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Tama insinoorityo tehtiin High Metal Oy:lle. Tyon tarkoituksena oli toteuttaa demovaihe uu-
delle Ponniste -mobiilijarjestelmalle, jonka avulla tuotantoa pyritdan tehostamaan. Demo-
vaiheessa mobiilijarjestelman toimivuutta testattiin sarmayspisteessa ja tavoitteena oli
saada selville, kannattaako yrityksen hankkia koko tuotannon kayttdon Ponniste-sovellus.

High Metal Oy:ssa on tyohon saakka kirjattu kaikki tehdyt tydtunnit paperille. Lisaksi tyo-
jonoja ei ole ollut miss&éan selkeasti tyontekijan ndhtavissa. Paperilappujen kaytto tuntikir-
jauksessa on vanhanaikaista ja aiheuttaa runsaasti ylimaaraista tyota. Ratkaisu ongelmiin
pyrittiin [6ytamaan mobiilisovelluksesta, jolla voidaan kirjata tarkasti kaytetyt tydtunnit seka
toimittaa tulevien projektien tyjonot kullekin tydpisteelle.

Projekti toteutettiin kaytdnnonlaheisena tutkimustydna. Mobiilisovelluksen demoversio otet-
tiin kayttdon yhdessa tuotannon tyopisteessa ja sovelluksen kayttda seurattiin ja kerattya
tietoa tutkittiin. Tutkimuksen kohteena oli sdrméayspiste. Sovellusta kehitettiin aina sita mu-
kaa, kun havaittiin kohtia, joihin kaivattiin muutosta.

Demovaiheen aikana keratyn informaation perusteella tehtiin paatos siita, etta mobiilisovel-
lus otetaan kayttéon kaikilla tyopisteilla High Metal Oy:ssé. Lopullisena tavoitteena on
paasta eroon paperisista tuntilapuista ja nain ollen saastaa tehokasta tybaikaa yhteensa
jopa useita ty6tunteja viikossa.

Insinddrityontekija jatkaa tydskentelyd High Metal Oy:ssa vield sovelluksen jalkauttamisen
ajan, koska alkuvaiheessa sovellus vaatii seurantaa ja tyontekijat tarvitsevat teknista tu-
kea.

Avainsanat Mobiili, tybajanseuranta, digitalisaatio, sdrmayspiste
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The objective of this Bachelor’s thesis was to plan and implement a trial period for a mobile
MES software called Ponniste. The thesis was commissioned by High Metal Oy. The main

function of the software was to improve work time management and increase the capacity

of each work station.

Before the trial period, all workers of the company wrote down their working hours on pa-
per. After that a foreman checked if the hours were correct and proceeded to record the
data into the computer system. Finally, the data was passed on to a payroll clerk. This sys-
tem, however, is old-fashioned and requires extra work. The mobile application was ex-
pected to remove the unnecessary stages from this process. The application was also de-
signed to bring a visual work schedule to every worker.

This thesis was very practice oriented and was executed mainly by trial and observation in
the press brake unit. A mobile device with the Ponniste application installed was handed to
the press brake operator and then he was given the instructions how to use it to collect
data of working hours. The application also had a feature to report errors during the work
day. The data was sent to Ponniste computer software where the reported errors and daily
working hours were visible.

After the Ponniste trial period, the decision was made to introduce the application and put
it to use at the whole production facility of High Metal Oy. The cost of the application was
relatively low compared to the benefits it brings and it is expected to pay for itself in a short
period of time.

The author of this thesis continues working in High Metal Oy during the launching period of
the Ponniste application, since in its early stage the software needs constant monitoring
and the workers need technical support.

