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Opinndytety6projektin tavoitteena oli valmistaa laadunvarmistukseen tydkalut Actiw Oy:lle. Actiw Oy:lla ei ollut
laadunhallintatydkaluja kaikille laitteille. Yhtidlla oli kdytossa LoadPlate ITP (Inspection Test Plan). LoadPlate ITP-
listan pohjalta rakennettiin muille laitteille vastaavat ITP-listat.

Nykypadivana laadulla on iso merkitys yhtididen strategioissa. Laatu tulee esille joka paikassa ja asiakkaat vaativat
laatua ostamiltaan tuotteilta, joten jokaisen yrityksen pitda ottaa laatu vakavissaan. Actiw Oy:lla ei ollut tydkaluja
laadunvarmistukseen. ITP listat kehitettiin kaikille tuotteillle. Laatupaallikké oli tehnyt toimituksen
valvontaraporttipohjan, jota ei oltu vield otettu kdyttéon. Toimituksen valvontaraportti otettiin kayttdon ja siitd
tehtiin omat versiot kaikille yrityksen tuotteille. Myds dokumentointi- ja raportointity6kalut tarvittiin tarkastajan
kayttéon. Nama tydkalut hankittiin ja niistd tehtiin vain tarkastajan kayttéon tuleva kokonaisuus.

Projektin tarkoitus oli yhtendistaa laadunvarmistustydskentelya. Toivottavasti talld paastaan lahemmaksi
laatukasikirjan kayttéonottoa, jonka myota yhtid voi hakea laatusertifikaattia. Sen my6éta yhtio voi toimittaa
parempilaatuisia tuotteita ja tuottavuus kasvaa.
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The aim of the final year project was to make tools for quality control. The project was commissioned by Actiw
Oy. Actiw Oy did not have quality control tools for all their products. The company had LoadPlate ITP (Inspec-
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1 JOHDANTO

Opinndytetyon tavoitteena oli luoda Actiw Oy:lle laadunvarmistukseen tyokalut joihin kuuluu
raportointi pohja, tarkastuslistat, seka mittaus ja dokumentointityokalut. Talla hetkelld Actiw Oy:ssa
ei ole vakiintunutta tapaa tehda raportointia laadunvalvontatehtavan jdlkeen. Yhtiéssa ei ole
mydskaan vakituista laadunvalvojaa talla hetkelld. Ty6kalujen olisi tarkoitus helpottaa ja selkeyttda

laadunvalvontaa.

Laadunvalvontatydkaluille on tullut tarvetta enemmissa maarin alihankinnan siirtyessa Baltian
maihin. Tyokalut oli tédrkea saada valmiiksi ennen seuraavan projektin alkua. Actiw Oy:lla on ollut
kaytossa yksittaisten projektien tiettyja tarkastuslistoja ja raportointipohjia, joista on pyritty

ottamaan pohja uusille tydkaluille.

Ty6n tavoitteena on myds parantaa Actiw Oy:n laadunhallintajarjestelmaa. ITP-listoista voidaan
kerata tietoa esimerkiksi laatuvirheista, listojen avulla on helpompi seurata, seka selvittaa virheiden
aiheuttajaa. Laatupoikkeamien toteaminen riitdvan varhaisessa vaiheessa toimitusketjun sisalla

pienentaa laatukustannuksia, seka toimitusaikojen lyheneminen parantaa kassavirtaa.
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2 ACTIW OY

Actiw oy on Pieksamaella sijaitseva yritys, joka on erikoistunut tuotteiden varastointiin ja vakio
kuormatilojen lastauksiin. Actiw Oy on perustettu 2008 jolloin se irtautui omaksi yhtidksi Naaraharju
Oy:sta. Actiw Oy:n liikevaihto oli 4,8 miljoonaa euroa vuonna 2013 ja henkilélukumaara oli 19
(Finer.fi).

Actiw Oy tuotteita ovat Actiw varasto, LoadMatic ja LoadPlate. Suurin osa myynnista suuntautuu
ulkomaille ympari maailmaa. Yritys ei valmista laitteita itse, vaan kaikki laitteet valmistetaan
alihankinnassa. Yritys on jarjestelmadintigaattori, joka vastaa laitteiden suunittelusta seka projekti
toiminnasta. Yritys voi tarjota asikkaalle tuotantolinjan jalkeisen kokonaisuuden (kuva 1), joka

kattaa varastoinnista automaatiseen ajoneuvon lastaukseen. (Actiw Oy.)

STORING ( SEQUENCING \) LOADING

e )

KUVA 1. Actiw intralogistics (Actiw Oy.)

2.1 LoadPlate

Ensimmainen Actiw LoadPlate on valmistettu vuonna 2001. Toimintaperiaate ei ole muuttunut.
Lastauslevyn padlle lastataan tuotteet, minka jalkeen levy tydnnetdan konttiin ja puskimella pidetaan
tuotteet kontin sisalla, kun lastauslevy vedetadn alta pois. Laite soveltuu 20", 40" ja 45"
merikonttien lastaukseen. Silla voidaan lastata my&s maksimissaan 13,6 m pitkia trailereita. Yleisin
sovellus on sahatavaran kontitus. LoadPlatesta on my6s multiversio joka pystyy siirtymaan

useamman kontituspaikan valilla. Kuvassa 2 on 40” merikontille tarkoitettu LoadPlate. (Actiw Oy.)
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KUVA 2. Actiw LoadPlate (Actiw Oy.)

2.2 LoadMatic

LoadMatic (kuva3) on enemman automaatiota sisaltava versio LoadPlate laitteesta ja se voidaan

liittad prosesiin. LoadMaticin saa eri automaatio asteilla. Ensimmaiset laitteet on toimitettu vuonna
2012 petrokemian tehtaalle Arabi-Emiraatteihin. (Actiw Oy.)
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KUVA 3. Actiw LoadMatic (Actiw Oy.)
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2.3 Actiw Warehouse

Ensimmainen Actiw-varasto (kuva 4) on rakennettu 1980-luvun alkupuolella. Suurin osa Actiw
varastoista on toimitettu lavakasittelyyn. Varastoja on my6s toimitettu paperirullien ja pitkien
tavaroiden kasittelyyn. Varaston toiminta periaate on siirtaa lavoja VTL-nostimilla lavoja kerrosten
valilla. Kerrosten sisdiseen liikenteeseen on DLT-vaunu ja CAT-vaunu. Actiw varaston parhaita puolia
lavan kasittely kapasiiteetti. Actiw varastossa voi liikuttaa ratkaisusta riippuen yhdesta lavasta
kymmeniin saman aikaisesti. Actiw varastoja on tuhannesta lavapaikasta kymmeniintuhansiin
lavapaikkoihin. (Actiw Oy.)

Actiw varastoon liityvat seuraavat lyhenteet:
- VTL, Vertical Transfer Lift

- DLT, Deep Lane Transfer

- CAT, Cross Aisle Transfer

(52016 214 Operation and Maintenance.)

=

KUVA 4. Actiw-varastojarjestelma (Actiw Oy.)
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LAATU KASITTEENA

Laatua on ollut aina, ja se on tullut jaddakseen erimuodoissa. Tuotteiden ja palveluiden laadun
lisaksi huomiota kiinnitetdan toiminnan laatuun, koko siihen toimintaketjuun, jonka tuloksena

tuotteet ja palvelut syntyvat. Laatu on yrityksen keskeinen menestystekija. (Lecklin 2002, 11.)

