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Tédmidn opinndytetyon tarkoituksena on ollut kehittdd Lehtosen konepaja Oy:n ko-
neisty0kalujen varastointia ja sen hallintaa. Ennen varastointi kohdistui terdpaloihin
ja teriin, mutta tarkoitus oli laajentaa sitd koskemaan myos pitimid, niiden moduu-
liosia ja erilaisia terdpdita.

Tyon aihe tuli tarpeesta saada konepajan loputkin koneistustyokalut méarallisesti
tarkkailuun, jottei tyon tekeminen keskeytyisi tydkalun puutteeseen. Tydkalun en-
nakkoon etsimisen ja kasaamisen on huomattu pienentdvin tyostettdvan kappaleen
koneistusaikaa, joten varaston vaikutus koneistuksen kannattavuuteen on myos il-
meinen.

Ty06ssd laajennettiin olemassa olevaa tyokaluvarastoa, jotta saatiin mahtumaan varas-
tointiin tarkoitetut kaapit ja tyOkaluvarastosta vastaavan henkilon, tydkalujen ko-
koamis- ja huoltotyopiste.

Varaston vaikutusta konepajan tydkalukustannuksiin ei tdssd ty0ssd voitu laskea.
Laskenta olisi vaatinut pitkén tarkastelujakson, mutta varastosta valmiiksi ennakkoon
kasatun tyokalun vaikutusta kustannuksiin kisiteltiin.
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The purpose of this bachelor’s thesis was to develop Lehtosen konepaja Oy’s storage
of machining tools and its management. The storage was directed to inserts and
blades, but the purpose was to expand it to include the holders, their module parts
and a variety of cutting heads.

The topic of this thesis has come from the need of the workshop to get all the rest of
the machine tools, under an observation, so that the work doesn’t break from the lack
of tools. The tools can be pre-searched, assembled and it have been also founded to
reduce the workpiece machining time. Overall, the impact of inventory on the profit-
ability of machining is also obvious.

During this thesis, the existing machining tool stock was increased, new cabinets and
shelves for the storage have been assembled. The work station for assembly and
maintenance was added.

The impact on inventory costs of the workshop tools could not be calculated in this
work. The calculation would require a long observation period, but the cost from the
stock preassembled machining tool was processed.
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1 JOHDANTO

Opinndytetyon aihe tuli tyOnantajani tarpeesta kehittdd koneistettavan kappaleen
lapimenoaikaa tuotannossa, tydkalujen varastoinnin keskittdmiselld ja hallinnalla.
Samalla saadaan tyokalut, niiden moduuliosat ja erilaiset terdpddt miérélliseen tie-
toon, jolloin ty6 ei katkeaisi tyokalun rikkoutuessa, esim. varatyokalun puutteeseen

tai uutta tyotd tehdessd, oikeiden tyokalujen maarélliseen puutteeseen.

Varastossa télld hetkelld on terdpalat, kovametalliporat, jyrsintapit, vaihtokdrkiporien
kovametallikérjet ja muut ns. kulutustavara tuotteet. Néistd yleisimmat on laitettu
automaattiseen tilausjarjestelméén, joka tilaa tuotetta lisdd, kun asetettu raja

tilaamiseen on saavutettu. Lopuista tulee hélytys tyokaluhankinnoista vastaavalle.

Ennen tyon aloittamista, ei terdvarsien, moduuliosien ja terdpdiden midrdstd ole
tarkkaa tietoa kenelldkdin konepajassa. Tyokalujen méérasté ei ole ennen pidetty kir-
jaa, joten useasti on saattanut kdyda niin, ettd ty0ssa tarvittavaa tyokalua on vain yksi

kappale, tai useampikin turha kappale.

Suuressa konepajassa ongelmaksi nousee myos terien ja niiden osien levidminen
ympdéri tuotantoa eri koneille. Tyon luonteena ollessa piensarjat ja toistuvuutta ei
paljon ole, niin tydkaluja kasataan ja puretaan tarpeen mukaan, jolloin paljon
kéytetddn toisilta koneilta tyokaluja. Ndiden tyOkalujen etsintddn kéytetdén paljon

aikaa, joka on pois koneistamisesta ja tuottavasta tyosta.



2 LEHTOSEN KONEPAJA OY

Lehtosen Konepaja Oy on vuonna 1923 toimintansa aloittanut raskaan metal-
liteollisuuden tilauskonepaja. Kokeméen Peipohjassa sijaitseva konepaja tyollistda n.

140 alan ammattilaista (Kuval).