Keywords MES, work time management, mobile, press brake unit
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1 Johdanto

1.1 TyoOn taustaa

Perinteisesti tuotantolaitoksissa tiedot tehdyista tyotunneista ja tyoprojekteista on kerétty
paperilapuille ja varastoitu kansioihin, joista tietoja on jalkikateen tydlasta etsia. Tuotan-
non digitalisointi on nykyaikana edellytys, jos halutaan rakentaa mahdollisimman teho-
kasta ja ketteraa tuotantolaitosta. Digitalisoinnin avulla tyontekijat voivat keskittya olen-
naiseen, eika paivasta kulu suurta osaa paperilappujen tayttamiseen tai turhaan liikku-

miseen.

Digitalisointi on nykyaikainen tyokalu toteuttaa Lean-filosofiaa tuotannossa. Tuotannosta
saatava tieto tulee tarkasti ylos tietojarjestelmiin, mika on tarkeaa tuotannon pullon-

kauloja ja heikkouksia etsittaessa.

1.2 Tyon tarkoitus

Insin6oritydn tarkoitus oli suunnitella ja toteuttaa demovaihe uudelle Ponniste-tytajan-
seurantajarjestelmalle High Metal Oy:ssa. Demovaihe toteutettiin sarmayspisteella ja
sen tarkoituksena oli ratkaista erityisesti tyétuntien kirjaukseen liittyvat ongelmat, mah-

dollistaa ty6jonon nakyminen tyopisteella seka helpottaa poikkeamien raportointia.

Demovaiheesta saatujen tulosten perusteella voidaan tehda paatds, hankitaanko kysei-
nen mobiilisovellus koko tuotannon kayttdon vai lahdetddnko ratkaisua etsimaan muista

vaihtoehdoista.

1.3 Tyon toteutus

Ty0 toteutettiin tarkastelemalla ensin tuotannon lahtoétilannetta ja seikkoja, joihin haluttiin
parannusta sovelluksen avulla. Ensin valmisteltiin kohteena oleva tyopiste niin, etté so-

velluksen kayttdonotto olisi mahdollisimman sujuva. Ponniste-sovelluksen demovaihe



toteutettiin jatkuvalla testaamisella ja raportoimalla tuloksista ohjelmistokehittgjalle. Alus-
tava versio otettiin kayttdon ja havaittuja puutteita sovelluksessa korjattiin ja lisattiin koko

demovaiheen ajan, jotta saatiin High Metal Oy:lle oikeanlainen sovellus.

2 High Metal Oy

2.1 Yrityksen historiaa

High Metal Oy on perheyritys, joka toimii metalliteollisuudessa tuotekehityksen ja ohut-
levytuotteiden valmistamisen moniosaajana. High Metal Oy koostui aiemmin emoyhti6
Hakaniemen Metalli Oy:sta seka sen tytaryhtié High Metal Production Oy:sta. Sittemmin
ne yhdistyivat High Metal Oy nimella toimivaksi yritykseksi. Lisaksi konserniin kuuluu
MKT Dairy -tuoteperhe. Yrityksessa tydskentelee noin 30 henkil64, joista noin 20 tuotan-

non puolella ja loput toimihenkildina.

Yritys on yli 60 vuoden ajan kehittanyt ja valmistanut ruostumattomasta ohutlevysta pro-
sessilaitteita ja komponentteja teollisuuden eri aloille. Liséksi silla on yli kahden vuosi-
kymmenen kokemus laserleikkauksesta ja -hitsauksesta. Yrityksen péatuotteita ovat eri-

laiset kuljetinjarjestelméat seka juustonvalmistustehdasjarjestelmat. [1.]

2.2 Toimialat

High Metal Oy:n liiketoiminta perustuu paaasiassa leikkaavan ja hitsaavan lasertyosto-
keskuksen ympérille. Sen avulla voidaan toteuttaa monipuolisia ja tehokkaita rakenne-
ratkaisuja ohutlevytuotteille. Olennainen osa High Metal Oy:ta ja sen tehokkuutta, on sen

ammattitaitoinen suunnitteluorganisaatio.