Nykypaivan ajatusten mukaan vastuu laadusta on jokaisella, ja laadun edistdmisen tuloksia voidaan
saavuttaa vain siirtdmalla johdon tahtotila systemaattiseksi toimivaksi jarjestelmaksi.

Liiketoimintasuunitelmissa laadulla tulisi olla keskeinen merkitys. (Lecklin 2002, 13.)

Laatu voidaan ndhda monimuotoisena kdsitteend. Laatua on monenlaista ja sita voi mitata monin eri
tavoin, ja suuri merkitys on myds silla maaritetadnko laatua toimittajan vai asiakkaan puolelta.

Nykyaikana varmasti tiedostetaan laadun merkitys.

Laatu on jokaisen ihmisen maariteltdvissa. Kiinalainen crossi mopo joka on toiminut mielestani
vahaiselld huololla 3 vuotta ja maksoi 700 oli hyva ostos. Naapuri osti laadukkaan Japanilaisen crossi
mopon. Sitd myds pitdd huoltaa sadndllisesti. Varaosien hinta ja itse mopon hankinta hinta ol
kolminkertainen. Kumpikin on tyytyvdinen saatuun laatuun. Johtuuko suuri hinta ero oikeasti laatu

erosta vai myydaankd kasitettd laadukkaasta laitteesta.

Tarkeinta on yrityksessa maarittda, minkalaista laatua halutaan tuottaa ja miten laatua tehdaan.
Loppujen lopuksi asiakas madrittda laadun. Asiakkaan laatukokemukseen vaikuttaa laitteen tai
palvelun toimivuus, ylesvaikutelma, asiakaspalvelu ja milta se tuntuu. Tiettyja laatuvirheita voi
paikata toisilla ominaisuuksilla, jotta laatuominaisuus pysyy korkeana, mutta sekaan ei auta

pidemmanpaalle jos laatu virheitad ei saada korjattua.

Kuten Lecklin ( 2002 ,18) toteaa, yleisesti laadulla ymmarretadn asiakkaan tarpeiden tayttdmista
yrityksen kannalta mahdollisimman tehokkaalla ja kannattavalla tavalla. Asiakastyytyvaisyys ei siis

ole itsetarkoitus, johon pitaa pyrkia hinnalla milla hyvansa.

Demingin ympyra (Kuvio 1) tuo esille mitd toimia vaaditaan, jotta yritys voi kehittya ja vieda laatu
toimintaa eteenpain. Yritys vaatii jatkuvan kehittdmisen periaattetta, jotta ei jaada kilpailioista
jalkeen. Jatkuvalla kehittdmiselld pidetdaan asiakkaat mahdollisimmin tyytyvdisina tarjoamalla uusinta

tegnologiaa ja samalla voidaan parantaa yrityksen tuottamaa laatua.
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Plan

Suunnittele

Act

Toimi

Check| Do

Tarkista Toteuta

KUVIO 1. Demingin ympyra

Laadun historia

Laatu on ollut aina ihmisen toiminnassa. Laatu on madritellyt aina ketkd voivat menestya ja ketka

karsivat huonon laadun tuomista ongelmista.

Laadun kehitys voidaan jakaa kategorisesti seuraaviin kausiin:

Laadun "esihistoria" 1800-luvulle asti

Laaduntarkastus ja laadunvalvonta 1800-luvun alkuvuosikymmenilta
Laadunvarmistus 1920-luvulta

Laatujohtaminen 1900-luvun jalkipuoliskolla

Laatukulttuurisuus 1990-luvulta

Laatuyhteiskunta 2000-luvulla

Laatuajattelu laajeni 1950-luvulla pitkin harppauksin. Laatu laajeni kasittamaan kokonaisvaltaisen

laadunvalvonnan, laatukustannukset, luotettavuustekniikan ja nollavirheajattelun. Oppeihin tuli jopa

filosofisia piirteitd. Selvasti merkittavin laatujohtamisen malli oli Demingin nimeen liitetty TQM -

Total Quality Management, kokonaisvaltainen laatujohtaminen. Se sai laajan levinneisyyden ja ISO-

9000 -standardin kautta kansainvalisesti standardisoituneen aseman. (Laatuakatemia.)
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Japanilaisilla oli tarve parantaa tuoteidensa laatua toisen maailmansodan jalkeen. Amerikkalaiset
Deming ja Juran tekivat japanilaisten kanssa valtavan ponnistuksen laadun ja tuottavuuden
kohottamiseksi Japanissa. Laatu jarjestelmdn rakentamisen tavoitteena oli padsta laatuvirheita ja
kustannuksia enakolta ehkadisevaan tyétapaan. Tama oli sysays nykyisin paljon huomiota saaviin
tyotapoihin ja laadun edistamiseen tahtaaville tydkaluille. Tydkalut on kdytéssa ympari maailmaa ja
niitd on jatkokehitetty erialoille sopiviksi. Esimerkiksi nditd tydkaluja on 5s, Kaizen, Clean, Six sigma
ja Kanban. (Lecklin 2002, 17.)

3.2 Actiw laatu

Actiw Oy yritys kuten muutkin yritykset ovat jatkuvassa kilpailu paineessa joilloin mietitdan
mahdollisuuksia muuttaa, laitteen kestavyytta, huollettavuutta, valmistuksen yksinkertaistamista ja
valmiskomponentien toimittajia, laatua riskeeraamatta. Edelld mainitut tavoitteet ajavat vahvasti
laadunvalvontaa toimittajia kohtaan ja erityisesti uusia toimittajia valittaessa on varmistettava

riittava laadunvalvonta.

Yrityksen laatu varmistaa, etta tuote tayttaa madaritellyt ostovaatimukset. Milld kriteereilld maaratdaan
tuotteen valvonnan laajuus ja mitenka se vaikuttaa lopulliseen kokonaisuuteen. Organisaation tulee
arvioida ja valita toimittajat sen perusteella, miten hyvin ne kykenevat toimittamaan organisaation
vaatimusten mukaisia tuotteita. Monesti on vain helpompi tyytya vanhaan ja hyvaksi todettuun
tuotteeseen tai toimittajaan. TAma kuitenkin vahentaa toimittajien valisté kilpailua ja tasté saatavaa
kustannusetua. (SFS-EN-9001:2008 ,28.)

Talla hetkella esimerkiksi Actiw LoadPlate on saanut mainetta asiakkaiden keskuudessa
kestavyydestaan. Siihen voi ajaa trukilla kylkeen paivasta toiseen ja se toimii satama olosuhteissa
ilman suojaa 15 vuotta minimaalisella huololla. Tasta syysta laadunvalvonta uusien alihankkijoiden
luona on tarkeaa. Talla varmistamme laadun jatkuvuus ja maineemme, jolla tuotetta voidaan myyda
jatkossakin.

3.2.1 Actiw Oy:n kayttamat tydkalut

Actiw Oy:lla on kaytdssa laadun varmistus tydkaluja. Naita tydkaluja on hyddynnetty laadun
valvonnassa. Varsinkin ITP-listat ovat olleet LoadPlaten osalta ollut kdytdssa pidemman aikaa.

Opinnaytetyén my6ta olisi tarkoitus laajentaa laadun valvonta tydkalujen kayttéa muillekin tuotteille.