Tuotannon osa-alueita ovat jarjestelmatoimitukset, koneen runkojen sekd vaativien
koneistettavien osien valmistus. Toimitamme mm. lastaus- ja logistiikkajérjestelmia
sekd erilaisia tuotantolinjoja saha- ja metsdteollisuuden, satamien sekd proses-
siteollisuuden kasvaviin tarpeisiin. Lisdksi toimimme alihankkijana merkittaville
kansainvilisille teknologiateollisuuden vientiyrityksille. Osaamista tdydentdd oma
insindoriosaaminen Lehtonen Engineering sekd konserniin kuuluva Siirtoruuvi Oy,
joka on erikoistunut ruuvikuljettimien ja ruuvipumppujen valmistukseen. (Lehtosen

Konepaja Oy www-sivut 2017)

Kuva 1. Lehtosen konepaja Oy



2.1 Sertifikaatit

Lehtosen Konepajalla on sertifioitu toimintajdrjestelma iso 9001:2008. Hitsauksen
osalta on sertifioitu laatujérjestelmi SFS-EN ISO 3834-2. Ympdéristdasioissa toiminta
pohjautuu SFS-EN ISO 14001 standardiin. Sertifioitu CE merkittyjen terésra-
kenteiden EN 1090 toteutusluokat EXC1 & EXC2. (Lehtosen Konepaja Oy www-
sivut 2017)

2.2 Asiakkaat

Lehtosen Konepajan erikoisosaamisalue on kokonaisalihankinta. Jarjestelmétoimitta-

jana tuottaen asiakkaan yksilolliset tuotteet valmiiksi tuotteeksi ja koneeksi.

Yli 90 prosenttia tavarasta menee vientiin eri puolille maailmaa kotimaisten
pddmiesten kautta. Suurimmat asiakkaat ovat teknologiateollisuuden isot vientiyri-
tykset, kuten Rolls-Royce Raumalta, Metson venttiiliyksikkd Helsingistd, Howden
teollisuuspuhaltimet Espoosta, Maillefer Extrusionin kaapelikoneet Vantaalta, Up-
castin kuparilangan valukoneet Porista ja Siemens Industrial Turbomacineryn kaasu-

turbiinit Ruotsista. (Lehtosen Konepaja www-sivut 2017)

2.3 Koneistamon konekanta

2.3.1 Avarruskoneet

- TOS WRD 150 - X =9000 Z+W = 1800 Y = 5000 / 40t
- TOS WHQ 105 - X =1800Z = 1500 Y = 1500/ 5t

- TOS WHQ 13.12 - X =5000 Z =2000 Y = 3000 / 20t
- TOS WHQ 13.12 - X =5000 Z =2000 Y = 3000 / 20t
- TOS WHQ 13 - X=6000Z=2200Y = 3500 /25t
(Lehtosen Konepaja www-sivut 2017)



2.3.2 Karusellisorvit

MAZAK A16N Mill Center - @ 2030 x 1750
Tos Hulin Powerturn - 2500CNC @ 2950 x 2440
Mazak e-1550 V10II/2p - © 2000 x 1550 x 1870
TOS HULIN SKA 25 - @ 2900 x 1940

(Lehtosen Konepaja www-sivut 2017)

2.3.3 NC-sorvit, sorvauskeskukset, koneistuskeskukset

Mazak Slant Turn 40 - @ 550 x 2000

Mazak Quick Turn 35 - @ 340 x 1500

Mazak VTC-300 C - X =2000 Y =770 Z = 640
Mazak Integrex 50YB

@ 710 x 2500 (pyorivét tydkalut C, Y ja B-akselit)
Mazak Integrex 400YB

0610 x 1528 (pyorivit tydkalut C, Y ja B-akselit)

(Lehtosen Konepaja www-sivut 2017)

2.3.4 Konventionaaliset koneet

Kérkisorvit max. @ 1740 x 5500 - 4 kpl
GIANA GFP 14 CC - © 1740 x 5500
Sateisporakoneet - 4 kpl / MAS VO 50
Kiilauranvetokone - HNZ 70/650 — CNC
Hiomakoneet - 3 kpl

(Lehtosen Konepaja www-sivut 2017)

3 TAUSTA

3.1 Varaston ldhtotilanne

Varasto on alkujaan ollut minimaalinen ja sielld on ollut vain yleisimmat terdpalat ja

terien varaosat. Samoja terdpaloja on varattu tydstokoneella oleviin laatikostoihin,

jolloin tyOstopalojen miardstd, tai laaduista ei ole kenelldkddn ollut tietoa. Tyokalu-
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jen ja terdpalojen varaama rahallinen varastoarvo nousee tilld menetelmilld liian

suureksi.

Vuonna 2011 konepajalle on investoitu tydkalutoimittaja Secon, jélleenmyymaéédn
SupplyPortin, Smart Drawer laatikostoon. Tdmé automaattinen jirjestelmd on
verkossa ja sen siséltdd pystyy seuraamaan milld vain verkkoon liitetylld tietokoneel-
la. Jarjestelmédssa on tietyt midrit paikkoja, jotka ovat laatikostossa ja tietty madrd
ns. virtuaalipaikkoja, joita voi kdyttdd laatikoston ulkopuolella. Konepajalla néitd
virtuaalipaikkoja on kiytetty Sovellalta ostetuissa kaapistoissa ja niissd olevissa ve-
tolaatikoiden paikoissa. Nédihin virtuaalipaikkoihin on laitettu esim. kierretapit, pala-
porat ja kaikki suurempikokoinen tavara. Konepajan mittahuoneen rakentamisen

yhteydessd on varattu tyokalukaapeille oma tilansa.

