toiseen varas-
toon (kuva 14) tai siitd suoritetaan varastosta otto (kuva 15). Vastaavasti tyokalua palautetta-
essa on toiminta varastojen valilldi piinvastainen. Jokaisella tyckalulla on oma yksiléiva ni-
mikkeensi, jolla se tunnistetaan. Toinen varasto voi olla esimerkiksi linja, projekti tai henkil6.

Jotta tyOkalua voidaan siirtdi tai luovuttaa, on silld oltava oma saldomairansa jirjestelmassa.
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Kuva 14. Varastopaikan vaihtaminen Lean System -ohjelmistossa
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Kuva 15. Varastosta otto Lean System -ohjelmistossa



31

7.5 Kalibroinnin seuranta

Kalibroitavat tyckalut ja mittalaitteet tullaan sijoittamaan Lean Systemin kunnossapitosovel-
lukseen. Kyseisistd laitteista on jokaisesta tehtivd oma laitekortti (kuva 16), jotta mahdolliste-
taan kalibroinnin seuranta. Laitekorttiin voidaan merkitd oma huoltovilinsa, jolloin se ’pon-
nahtaa” jirjestelmastd tyonad esiin. Kalibroitavat laitteet listautuvat nidin ollen ty6listalle, josta
ne on helppo selata. Sovelluksella voidaan seurata esimerkiksi my6s laitehuoltoja, varaosa-

hankintoja yms.
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Kuva 16. Laitekortti
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7.6 Kayttoonotto

Jarjestelman timan hetkinen tilanne on kokeilu asteella. Jarjestelmille haetaan selkedi ja toi-
mivaa rakennetta testailemalla eri toiminnallisia vaihtoehtoja. Uuden jarjestelman kiytto6not-
to tulee tapahtumaan vaiheittain niin, ettd se otetaan kiyttoon projekti- ja linja kerrallaan.
Ohjelmaa kiyttoonotettaessa tulee varmasti ilmenemiin ongelmia ja epikohtia. Niin ollen
sen sujuva kayttiminen tulee vaatimaan aktiivista opettelua ja kiyttéd. On my0Os todenni-
koistd, ettd sen kiayttoonottaminen ja yllapito tulee vaatimaan lisihenkil6stéd sekd mahdolli-

sia tietoteknillisid laitehankintoja.

7.7 Yllapito ja kehitys

Jatkotoiminnan kannalta on tirkeda, ettd jarjestelmad kéytetddn oikein ja sen sisdltimia tietoja
yllapidetain jatkuvasti. Lisiksi pyritddn kayttimain myos ohjelmiston muita toimintoja ja
niin ollen helpottamaan valikkojen toimintoja seki selkeyttimain toimintamalleja. Kehityk-
sen kannalta on tirkedd pysyd ajan tasalla tutustumalla ohjelmiston tuoreisiin paivityksiin se-

ka muihin uudistuviin toimintoihin.

7.8 Muut mahdolliset muutokset

Piivitettyyn sovellukseen olisi tarkoitus siirtdd my6s tehtaan kunnossapidon seurannassa kay-
tettava, Artturi-kunnossapitojarjestelma. Siirto olisi ajankohtainen, koska Transtech Oy ul-
koisti kunnossapitonsa syyskuussa 2007, jolloin valtaosa kunnossapidon henkil6kunnasta
siirtyi Konecranes Oy:n palvelukseen. Konecranes Oy kiyttdad kunnossapitonsa seurantaan
omaa erillisti ohjelmistoaan. Tdmin seurauksena Artturin kaytté vihentyi huomattavasti,

koska ohjelman paikayttdjind toimivat ainoastaan kiinteistohuollosta vastaavat tyontekijit.
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8 TULOSTEN TARKASTELU

Insindorityén tavoitteena oli siis saada toimiva toimintajirjestelmad tyokalujen seurannalle ja
niitd koskeville hankinnoille. Tavoitteeseen padseminen osoittautui yllittavan haastavaksi
kokonaisuudeksi. Suurin haastavuus aiheutui Transtech Oy:n massiivisesta tyokalukannasta,

silld naistd tySkaluista kertyy valtava maird kasiteltivida tietoa.