3.2.2 NCR, Non Conformance Report

NCR raporttointitydkalu on tehty jo kaksi vuotta sitten. Sen kayttd ei ole ollut riittavalld tasolla tdhan
mennessa. Viimeisimmassa LoadMatic projektissa sitd on painotettu ja niiden tekoa vaadittu

johtoportaankin johdosta. NCR-raportit taytetdan palvelimelle, josta saadaan helposti eriteltya
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toimittajan tai virhetyypin mukaan raportit. Palvelimelta nahdaan mitka toimittajat vaikuttavat eniten
Actiw laatuun ja mistd ongelmat mahdollisesti johtuvat. Projekti kohtaiset laatupoikkeamat myds
ndkee palvelimelta, kun palvelimelle on taytetty NCR raportti, sen voi tulostaa word muotoon.
Raportin valmistumisen jélkeen sen voi lahettda organisaatiolle jota NCR koskee ja he voivat tayttaa

siihen oman vastineensa.

3.2.3 DCR, Delivery Control Report

DCR on tarkoitettu taytettdvaksi valvontakayntien yhteydessd. DCR on tehty word pohjaiseksi. Siina
on valmiit kohdat mita halutaan seurata valvontakayneilla. DCR kayttd on ollut aika véhaista.
Tarkoitus on ottaa raportointi yhdeksi valvon kaynin tyo tehtdvaksi. Talld saadaan raportointi yhden
mukaiseksi ja johtoporras on helpompi seurata projektin etenemista. Opinndytetydssa olen

muokannut raportti pohjaa. Nama esitelldan kohdassa 6.1.

3.2.4 ITP, Inspection Test Plan

ITP-listoilla varmistetaan tuotteen mekaaninen ettad toiminnallinen laatu. ITP-listoilla seurataan
tuotteen toimitusta, valmistuksesta tuotteen luovutukseen. ITP sisdltda kyseisen
tuotteen/komponentin hyvaksymiskriteerit. ITP kehitettiin LoadMatic projektiin noin kolme vuotta
sitten, jonka jdlkeen sita on kdytetty LoadMatic ja LoadPlate toimituksissa. ITP-listat on todettu
paasaantoisesti toimiviksi tydkaluiksi, opinndytetydssa taydennetdan ja kehitetddn olemassa olevia
listoja seka luodaan muille tuotteille vastaavat ITP-listat. ITP-listat esitellddn tarkemmin kohdissa
6.2, 6.3, 6.4 ja 6.5.
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4 RIITTAMATTOMASTA LAADUNVARMISTUKSESTA JOHTUVIA ONGELMIA ESIMERKKI
TOIMITUKSESSA

4.1 Varasto projektin haasteet

Esimerkki projektissa oli lukuisia eri haasteita joista mainittakoon muunmuassa seuraavia:

- tiukka aikataulu

- uusia toimittajia

- uusia komponentteja, kuten hyllystd ja pystynostin
- uutta omaa henkiléstda

- alihankittu laadunvalvonta

Projektissa auditoitiin uudet toimittajat. Toimittajat komponenteille valittiin riskien mukaan,
toisinsanoen uudet riskiltdan suuret komponentit valmisti olemassa olevat toimittajat.
Komponenteille luotiin toimittaja kohtainen laadunvalvontasuunitelma. Laadunvalvonnalla

havannoitiin ja korjattiin Iahinnd valmistuksen aikana havattuja suunitteluvirheita.

Komponentien saapuessa tydmaalle ja asennuksen aikana havaittiin seuraavanlaisia puutteita seka

virheita:

- 80% DLT-vaunuista ei tayttaneet niille vaadittua toiminnallisuutta

- 50% DLT-kayttoyksikodista oli useanlaisia kokoonpano virheita

- 50% VTL-nostimien kayttdyksikodissa oli kokoonpano virheita

- kuljettimien kokonaistoimituksessa oli ohjausohjelman maarittely seka suunittelu puutteita
Yllamainitut virheet korjattiin paaosin tydmaalla asennuksen aikana.

Kayttéonotto vaiheessa havaittiin seuraavanlaisia uusia puutteita/virheita:

- 100% DLT-vaunujen kriittiset hitsaukset pettivat

- 100% CAT-vaunu kiskojen kannattimet murtuivat

- hyllystdsta puuttui kriittisisté kohdista lavastoppareita

Ylldmainittut virheet jouduttiin uudelleen suunittelemaan ja korjamaan laitteen ollessa jo

tuotannollisessa kaytdssa.

4.2 \Virheiden valttaminen projektissa
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Projektissa toimittajien auditointi tehtiin hyvin lukuunottamatta kuljettimien ohjaus toimittajaa.
Toimittajien strateginen valinta sekd laadunvalvonta suunitelma toimivat padasiassa hyvin.
Suurimmat ongelmat johtuivat puutteellisista maarittelysta seka vaatimuksista. Voidaan todeta, etta
noin 20% virheista olisi ollut valtettdvissa noudattamalla yrityksen auditointi ja valvonta prosesseja.
Karkeasti loput 80% virheista olisi voitu valttda tarkemmilla maarittelyilld ja vaatimuksilla, toisin

sanoen hyvalla raportoinilla ja laadunvalvonta tarkastuslistoilla (ITP).

Projektista voidaan laskea kustannus pyramidi (kuvio 2), jolla havannoidaan virheen
kustannusvaikutuksen havannoinin eri vaiheissa. Pyramidissa eri askelmien valilla on aina kymmenen
kerroin ja suunittelun katsotaan olevan lahtéarvona yksi yksikkd. Pyramidista ndkee etta
valmistuksessa havaitun virheen korjaamisesta syntyy kymmenen kertaa enemman kuluja kuin
suunitteluvaiheessa. Kayttodnottovaiheessa seka asennusvaiheessa havaitun virheen korjaamiseen
menee joko 1000- tai 100-kertainen kustannus, mutta lisaksi on myds huomioitava aineettomat
vahingot. Aineettomiin vahinkoihin voidaan katsoa esimerkiksi toimittajan luotettavuus asiakkaan
nakodkulmasta. Pyramidi ei ota kantaa aineettomiinvahinkoihin mutta pyramidi on yleisluontoinen ja

sovellettavissa kaikkiin toimituksiin.

‘
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A
A

KUVIO 2. Laatuvirheen korjaukseen kuluva kustannus.
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5 LAADUNVALVONNASSA HUOMIOITAVAA

Laadittaessa tarkastuslistoja ja raportointitydkalua oli tarkeaa kiinnittdd huomiota muihinkin kohtiin
kuin kohtiin joissa on esiintynyt ongelmia. Laadunvalvonta pitaa kattaa riittdvan suuri osa kriittisista
osista ja toiminnoista ja myds oltava kustanustehokas tapa saada riittédvaa laatua asiakkaalle. Myds
on paatettdva minka verran laadunvalvonnasta voidaan suorittaa alihankkian omalla laadun

valvonnalla.

Actiw Oy:n laitteet ovat tehty tdhan mennessa vain Naaranharju Oy:ssa, jonka osa Actiw oli ennen
irtautumista, ja mydhemmin Normek Oy, joka osti Naaranharju Oy:n. Omistajuus vaihdoksen jalkeen
Actiw Oy on vienyt entistd enemman tuotteitaan muihin yrityksiin valmistettavaksi. Komponenteissa,
joita paasaantoisesti valmistettiin aiemmin Naaraharju Oy:ssd, on havainoitu niin sanotun hiljaisen
tiedon ongelmia. Hiljaista tietoa on erittdin hankala hallita seka valvoa. Haasteeksi jaa kuinka
laadunvarmistus tehtaisiin riittavan hyvin, etta hiljaisen tiedon puutteet voidaan ottaa kiinni
suunittelussa ja valmistuksessa, jotta valtytaan suurilta kustannuksilta, eikd mahdolliset ongelmat

paady asiakkaalle.

