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Kaytetyt termit ja lyhenteet

CE CE-merkinta (ransk. Conformité Européenne) tuotteessa osoittaa,
etta valmistaja vakuuttaa tuotteen tayttavan sita koskevien EU-
direktiivien vaatimukset ja etta tuote on lapikaynyt mahdollisesti
vaaditut tarkistukset. CE-merkinnan lisaksi tuotteessa tulee olla
mukana kayttajan kasikirja ja vaatimustenmukaisuuden vakuutus.

Suomessa niiden taytyy olla suomeksi ja ruotsiksi.



1 JOHDANTO

Finn-Power Oy:ssa on tyontekijdiden vaihtuvuutta kuten jokaisella isolla tehtaalla. On ke-
satyontekijoita, opiskelijoita ja alihankintatyontekijoita. Uuden tydvoiman kouluttautuminen

tapahtuu ty6ssa oppimisen kautta.

Opinnaytetyon tekija on itse kyseessa olevalla tyopaikalla mennyt lapi kasvamisprosessin
opiskelijasta vakituiseksi tyontekijaksi. Viime vuosina on kokeiltu myos kouluttajan roolia.
Seitseman tyovuoden aikana on tullut vastaan erilaisia tilanteita, jolloin tyonteko on hidas-
tunut tai tullut virheita puutteellisen teoreettisen ohjauksen takia. Huomio on kiinnittynyt
toistuvasti koulutusmateriaalien suppeuteen. Opinnaytetyon tekija on nahnyt tarpeelliseksi
koneiden asennusprosessien teorian jasentamista, josta on syntynyt taman opinnaytetyon

aihe.

Opinnaytety6 koostuu yritysesittelysta, lahtotilanteen selvittamisesta, koneiden valmistus-
ja asennusprosessien kuvaamisesta, palautettavien dokumenttien laatimisen vaatimusten
lapikaymisesta seka muutosehdotuksista. Jatkossa tama opinnaytetyo toimii koulutusma-

teriaalina ja palvelee erityisesti uusia tyontekijoita ja opiskelijoita.



2 YRITYSESITTELY

Finn-Power Oy on maailmanlaajuisesti toimiva, levytyokoneisiin ja valmistusjarjestelmiin
erikoistunut yritys, jonka toimitilat sijaitsevat Seinajoella (Prima Power, sisainen tietolahde,
i.a.). Yritys perustettiin vuonna 1969, minka jalkeen koneita on toimitettu yli 70 maahan.
Vuonna 2017 viennin osuus tuotannosta oli 90,6 %. Finn-Power Oy toimittaa keskimaarin
450 kone-/laitetoimitusta vuodessa. Vuoden 2018 lopussa yritys muutti Kauhavalta uusiin
toimitiloihin Seingjoelle.

Seinajoen tehtaan tilat, yhteensa 20 665 m?, on rakennettu mahdollisimman energiatehok-
kaiksi (Prima Power, sisainen tietolahde, i.a.). Energiaa voidaan saastada muun muassa

kayttamalla tehokasta lammon talteenottoa ja aurinkopaneeleja.

TOIMISTO-, RUOKAILU- JA
SOSIAALITILAT

TUOTANTOTILA
~~.13 530 m?

B B ITTELYTILA
Liikevaihto v. 2017: e ¥ 1550 m?
Finn-Power Oy 137 milj. 38" - \

Henkilosto:
Kuva1. Finn-Power Oy:n tehdas (Prima Power, sisainen tietolahde, i.a.).

400 hl6

Suomessa Finn-Powerilla tydskentelee 400 henked, ja vuonna 2017 saavutettiin 137 mil-

joonan euron likkevaihto. Finn-Power on osa Milanon poérssissa noteerattua Prima Industrie



-konsernia, joka on 450 miljoonan euron liikevaihdollaan alansa suurimpia yrityksia maail-

massa.

Prima Power -tuotevalikoima kattaa laserleikkauksen, lavistyksen, kulmaleikkuun ja taivu-
tuksen kaikilla automaatiotasoilla tyostokoneista joustaviin valmistusjarjestelmiin. Lavista-
vat koneet seka kulmaleikkaus/ lavistys- ja laserleikkaus/lavistys-yhdistelmakoneet valmis-
tetaan Suomessa. Lisaksi Seindjoen tuotantoyksikké on koko konsernin jarjestelmakoko-
naisuuksien osaamis- ja valmistuskeskus. Seingjoella valmistetaan myos automaatiolait-
teita ja kehitetaan ohjelmistoratkaisuja yksittaisen koneen kaytosta aina koko tehtaan kat-

tavaksi hallintaymparistoksi.
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3 LAHTOTILANNE

Jokaisen tehtaan koneen valmistaminen ja asentaminen edellyttaa tiettyjen vaiheiden lapi-
kaymista. Tuotantoprosessi on monivaiheinen, alkaen suunnittelutyosta ja komponenttien
tilaamisesta, jonka jalkeen se etenee tehtaan eri tuotanto-osastoille. Eri linjastojen tyonte-
kijat ovat vastuussa omasta tuotannon prosessistaan. Tuotannon jalkeen alkavat asenta-
miseen liittyvat vaiheet. Opinnaytetyon tekija on ollut tuotannon puolella 7 vuoden ajan ja
saanut asteittaista ja paaosin suullista perehdyttamista ja oppinut tuotantoprosesseja paa-

osin tydssaoppimisen kautta.