High Metal Oy on erikoistunut ruostumattomien ja haponkestéavien ohutlevyjarjestelmien
ja tuotteiden valmistamiseen sek& tuotekehitykseen ja suunnitteluun. Yritys toimii ali-
hankkijana ja kumppanina monille eri teollisuuden alojen toimijoille. Yhtena tarkeimmista
asiakkaista voidaan mainita Metos Oy, jolle High Metal Oy on suunnitellut ja valmistanut

astioidenpalautus- ja kuljetusjarjestelmid vuosikymmenten ajan.



Yksi merkittavimpia kehitystdita, joita High Metal Oy on tehnyt, on Andritz-konsernille
toteutettu meesasuotimen huuva. Huuva suunniteltin kokonaisuudessaan uudella ta-

valla hyodyntamalla haponkestavaa ohutlevya ja laserleikkaus- ja hitsausmenetelmia.

Tuloksena oli 70% perinteista mallia kevyempi huuva. (Kuva 1.)

Kuva 1. Meesasuotimen huuva

High Metal Oy valmistaa my0s juustonvalmistuslaitteistoja MKT -tuotemerkilla (kuva 2).
MKT -bréndilla on yli 50-vuotinen kokemus juustonvalmistuksesta. High Metal Oy:n
omistukseen brandi siirtyi vuonna 2014. [1.]



Kuva 2. Raejuustolinjasto

2.3 Tuotantoprosessi

Tassa insin00ritydssa keskitytaéan padasiassa sarmayspisteen prosesseihin ja niiden ke-
hittdmiseen. Kokonaisuuden hahmottamiseksi on kuitenkin hyva olla tiedossa koko tuo-
tannon etenemisprosessi ja sen vaiheet (kuva 3). High Metal Oy:n prosessikaavio on
perusilmeeltddn johdonmukainen ja selked. Kaavio esittda perusprosessien etenemisen.
Rakenne saattaa toki vaihdella hieman projektikohtaisesti, mutta perusrakenne on aina
sama. Jokainen prosessin vaihe on térked, ja niiden tulee toimia saumattomasti yhteis-
tydssa, jotta tuotanto etenee sujuvasti. Uudella mobiilijarjestelmalla pyritdan entisestéaan
parantamaan tydvaiheiden valista kommunikointia ja poistamaan ylimaaraista tyota.
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Kuva 3. Tuotannon prosessikaavio

3 Digitalisaation etuja

3.1 Leanin soveltaminen

Lean-ajattelulla tarkoitetaan sellaista johtamisfilosofiaa, jossa pyritdén kaikenlaisen tuot-
tamattoman toiminnan eliminoimiseen. Talla halutaan saavuttaa laadukkaita tuotteita,
lyhyt lapimenoaika, tyytyvaiset asiakkaat seka pienet kustannukset. Lean-ajattelu on
alun perin lahtoisin Toyotan tehtailta Japanista. Lean on nykyaéan hyvin suosittu termi, ja
siihen tébrmaa useissa eri yhteyksissa. Sitd voikin soveltaa kaikenlaisessa liiketoimin-

nassa ja elamassa yleisesti.

Lean-filosofiassa keskitytaan seitseméan erilaisen hukan poistamiseen. Naita ovat kulje-
tukset, varastot, liike, odotusaika, ylituotanto, yliprosessointi ja vialliset tuotteet. Lean
tarjoaa monenlaisia tyokaluja tavoitteidensa saavuttamiseen, kuten 5S, Six Sigma, Kan-
ban ja Kaizen. Nama ovat erilaisia visuaalisia ja toiminnallisia keinoja minimoida Leanin

maaérittelemia turhia toimintoja. [2.]

Digitalisaatio on moderni Lean-tytkalu. Sen avulla paastddn myos eroon useasta tur-

hasta valivaiheesta, jotka ovat perinteisesti aikaa vievid tuotannonvaiheita. Saastytaan



turhalta kavelylta, kirjoitukselta ja odottelulta, kun asiat voidaan hoitaa esimerkiksi mo-

biililaitteella paperin ja kynan sijaan.