Hiljaisen tiedon puuttuminen on tuonut ongelmia laadun valvontaan. Uusilla valmistajilla
komponentteja teetettdessa on havaittu vanhoissa valmistuspiirrustuksissa olevia puutteita.
Ongelmia on esiintynyt esimerkiksi osan sopivuudessa paikalleen, vaikka se on valmistettu
piirustuksen mukaan. Aiemman valmistajan tyotekijat olivat osanneet korjata kuvan virheellisyyden,
jotta se ei tuottaisi ongelmia jatkossa. Tyontekijat olivat parantaneet laatua, mutta raportointi
suunitteluun oli jaanyt tekematta. Tama ei kuitenkaan edista laadun yllapitoa, vaan korjaa

laatuvirheen hetkellisesti. Tasta syysta virheiden raportointi on tarkeaa.
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6 LAADUNVALVONNAN RAPORTOINTI- JA TARKASTUSTYOKALUT

Actiw Oy:n laatupaallikké on tehnyt laatukasikirjaan pohjan. Laatukasikirja pohjassa on ohjeita ja
raportointipohjia, joiden avulla riittava laatu voidaan ylldpitad. Tata pohjaa on kdytetty tehdessa
DCR.1.1 dokumenttia. My&s ITP-listat pohjautuvat vanhaan projektiin, jonka pohjalta kyseiset listat

ovat siirtyneet muidenkin osa alueiden ITP-pohjiksi.

6.1 Raportointipohja DCR.1.1

Raportointipohjaa mietittdessa tarkoitus oli ruveta tekemaan yhta yhtenaista raportointipohjaa
kaikille laitteille. Téama suunitelma kuitenkin osoittautui liian yleisluontoiseksi. Tydssa paadyttiin, etta

LoadPlate, LoadMatic ja Actiw varasto vaativat jokainen oman valvontaraportinsa.

DRC-raportointipohjaa ryhdyttiin kehittdamaan silla ajatuksella, etta siind on otsikot, joiden alle voi
kirjata valvontakdynnin huomiot. Kohdat ovat muodostuneet sen mukaan, mista asioista tietoa
halutaan kerata valvontakaynin aikana. Raporttipohjassa on esim. otsikko Manufacturing, jonka alle
laadunvalvoja kirjaa projektin etenemisprosentit eri osa-alueittain. Jokaisen otsikon alle on kuvailtu

asioita, joita halutaan valvojan kirjaavan kaynniltaan.

Raporttiin padtettiin myos lisata paikat kuville. Kuvapaikkojen valmiiksi nimedmisen ajatus on
vakiinnuttaa raporttiin tulevien kuvien komponentit. Nimedminen on tehty niin, etta tuotteesta tulisi
mahdollisimman kokonaisvaltainen kuvaus raporttiin. Raportointipohjaan my®os lisattiin NCR-otsikko,

jonka alle on tarkoitus kirjata kohdat, joista mahdolliset NCR raportit on laadittava.

6.2 ITP-tarkastuslistojen toimintaperiaate

ITP sisaltad esim. LoadPlaten kohdalla seitseman eri osiota, joista toimittaja tayttda nelja osiota,
jotka Actiw Oy:n laadunvalvoja pistotarkastuksin varmentaa. Actiw oy:n edustaja tayttda aina FAT,
SAT ja NOTE-kohdat. Osiot Manufacturin, Assembly, Electrical ja Hydraulic on suuniteltu toimittajan
laadunvarmistukseksi. Toimittajan on kiinitettdva huomiota edella mainittuihin osioihin. Jollevat osiot

eivat ole kunnossa, ei FAT-ja SAT-osioita voida suorittaa.

Vililehdilla on monia kohtia, joita ei kaikissa laitteissa ole ja talléin ne merkitddn NA (Not
Applicable). ITP listoilla varmennetaan laadunvarmistuksen tyéta, koska ne helpottavat muistamaan

kriittisten kohtien tarkastusta seka poistamaan inhimillisia virheitd tarkastusprosessissa.

FAT-listan mukainen tarkastus ja toimintojen testaus varmistaa lahetettavan laitteen olevan
suunitellun mukainen seka toimintakuntoinen. FAT-osiossa pyritdan simuloimaan lastaustoiminta

kokonaisuudessaan. FAT-osiossa testataan liikkeiden nopeudet ja asetetaan mahdolliset rajat. FAT-
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osiolla pyritaan poistamaan turhat antureiden ja hydrauliikan sadtéamiset asiakkaan luona. FAT
lyhentad kayttéonottoaikaa asiakkaan luona ja ndin asiakas saa myds investoinninsa tuottamaan

mahdollisimman nopeasti.

SAT-osiossa testataan osittain samoja toiminnallisuuksia kuin FAT osiossa, koska esim. LoadPlate

lastauslaitetta joudutaan purkamaan ja kdantamaan portti kuljetus asentoon.

6.3 LoadPlate ITP

LoadPlate ITP-listaa on iteroitu useasti viimeisen vuoden aikana. Kyseinen ITP-lista on toimiva
tydkalu LoadPlate laiteen laadunvalvonnassa. Viimeisin muutos LoadPlate ITP-listassa oli siirtda
tiettyja tarkastus kohteita Accessories kohtaan. Nama lisdominaisuudet ovat harvoin laitteessa,
mutta ne ovat kuitenkin asiakkaan hankittavissa olevia lisdominaisuuksia. Talldin ne on helppo

piilottaa nakyvista, eivatka ole suotta kasvattamassa listaa.

Koska ITP on todettu hyvdksi tydkaluksi, on tdmdn innoittamana muille laitteille paatetty tehda
vastaavat listat. Listat ovat helppo kayttdisia, mutta varmistavat kriittiset valmistuskohteet.
LoadPlaten kohdalla jaottelu valmistuksen, asennuksen, sahkdasennuksen, hydrauliikkaasennuksen
ja testauksen osalta on riittdva. Nailld kohdilla voidaan erotella tarkastukset, koska yleensa sama
toimittaja ei tee hydrauliikka- ja sdhkdasennusta, vaikka kokonaisuuden olisikin tarjonnut meille vain

yksi toimittaja.

6.4 Loadmatic ITP

Opinndytetyon aikana oli valmistuksessa kaksi LoadMatic laitetta. Naihin tein ITP-listat LoadPlate
ITP-listan pohjalta. Laitteiden perusrunko on samanlainen ja laitteiden toimintaperiaate on myoés
hyvin samankaltainen. LoadMatic eroaa LoadPlate:sta lahinna kuorman muodostamisessa ja

automaatioasteen korkeudessa.

LoadMatic ITP perustuu LoadPlate ITP-listoihin. LoadMatic sisaltaa kiinteita lisdlaitteita, joilla
mahdollistetaan automaattinen kuorman muodostaminen. ITP-listoihin lisattiin kuorman
muodostamista varten lisatyt laiteet. Kyseiselld konstruktiolla ei ole valmistettu aiemmin LoadMatic

laitteita.