Tietyssa vaiheessa yrityksella on ollut tarve hyddyntaa alihankintatyontekijoiden tyovoi-

maa, ja opinnaytetyon tekija on valittu kouluttajan rooliin. Tyoperehdyttamisen valmennus-
kurssin lapikaymisen aikana on hahmottunut tuotannon ja asennusvaiheiden koulutusma-
teriaalin puutteellisuus ja suppeus. Osa materiaaleista on vaatinut perusteellista paivitysta,

koska tiedot eivat enaa vastanneet nykytilannetta ja vaatimuksia.

Ajankohtaisen asentamisohjeiden materiaalin riittdvyyden ja paikkansapitavyyden ymmar-
tamista varten on paadytty suorittamaan opinnaytetyon tekijalle entuudestaan tuntematto-
man laitteen asennustyd kaytettavissa olevien ohjeiden ja kaavioiden avulla ilman asian-
tuntijoiden opastusta. Opinnaytetydn tekijalla on ollut edeltava riittdva ymmarrys ja osaami-
nen asennustyosta yleensa, mutta ei edeltavaa kokemusta tamantyyppisesta asennus-
tyosta. Taman asennusyrityksen yhteydessa on ymmarretty, etta ilman aiempaa riittavaa
kokemusta vastaavista asennustoista ei ole mahdollista suorittaa asennusta tehokkaasti ja
virheettdmasti. Olemassa olevat opastusmateriaalit olivat osittain vanhentuneet, ja paivite-
tyt versiot osoittautuivat liian monimutkaisiksi tyontekijalle ilman aiempaa riittavaa koke-

musta.

Asennustyon lapiviemisen yhteydessa on tullut tarve uuden moduulin ¢1500 step-by-step
asennusohjeiden laatimisesta, koska kyseessa on ollut taysin uusi moduuli ja ohjeet ovat
puuttuneet kokonaan. Taman perusteellisen asteittaisen ohjeen laatiminen on vienyt 4 viik-
koa, ja taman yhteydessa on hyddynnetty vanhoja samantyyppisten moduulien asen-
nusohjeiden materiaaliversioita. Tehdyn asennusohjeen laatimisesta on tehty erillinen pro-

jekti. Asennusohje on nykyaan aktiivisessa kaytossa, ja se todettu hyodylliseksi.
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Vastaavien laadukkaiden ohjeiden laatiminen kaikkiin laitteisiin on pitka ja kallis prosessi.
Toisaalta asteittainen ohje mahdollistaa asennusprosessien ymmartamisen nopeuttamista

my0s kokemattomien tyontekijoiden osalta.

Tuotannon ja asennusprosessien vaiheiden jarjestyksen ja sisallon kokonaisuus on ollut
vaikeasti hahmotettavissa. Taman perusteella projektin tydntekija on paattanyt koota ole-
massaolevat hajanaiset tiedot yhteen kokonaisuuteen, jonka avulla uuden tyontekijan pe-
rehdyttdminen helpottuisi. Tama kokonaisuus ei kasittele suunnittelun tai komponenttien

tilaamisen vaiheita.

Seuraavaksi esitellaan Finn Power Oy:n tuotteiden toimitusprosessin tarkeimmat vaiheet.
Naiden vaiheiden kuvaukset on koottu yhteen niista tehtyjen havaintojen ja kokemusten
perusteella seka perustuen Finn Power Oy:n sisdiseen dokumentaatioon seka prosessi-

kaavioihin. Lisaksi tukena on kaytetty erilaisia teorialahteita soveltuvissa kohdissa.



4 NYKYTILANNE
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Yrityksen toimitusprosessi on tyypillinen projektimainen toimitusprosessi. Tassa osiossa

esitellaan yrityksen toimitusprosessin kulku peilaten sita Arton, Martinsuon ja Kujalan teok-

seen Projektiliiketoiminta (Artto ym., 2006). Lisaksi ohessa on hyddynnetty opinnaytetydn

kirjoittajan muistiinpanoja hanen osallistuttuaan toimitusprojektin kulun kaikkiin vaiheisiin

opinnaytetyoprosessin aikana.

4.1 Koneen valmistus

Valmistusprosessi kasittaa runkojen ja muiden komponenttien maalauksen, levytyokeskuk-

sen kokoonpanon, varustelun (loppukokoonpano) ja kayntiinajon seka tuotannon laadun-

varmistuksen. (ks. Kuva 2)

Varaa asennus-
seka
koulutusresurssit

A

A4

Tarkista Konfiguraatio| Asiakas- _ | Dokumen- Tee _ | Siirra tilaus
tilaus mallin luonti suunnittelu ~ ltaation luonti tyomaarain tuotantoon
[ A
Kapasiteetin y
varaus Varaa osat
alihankkijalta tyopisteisiin

A

4

\ 4

-

|

Kuva 2. Prosessin esimerkkikuvaus.