3.2 Tyokalun etsimisen kustannus

Ennen varaston rakentamisen aloittamista tehtiin laskelma kustannuksista, joita
tyokalun etsiminen vuositasolla aiheuttaa (Kuva 18). Vuositasolla saadaan suuret
saastot pelkdstddn varaston olemassaololla, josta tarpeen vaatiessa saadaan tyokalu,
eikd tarvitsee kiertdd jokaista konetta etsiessd osia. Lisdd sddst0d saadaan tule-

vaisuudessa, kun erikoisempia tyokaluja kasataan etukdteen tarpeen vaatiessa.
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Kustannukset eur/h: h eur/vuosi
Konekustannus eur/h 70

Koneistajan / Varastotyotekijan palkka eur/h 16

Osto / tyGjohtajan palkka eur/h 20

Kéytetty aika h/ivko:

Koneseisokki aika puuttuvan

terdn / tyokalu vuoksi hivko

- pdlvavuorossa 0,5 1610
- kahdessa vuorossa 1 3220
- kolmessa vuorossa 2 6440
Tilauksiin kédytettava aika h/ vko | 6 5520|
"Hukassa" olevan tyokalun

etsintaan kaytetty aika h/vko. 2 1472
Korvaavan tuotteen aiheuttama

uudelleen asetukset h/ivko 0,25 805
Korvaavan tuotteen aiheuttaman

laatutason heikkeneminen

"sudet" eur/vko 10 460|
Tyoviikkoja vuodessa | 46 |
Kustannukset eur / vuosi 9867
- kahdessa vuorossa 11477
- kolmessa vuorossa 14697

Kuva 18. Kustannuslaskenta

3.3 Tavoite

Tadmén tyon tavoite on laajentaa varastoa koskemaan myos koneiden ylimairéisid ja
vihemmin kaytettyjd tyokalukartioita, moduuliosia ja terdpditd, joita tdlla hetkelld
sdilytetddn koneilla olevissa kaapeissa. Varaston rakentamisessa hyodynnetidin Lean

5S menetelméd. Varastomiehelle annetaan perehdytys sdilytysautomaatin kayttoon.

3.4 Rajoitukset

Ty0ssd laajennetaan olemassa olevaa tydkaluvarastoa, jotta saadaan mahtumaan va-

rastointiin tarkoitetut kaapit ja tydkaluvarastosta vastaavan henkilon, tydkalujen ko-
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koamis- ja huoltotyopiste. Lisétdédn jarjestelmiin koneilta yliméardiset tyostotyoka-

lut, jotta saadaan keskitetty varasto, josta voi kasata tyokalun.

4 VARASTONHALLINTAJARJESTELMA

4.1 Supply Port

Konepajalle on hankittu vuonna 2011, Seco Oy:n kautta Supplypro:n valmistama
Smart Drawer-automaattinen sdilytyslaatikosto (Kuva 2). Laatikoston olemassa ole-
via, kannella lukittuja sdilytyspaikkoja (Kuva 3) on laajennettu tuotteeseen saatavilla

virtuaalipaikoilla.

Kuva 2. Smart Drawer
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Kuva 3. Vetolaatikon kannelliset varastopaikat

Virtuaalipaikkoja on télld hetkelld 1000kpl:tta, joista noin puolet on tdlld hetkelld
varattu. Listalle on ajettu aloittaessa ostonimikkeet, jotka ovat olleet silld hetkelld
tilauslistassa. Kdymalld listan l4pi, saadaan kdyttoon paikkoja lisdd, jos olemassa
olevat ei riitd. Virtuaalipaikoilla saadaan varastonhallintajdrjestelmid laajennettua
kétevisti. Virtuaalipaikka ei ole sidoksissa mihinkdén tiettyyn kaappiin, vaan sen voi
madrittdd esim. itse keksittyyn varastopaikka koodistoon. Laitteeseen voi syottdd
tuotteen osoitteeksi esim. kaapille annetun koodikirjaimen ja hyllyn numeron jolta

tuote 16ytyy.

Kun koneesta otetaan tuote, merkataan otettu maird paitteelle. Kone siirtdd tiedon
verkkoon ja pitdd lukua, kuinka paljon tuotetta on jéljelld. Kun tuotteen varastomaara
menee ennakkoon asetetun minimimadran alle, 1dhtee tuotteesta “hilytys” vastaavan
henkildn séhkopostiin. Osalle vakiotuotteista on maéritty, ettd tuotetta ldhtee suoraan

tilaukseen, kun minimimairé saavutetaan. (Supplyport www-sivut 2017)

Jarjestelméstd pystyy myos tekeméédn inventaarion tuotteille. Tuotteelle annetaan
toimittaja, jonka kautta tuote tilataan, samaisen toimittajan kautta pystyy tulostamaan
listan tuotteista, joka ilmoittaa, kuinka paljon tuotetta on varastossa. (Supplyport

www-sivut 2017)
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5 YLEISIMMAT KONEISTUSTYOKALUT

5.1 Jyrsinterit

5.1.1 Teramallit

JyrsintyOkalua eli jyrsinterdd kutsutaan tavallisesti jyrsimeksi. Siind on yleensi useita
leikkaavia terid eli hampaita. Jotta jyrsiminen onnistuisi, on osattava valita kuhunkin
tyohon oikea jyrsin ja kiinnittdd se oikealla tavalla jyrsinkoneeseen. yleisimmin
kaytettyjd jyrsimid ovat

- terdpdit
- lierigjyrsimet
- lieridotsajyrsimet
- kiekkojyrsimet
- varsijyrsimet
- muotojyrsimet
- erikoisjyrsimet
(Ansaharju & Maaranen 2003, 333.)