3.2 Tiedon tallentaminen

Aina kun tietoa kirjataan ylos kasin, kuluu ylimaaraista aikaa ja virheille tulee enemman
sijaa. Liséksi paperiset muistiinpanot vievat sailytystilaa ja tarvittaessa niissa oleva tieto
on vaikeasti etsittdvissa. Suurena etuna digitaalisessa tiedonkeruussa on se, etta tietoa
kerataan reaaliajassa ja tieto on helposti I6ydettavissa. Se tekee tuotannon seuraami-
sesta paljon helpompaa ja tehokkaampaa.

Digitalisaatio ei toki tarkoita sita, ettad kaikki paperit poistuvat tuotannosta, mutta niilta
osin, missa paperitytt selkeasti aiheuttavat pullonkauloja, on syyta miettia siirtymista di-

gitaaliseen tiedonkeruuseen.

Ennen insin66ritydn toteutusta High Metal Oy:ssa merkittiin kullekin tydprojektille tehdyt
tunnit paperilapuille (kuva 4). Paivan aikana saattaa tyon alla oleva projekti vaihtua
useita kertoja. Kun paivan paatteeksi tyontekija alkoi miettid, kuinka paljon ty6tunteja
kullekin projektille kirjattiin, eivat merkatut tunnit valttamatta vastanneet taysin todelli-
suutta. Tuntilaput toimitettiin tyénjohtoon, jossa tiedot siirrettiin tietokoneelle ja edelleen
palkanlaskentaan tarkastettavaksi. Tasta prosessista haluttiin poistaa turhia tyévaiheita

siirtymalla digitaaliseen tuntien kirfjaamiseen.
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Kuva 4. Paperinen tuntilappu

Mobiilisovelluksella kaikki tyoprojektit tullaan kuittaamaan aloitetuksi ja joko keskeyte-
tyksi tai valmiiksi. Nain tunnit tulevat varmasti oikein ylos tietojarjestelmaan. Tama on
tarkea seikka, kun myyntihenkilét budjetoivat tyétunteja tuleville projekteille, silla budje-

tointi tapahtuu aiemmista projekteista keratyn datan perusteella.

3.3  Kommunikointi

Kommunikointi on olennaista tuotannon kannalta. Tiedon tulee kulkea vaivattomasti tyo-
pisteelta toiselle, jotta tuotanto virtaisi ongelmattomasti. Digitalisaatio mahdollistaa suju-
vamman kommunikaation tuotantolaitoksessa. Poikkeamia voi kirjata mobiilipdatteelle ja
tieto kulkee suoraan tydnjohtoon tai toisille tydpisteille. Poikkeamalla tarkoitetaan esi-
merkiksi hairiéta koneessa tai puuttuvaa osaa tai muuta tuotantoa hairitsevaa tekijaa.
Nain hairidtekijoihin voidaan puuttua nopeasti, eikd tydntekijan tarvitse lahtea tyopisteel-

taan etsimaan apua. Kaikki ylim&arainen likkuminen on aina pois tehokkaasta tytajasta.

3.4 Tuotannon lapindkyvyys

Tuotannon digitalisointi tuo tuotantoon lapinakyvyytta ja reaaliaikaisuutta. On suuri etu

pystya seuraamaan tyoprojektien etenemista reaaliaikaisesti. Tietokoneelta voi tarvitta-



essa myos tarkistaa, mika projekti kenellékin tydntekijalla on meneillaan. Toimitusvar-
muus paranee ja lapimenoajat lyhenevat. Yrityksen tuottavuus ja kilpailukyky nain ollen

my0s paranevat.

4 Ponniste

Ponniste on Collapick Company Oy:n kehittdméa tuotannon viestinta- ja visualisointijar-
jestelma (kuva 5). Se on suunniteltu teollisuuden kasvavaan tarpeeseen saada kaytta-
jaystavallisia ja toimivia ratkaisuja tuotannon tehostamiseen mobiililaitteiden avulla. Pon-
niste valittiin High Metal Oy:n kokeilujaksoon usean ohjelmistovaihtoehdon joukosta mo-

nipuolisuutensa, yksinkertaisuutensa ja muokattavuutensa ansiosta.