Ks. To.XX

Kapasiteetin Tarkista
varaus » tarjous ja
tehtaalta aikataulu
|
\
Ks. To.XX Yhteys
v —Y Projekti-
Tarkasta Varmista — paallikkoon
tydbmaarain alihankinnan [
aikataulu Varmlsta_
asennus- ja
\ | koulutus Koneen
Ks. To.XX ! asennus ja
Paivita Viimeistele _ |[Tehdaskayn- kayttokoulu
— varastotiedot tilaus o tiinajo B tus
4 Pakkaus ja
lahetys
Ks. TO.XX Aloita v
—> kokoonpano




13

4.1.1 Varastointi

Varastoinnin tehtaviin kuuluu saapuvan tavaran vastaanotto ja hyllytys oikealle varastopai-
kalle seka materiaalien keraily t6ita ja alihankintana koottavia moduuleja varten (Logistii-
kan maailma, i.a.-a). Tavaran vastaanotossa tehdaan silmamaarainen tarkastus. Varas-
tointi hoitaa lisaksi tuotantoon ostettujen komponenttien reklamoinnin, inventoinnin seka

pientavaroiden lahettamisen.

4.1.2 Kokoonpano

LevytyOkeskuksen perusmoduuli kokoonpannaan piirustusten, spesifikaatioiden, ohjeiden
ja tydmaaraimen maarittamalla tavalla (Logistiikan maailma, i.a.-b). Kokoonpano tapahtuu
kokoonpanolinjalla. Kokoonpanolinjaa ohjataan tydjonoilla, joita yllapitaa valmistuspaal-

likkd. Toteuttamisesta ja seurannasta vastaa kyseessa olevan alueen esimies. Prototyypit

kokoonpannaan niille varatuilla omilla kokoonpanopisteilla.

4.1.3 Varustelu

Levytyokeskuksen moduulien yhdistaminen toimivaksi kokonaisuudeksi tapahtuu loppuko-
koonpano- eli varusteluvaiheessa. Varustelu koostuu mekaanisesta ja sahkokokoonpa-
nosta. Kone asennetaan layoutin mukaisesti ja varustellaan lastaus- ja purkupuolen poy-
dat, sdhkokaappi ja tarvittavat verhouspellit ja oheislaitteet spesifikaatioiden mukaan.

Kaikki testausta vaativat laitteistot litetaan paakoneeseen.

4.1.4 Kayntiinajo

LevytyOkeskus ajetaan kayntiin voimassa olevia tyoohjeita, dokumentteja ja tydtapoja nou-
dattaen annetun aikataulun mukaan. Kayntiinajossa asetetaan eri toimintojen rajat ohjauk-
seen ja testataan niiden toimintaoptioiden kytkennat. Kayntiinajon paatteeksi tehdaan
maaritellyt testit ja mittaukset, joita ovat muun muassa LKP-testit ja tarkkuudenmittaus.

Mittauksista laaditaan poytakirjat toimitettavaksi koneen mukana asiakkaalle.
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4.1.5 Lopputarkastus

Kayntiinajossa kaynnistetaan kone ensimmaisen kerran, asetetaan eri toimintojen rajat oh-
jaukseen ja testataan niiden toiminta. My0s erilaisten optioiden kytkennat ja toiminta tode-
taan virheettdomaksi. Ohjauksen saadon ja mahdollisten vikojen korjauksien jalkeen levy-
tydkeskukselle tehdaan tarvittavat mittaukset, joita ovat muun muassa tarkkuudenmittaus
ja CE — sahkdmittaus. Mittauksista laaditaan poytakirjat toimitettavaksi koneen mukana

asiakkaalle.

4.2 Koneiden asennus

4.2.1 Asennus asiakkaalla

LevytyGjarjestelma asennetaan loppuasiakkaalle myyntisopimukseen perustuvassa ko-
koonpanossa, projektiosaston maaritteleman aikataulun mukaisesti (Artto ym., 2006, s.
346-347). Levytyokeskus/ jarjestelma asennetaan asiakaslayoutin maarittelemaan paik-
kaan. Jarjestelma asennetaan paikalle toimitetuista moduuleista toimivaksi kokonaisuu-
deksi layoutin ja konedirektiivin vaatimien suojausten mukaisesti. Asennuksen ajalta teh-

daan asennusraportti.

4.2.2 Kayttoonotto

LevytyOkeskus kayttdonotetaan voimassa olevia tyoohjeita, dokumentteja ja tydtapoja nou-
dattaen annetun aikataulun mukaan (Artto ym., 2006, s. 346—-347). Kayttdonotossa varmis-
tetaan kaikkien moduulien toiminta yhteen liitettyna. Kayttéonotosta tehdaan asennusra-

portti, kayttoonoton tarkistuslista seka vaadittavat dokumentit CE-todistusta varten.