5.1.2 Terapait

Terdpédksi kutsutaan otsajyrsintd, jonka lastuavat terédt ovat erillisia vaihdettavia ko-
vametallisia kddntoterid. Terdpadlld jyrsitddn tasopintoja (Kuva 4), olakkeita (Kuva5)
ja viisteitd (Kuva 6). Eri kdyttotarkoituksiin tarkoitetuissa terdpdissd on erilainen
kadntoterd. Kéddntoterd on kiinnitetty myos erilaiseen asentoon. Terdpddn nimitys
kertoo Samalla jyrsimen pédasiallisen kayttotarkoituksen. Terdpdiden mallit ovat

- tasojyrsin

- nurkkajyrsin

- viistejyrsin
Viistejyrsin voi olla myds malliltaan varsijyrsimen kaltainen. (Kuva 7)

(Ansaharju & Maaranen 2003, 334.)



Kuva 5. Nurkkajyrsin

15



Kuva 6. Viistejyrsin

Kuva 7. Varsijyrsin

16
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5.2 ISO 50 Holkki-istukka

ISO 50 DIN 69871 (Kuva 7) on Tos Aarporien kiyttdma Holkki-istukka. Tamé on
selvisti yleisin konepajasta 10ytyvé tyokalukartio. Tamén tydkalu puolelta” 16ytyy

monia eri mahdollisuuksia moduuliosien ja terien kiinnitystd varten (Kuva 8).

ISO DIN 69871

L1

-

Kartio D1 t1 L1 L d1  Kierre
ISO30 50,00 159 47,80 66,90 31,75 M12
ISO40 63,55 159 6840 87,50 4445 M16

ISO50 97,50 15,9 101,75 120,85 69,85 M24 |
Kuva 7. ISO 50 Holkki-istukka
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Avarrinkiskon pidin Capto pidin Compimaster pidin

Kiekkojyrsimen pidin Kierretappi pidin Kutisteistukka pidin

ER-holkki pidin Graflex pidin Hydraulinen pidin

Porapidin Terapain pidin Weldon pidin

Kuva 8. Yleisimmét ISO 50 pitimet
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5.3 Capto

Modulaarisissa Capto -pikavaihtotydkaluissa yhdistyy kolme jérjestelméaa:

Pikavaihtopitimet lyhentdvét asetus- ja vaihtoaikoja ja parantavat siten oleel-
lisesti tydstokoneiden kdyttoasteita.

Suoraan koneen karaan integroitu Capto -kiinnitys parantaa esim. monitoimi-
koneiden, sorvausmahdollisuudella varustettujen koneistuskeskusten ja pys-
tysorvien tukevuutta ja monikayttdisyytta.

Capto -jérjestelmén modulaarisuus tarkoittaa kdytdnnossad koneistuskeskuk-
sissa runsasta valikoimaa erilaisia jatko- ja supistuskappaleita, joilla saadaan
laajat mahdollisuudet valita tydkalun pituus ja malli tarpeen mukaan riippu-
matta koneen kiinnityksestd (SK, HSK, Big Plus). Modulaarinen ratkaisu vé-
hentdi kalliiden ja pitkid toimitusaikoja vaativien erikoistydkalujen tarvetta
(Kuva 9).

Samoja tyokaluja voidaan kayttdd koko koneistamossa — kdytdsséd on ainutlaatuisen
monipuolinen ja olennaiseen pelkistetty valikoima optimaalisen tukevia tydkaluja.
(Sandvik Coromant www-sivut 2017.)

5.3.1 Edut

Laajan modulaarisuuden antama monikayttoisyys
Hyvé perustukevuus ja -tarkkuus

Minimaalinen tydkalujen lukumaéra

Lyhyemmét asetusajat

(Sandvik Coromant www-sivut 2017)

5.3.2 Ominaisuudet

Hyva momentinvilityskyky

Suuri taivutusjiykkyys

Automaattinen tyokalunvaihto ja pikavaihto

Edistynyt suutinteknologia lisdd prosessivarmuutta pienillidkin lastuamisnes-
teen paineilla

Korkeille paineille soveltuvat lastuamisnestekanavat tyokalun ldpi koneesta
terdsdrméadn asti

Tasapainoinen ja heitoton

Itsekeskidiva

(Sandvik Coromant www-sivut 2017)
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¢ § %

Basic arbors (and Flanges) Intermediates Tool holders (and Adapters)

L |

Kuva 9. Seco Capto kiinnitys

5.4 Avartimet

Avartaminen on lastuavaa tyostod, joka terien muodon ja lastunmuodostuksen osalta
muistuttaa sorvausta. Lastuamisliikkeen suorittaa avartamisessa pyOrivddn avar-
rustankoon (Kuva 11) tai avarruspddhin kiinnitetty terd (Kuva 10). (Ansaharju &

Maaranen 2003, 448.)