FAT-valilehdelle tuli myds huomattavia muutoksia LaodPlaten FAT-osioon verrattuna. FAT-osio
rakentuu sen perusteella mita komponenteja on FAT-testin aikana testissa. Tassa tapauksessa myds
osa kuljetin jarjestelmaa oli inverttereineen FAT testin osana. Koska Inverttereille ja kuljettimille on
rakennettu omat ITP-listat on niissa varsinkin LoadMaticin FAT-osion kanssa paallekkaisyyksia.
LoadMaticin kohdalla ITP tulee muuttumaan toimituksen mukaan, koska tuote ei ole aina saman
laista, talldin vaaditaan erinlaiset lisdlaitteet. Tuotekehityksen johdosta LoadMaticin runko on
muuttumassa kokonaan uudenlaiseksi, tdman jalkee ITP tulee eroamaan LoadPlaten IPT-listoista

huomattavasti.
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6.5 Intecrated devices

Tahan mennessa Activilla ei ole ollut kdytdssa erillisia ITP-listoja kuljettimille tai muille lisélaitteille.
Ne ovat sisdltyneet LoadPlate laitteen ITP-listoihin. Kuljettimista ja Inverttereista luotiin omat ITP-
listat, ndita voidaan kayttaa joko Actiw-varasto tai LoadMatic projekteissa. Kuljetintekniikka on hyvin
samanlaista vaikka tuote vaihtelisikin. Invertterien ITP-listat on tehty kuvien ja toiminnallisuuksien

perusteella.

6.5.1 Conveyors ITP

Kuljettimien (Kuva 5) valvonnassa on suurin huomio kiinnitettédva FAT kohdassa oleviin toimintoihin.
Viime aikaiset kokemukset ovat kuljettimien laadusta kaksi jakoisia. Hitsaus, maalaus ja osa
valmistus on ollut riittdvan laadukasta. Ongelmia laadussa on ilmennyt kasauksessa ja ndita on
saatu onneksi korjautettua jo tehtaalla. Nama ongelmat on havaittu FAT testissa toimittajan

tehtaalla.

KUVA 5. Kuljettimet (LM4001 Operation and Maintenance.)

6.5.2 Inverters ITP

Invertterit (Kuva 6) ovat uusi tuote Actiw oy:lle. ITP-listat tulevat varmasti muokkautumaan
tulevaisuudessa kun laitteen toiminnasta saa lisakokemuksia. Laitteet ovat valmistettu Saksassa ja
ovat toimittajan itse suunnittelmia. Inverttereissd meidan laadunvalvonta huomiot kiinnittyy laitteen

toiminnallisuuteen ja yleisvaikutelmaan.
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KUVA 6. Crate inverter (LM4001 Operation and Maintenance.)

6.6  Actiw ITP

Actiw-automaattivarastoon liittyvia ITP-listoja ei varsinaisesti ole ollut tdhdan mennessa. Actiw Oy:n
Actiw-automaattivaraston kohdalla ITP-listojen jako perustuu komponenteihin, jotka toimivat

varaston sisalla omina yksikéina.

6.6.1 DLT Cart ITP

DLT cart (Kuva 7) on yksi Actiwin vaativimpia valvottavia valmistuksen ja kokoonpanon osalta. DLT
cart on tarkka tiettyjen osien kokoonpano hitsauksesta, jos osia ei valmisteta kuvien mukaan, on

erittain todennakaista, ettei DLT cart toimi suunnitetulla tavalla.

Kokoonpanovaihe on myds erittdin tarkka tiettyjen osien kohdalta. Kaikki mahdolliset ongelmat,
jotka johtuvat kasauksesta tai valmistuksesta pyritadn poistamaan FAT-osion testeilla. DLT cartin

suurin Actiw-varaston toimivuuteen vaikuttava asia on nosto- ja laskeutumisliike.
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KUVA 7. DLT Cart (52016 214 Operation and Maintenance.)

6.6.2 DLT Drive unit ITP

DLT Drive unitin ITP perustuu ldhinnd osan valmistus seka kasauksen laadunvalvontaan. DLT Drive
Unit (Kuva 8) komponentia ei voida toiminnallisesti testata, ennen kuin se on asennettu tydmaalla.
Tarkein kohta valvonnassa on kiinnittda huomiota kdysirumpujen tasalaatuisuuteen. Kéysirumpujen

toimittajalta pyydetaan mittauspdytakirjat, joilla varmistetaan rumpujen kriteerien tayttyminen.
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KUVA 8. DLT Drive unit (52016 214 Operation and Maintenance.)

6.6.3 DLT Lifting unit ITP

DLT Lifting unit (Kuva 9)on osa DLT vaunun ohjausta. Nostoyksikon tehtdva on vetaa nostovaijeria,
jonka avulla vaunua nostetaan, kyseiselld mekanismilla saadaan lava irroitettua kiskoilta, jonka
jalkeen sitd voidaan siirtda DLT cartilla.

Laite on haastava valmistuksenvalvonnan kannalta. Laiteen toiminnallisuutta ei testata valmistuksen
aikana, jolloin voitaisiin huomioida virheet. Tama johtaa usein siihen, etta virheet ilmenevat vasta
kayttdonottovaiheessa. Etteivat virheet ilmenisi kdyttédnoton aikana on ITP-listaan lisatty

tarkastuskohtia, joilla voidaan huomata jo aikaisemmissa projekteissa ilmenneita virheita.
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KUVA 9. DLT Lifting unit (52016 214 Operation and Maintenance.)

6.6.4 CAT Cart ITP

CAT cart (Kuva 10) komponentin valvonnassa on huomio kiinnitettava vaunun rungon suoruuteen.
Talla varmistetaan vaunun sujuva liikkuminen kiskoilla. Vaunu on yksinkertainen rakenteeltaan ja
siind ei ole muita liikkuvia osia kuin py6rat. Valvonnan kannalta tama komponentti ei ole kovinkaan
haasteellinen.
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KUVA 10. CAT Cart (52016 214 Operation and Maintenance.)

6.6.5 CAT Drive unit ITP

CAT Drive unit (Kuva 11) komponentin toiminta on hyvin samankaltainen kuin DLT Drive unit
komponentissa, joten valvontakin on hyvin samankaltainen.

KUVA 11. CAT Drive unit (52016 214 Operation and Maintenance.)
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6.6.6 VTLITP

VTL nostin (Kuva 12) on Actiw-varaston valvonnaltaan vaativin yksikkd. VTL koostuu monista
erillaisista osista ja ndiden valmistuksentarkkuus vaikuttaa laitteen toimintaan. Yleensa Actiw-varasto
sisdltda useamman VTL komponentin. Valmistuksenvalvonnan yhteydessa on hyva testata ainakin

yhden VTL nostimen toiminta. FAT-listalla kyetdan varmistamaan yksikon, etta logiikkaohjelman
toiminta.

LIFTING GEAR MOTOR

Ay

v
-

KUVA 12. VTL nostin (52016 214 Operation and Maintenance.)
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6.6.7 Rack ITP

Hyllystdé (Kuva 13) ITP-listoissa on suurimman huomion kiinnityttdva kiskojen mittatarkkuuteen.
DLT-kisko on varsin tarkka mitoitukseltaan. Hyllysto komponenteilla on pisin kayttéika, johtuen
komponenttien vaihtamisen vaikeudesta. Laadunvalvonnan on varmistettava riittava laatu, jotta

varaston toiminta, seka kayttdikd vaatimukset taytetaan.