4.2.3 Luovutus

Jarjestelma luovutetaan myyntisopimuksessa maaritellyilld luovutuskappaleilla tai asiak-
kaan tuotantokappaleilla (Artto ym., 2006, s. 346—-347). Maahantuojan edustaja tai projekti-

paallikkd on paikalla luovutusten aikana jarjestelmatoimituksissa.
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4.2.4 Tarkoitus ja laajuus

Tama toimintaohje pitaa sisallaan listauksen ja kuvauksen dokumenteista, jotka palaute-
taan asennustyOmaalta. Ohjeessa kerrotaan myds, kenelle dokumentit palautetaan ja mika

niiden lopullinen maaranpaa on.

4.3 Palautettavat dokumentit

Asennustyomaalta tulee palauttaa seuraavat dokumentit:

- Asennusraportti

- Asennustarkastuslista

- Pysaytystoimintolista

- Suojamaan jatkuvuuden mittausdokumentti, mikali kone tai jarjestelma CE-

merkitty.

- Toimituspoytakirja (Delivery Certificate)

- Asiakkaan allekirjoittama tehdaslayout asennetusta jarjestelmasta

Asennustarkastuslista toimii muisti- ja kuittauslistana tydvaiheiden suoritukselle. Kullekin
peruskone- ja robottityypille on oma asennustarkastuslista, joka pitaa sisallaan asennuk-
sen ja kayntiinajon tyovaiheet. Tama tarkastuslista toimii rajapintana asennus- ja kayntii-
najovaiheille. Kayntiinajaja tarkistaa asennustarkastuslistan asennusosion ottaessaan tyo-

maan vastaan.

Asennusraportti toimii rajapintana asennukselta kayntiinajoon tarvittaessa samalla tavalla
kuin asennustarkastuslista. Asennusraportin ja asennustarkastuslistan avulla saadaan sel-

ville, missa vaiheessa asennus on menossa ja mita vikoja asennustyomaalla on ilmennyt.
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Pysaytystoimintolista pitaa sisallaan listan jarjestelman pysaytystoiminnoista, jotka tulee
tarkastaa ja kuitata toimiviksi. Tama poytakirja on oleellinen koneen turvallisen kayton kan-

nalta jatkossa.

Toimituspoytakirja pitaa sisallaan asiakkaan yhteystiedot, listan toimitetuista koneista ja
lisalaitteista ja maininnan takuun alkamis- ja loppumisajankohdasta. Taman asiakas hy-

vaksyy allekirjoituksellaan.

Viimeisimpaan paivitettyyn tehdaslayoutiin asennetusta jarjestelmasta tulee saada asiak-
kaan hyvaksynta. Hyvaksynnan merkkina on asiakkaan allekirjoitus paivitettyyn layoutiin.

Naiden dokumenttien lisaksi on jarjestelmakohtaisia dokumentteja:

- Siemens End User Notification

- Resonaattorin takuulomake

- NTW Take Over Check List

Siemens User Installation Notice on Siemensin ohjauksen kayttéonottoilmoitus ja takuun
alkamiseen liittyva dokumentti. Tama palautetaan, mikali laite sisaltda Siemensin ohjausta.
Resonaattiorin takuulomake palautetaan kaikista laserkoneista. NTW Take Over Check
List -dokumentti on NT:n varastonosturin luovutusdokumentti. Talla dokumentilla todetaan,
etta varastonosturi on otettu vastaan vastaavassa kunnossa, jossa se on lahtenyt Fastem-

silta.

4.3.1 Dokumenttien palauttaminen

Kaikki edella luetellut dokumentit palautetaan projektipaallikolle, joka toimittaa tarvittavat
dokumentit Service-osastolle taltiointia ja takuujakson aloitusta varten. Asennusraportti pa-
lautetaan lisdksi asennusryhman esimiehelle ja asennuspalautteiden kasittelijalle, joka on

asennusryhman esimiehen nimeama henkilo.
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4.3.2 Asentajien ja kayntiinajajien henkilokohtaiset dokumentit

Edella kasiteltyjen teknisten dokumenttien lisaksi asentajat ja kayntiinajajat tekevat seu-

raavat asiat:

- Tyotunnit raportoidaan Esmikkoon

- Matkakuluista tehdaan matkalasku Voyageriin

Asennusryhman esimies tarkastaa ja hyvaksyy raportoidut tyétunnit ja matkalaskut ennen
niiden siirtymista palkanmaksuun. Asennusraportissa ilmenneet vikakohdat kirjataan pa-
lautetietokantaan. Tarvittaessa niihin pyydetaan raportin kirjoittajalta tarkennusta. Valmiit

palautteet valitetdan eteenpain palautteisiin maaritellyille vastuuhenkildille.

Projektiosasto tallentaa verkkolevylla olevaan projektikansioon projektiin liittyvia doku-
mentteja. Tanne tallennetaan myos asennukselta palautettavat dokumentit. Verkkolevyn

kansioista voi tarvittaessa tarkastaa dokumenttien sisallon ja asianmukaisen tayttamisen.

4.3.3 Mukaan otettavat asennusdokumentit ja tyoohjeet

Koneen mukana toimitetaan asiakkaalle kuittauslistat asennusta ja kayttdonottoa varten.
Niita taytetdan paivittain tdiden edistymisen mukaan.