Avartamista kiytetddn padasiassa suurten ja tarkkamittaisten reikien koneistamiseen
varsinkin silloin, kun samaan ty0kappaleeseen tehdddn useita reikid, joiden

keskindinen etdisyys on tarkkaa. (Ansaharju & Maaranen 2003, 448.)
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Rough boring heads, EPB 750 Fine boring heads, radial type

Overview Rough boring heads Fine boring heads - Overview
Graflexs

Graflex®

[-FTE]

Kuva 10. Rouhin- ja Viimeistely avartimet @18-0205
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Bridge bar boring heads SECO 2

Overview

[ o= 7

© 404 - 30

@ A5 . e

R anaael
i - |
[ lhanns o il 1ane

Kuva 11. Avartimet ©¥205-03205

5.5 Graflex

Graflex pitimid ja moduuliosia voidaan kdyttdd jyrsintddn, poraamiseen, kiertey-
tykseen ja avarrukseen (Kuva 12). Eniten kéytettyjd konepajalla ne ovat rouhin- ja
viimeistelyavartimen liittimisessd tyOkalukartioon. Seco kéyttdd pddsdantoisesti
heiddn avartimissaan titd Graflex liitdntdd. Kyljestd kahdella pallopdiselld

kiristysruuvilla kiristettdva liitos on tukeva ja helposti késilld (Kuva 13).
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Graflex® modular system - Guide SECO 3

A complete range of modules, suitable for all machines and all machining operations

Il Liteline

Kuva 13. Graflex kiinnitys

6 VARASTON RAKENTAMINEN

6.1 Aloittaminen

Varaston rakentaminen vaati yritykseltd konesiirtoja, koska samassa tilassa mitta-
vélinevaraston ja entisen terdpalavaraston kanssa on CNC-sorvi ja tyOstokeskus
(Kuva 14). Yritykselld on samaan aikaan koneistushallin koneiden jérjestyksen

muuttaminen, joten ajankohta varaston rakentamiselle on sopiva. Tein 3 kpl:tta eri
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vaihtoehtoa varaston paikasta, joista valittiin viikottaisessa tuotantopalaverissa

sopivin.

Varastopaikan valintaan vaikutti hallin korkeus, samojen toimintojen saaminen sa-
maan tilaan, kiytettdvyys tulevaisuudessa tydstokoneita varten ja sijainti. Yrityksessd
aikaisemmin on selvennetty tyOpisteitd, kdymalld 5S-ohjelma ldvitse. Téll6in ei ollut
mahdollisuutta siirtdd harvemmin kéytettavid tyokaluja varastoon, vaan ne vakioitiin
koneen kaappeihin. Tyokaluvaraston laajennuksessa aiotaan kdyttdd 5S-ohjelman

menetelmaa.

Kuva 14. Aloitustilanne.

6.2 5S Menetelma

5S on kehitetty tydpaikkojen organisointiin ja tydmenetelmien standardointiin keskit-
tyvd menetelmd, jonka tavoitteena on kasvattaa tyon tuottavuutta. Tdhdn pyritdén
valttdmalld kaikenlaista hukkaamista ja tuhlaamista, poistamalla ei-arvoa tuottavaa
toimintaa, sekd parantamalla laatua ja turvallisuutta, sekd luomalla visuaalisesti miel-

lyttidvé ja tehokas tyopaikka. (Tuominen 2010, 8.)

5S avaa silmid ja auttaa konkretisoimaan ja huomaamaan nykyisen toiminnan ja ti-

lojen epéjérjestyksen. 5S -menetelmin kdyttdonoton jélkeen voit odottaa jarjestelma-
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llisyyttd, tuottavuutta, turvallisuutta, viihtyvyyttd, laatua, enemmén ajallaan

toimitettuja tuotteita ja sitoutuneempia tyontekijoitd. (Tuominen 2010, 7.)

6.2.1 Keskeiset tavoitteet

5 S: n avulla kehitetddn toiminnan systemaattisuutta, tuottavuutta ja laatua.

5 S tuo nikyville sujuvan toiminnan poikkeamat, esim. hukan tunnistamisen,
joka aktivoi kehittiméén hukan poistamiseen vaikuttavia tydmenetelmia.

5 S ylléapitaa tyOpisteen jirjestysté ja viahentdd tyovilineiden etsimisen aiheut-
tamaa turhautuneisuutta.

5 S lisdd tyoturvallisuutta, kun suunnittelussa huomioidaan tydpaikkojen ja
laitteiden layout, tehdéén riskien arviointi ja otetaan huomioon tydpaikan er-
gonomia.