Tutkimustulosten perusteella kyettiin paikallistamaan tyckaluhallinnan nykyisia ongelmia ja
kehittiméan niihin liittyvid ratkaisuja. Tutkimustulosten avulla kehittiminen kyettiin keskit-
timadn selkeimpddn ja suurimpaan ongelmaan eli tyokaluhallintaohjelmaan. Kyseisen on-
gelman poistaminen kehittdd ja poistaa myo6s lukuisia muita tutkimuksissa ilmenneitd ongel-

mia. Tutkimuksen avulla selvitettiin my6s Lean Systemin soveltuvuutta tyckaluhallinnan tyo-

kaluksi.

Ratkaisutoimenpiteet keskitettiin vanhentuneen tyokaluhallintaohjelman modernisointiin.
Lopullinen tuotos ei anna suoranaista ratkaisua ongelmien poistamiseen silli modernisointi
tulee olemaan pitkijinteinen ja aikaa vaativa prosessi, koska tietojen paivittiminen uuteen
jarjestelmiin tulee kestimaidn useita kuukausia. Lisaksi uuden jérjestelmin toimivuus ja kay-
ton opettelu tulee viemdin oman aikansa. Jarjestelmin kiytt6onoton yhteydessa tulee ilme-
nemaiin ongelmia joista on opittava. Vanhaa ja uutta jirjestelmad on kiytettava rinnakkain
sithen saakka kunnes modernisoitu jirjestelmd on todettu luotettavasti toimivaksi ja siind il-

menevit ongelmat on paikallistettu.

Toimiva jirjestelma tulee helpottamaan tyokaluhallintaohjelman kéytt6a ja tyokalujen seurat-
tavuutta, ndin ollen se nopeuttaa tyckaluvaraston toimintaa ja vihentad ylimaardistd tyota.
Lisaksi jarjestelma parantaa myo6s tyOkalu- ja varastointikustannusten seurantaa. Toiminta-
varmuuden saavuttamiseksi on jirjestelmin tietoja ylldpidettivd ja on my6s elettiva ajan ta-

salla mahdollisten jatkokehitysten varalle.

Insin6o6rityon avulla on pyritty kuvaamaan ja helpottamaan muutoksissa ilmenevid ongelmia
ja niithin liittyvid ratkaisuja. Tyolld on kartoitettu my6s muita tyokaluihin liittyvid ongelmia ja

mietitty ratkaisumalleja ndiden poistamiseksi.
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9 YHTEENVETO

Insindorityond kyseinen aihe oli mielenkiintoinen ja opettavainen. Aiheen kisitteleminen
vaati paljon pohjatietoutta Transtech Oy:n toiminnasta, koska tyon tekeminen edellytti pe-
rehtymistd tehtaan varastointiin, ty6kaluihin, tuotantoon, ohjausjirjestelmiin ja muihin kay-
tettdviin menetelmiin. Koin aiheen parissa tyOskentelyn mielekkddnd ja haastavana. Tuttu

tyoskentely-ympiristo helpotti kommunikoimista ja tutkimustyon tekemista.

Tutkimusta tehdessini huomasin, ettd yhdelld oikein kohdistetulla muutoksella voidaan vai-
kuttaa useampaan ongelmaan samanaikaisesti. Kehittimilld tyokalunhallintaohjelmaa voi-
daan silld helpottaa mm. tyoskentelyd, ty6kalujen seurattavuutta, hankintoja ja parantaa kus-
tannusten seurantaa. Lisiksi se vaikuttaa my6s muihin ongelmiin, jos ei suoranaisesti niin

aikojen saatossa.

Toimiva ja selked tyokalunhallinta toimii tyontekijad helpottavalla tavalla, eikd hinen rasituk-
senaan. Sen vuoksi on pyrittivd pitimidin tyokalunhallintaan liittyvit osa-alueet ajan tasalla
yllapitimalld sovelluksia ja sen sisdltimia tietoja. Jatkokehityksen kannalta on myos tarkeaa
seurata muutoksen jilkeen aiheutuvia ongelmia ja pyrittivi korjaaviin toimenpiteisiin lyhyelld

aitkavalilla.

On my6s huomioitava muut ohjelmiston ulkopuoliset ongelmat joita tySkaluihin liittyy. Na-
mi ongelmat on myds pyrittivd saamaan kuriin. Tarvittaessa on selkeyttiva toimintatapoja ja

vahvistettava tyOkalujen seurantaa.