Ennen insin66ritydn aloitusta tehtiin vierailu toiseen konepajaan, jossa oli jo kaytdssa
Ponniste-sovellus. Konepajassa oli kaytdssaan hyvin samankaltainen konekanta, joten
vierailu antoi arvokasta tietoa mobiilisovelluksen ominaisuuksista ja siita, miten siita voisi
olla apua myo6s High Metal Oy:ssa. Vierailu oli hyoédyllinen myds siina mielessa, etta

paasi kuulemaan kayttajakokemuksia ja vinkkeja siita, mitd kannattaa ottaa huomioon

sovelluksen kayttéonotossa.

Kuva 5. Ponniste-ndkyma kannykalla



5 Valmistelevat toimenpiteet

Ennen kuin varsinainen demovaihe paastiin aloittamaan, tehtiin huolellinen kuvaus High
Metal Oy:n tuotantoprosessista. Aluksi laadittiin prosessikuvaus koko tuotannosta. Sen
jalkeen tehtiin vield tarkemmat kuvaukset sdrmayspisteesté ja laserleikkauksesta, joka
on sarmaysta edeltava tyovaihe.

Ohjelmistokehittajan taytyi saada tarkka kuva sdrmayksen tydvaiheista, jotta sovelluk-
sesta voitiin raataldida High Metal Oy:lle sopiva versio.

5.1 Laserleikkaus

Laserleikkauksessa (kuva 6) on kaksi samaan aikaan etenevaa prosessia; materiaaliva-
raston yllapito ja tyéprojektin tekeminen, jotka kohtaavat materiaalin valinnan aikana.
Laserleikkauksesta materiaali siirtyy joko hiomon kautta kokoonpanoon, tai sdrmayspis-
teelle. Sarmaaja noutaa tyopiirustukset paasaantdisesti laserleikkauspisteelta.

Kuva 6. Laserleikkauksen prosessikaavio
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5.2 Sarmayspiste

Sarmayksessa (kuva 7) kriittisimmiksi tydvaiheiksi ilmenivat piirustusten tarkistus ja kay-
tettyjen tuntien kirjaus. Jos tyopiirustuksissa ilmeni jotakin sellaista, mik& vaikeutti tytn
etenemistd, oli sarmé&gjan aina mentava suunnittelijan luo selvittamaan asiaa. Tasta ai-

heutui usein pitkid keskeytyksia ja turhaa tyota.

Kuva 7. Sarmayksen prosessikaavio

Myds tuntien kirjaus aiheutti paanvaivaa, silla ei ole harvinaista, etta tyon alla oleva pro-
jekti vaihtuu useita kertoja paivassa. Tyotuntien tarkkaa maaraa oli hankala kohdistaa

oikeille projekteille, kun paivan lopuksi taytettiin tuntikirjauslappuja.

Sarmaajalla ei ennen insindoritydn tekemista ollut nékyvilla tydjonoa, jonka mukaan tdita
tulisi tehda. Tyonjohto kavi joka paiva kertomassa jarjestyksen tulossa oleville projek-

teille. Mobiilijarjestelmalta haluttiin ratkaisu siihen, miten tydjono saadaan nakyuville.

Prosessikaaviot seka esimerkki talla hetkella ERP-jarjestelmastd saatavasta tyo-
jonondkymasta CSV-tiedostona (Comma Separated Values) (kuva 8) toimitettiin ohjel-
mistokehittdja Collapickille, minka jalkeen pidettiin etdpalaveri, jossa sovittiin demovai-

heen aloituspaiva. Collapickille Iahetettiin my6s alustavat esimerkit hairidista ja poikkea-
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mista, joita demovaiheessa haluttiin seurata. Nait& olivat konerikot, tavaranhaku, terari-
kot, apumiehen kayttdminen, terien hakeminen, terdvaihdot, aputy6t (esimerkiksi trukilla
ajo), kuvavirheet, poikkeavat kappaleméaarat seka materiaalivirheet. Toivomuksena esi-
tettiin, ettd sovelluksessa voisi valita kunkin hairion ja poikkeaman kohdalla, lahteeko
tieto tydnjohtoon vai suunnittelijalle. Lahetettyjen tietojen perusteella Collapick kokosi

demosovellukseen alustavat ominaisuudet. Demoa varten hankittin myos yksi tabletti-

tietokone.