5 S tehostaa tuotantovélineiden seurantaa ja valvontaa, jolloin ne 16ytyvit ja
pysyvét omilla paikoillaan.

5 S: n yleiset periaatteet suunnitellaan ja sovelletaan johdon ja henkiloston
yhteistydssd omalle tyopaikalle sopivaksi malliksi.
(Tuominen 2010, 7-8.)

6.2.2 58S vaiheet

“5S-ohjelman onnistumisen edellytys on sen jirjestelméillinen eteneminen vaihe ker-

rallaan. Vaiheita voi yhdistdd, mutta ei ohittaa.” (Tuominen 2010, 25). (Kuva 15)
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5|58

1. Lajittele 2. Jarjesta

1. Lajittele

- Lajittele vélttdiméton turhasta ja romuta loput.

- Mitd tarvitset? (varastoi ja merkitse niin, ettd ne ovat helposti saatavilla)

- Mitd et tarvitse paivittdin? (varastoi ja merkitse niin, ettd ne on helppo 16ytéé)

- Mitd voit poistaa? (toimita poistettavat tyokalut tai tarvikkeet poistolaatik-
koon)

2. Jérjestd

- Jarjestd tyopisteelle jiljelle jadneet tavarat niin, ettd ne on helppo 16ytda.

- Madrittele tavaroiden ja tyokalujen sdilytyspaikat ja nimed laatikot ja hyllyt.
tarvittaessa, niin ettd ne on helppo tunnistaa.

- madrita tarvittavien tarvikkeiden varaston enimmaéiskoko.

3. Puhdista
- Luo siistit ja helposti siistind pidettdvét tyopisteet (dld varastoi lattioille)

- Huolla ja puhdista tydvilineet sddnnollisesti.
- Puhdista tydpisteesi tyovuoron padtyttyd ja pida siisteyttd ylla joka paikassa.

4. Standardoi

- Standardoi edelliset vaiheet toimintatavaksi, joita noudatat jatkuvasti ja kehi-
tat edelleen.
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5. Sitoudu

- Yllapidetdin aktiivisesti sovittuja uusia kdyténtojé ja vakiinnutetaan niita.

- Otetaan vastuu tyOpaikan toimivuudesta ja kehittimisesta.

- Arvioidaan sddnndllisesti 5 S-menetelmén siisteyden, jérjestyksen, puhtauden
ja vakioinnin kehittymista.
(Tuominen 2010, 19-80.)

6.3 Tydkalujen lajittelu

Tyodkaluja lahdettiin lajittelemaan tyopiste kerrallaan ja tyosséd oli mukana tyokaluva-
rastosta vastaava henkild, yhdessd koneenkiyttdjan kanssa. Minun roolini tdssd
vaiheessa oli varata tarpeelliset resurssit tyon suunnitteluun ja toteuttamiseen.
Yhdesséd koneenkéyttdjén kanssa varastovastaava sai lajiteltua tydstokoneen tyokalut
romutettaviin, koneen vakiotyfkaluhin ja varastoon meneviin. Koneelle varattiin la-

va, johon romutettavat tyokalut siirrettiin.

6.4 Tyokalujen jirjestdminen ja puhdistaminen

Néamé kaksi 5S-ohjelman kohtaa péaitettiin suorittaa samaan aikaan, niin koneella,
kuin varastossa. Koska koneen ympéristd muuttui jonkin verran, joutui sen jir-
jestdmiin ja puhdistamaan uudestaan. Samalla kun tydkaluja jérjesteltiin varastossa,

puhdisti koneenkédyttdjd koneensa ympaériston.

Varaston varastopaikkoja ja koodistoa péétettiin jatkaa olemassa olevalla menetelmé-
114, eli kaapille madrdtdan oma kirjain ja hyllylle kaapissa oma numeronsa. Télla
tavoin saadaan vanhalla standardointi tavalla jatkettua uutta varastoa. Seco:n
tyokaluissa on yksildity koodi, jota voidaan kédyttdd hyodyksi tyokalun merkitsemis-

essd jarjestelmaén.

Varastoitavalle tyOkalukartiolle, moduuliosalle tai terdpdille tehtiin oma nimik-
keensd Supplyportin jarjestelmiin, ohje tistd liitteessd 1. Kun nimike on luotu, piti

uusi tuote ladata vield sille maératylle virtuaalipaikalle, ohje tista liite 2.
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6.5 Varaston puhtaana pitiminen

“Siivous ja puhdistus ovat osa piivittiistd tyotd vuoron alkaessa, sen aikana ja sen

paittyessd.” (Tuominen 2010, 51.)

Varaston ollessa valmis, dokumentoitiin varastosta (Kuva 16) ja tyOpisteestd (Kuva
17) kuvat, joiden mukaan varastoa ja tyOpistettd pidetdin siistind. Riippuen tyokiire-

istd, siivotaan ja pidetdéin varastoa puhtaana mahdollisuuksien mukaan.

Kuva 16. Varasto.