KUVA 13. Actiw rack (52016 214 Operation and Maintenance.)

6.6.8 Safety protaction ITP

Suojaksen osalta on tarkeinta valvoa yleisvaikutelmaan liityvat ominaisuudet. Maalauksen laatu ja
mahdollisten leikkaus- ja kanttausjalkien siisteyteen. Silloin kun suojaus on siisti ja hyvin istuva
kokonaisuuteen, se kasvattaa kokonaisuuden laadukkuuden tuntua. Hyvannakdinen tuote on
asiakkaalle laadukkaan tuotteen yksi ominaisuus. Myds on huomioitava, etta suojaus tayttdvaa

standardien vaatimukset.
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7 LAADUNVALVONNAN MUUT TYOKALUT

Riittdva laadunvalvonta vaatii muitakin tydkaluja kuin raportointi pohjia ja ITP-listoja. ITP-listojen ja

valvontakadyntien perusteella tarvittava tyokalulista rajaantui seuraavanlaiseksi:

- Pinnoitteenpaksuusmittari 456C Basic
- Anturi F1 0-1500 pm, suora

- Digitaalinen tyontomitta, Mitutoyo

- Rulla mitta magneetilla

- Laser vesivaaka, Bosch

- Tabletti, Lenovo ThinkPad

- Digitaali kamera, Sony

Kun rajaus oli tehty minkalaisia tytkaluja valvontaty6 vaatii, rupesimme kartoittamaan vaihtoehtoja.
Tydkalujen on oltava konepaja olosuhteisiin sopivia. Kalvonpaksuusmittari valikoitui kokemuksen ja

toimintavarmuuden perusteella. Kalvonpaksuusmittariin todettiin tarvittavan irtoanturi jolla voidaan

mitata kalvonpaksuuksia hankalistakin paikoista. Tyontomitta on digitaalisella osoittimella, talla

pyritddn vdahentdamaan mahdollisia luku virheita.

Mietimme onko tarvetta perus digitaali kameralle jos kaytdssa on laadukas tablet tietokone. Vaikka
tablet tietokoneen kamera olisi riittava perusvalvonta tyéhon, on joskus tarvetta saada
laadukkaampia kuvia. Hdmarat olosuhteet ja riittava tarkennus vaativat kameralta enemman kuin

tablet tietokoneen kamera voi tarjota.

Tablet tietokone valikoitui tydkaluihin johtuen sen helppokayttdisyydestd ja monipuolisista
ominaisuuksista. Tablet tietokoneeseen voi tulevaisuudessa kehittda raportointi pohjia joihin voi
liittda kuvat kuvaus hetkelld. Talla voidaan nopeuttaa raportointi tyota ja raportointi saataisiin

valmiiksi valvontakdynnin aikana.
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ACTIW LAADUN KEHITTAMINEN

Kuviossa 3 on tuotu esille mitka asiat on otettava huomioon kokonaisvaltaisessa laadunhallinnassa.
Kuvio 4 taas tuo esille edut, kun laatu paranee. Naissa kuitenkin pilee omat vaaransa erityisesti PK-
yrityksissa. Kuinka varmistetaan tarvittavat resurssit laadunvarmistukseen ja kuinka se tehdaan

kustannustehokkaasti.

> Asiakas on
TYYTYVAISET lopullinen
ASIAKKAAT arviomies

KOKONAISVALTAINEN
LAATUJOHTAMINEN

KORKEA- MARKKINOIDEN
LAATUINEN JA ASIAKKAIDEN
TOIMINTA YMMARTAMINEN

Toimitusten vastaavuus Toiminnan
Prosessit Laadun
Laatujarjestelmat lahtokohdat

KUVIO 3. Kokonaisvaltainen laadunhallinta. (Lecklin 2002, 19.)
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Tuotteen laatu paranee

Tuotteen valmistuskustannukset alenevat, koska esiintyy védhemman virheitd, uudelleentydstamista,
viiveita, tuotannon pullonkauloja seka koneita, aikaa ja materiaalia hydédynnetdan paremmmin

Tuottavuus paranee

Parempi laatu seka alempi hinta auttavat valtaamaan markkinoita

Bisneksessd pysymisen edellytykset paranevat

Organisaatio pystyy sailyttamaan tydpaikat seka lisédmaan niita

KUVIO 4. Demingin laatu-menestysketjureaktio.

Tietyissa yrityksissa laadun kohottaminen on nahty tavoitteena ongelmalliseksi, koska laadun
madrittaminen ja mittaaminen on vaikeaa. Epdkohtina koetaan kasvanut paperity6 ja muodollisuus,
eparealiset odotukset tyontekijéiden sitoutumiseen, prosessin korostaminen ohi tulosten. Nama asiat
yhdistettyna vahiin resurseihin saattavat johtaa laatuun liityvien projektien epaonnistumiseen.

(Lumijérvi ja Jylhdsaari, 1999, 26.)

Kuten Standardissa 9001 ohjeistetaan pitdisi tuotteen toteuttaminen suunnitella. Standardin
kohdassa, 7.1 Tuotteen toteuttamisen suunittelu, on nelja kohtaa mita pitdisi ottaa huomioon

suunitellessa ja toteutettaessa prosesseja. Nama kohdat ovat:

a) tuotteen laatutavoitteet ja -vaatimukset

b) tuotekohtaiset tarpeet luoda prosessit, laatia asiakirjat ja hankkia resurssit

c) tuotekohtaisesti tarvittavat todentamis-, kelpuutus-, seuranta-, mittaus-, tarkastus- ja
testaustoimenpiteet seka tuotteen hyvaksymiskriteerit

d) tallenteet, joita tarvitaan, jotta voidaan osoittaa, ettd tuotantoprosessit ja niissa syntyvat tuotteet
tayttavat asetetut vaatimukset

(SFS-EN-9001:2008 ,24.)

Opinnaytettydni tulokset tdydentavat kohtia ¢ ja d. Tarkastus listat ja raportointi pohjat tulevat
parantamaan Actiw OY:n tdman hetkistd laadun seurantaa. Actiw Oy:ssd on parantamisen varaa
myds kohdissa a ja b. Tavoitteet ja prosessit pitaa olla selkedampia ja kaikkien tiedossa, aina ylhaalta
alas organisaatiossa. Laadunvarmistusta seka laadunvalvontaa on kehitettdava jatkuvasti jatkuvan
kehittdmisen periaatteiden mukaisesti. Laadunvalvonnan prosessikaavio on esitelty kuviossa 4. Tama

on tehty Actiw Oy:n laatupaalikon tekeman tarkastajan tydlistan perusteella.
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Tarvittavien
Laadun valvonta dokumenttien ja
ajankohdan valinta dokumointityokalujen
valinta

Siirtyminen
alihankkijan
toimitiloihin

Raportointi ja

Viestinta ja raporttien mahdollinen
tallentaminen poikkeama
raportointi

Valmistettavan
tuotteen mittaus ja
dokumentointi

KUVIO 4. Laadunvalvonnan prosessikaavio Actiw Oy. (Hayrinen, 2015.)
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9 YHTEENVETO

Opinndytetyota tehdessani huomasin, ettd laadun yllapitaminen ja parantaminen on paljon ty6ta
vaativa prosessi. Resurssien kohdistaminen ja oikeanlaisen ilmapiirin luominen ovat takeita
ominaisuuksia laadukkaita laitteita valmistettaessa. Nykyisin ei parjaa, jos ei saa pidettya
kustannuksia aisoissa ja samalla on nostettava tyéskentelyn ja laitteiden laatua. Laatu on lapi

organisaation meneva tukitoiminto ja kaikkien on siihen osallistuttava.