Mennessaan asiakkaalle asennusryhmalla on oltava mukanaan:

- Viimeisin asennuslayout, jossa on esitetty koneen sijainti rakennukseen nah-

den

- Projektiaikataulu

- Asennusohjeet toimitukseen kuuluvista moduuleista Prima Power Intranetista
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4.3.4 Asennustyonjohto ja rajapinnat

Asennukselle maarataan yhteyshenkild, joka vastaa tiedottamisesta tehtaan suuntaan pro-
jektipaallikdlle ja asennusten esimiehelle. Tulleessaan asennuspaikalle kayttoonottaja tar-
kastaa asennusryhman kanssa asennuksen tilanteen ja vastaanottaa kuitatut tarkastuslis-
tat.

Tarkastuksen jalkeen kayttdonottaja maarittelee, milloin asennusryhma tai osa ryhmalai-
sista voi lahtea pois. Kayttdonottaja luovuttaa testatun jarjestelman paikalliselle organisaa-
tiolle. Samassa yhteydessa tehdaan usein myos asiakasluovutus. Kayttoonottaja voi lah-
tea pois asiakkaalta, kun paikallinen organisaatio on hyvaksynyt asennuksen ja kayttoon-

oton.

4.4 Saapuminen asiakkaalle

Asennusryhma ilmoittautuu asiakkaan vastaanottohenkildlle, joka ohjaa ryhman projektista
vastaavalle henkildlle. On tarkeaa, ettd ryhma tutustuu heti alkuun paikalliseen tyénjoh-

toon, tuotantopaallikkdon ja niihin henkil6ihin, joiden kanssa ollaan paivittain tekemisissa.

Paikallisen tydonjohdon kanssa on selvitettava ainakin seuraavat asiat:

- TyoOajat

- Liikkuminen tehtaalla ja tehdasalueella

- Pukeutumis- ja sosiaalitilat

- Paikalliset turvallisuusmaaraykset

- Nostokaluston kaytto ja saatavuus
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441 Asennuksen suunnittelu asiakkaan kanssa

Ennen asennustoiden aloitusta pitaa seuraavat asiat kayda lapi asiakkaan projektivastaa-
van ja tyonjohdon kanssa:

- Asennuspiirustusten tarkastus ja vertailu, jolloin varmistetaan, etta asiakkaalla

on samat versiot piirustuksista

- Aikataulun lapikaynti

- Koneen sijainnin maarittely tehdasrakennuksen suhteen

- Kollien siirtoreittien ja laskupaikkojen maarittely

- Nostokaluston saatavuus

- Sahko- ja paineilmaliitynnat tyodkaluille

- Jatelaatikot

4.4.2 Kuormien tarkastus

Asennuksille saapuville kolleille tehdaan aina visuaalinen tarkastus ennen lastien purkua
ajoneuvosta. Jos tavarassa havaitaan kuljetusvaurio vasta purun jalkeen, ei kuljetusyhtio
korvaa vahinkoa. Tarkastuksen tekee asennusryhma. Jos tarkastuksen aikana havaitaan

kuljetusvaurio, toimitetaan seuraavasti:

- Tehdaan merkinta vauriosta rahtikirjaan/vastaanottodokumenttiin

- Otetaan valokuva vauriosta

- limoitetaan asiasta projektipaallikolle

- Jollei muita ohjeita tule, kollin voi nostaa pois kuormasta
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Joissakin herkemmissa tuotteissa (esim. laserit) on pakkauksen pintaan kiinnitetty antu-
reita, jotka tunnistavat kuljetuksen aikaiset voimat. Naihin liittyvista tarkastuksista on laa-

dittu oma ohje (monitoroitujen tuotteiden kuljetukset).

4.4.3 Tavaroiden vastaanotto

Kollien sisalto lasketaan ja verrataan mukana olevaan pakkauslistaan. Laskenta suorite-
taan mahdollisimman pian kuorman purkamisen jalkeen. Jos on poikkeamia, ilmoitetaan

niista valittomasti projektipaallikolle.

4.4.4 Yhteydenpito asennuksilta ja raportointi

Asennuspalaverissa nimetaan asennusryhmasta yhteyshenkild, joka raportoi projektipaalli-
kolle asennuksen vaiheista. Han varmistaa myos, etta kuormat ja kollien sisallot tarkaste-
taan ja etta tarkastuslistoissa olevat kohdat tulevat kuitatuiksi. Kaikki poikkeamat on kirjoi-
tettava asennusraporttiin ja ilmoitettava projektipaallikolle. Taytetyt tarkastuslistat ja muut
dokumentit annetaan kayttoonottajalle asennusryhman luovuttaessa asennuksen. Kayt-
toonottaja esittelee taydelliset dokumentit paikalliselle organisaatiolle ennen |ahtéaan
asennuspaikalta. Lopullisesti asennusdokumentit tarkastetaan projektipaallikon kanssa

asennuksen loppupalaverissa.