Kuva l.ydpisfe.
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7 VARASTON YLLAPITO

7.1 Varastomies

Jotta varaston saisi toimimaan ja pysymédn puhtaana, pitdd varastolle osoittaa vastu-
uhenkild. Tdmén vastuuhenkilon tehtdviin kuuluu:

- Varaston ylldpito

- Tyokalujen inventointi

- Tydkalujen huolto

- Tyokalujen kasaaminen tarvittaecssa ennakkoon

- Tyontekijoiden opastaminen varaston kayttoon

- Palautettujen tydkalujen varastoon laittaminen
Varaston vastuuhenkil6itd ei aluksi ole kuin yksi henkild, joten ilta- ja yovuorossa
tarvitsee tyontekijoiden itse hakea tarvitsemansa tydkalut varastosta. Palauttaminen
tapahtuu varastotyontekijin kautta, jolloin palautetut tyokalut jitetddn va-
rastotyOpisteelle ja tdstd varastovastaava purkaa, huoltaa ja palauttaa jirjestelméén

tyokalujen osat.

Tulevaisuudessa tyohon aiotaan osoittaa myds toinen tyontekijd, jotta saadaan ilta-
vuoroon varastosta vastaava henkilo. Tarkoituksena on kéyttdd varastoa myds tyoka-
lun etukéteen kasaamiseksi, jolloin saadaan tehokkuutta koneen kayttdméédn

tyodstoaikaan.

7.2 Perehdytys

Varastomies pitdd perehdyttdd varastossa oleviin tyokaluihin, moduuliosien ja
terdpdihin, joita varastossa sdilytetddn. Tdssd tapauksessa suurempaa perehdytysté ei
tyokalujen osalta tarvitse tehdé, koska tehtdvdan on saatu pitkilld tyokokemuksella
oleva koneistaja. Perehdytys koskee paremminkin varastonhallintajérjestelméaa.

Tamin takia on tehty liitteend 1 ja 2 olevat ohjeet.
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8 POHDINTA

Opinndytetyolle, tyon tilaajalta asetettu tavoite, tyokaluvaraston laajentaminen kos-
kemaan koneistustydkaluja konepajassa, onnistui hyvin. Tyon laajuus ei ylléttanyt,
vaan tiesin sen olevan suuri ja helposti laajeneva tyo. Tydpisteille jo kerran tehty 5S
menetelmdn mukainen jdrjestys helpotti jonkin verran koneistustydkalujen lapikdy-

misessa.

Mielestdani Lehtosen konepaja:lle tdma keskitetty varastointijarjestelmé on hyva lisa,
jo muutenkin tehokkaaseen tyon tekemiseen. Varaston rakentamisen vaikutus, kone-
istustyokalujen hankintamédrdén tulevaisuudessa, jdd téssd tyOssd kisittelematta.

Tama olisi vaatinut pitemman tarkastelujakson.

Tyokalujen ldpikdyminen on suoritettu normaalin tydn rinnalla ja sen takia tyotd on
tehty silloin kun siithen on ollut aikaa ja koneella on ollut sellainen vili, ettd tyon on
voinut keskeyttdd. Taméan takia tyoOlle asetettu aikataulu oli haasteellinen. Varaston
laajentamisessa saatiin kaytettyd koneilta 16ytyvid kaappeja, joten kustannukset va-

raston laajentamisessa jdi pieniksi.

Varaston jatkuva péivittiminen ja ylldpitdminen jda tyon tilaajan vastuulle huolehtia.
Tyokalujen sdilyttdminen keskitetyssd varastossa, tulee nopeuttamaan kappaleiden
valmistumista, laskemaan koneistustydkalujen etsimiseen kuluvaa aikaa ja estdméén

koneistustydkalujen turhaa hankitamaéraa.
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LITE 1

Tuotteen lisiysohje Supplypro jiarjestelmaian

1. Tuotetaulukko.

POWERED BY

SECO 2 |

Home | Varasto « | Rapgittien « | Tuottest » | K&yt®y &t [ vhmat «

2. Lisad uusi tuote.

Sp  Etsi Tuotteet

22ER3.5I50,CP500 00065402
22ER4.01SO,CP500 00085402
22ER4.0TR CP500 00065404
22ER5.0150.CP500 00067302
22MR4.0TR CP500 ooo727sz2
22MRE.0IS0 CPE0O0 00072739
22NRNMNG0,CPS00 00073109
22%18 15120
22X250 7510760 17755
2360040 15204
2431280 14574
25X20 15121
269.2-649 75011276
26X200 7510780 14589
26X250 7510790 14590
26X315 7510800 14581
27ER4RD,CP500 ooo74902
27ERE.01S0 CP500 00077031
27ERG.0TR CP500 00077337
27MR4RD CP500 00078285
2TMRE.0IS0 CPE00 ooo7az0m
27MRE.0TR CPS00 00078742
280.458 14265
280.459 14264
280.461 14262