Tilaus Merkki Asiakasnro Asiakkaan nimi Viitteenne Asiakasryhma Pvm. Tila Bud.h Tot.h
1P1111  Kuljetin 1455 Asiakas 1 30.8.2017 Tuctannossa 200 190
1P1112  Kuljetin 1456 Asiakas 2 30.8.2017 Tuotannossa 150 155
1P1113  Astianp. 1457 Asiakas 3 30.8.2017 Tuotannossa 100 80
1P1114  Kuljetin 1458 Asiakas 4 1.9.2017 Tuotannossa 86 59
1P1115  Esipesuyksikkd 1459 Asiakas 5 2.9.2017 Tuotannossa 75 68
1P1116  Kuljetin 1460 Asiakas 6 3.9.2017 Tuotannossa 45 40
1P1117  Kuljetin 1461 Asiakas 7 4.9.2017 Suunnittelu 79 70
1P1118  Kuljetin 1462 Asiakas 8 5.9.2017 Osto 98 90
1P1119  Pesutorni 1463 Asiakas 9 6.9.2017 Lahtovalmis 145 120
1P1120  Kuljetin 1464 Asiakas 10 7.9.2017 Toimitettu 155 140
1P1121  Kuljetin 1465 Asiakas 11 5.10.2017 Tuctannossa 62 60
1P1122  Kuljetin 1466 Asiakas 12 6.10.2017 Tuctannossa 29 20
1P1123  Kuljetin 1467 Asiakas 13 7.10.2017 Tuotannossa 81 80
1P1124  Kuljetin 1468 Asiakas 14 8.10.2017 Tuotannossa 34 30

Kuva 8. CSV-tiedosto tydjonosta

6 Demovaiheen kulku

Demovaihe aloitettiin pitamalla lyhyt palaveri, jossa Ponniste-sovelluksen ominaisuuksia
ja kayttod kaytiin lapi sarmayshenkilon, tydénjohdon ja ohjelmistokehittdjan edustajan
kanssa. Sarmaaja sai kayttoonsa tablettitietokoneen, jossa oli asennettuna Ponniste-so-
velluksen demoversio. Demoversio oli varsinaista sovellusta suppeampi, mutta siihen

pystyttiin tekemaan muutoksia demovaiheen edetessa.

Demovaihe jakautui karkeasti kahteen vaiheeseen; ensin sovelluksen testaus tapahtui
insinddrityontekijan toimesta, jolloin sovelluksesta muovattiin sellainen, etta se voitiin an-
taa sarmayksen kayttoon, ja toisessa vaiheessa sarmadja testasi sovellusta, jolloin saa-

tiin lisaa kehitysideoita lopulliseen versioon.
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6.1 Sovelluksen lahtotilanne

6.1.1 Mobiilisovellus

Alkuvaiheessa sovellus oli toteutettu niiden tietojen perusteella, jotka ohjelmistokehitta-
jélle toimitettiin ennen demovaiheen aloitusta. Sarmaykselle oli listattu kuusi tydvaihetta,
joihin kuluvaa aikaa sovelluksella mitattiin. TyOvaiheet olivat toimitetun sarméayksen pro-
sessikaavion mukaisesti piirustusten tarkastus, uuden ohjelman tekeminen, terien
vaihto, hionta ja sarmays. Alkuvaiheessa tyOvaiheisiin lisattiin myos trukilla ajo, jota sar-
maaja monesti joutui myos tekeméaan tyénteon lomassa. Kuvassa 9 on esitettynd mobii-
lisovelluksen eri nakymia demon alkuvaiheessa. Vasemmalla on poikkeamankirjausna-

kyma, keskella tilausjono ja oikealla aloitusnaytto.