4.4.5 Tyoajan raportointi

Toiden alkamis- ja paattymisajat merkitdan paivittain tuntiraporttiin. Tyoaika alkaa tyosken-
telyn alettua asennuspaikalla ja paattyy tydskentelyn loputtua asennuspaikalla. Ruoka-
tauon pituus merkitaan raporttiin. Jos asennusryhma tai joku sen jasenista poistuu tyopai-
kalta kesken tyopaivan, merkitaan tdiden paattymis- ja uudelleen alkamisajat erikseen ra-

porttiin. Matkatoista on tarkemmin kerrottu yrityksen matkustusohjesaanndssa.
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4.4.6 Asennus ja kayttoonotto

Asennus ja kayttoonotto tehdaan piirustusten ja ohjeistuksen mukaisesti. Tarkastuslistat
kuitataan ja raportoidaan paivittaiset tapahtumat. Kaikki viat, puutteet ja muut poikkeamat

on raportoitava asennusraporttiin.

4.4.7 Testituotanto

Jarjestelman menestyksellinen toimitus edellyttaa testituotannon ajoa asiakkaalla, jolloin:

- Kayttoonottaja varmistuu asennuksen ja toimintojen oikeellisuudesta seka ko-

neen asetusten soveltumisesta asiakkaan tuotantoon

- Osoitetaan asiakkaalle, etta kone on valmis tuotantokayttoon ja tuottaa tehok-

kaasti laadukkaita levyosia asiakkaalle

Virheettomalla testituotannolla varmistetaan asennuksen onnistuminen ja todistetaan se

myOs asiakkaalle.

- Asiakas hyvaksyy ja maksaa koneen

- Minimoidaan takuuhuollot ja -korjaukset

- Luodaan edellytykset tehokkaalle asiakaskoulutukselle

- Palveluliiketoiminta voidaan aloittaa tyytyvaisen asiakkaan kanssa

Testituotanto voidaan aloittaa kun:

- Asennusty6 on viimeistelty

- Laitteiden asetukset (kayttdonotto) on tehty
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Testituotannon aloitus edellyttaa myos etta:

- Asiakkaalla on materiaalia ja tyokalut

- Ohjelmia valmiina tuotantoa varten

- =>Asiakkaan on oltava valmis/valmisteltu tuotannon ajamiseen

- =>Kouluttajan on oltava paikalla riittdvan ajoissa

Testituotannon on oltava:

- Monipuolista asiakkaan kappaleiden ajoa

- Eri materiaaleja

- Eri ohjelmia

- Tyo6jonoja

- Eri lajitteluosoitteiden kayttoa

Testituotannon pituus riippuu:

- Jarjestelman laajuudesta

- Uusista optioista

- Miten paljon poikkeamia loytyy

- Viimeisten testituotantopaivien on oltava virheettomia

- Ei jarjestelmasta johtuvia tuotantokatkoksia

- Ei selvittamattomia vikoja tai halytyksia



23

4.4.8 Jarjestelman luovutus paikalliselle organisaatiolle tai asiakkaalle

Onnistuneen testituotannon jalkeen kayttoonottaja luovuttaa jarjestelman paikalliselle or-
ganisaatiolle. Jos samaan aikaan tehdaan luovutus asiakkaalle, saattaa siihen liittya viela
erillinen asiakkaan kanssa sovittu luovutusajo, jonka kayttdonottajan tulee seurata.

Lopuksi kirjoitetaan toimituspdytéakirja, jonka paikallinen organisaatio tai asiakas allekirjoit-
taa. Kayttdonoton jalkeen voi asiakkaan kouluttaminen ja tuotannon seuranta paikallisin

voimin jatkua viela jonkin aikaa.

4.4.9 Asennukselta palautettavat dokumentit

Asennusryhman pitaa palauttaa seuraavat dokumentit taytettyina asennukselta:

- Kuitatut asennuksen- ja kayttdonoton tarkastuslistat

- Asennusraportti

- Allekirjoitettu toimituspoytakirja ja layout

- Turvatoimintojen kuittauslista

- Suojamaan jatkuvuusmittauksen dokumentti, mikali kone on CE- merkitty.

- Muut asennustarkastuslistassa palautettavaksi merkityt dokumentit ja tallen-

teet

Tarkempi kuvaus palautettavista dokumenteista on toimintaohjeessa Asennukselta palau-

tettavat dokumentit.
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4.4.10 Tyokalujen lahettaminen takaisin tehtaalle

Asennushenkiloston taytyy huolehtia asennuksella olleiden tyokalujen lahettamisesta ta-
kaisin tehtaalle. Asiakkaan yhteyshenkil6lta saa tietoa paikallisista tavaranlahetyskaytan-

noista ja -palveluista.

4.5 Tilausvahvistus

Tilausvahvistuksella vahvistetaan asiakkaan tekema tilaus. Tilausvahvistusta ei kuitenkaan
tarvitse tehda niissa tapauksissa, joissa on tehty hankintasopimus tms. vastaava sopimus,
jossa on seka ostajan ettd myyjan edustajan allekirjoitus. Tilausvahvistuksella vahviste-
taan se, mita on tilattu. Jos jostain syysta tilauksen mukaista toimitusta ei ole mahdollista

tehda, tilaukseen on tehtava sellaiset muutokset, jotta se voidaan vahvistaa.