Mudgkaa || Poista
|[ Mudgkaa || |




3. Tayta tiedot.

Sp Lisaaminen tai muokkaaminen Tuotteet

Seuraavat virheet iimenivat
falitse ensisijainen toimittaja

Tuotteen nimi*

Osan numero *

Tuotteen kuvaus

Muistinpanat

Téyté néiden tiedot

Luokia

Valikko

Weight

toimittaja *
Valmistaja/ Sub-vendor
Tuotteen madritteet

Palautetiavien? Uudelleenkaytetiava?
7 7
Hinnoittelun & ongelma maarat
Oston mittayksikko

EA ~
(esimerkiksi BX, EA PR)

4. Uuden tuotteen tallennus.

Sp  Lisaaminen tai muokkaaminen Tuotteet

Testi

123456

[Testi 2 ‘

Luokka festi ‘

—Valitsa— =

SECO TOOLS OY(SECO TOOLS) o,

--Valitse-- v

Absoluutiinen ohjausobjekiin?

Ostojen maara yksikka

1
(numeerinen: esimerkiksi 10)

Tilauksen prioriteetii Normaali ¥

Taman tuotteen kehotteen maara
Ottaa kayttasn tietyn maaran Kysy tuotetta

Kayta oletusmaara
Kayta enimmaismaara
Ota mara max, vaikka maara kehote on poistettu kaytasta

Product Allocation Codes

Toteutettava

T —valitse— -~ “IPakotetiu?
2 —valise— S Pakotetiu?
3 —valise— - “Ipakotetiu?
Palauttaa

T valitse— < ] | Pakotettu?
2 -valise - Pakotetiu?
3 valtse- - Pakotetiu?

Taydennys (SupplyLink 7.3 Edelid ja)
1

~Valitse-- - | Pakotetiu?
2 --valise- ~ [ ~l Pakatettu?
3 valtse~ - Fakotetu?

Ofa Lahsts

Luotu JONI - 2017-03-09 21:23:32

VSIS Rl JONI - 2017-03-00 21:23:32

Tallenna ja uusi |[ Peruuta

017 SupplyPro, Inc. 353
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LIITE 2

Lataus Smart Drawer laatikostoon

1. Valitse "Téyta tuote™.

Administraatio

»

Téydenna  Hae takaisin

Tarkasta
inventaario

1RO

Konfig Diagnostiikka Hae nyt .

Muuta
salasana

TAYTTO

ADMIN

KIERRETAPPINAGOV-3 VAR,

Min/Max: 0/0 Kaytossa/Ei uud kayt Hylkaa: 0/0/0
OSANRO: 14837 -

VAR:

Kaytossa/Ei uud kayt Hylkaa: 0/0/0

OSANRO: 14838

; VAR
KaytossalEi uud kayt /Hylksa 00/,
OSANRO 75068228

VAR Lk
Kaytossa/Ei uud kayt Hylkaa: 000 ¥ o
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3. Valitse tuote.

TAYTTO

OSANRQ:* 666
VAR:
KaytssalEi uud kayt /Hylkaa: 0/0/0

4. Valitse tuotteen latauspaikka. Jos paikka on laatikosto, valitse SmartDrawer.

TAYTTO

VALITSE LAITE

ETSI:

SmartDrawer B

Verkossa |4

Verkossa @]
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5. Valitse "New (Uusi)”.

ANNIAS F2TIIAV

| :1eTa

Birlvt no staid

6. Syotd tiedot.

Varastopaikka: Kaapin tiedon ja laatikon numeron mukaan.

Fyysinen maksimi: Kuinka paljon halutaan pitda laatikossa tuotetta mak-
simissaan.

Taménhetkinen mééra: Tuotteen sen hetkinen fyysinen mééara.

TAYTTO

Tayta naiden tiedot

I Varastopaikka: I Eii

Kapasiteetti: [o
| Eyysinen maksimi: | [0
Tamanhetkinen maara: IU

Kun taytetty, paina jatka
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7. Ladataanko lisdi tuotetta SmartDraweriin, jos ladataan, paina “Kyll4”.

Load more of the same product?

8. Téaytd paikan mééritiedot

- Maksimi: Kuinka paljon halutaan tuotetta sdilytykseen.
Minimi: Kappalemairésta 1dhtee hélytys ja tilaus.
Kriittinen minimi: Kappalemé&éarista tulee hilytys.

TAYTTO

ADMIN
MENU

Nimikkeen yksikkd: EA

TUOTE [ LINKKI
Téytd néma kohdat

l Kapasiteetti: Ei rajaa
Tamanhetkinen maara: |0

Maksimi:

OlE
Minimi: o
0

Kriittinen minimi:

[Normaali ;I




9. Lopeta tuotteen lataus.

8. Tuote ladattu.

TAYTTO

ADMIN
MEN
Nimikkeen yksikko: EA

TUOTE / LINKKI

Kapasiteetti: Ei rajaa

Taménhetkinen méaéra: f&——
Maksimi: :

Minimi:

Kriittinen minimi:
Prioriteetti:

TAYTTO

VALITSE TUOTE
ETSI: [IE2 @

OSANRO:- 666
VAR
Kaytossa/Ei uud kayt /Hylkaa: 0/0/0
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