e Tl 2TRA1244 G Tl 3RA1LIT | a F ol 31%812.26

<  Poikkeama Valitse tyo

Lisa3 poikkeama
& Raportoijan nimi 1P13469-Ohjelman valinta
jari 1P13480-Chjelman valinta
8 Raportoijan nimi 1P13469-Uuden ohjslman tekaminen
7 Poikkeaman kuvaus
1P13480-Uuden oh|elman tekeminen
1P13468-Terien vaihto
& This field is nat optional, 1P13480-Terien vaihic
* Poikkeamatyyppi 1P13469-Hionta
B I 1p134so-Hionta
B valitse poikkeamabyyppi
8 This field is not optional,
O This fizld shauld have ane of the values in
Kuvawirheet, Materiaalivirheet, Poikkeavat 1P13465%-SEmméys

Kuva 9. Mobiilindkyma alkuvaiheessa

Kuvassa 9 keskella on nakyvilla tilausjono, josta sdrméaaja kuittasi oikean tyon aloitetuksi
napayttamalla oikeaa tyovaihetta. Taman jalkeen tydvaihe kuitattiin joko keskeytetyksi
tai kokonaan lopetetuksi. Sen jalkeen aloitettiin saman tilausnumeron uusi tyévaihe, kun-
nes kaikki tydvaiheet olivat valmiit. Tieto tydvaiheisiin kuluneesta ajasta tallentui Ponnis-
teen hallintandkymaan.
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Poikkeamankirjauksessa oli maariteltyn& kolme eri poikkeamatyyppida. Namé olivat ku-
vavirheet, materiaalivirheet ja poikkeavat kappalemaarat. Lisaksi poikkeamaa pystyi tar-
kentamaan lisaamalla tekstia tai valokuvan. Jos esimerkiksi sdrmadaja huomasi tyopiirus-
tuksessa virheen, héan valitsi poikkeamaksi kuvavirheet ja liitti tarvittaessa poikkeamara-
porttiin valokuvan tilanteesta. Poikkeamasta léhtee tieto esimiehelle sdhkopostilla. Li-

saksi tieto tulee kuvineen Ponnisteen hallintanakymaan tarkasteltavaksi.

Ensimmainen sovellusversio oli pohja, jolle lopullista versiota lahdettiin kokoamaan li-
saamalla ominaisuuksia ja poistamalla tai muuttamalla turhaksi havaittuja ominaisuuk-

sia.

6.1.2 Hallintandkyma

Demoversioon tydjono syotettiin manuaalisesti CSV-tiedostona Ponnisteen hallintanéky-
man kautta (kuva 10), koska sovellus ei osannut viela hakea tietoja ERP-jarjestelmésta
automaattisesti. Hallintandkyma on se, mité tydnjohto nakee tietokoneensa naytélta. Sen
kautta voi tarkastella kirjattuja poikkeamia ja hairidita seké hallita ty6jonoa ja lapimeno-
aikoja.

Ponniste Etusivu Resurssi v Tyot Keskeytykset/Hairiot Poikkeamat v Asetukset v

Lisaa CSV
Valilse resurssil

sy

Thumbnail Name Size Actions

Click the Choose button or Drag and Drop a file here to upload..