Tilausvahvistuksen tekee projektipaallikkd. Projektipaallikko Iahettaa tilausvahvistuksen ti-
laajalle (maahantuoja tai konserniyritys). Finn-Power Oy:n ja loppuasiakkaan valisissa
suorissa sopimuksissa tilausvahvistus lahetetaan loppuasiakkaalle ja kopio paikalliselle
myyntiorganisaatiolle. Tilausvahvistus tulee toimittaa tilaajalle niin pian kuin se on tekni-
sesti mahdollista. Tilausvahvistus tehdaan kayttaen hyvaksi Pricing/Profit toolia. Tilausvah-
vistuksella projektipaallikko ottaa vastuun projektista ja sitoutuu sen sopimuksen mukai-

seen lapivientiin.
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4.6 Pre-installation aktiviteetit

Pre-installaatioaktiviteeteilla tarkoitetaan ennen asennusta tapahtuvia tehtavia, joista ovat
tahollaan vastuussa Finn-Power Oy, paikallinen Prima Power yhtio, maahantuoja ja asia-
kas. Asiakkaan vastuulla olevien pre-installaatioasioiden status tulee tarkistaa ennen ko-
neen toimitusta asiakkalle. Nain varmistetaan, ettd asiakas on valmis ottamaan koneen
vastaan. Projektipaallikdn harkinnan mukaan on projektipaallikon kaytava tarkista-

massa/mittaamassa asennuspaikka ja pre-installaatioasioiden tilannestatus.

Pre-installaatiolista lahetetaan asiakkaalle hyvissa ajoin ennen koneen toimitusta, ja se tu-
lisi saada takaisin taytettyna nelja viikkkoa ennen koneen toimitusta. Pre-installaatiolistalla
olevat asiat ovat konekohtaisia kuten esim. kaasuliitynnat, paineilma- ja sahkodsyotot ja pe-
rustukset. Lisaksi oleellisia ovat Teleservice-yhteys seka asennuksen aikana tarvittava
nostokalusto.

4.6.1 Toimituksen valmistelu

Tavoitteena on, etta kaikki se materiaali joka kuuluu toimitukseen saapuu asiakkaalle so-
vittuna aikana, on pakattu ja suojattu kuljetuksen ja mahdollisen valivarastoinnin vaatimus-

ten mukaan ja kaikki vaadittavat dokumentit ovat oikein taytetyt.

4.6.2 Toimitussuunnitelma

Toimitusaika on maaritelty sopimuksessa. Tuotanto vastaa, etta kone on valmis toimitetta-
vaksi sovittuna aikana. Projektipaallikkd sopii toimitusaikataulun tilaajan kanssa. Projekti-

assistentti varaa kuljetuskapasiteetin (rekat, kontit).

4.6.3 Pakkaaminen

Pakkaamo tekee pakkaussuunnitelman. Pakkauslistasta nakyy mitat ja sisalto jokaiselle

karrylle/kontille. Tdma dokumentaatio toimitetaan projektiassistentille.
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4.6.4 Laivaus

Tuotanto on vastuussa, etta kaikki toimitukseen kuuluvat koneet ja laitteet ovat valmiina ja
pakattuna laivaushetkella. Tuotannon kuljetusjarjestelija on vastuussa siita, etta rekat saa-
puvat oikeaan aikaan lastattaviksi. Tuotanto vastaa laitteistojen lastauksesta rekkoihin.

Projektiassistentti toimittaa kaikki laivauksessa vaaditut dokumentit huolitsijalle.

4.6.5 Purku asiakkaalla

Purkuaika on saatettava asiakkaan tietoon hyvissa ajoin ennen purkuajankohtaa. Asiak-
kaan tiedottaminen on projektipaallikon vastuulla. Purun jarjestelyt ja vastuut maaritellaan

tilauksessa/hankintasopimuksessa.

4.6.6 Tehdasluovutus ennen toimitusta

Jotta varmistetaan toimituksen korkea laatu ja minimoidaan asennuspaikalla tapahtuvat
muutokset/korjaukset, toimitettavien koneiden tila ja suorituskyky pitaa olla tiedossa ja do-
kumentoitu toimitushetkella. Kaikkien toimitettavien koneiden taytyy lapaista Finn-Power
Oy:n standardit tehdasluovutustestit seka mahdolliset sopimuksessa sovitut asiakaskohtai-
set testit ennen toimitusta. Tama koskee soveltuvin osin myos alihankkijoiden toimittamia

jarjestelmia tai valmiita koneita.
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5 TYON LAADUN PARANTAMINEN