Muutokset eivit tule olemaan yksinkertaisia, koska ohjelman kiyttG6notto vaatii runsaasti
testailua ja opettelua. Pitkdjinteinen prosessi tulee kysymiin aikaa ja kirsivillisyyttd niin teh-

taan johdolta kuin tyontekijoiltakin.
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LIITE 1

TYOKALUJEN TYYPPIRYHMITTELY

01 HIOMAKONEET

02 MUTTERI- JA RUUVIVAANTIMET

03 KUONAHAKUT

04 PORAKONEET

05 HYDRAULITUNKIT

06 HYDRAULIPUMPUT

07 TARRAIMET JA NOSTOMAGNEETIT

08 NOSTOKETJUT

09 NOSTOLIINAT JA VIILTOSUOJAT

10 TERASNOSTOKOYDET JA NOSTOSILMUKAT

11 KIERRETAPIT, -PAKAT JA -VIILAT

12 KIERREVAANTIOT PAKALLE JA TAPILLE

13 PIHDIT

14 MITTAVALINEET

15 LYONTI- JA VAANTOTYOKALUT

16 MEISSELIT, KUUSIORUUVIVAANTIMET JA KARKISAHAT

17 KASI-, HAARUKKANOSTIMET JA TALJAT

18 KIINTOLENKKIAVAIMET

19 KIINTOAVAIMET

20 LENKKIAVAIMET JA AVOLENKIT

21 LYONTIAVAIMET

22 JAKOAVAIMET

23 HYLSYT JA NIVELET

24 KUUSIOKOLOHYLSYT

25 KUUSIOKOLOAVAIMET

26 HYLSYVAANTIOT, -JATKOT JA MUUTOSKAPPALEET

27 MOMENTTIAVAINPAAT, VAIHTOPAAT JA AVOSILMUKKAPAAT

28 NITTAUSLAITTEET

29 SAHAT (VARINAVEITSI)

30 KAASUHITSAUS JA POLTINLAITTEET

31 RAITISILMAPUHALTIMET JA HITSAUSMASKIT

32 VESIVAA'AT JA SUORAKULMAT

33 KIERTEITYSKONEET JA PAINEILMAVASARAT

34 TURVAKELA JA -VALJAAT

35 SAHKOTYOKALUT

36 SEKALAISET

37 PURISTIMET

38 HARPIT

42 LEVYLEIKKURIT

43 JYRSINKONEET

45 PAINEILMA SILIKONIPISTOOLIT

46 KUUMAILMAPUHALTIMET




LIITE 2

TYOKALUTAULU LISTA

KPL KPL

02 LOGLIFT 67 HAKKURI

07 FINN POWER 68 RSD - OSAT 2
09 RTD ULKOPUOMI 70 AL RUNKO

11 ALA PALKKI

77 RSD - PALKKI

12 NORMET 86 SANDVIK LAVA
14 RSD PUOMI 95 YLAKEHA
17 NORMET 96 NORMET

18 ALAPALKIN OSAT

100 VELSA - RUNKO

19 PONSSEN PALKKI

100 RSD - RUNKO 2

20 SANDVIK LAVA 137 NORMET
22 RSD - RUNKO 185 HITACHI 1
28 T6 TORO ASEA ROBOTTI
29 RSD RUNKO JAUHEKAARI
30 KC VARUSTELU KARMIKONE
31 LOGLIFT LOGLIFT

35 PANKKOTYO MAG APO

43 MUUNTAIJA MUUNTAJA

46 PONSSEN JALUSTA NORMET HYTTI

48 RSD - OSAT 1

PINKKARIN YLARUNKO

49 RSD PUOMI PLASMA MOTO

52 LAITAPALKKI PONSSE NOSTOPUOMI
59 KC TASO JYRSINKONE RONIN
59 TAKARUNKO SANDVIK KAUHA

61 PALKIN VARUSTELU

71. NORMET TAKARUNKO

62 FINN POWER

63 ETURUNKO

64 PONSSEN JALUSTA

65 FINN POWER

79 LOGSET




LIITE 3

PROJEKTI LISTAUS

VRMV OSAVALMISTUS
AUKOTUSKONE 05 SR2 OSAT
134 PIENOSA 36 MOTOMAN
JARRUPAIKKA 101 JYRSINKONE
KAAPELIVERSTAS 132 RULLAKKO
KAYTTOONOTTO 222 3M SARMARI
OVENASENNUS 241 10M SARMARI
PUTKITUS 351 LEVYTYOKESKUS
VARUSTELU 1 631 PORAKONE
CNC JYRSINKONE
MPKO JYRSINKONE
METRO HAPPI 1
ARSENAL AUTO HAPPI 2
ILMALA PLASMA
TIG HITSAUSPAIKKA
RPKO VIISTE MOTO