Ty0 tuloksilla pystyy parantamaan laadunhallintaan. ITP-listat ja raportointipohjat parantavat
dokumentointia. Laadunvalvonta kaynnit selkeytyvat ja mahdolliset ongelma ohdat saadaan

valmistusvaiheessa korjattua.

Actiw Oy:n laitteet eivat sisalla pelkkad mekaniikkaa. Laitteita ohjataan logiikalla tai ohjelmallisesti.
Logiikkaohjelman ja ylatason ohjelman laatua ei kaikilta osin voida valvoa ITP-listoilla. Varsinkin
Actiw-varaston seka LoadMaticin kayttodnottoon pitdisi kehittda laadunvarmistus tydkalu. Actiw
Oy:ssa pitadisi painottaa enemman kokonaisvaltaista laadunhallintaa. Toimintatavat pitdisi saada
samankaltaisiksi ohjelmointi-, suunittelu-, myynti-, varaosa-, huolto- ja valmistusosaston

laadunvalvontaprosessin osalta.

Tydn tuloksilla saadaan parannettua seka laadunhalllintaa useilta osa-alueilta, etté parannettua

kannattavuutta ja kilpailukykya.
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LIITE 1: LOADPLATE ITP

jﬂ ACTIW INSPEC'I'IDI\I AMND TEST PLAN

Loadplate_[TP/OLP-3121

Wersion 1.0
L 112
CHECKLIST
LoadPlate, Menufocturing
|[Project 0 Position |0
||5|.|ppi:r o Location |0
"Inspu:bor Date
"Eh'w no o
Inspection object Bec Rej MNfA Motes/References

1 GEMERAL
1.1 Visual Inspection
- 'Welding splatters removed
12 Surface Treatment
- Control report fulfilled

- 5Spot Inspection
- Project Speficied Specs

-'Weldings according EN 517 class €

2. FRAME
- Main measurements
- Cross messurements
- Sliding surface smoothness
- Straigthness of chain guides
- Frame straightness
- Chain guide tolerated gap
- Chain guides grinded smooth

- Alignment of bearing unit flanges

3. DRIVE END
- Main measurements
- Cross measurements

- Alignment of bearing unit flanges

4. LOADING AND GRIPPER PLATE
- Main measurements
- Cross messurements
- Perforation according drw

5. GATE

5.1 Gate Frame
- Main measurements
- Cross messurements

5.2 Stopper and Extra Stopper
- Main measurements
- Cross messurements

- Straigthness of |-beam to fixing plate
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Loadplate_ITP/QLP-3121

E— l I A( I IW INSPECTION AND TEST PLAN Version 1.0

2/12

CHECKLIST

6.  CONTAINER LOCKING
- Main measurements | |

7. LEGS
- Main measurements
- Cross measurements

8 MOBILE KIT
- Main measurements
- Wheel lining

Actiw representative Date

Supplier representative Date



a Ac TIW INSPECTION AND TEST PLAN

LosdPlate, Assembily

CHECKLIST

Loadplate ITP/QLP-3132

‘fersion 1.0
3of 12

|Project

Paosition

qu:pier

Location |0

Ihipe:tur Date

IDrw no

Inspection object

A

Rej

Nfa Motes/References

1

11

12

13

14

FRAME ASSEMBLY

Main Frame
- Size and type of bols
- Tightening torque

Dirive End
- Size and type of bols
- Tightening torque

Legs
- Size and type of bolts
- Tightening torque

Gate
- Size and type of bolts
- Tightening torque

21

22

23

24

ASSEMEBLY OF COMPONENTS

Dorinee Unik

- Tarque arm

- Alignment of Drive Shaft

- Tightening torque's

- Lubrication of bearings

- Gz type and amount of od
- Size and type of bolts

Chains and Sprodeets

- Sprockets rotates freely, drive end

- Sprockets rotates freely, gate end

- Connections and Tightness of chains

Gate
- Stopper Hydraulic sylinders
- Size and type of bols

- Tightening torque

Oamps
- Fining of hydraulics

- Fising to main frame
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a

A‘ I IW INSPECTION AND TEST FLAN

CHECKLIST

Loadplate ITP/QLP-3132
‘fersion 1.0
40of 12

27

18

28

Legs

- Hydraulic cylinders

- Size and type of bolts
- Tightening torque

Load Guiding

- Plate side puiding installed
- Container guides installed

- Side puiding rolls instzlled

- Gate guiding rolls installed

Loading and Gripper plate

- Size and type of bolts

- Tightening torque

- Plat= sccording project spefication

Mobile Kit
- Size and type of bolts
- Tightening torque

Actiw representative

Drate

Supplier representative

Date
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—-? ACTIW INSF‘ECTIDIH AND TEST PLAN

LoadPiste, Eertnics

CHECKLIST

Loadplate_[TP/QLP-0300
‘fersion 1.0
51z

B

o[

=1 [E]

Inspector

oo Koy

Inspection object

Acc Rej Hja Mobes/References

i

GEMERAL INSPECTION

- Enclosure

- Mounking bracket

- Surface finishing

- Flanges, seslings

- Wiounking, of components
- Lmbedling of components
- Connedtion pams

- Wire markings

- Hame piats

- Cleanness

- Cainle routing

GROUNDING

- N-FE link

- Frams and base piste
- D0 OF Coveering plabe
- Equipments

MECHANCAL FUNCTIONS:

- htmin switch

- Ciorrtrod swatches

- Dpors, conering plates, Indos
- Tightening of sorews

DEFECTS OR NOTIRCATIONS

AW nepresenbEme

Supplier nepresenEDe
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SVACTIW

CHECEKLIST

LosdPlate, Hydrouwlics

Lozdplate_[TP/QLP-3200

INSPECTION AND TEST PLAMN

Version 1.0

Gof12

|Project

Position

qu:pier

Location

Ihipe:tur Diate

|Fiuid dizgramis) 0

Inspection object

Ao Rej

MN/A Motes/Refersnces

1

11

GEMERAL

- System deaned and flushed

Leak inspection
- Pump

- Walves

- Metor

- Piping/Fittings
- 0il reservair

- Filters

ADJUSTMENT AND OPERATIONAL
INSPECTION

- Connections as per diagram

- Components in the diagram acoording bil
of materia

- Pumps

- normal operating sounds / no vibration

- ¥alves, pressure and level switches

- functions noted, adjustments made

- Cavitation

- Post-trial cdleanliness level

PIPE INSTALLATION
- Routes
- Fixing

FINISHING

- Cleaned

- Protectively plugged

- Corrasion protected

- Painted surfaces checked repaired

Actiw representative

Date

Supplier representative

Date
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SVACTIW

Loadplate_ITPAQLP-0211-1

Version 1.0

712

INSPECTION AND TEST PLAMN
CHECEKLIST
Lo=sdPlate, Testing FAT
|Project 0 Position [0
ISq:pier 0 Location (0
Ilupzl:tur Diate
ISp-e: nao 1]