Tyon laadun parantamista auttaa reklamaatioyksikdn toiminta. Virheita ja puutteita saattaa
syntya ja Ioytya suunnittelun tasolla, laitteen kokoonpanon yhteydessa linjastolla tai asen-
nustydn aikana asiakkaan luona. Reklamaatioyksikk® keraa raportteja seka omilta tydnte-
kijoilta etta vastaanottaa reklamaatioita asiakkailta. Asiakkaan reklamaation perusteella
tehdaan vastaavat toimenpiteet kyseessa olevan valmiin laitteen kohdalla seka tutkitaan,
milla tasolla puute tai virhe on syntynyt. Reklamaatioyksikko on ohjeistanut ja muistuttanut
tydntekijoita ilmoitusten tekemisesta. On huomattu, ettéa asennustyéryhma ei raportoi aktii-
visesti paakonttoriin mahdollisista asennustydn aikana esiintyvista haasteista, kuten kom-
ponenttien riittdmattomyydesta tai virheellisyydesta eika ohjeiden puutteellisuudesta. Sel-
laisia tilanteita asennustyoryhman suullisen palautteen mukaan kuitenkin tulee vastaan
saanndllisesti. Samojen tai samantyyppisten koneiden asentamisessa on havaittu haastei-
den toistumista. Reklamaatioyksikdon ehdotuksesta syntynyt tyon taydentava tehtava selvit-
taa, miksi asennustyoryhman puolesta reklamaatioita ei tehda saannollisesti eikd mahdolli-
sia virheita korjata tehtaalla tai ohjeita ei taydenneta. Virheista tiedotus helpottaisi asen-

nustyéryhman uusien tydntekijoiden toimintaa seka parantaisi asiakastyytyvaisyytta.

Tietojen keraamista varten on suullisesti haastateltu 10 asennustydéryhman tydntekijaa, joi-
den tyotehtavina on Finn Power -tehtaan tuottamien koneiden asentaminen ja huoltaminen
asiakkaan luona. Haastattelusta on selvinnyt, etta kyseessa ovat yleensa pienemmat puut-
teet ja virheet, joita kokeneet tydntekijat yleensa onnistuvat ratkaisemaan paikan paalla.
Tieto pienemmista haasteista ei kulje eteenpain raportin laatimisen yksinkertaisen tavan
puuttumisen takia. Mikali tilannetta ei dokumentoida saman tien paikan paalla asennus-

tyon paatyttya tama yksinkertaisesti unohtuu.

Opinnaytetyon tekijan ehdotuksena on ollut, etta jokaiselle asennustydéryhmalle nimetaan
vastaava henkild, joka keraa tiedot virheista ja puutteista seka tiedottaa naista reklamaa-
tioyksikkoon asennustyon paatyttya. Tyontekijat kokivat, etta sellainen muutos tulisi lisaa-
maan tyokuormitusta, eika ehdotusta taman vuoksi ole otettu vastaan. Bonusten tarjoami-

nen sellaisesta tydmuutoksesta ei ole silloin ollut mahdollista.
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Nykyaan reklamaatioyksikko on ottanut kayttéon alypuhelinsovelluksen, jonka avulla vir-
heista tiedottaminen kuvineen tapahtuu helpommin. Asennustyéryhman sovelluksen kay-
ton kouluttaminen on haasteellista, koska tyontekijat eivat ole paikan paalla. Sovelluksen

kayttoonoton tehokkuuden arviointi on tasta syysta haasteellista.
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6 TYON TULOKSET JA POHDINTA

Opinnaytetyon tekeminen tyon ohessa oli minulle hankalaa, koska koin, etta tuotannon
tyotehtavien suorittaminen oli kuitenkin ensisijainen tehtavani. Taman vuoksi opinnaytetyo

valmistui myéhemmin kuin olin suunnitellut.

Opinnaytetyon tuloksena on syntynyt levytyokeskuksen asennuskokonaisuuden ohje. Tyo6-
ohjeet antoivat hyvan pohjan uusien tyontekijoiden perehdyttamiseen, eivatka nykyiset-
kaan tyontekijat valttamatta tieda kaikkia kokoonpanon vaiheita ulkoa. Ohje on julkaistu ja
lisatty tydpaikan materiaalien arkistoon. Ohjeen olemassaolosta tiedotetaan uusia tyonteki-

joita.

Opinnaytetyon yhteydessa laadittu ¢1500 moduulin steb-by-step asennusohje on otettu
aktiiviin kayttoon linjastolla. Ohjeen on todettu olevan perusteellinen ja toimiva. Taman
avulla moduulin kokoonpanon prosessi on nopeutunut noin 15 %:lla. Tama on laskettu
tydntekijan kokoonpanoprosessien lapiviennin nopeuden rekisterdinnilla. Tydntekija, jolla
ei ole edeltavaa riittdvaa kokemusta suorittaa moduulin kokoonpano 7 paivan aikana ilman
perusteellista ohjetta. Vastaavasti kokoonpano onnistuu 6 paivan aikana step-by-step oh-
jeen avulla. Ohje on hyddyllinen mutta vastaavanlaisten ohjeiden laatiminen on resursseja
vaativa. Tata step-by-step ohje on mahdollista jatkossa kayttaa samantyyppisen ohjeen

laatimisen pohjana ja esimerkkina.

Opinnaytetyon laatimisen yhteydessa on ymmarretty kuinka vaativa ja aikaa vieva ohjei-
den laatimisen prosessi on. On myos nahty, miten se, etta tydpuutteista ilmoitetaan asian-
mukaisesti, auttaa valttamaan virheiden uusimista. Kaiken kaikkiaan pidin opinnaytety6ta
onnistuneena. Se antoi paljon tietoa ja taitoja kokoonpanosta ja tutkimustyosta, tulevia
haasteita varten.
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