RATIKAN KORJAUS

71 RATIKAN VARUSTELU

PKV

37 VALITILA/MAALAAMO

ICS4

39 VALITILA/MAALAAMO

06 AUTOMAATTI

PINTAKASITTELY

10 TELIPALKKI

SIVUSIIRTOHALLI

13 PAATYSEINA

32 AUTOMAATTI KPL
40 KYTKIN PALKKI PONSSEN NOSTURI
42 PAATY PURISTEPALKKI

45 HELMARAKENNE PAATYPALKKI

56 LAITAPALKKI RTD PALKKI

107 SEINA SKODA
ALUMIIINIVERSTAS SORVI 1

ALUSTA TORO 700

IC PAATYPALKKI TOS 105
ILMASTOINTI TOS 130
LAITEKEHIKKO VETORUNKO KALMAR
KATTO

KOKOONPANO

KULMALUUKKU

MITTAPAIKKA

OVEN ASENNUS

PUTKITUS

SAHKO

T21

VARUSTELU

VILLOTUS

VALITASO




LIITE 4

=1y T!.‘ijkﬂ luhallinta ﬂ ﬂ

Tarkastuslista
UALILYONTI POIS UASEN OIKEA

NOSTOKETJU F2 SH 7-8 1.8M 2188-1588BKG @7
NOSTOKETJU F2 SH 7-8 2.5M 2188-1588KG 87 TTTP 45 A 16 AUTOM
NOSTOKETJU F2 UBK 7-8 1.3M 2188-/1588KG @ KPL 49 RSD PUOMI
NOSTOTARRAIN B.75 IPRZ 3-4T B-15MM B3844
NOSTOTARBRAIN 1.5 TSULA 1.5T B-28MM 85883 KPL 22 RSD-RUNKO
NOSTOTARBAIN CHTOZ 1.5T A-6BMM BA5H862
NOSTOTARRAIN IPBHZ 34T B-25MM B3@77
NOSTOTARRAIN IPBHZ 34T B-20MM 83163
NOSTOTARRAIN IPN 1T B-28MM B317%
NOSTOTARRAIN IPRZ 3-4T B-15MM B3159
FAUALIKKO ESCPOIS C:\DATA~TYOKHALL TYOKHALL 17/81-85  @6:51:53

Nostoapuvilineiden tarkastuslista




LIITE 5

G Tl.‘l]kﬂ luhallinta

laiteluovutetut

TALGO OY
LUOUUTETUT

Laitenumero 262
Mittalaite Momenttiavain
Hankinta—aika s Kalih. jakso 12 Uiim.kalib.pvm @3-81.85

Toimittaja

Ualmiztaja Stahluille
Tyyppinumero 73840

Luov.pum Kenelle luwovutettu Linja Korj. Palautus Selvitys
238876 29 Jarrutestaus sSsu 1812776
18/82/.97 41 Korjauspaikka sSsu 18.-82./98
298599 27 Nivelen asennus TRAM 2201782
22,801,802 KAAPPI 140 TRAM 2301784
18-82/84 Laakerin vaihto SR2 A3-12/84
s

=]
=]
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FAUALIKKO ESCPOIS F28YGTa Sh-FiTAULUK FIHAE F?POISTA FSMUUTA FYRAP FiBKYTKETTY

Mittalaitteet-valikko




LIITE 6

Git Tzfl]kﬂ luhallinta

mittavaline
TALGO OY

LAITEKORTTI

Laitenumero I I RR nro Sallitut poikkeamat
Mittalaite Painemittari 1%

Hankinta—aika 3/ 4

Toimittaja

Ualmistaja BOURDON SEDEME Kokonaismitta—alue
Tyyppi ja valm.nro B-168 har

Asteikon jako

5 har
Kalibrointijakse 12 Uiim.kalib 15-03-/84 Kalibraattorit
Kalibrointiohje KAL 34 AB—-65

FAUALIKKO ESCPOIS F28Y0Ta Sh-FiTAULUK F3HAE F7POISTA FESMUUTA F?RAP FiBKYTKETTY

Laitekortti