Inspection object

Ao Rej MN/A Motes/Refersnces

Lez mowemnent, separatehy
Leg mowvemnent, pairs
Wpward movement time
Downward mowement time
Wpward movement time
Downward mowement time
Leg mowemnent, al

Wpwnard movement time
Downward movernent time
Leg mowermnent, turning front
Left -» Right Movement Time
Right -» Left Movement Time
Leg mowvement, turning rear
Left -» Right Movement Time
Right -» Left Movement Time
Rear begs min pasition

Rear

Rear

Fromnt
Front

1. LDADING PLATE POSITIONS [ ]
Min position pulzes
Max position 20° pulses
Max position 40° pulses
Max position 45° pulses
Max position trailer pulses
Unlozding position pulzes
Distance from rezrwall of container to front
edge of loading plate (have to be same at all
container sizes)

2. LOADING PLATE SPEEDS [ [
Movement to contziner [1.) B0 Hz (without lozd)
Movement to contziner [2.) B0 Hz [with lozd)
Movement from container (1.) B0 Hz (without lozd)
Movement from container (2.) 80 Hz [with lozd)
Movement to container 20°
Movement to contziner 40°
Movement to container 45'
Movement to contziner trailer

3. HEIGHT ADJUSTMENT | |
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Loadplate_ITPAQLP-0211-1

i ' I A‘ I IW INSPECTION AND TEST PLAMN Version 1.0

- Ef12
CHECEKLIST

STOPPER CARRIAGE [ [

Upward movement {mm)

Down position

Wpward movement time

Downward movement time

PUSHER | |

Farward movement

Backward movement

Forward time

Badkward time

CLAMPS [ ]

Operation | |
Op=ning time
closing time

ACCESSORIES [ [

Extra pusher

Unlozding winhecs
Platformis
Side movement accessories

HYDRAULIC UNIT [ [

Operation pressure | |

SETTINGS AND TESTINGS | |

Test load induding wood
Environment temperature

Amount of loadings
Test with Load

Test without Load
Control Panel Functions

Control Pendant Functions

Operation of signal lights




VACTIW

INSPECTION AND TEST PLAMN

CHECKL

I5T

Loadplzte_[TPAQLP-0211-1
Version 1.0

8/12

10

SIDE GUIDING ROLLE

Free distance between rollers

Rotating freely

11

SAFETY EQUIFMENT

Emergency Stops

Motor Switches

12,

FINAL INSPECTION

¥izual Inspection
Documentation Inspection
Packaging Inspection

Actiw representative

Date

Supplier representative

Date
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SVACTIW

Loadplate_ITP/QLP-0211-2

INSPECTION AMD TEST PLAN Wersion 1.0
- 10/12
CHECKLIST
LoadPlate, Testing SAT
|[Project 0 Position 0
[[supgiier o location |0
[inspector Date
[[spec no ]

mechanical Installation
Inspection object

Acc Rej N/A Notes/References

1. Installation

All components installed
Fixing of components

Spot Inspection

2 Painting

Touch-up painting

Functional Testing

Acc  Rej MN/& Motes/References

1 LOADING PLATE POSITIONS

Min position

Max position 20°
Max position 40°
Max position 45"
Max position trailer

container sizes)

Distance from reanaall of container to front
edze of loading plate (have to be same at all

pulses

pulses

pulses

pulses

pulses

2, LOADING PLATE SPEEDS

Movernent to container [1.)
Movemnent to container [2_)
Movernent from container (1)
Movernent from container (2.

Movement to container 20¢
Movernent to container 40°
Movermnent to container 45"
Movement to container trailer

80 Hz [without load)

80 Hz [with load)

80 Hz [without load)

B0 Hz [with load)
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VACTIW

INZPECTION AMD TEST PLAN

CHECELIST

Loadplate_ITP/OLP-0211-2
warsion 1.0
1112

HEIGHT ADJUSTMENT

Leg movement, separately
Leg movement, pairs
Leg movement, all

Leg movement, turning front

Leg movement, turning rear
Rear legs min pasition

STOPPER CARRIAGE

Upwiard movement
Dowm position

5

PUSHER

Forward movement
Backward movement

CLAMPS

Operation

7

HYDRAULUC UNIT
Operation pressure

Leak inspection
- Pump

-Valwes

- Motaor

- Piping/Fittings
- 0l resenoir

- Filtars

Steady

SETTINGS AND TESTINGS

Maxirmum load

Test load including wood
Environment temperature
Aamaount of loadings

Test with Load

Test without Load

control Panel Functions
Control Pendant Functions
Operation of signal lights
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ﬂﬂ ACTIW INZPECTION AMD TEST PLAN

g,

SIDE GUIDING ROLLS

Rotating freely

CHECELIST

Loadplate_ITP/OLP-0211-2
warsion 1.0
1212

1o,

SAFETY EQUIPRENT

Emergency Stops
Light Curtains
Motor Switches
Safety lever

11.

111

112

ACCESSORIES

Platforms

- Platforms fit on LP

- Platforms forklift interface / function
- Handrails installed

- 5tairs and grating installed

- Access gates etc. installed / function

Side Movements Accessories

- Mowvemnent motors function
- Power supply available

- Maovernent end positions

- Loading/Unloading positions

- Travelling lane horizontal acc. Spedfication

- Rails/floor heating available
- Manual towing points
- Manual towing function

FINAL INSPECTION

Visual Inspection

Actiw representative Date
Customer reprasentative Date
Custamer reprasentative Date
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LIITE 2: LOADPLATE DRC

-‘ ] LoadPlate D}CE.1.0
j_'l ACTIW | LoadPlate Delivery Control Report Varsion 1.0
1of8
Project info {number & name )
Purchase order (PO number with position number if possible )
Place (Vendor, City, Country)
Datp {dd. mm.yyvy)
Participants { mame, ttke, company )
Visiting week (= running number)
NOTE FILL ONLY RELEVANT HEADINGS
1. Engineering
- Dioes supplier have latest revisions of drawings?
2 Schedules
- has prograss report(s) sant in ima?
- Does reported progress respond to actual progress?
1 Quality requirements
- What are project’s requirements?
- Special requiremanis
4, Materials
- Has all materials ordered ?
- Amount of arrived matarials?
- Motice terms of payment
5. Manufacturing
- Progress either excel chart_..
TAG-numbar MNama Manufaciuring | Delivery
stage date
{ltem number) | (Common namea) | {in %) {dd.mm.yy)
Or delete chart and write description of progress report
6. Mon-conformance(s)
-Fo20-1 Non-conformance Report
1. Final Inspection
- Diafe and time of inspaction to ba informed to Actiw latest two weeks prior
shipping
8. Transportation & Packing

- Marking of packages, packing stage?

- Quality of packing, nofice differences of sealland packages.

- |s packing according to confract? Example, 1ISPM 15.
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LoadPlate_[X'E.1.0

j:I‘ACle LoadPlate Delivery Control Report Varsion 1.0
2ofd

-Ara all material packed? Special tools, Spare Parts, Assembly materials

Q. Documentation
- Documentation stage?
- Documentation language?
- Who will franslate documentation?

10. Questions and other issues
- Suppliers questions

11. NCH Issues
- Points which need make NCR documant
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LoadPlate_[X'E.1.0
oadPlate very trol Report Warsion 1.0
-'l-l LoadPlate Deli Control Re
Jofd
12 Photos

Add Photo

GENERAL

Add Photo
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