Kuva 10. Ponnisteen hallintandkyméa
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Hallintanakyma toimii tydnjohtoa avustavana tydkaluna, josta pystyy seuraamaan tuo-
tannon etenemista ja hallitsemaan tydpisteiden kuormitusta. Kaikki poikkeamat, hairitt,
tehdyt ty6t ja sovelluksella tehdyt muut kirjaukset tulevat tarkasteltaviksi hallintanaky-
maan. Kuvassa 11 on nakyvilla hallintandkyman lista kirjatuista poikkeamista. Listassa

nakyy poikkeaman tyyppi, kirjausaika seka tieto siitd, kuka poikkeaman on kirjannut.

csv Escel PDF |Show| 10 - |entries Search:
Showing 1 to 10 of 23 entries -
. Raportin . . ) Luonti
Raportoja Osasto ) Raportin tyyppi Tila ) Katso Muokkaa Poista
pdivdmaddra pdivamaddrd
. 2017-11-02 . 2017-11-02
Antti Kuvavirheet m
12:19 10:21
2017-11-02 2017-11-02
Antti Materiaalivirheet m
14:02 12:03
. 2017-11-02 . 2017-11-02
Antti Materiaalivirheet m
14:13 12:15
2017-11-02 2017-11-02
Antti Materiaalivirheet m
14:16 12:17
Anitl 2017-11-02 Poikkeavat 2017-11-02 m
ntti
14:38 kappalemaarit 12:39
) 2017-11-03 ) . 2017-11-03
Antti Materiaalivirheet m
16:40 14:41

Kuva 11. Listaus poikkeamista

Kuvassa 12 on nakyvilla hallintanakyman Kanban-nakyma tilauksista tydpisteittdin. Kan-

ban-ndkymassa toita voi poistaa ja lisata yksittain.
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Ponniste Ewsivu Resurssi v Keskeytykset/Hiriot Poikkeamat v Asetukset v

Tyot ke

2P21502-Sarmiys ;‘ 2P21498-Sarmays ;‘ 123 ,xl‘ TILAUKSEN NIMI-Korjausten :
54617 MECHANICAL ASSEMBLY RL GRAVITY FEEDINGINSULATION 123 tekeminen suunnittelijankanssa &
KY ROSENDAHL NEXTROM GmbH EXTRUDER KY MAILLEFER VACUUM CALIBRATION 4 KPL
2912018 EXTRUSION OY 232018 DRYER NOZZLES

. . V_3_TUOTANNOSSA ROSENDAHL
2P21498-Sarmays e 2P21502-Sarmays s NEXTROM GmbH 3082017
GRAVITY FEEDINGINSULATION 54617 MECHANICAL ASSEMBLY RL =
EXTRUDER KY MAILLEFER KY ROSENDAHL NEXTROM GmbH TILAUKSEN NIMI-S3rmays g
EXTRUSION OY 232018 2912018 VACUUM CALIBRATION 4 KPL

. DRYER NOZZLES

2P21497-Sarmaiyvs. ra 1515119 w-Sirmaivs. ra V2 THNOTANNOSSA ROSEAINDAHT

Kuva 12. Kanban-ndkyma

6.2 Sovelluksen kehitys

6.2.1 Mobiilisovellus

Tyojonondkymassa havaittiin heti alussa parantamisen varaa. Tydjonossa nakyivat lis-
tattuna tilausnumerot ja jokainen sarmaykseen kuuluva tyévaihe (kuva 10 keskelld). Kun
kaikki tybnvaiheet nékyivat kerralla tydjonossa, oli tydjono erittéin pitka ja sielté oli han-
kala |6ytéa oikeaa projektia.

Tilausjono muutettiin kaksitasoiseksi. Ensin nakyvilla olivat pelkdstaan tilausnumerot ja
tilausnumeroa painamalla paasee valitsemaan tyévaiheen. Lisaksi tilausnumerot olivat
jarjestyksessa toimituspaivamaaran mukaan. Tilaukset muutettiin jarjestykseen tilausnu-
meron mukaan, jotta sdrmaajan oli helpoin valita tydprojekti listalta. Kuvassa 13 on na-
kyma tydjonosta muutosten jalkeen.
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- Tl 21%09.19 Fal21%09.19 T il 48% 8 9.33

Valitse tilaus Valitse tyo 2P21328-Piirustusten tarkastus
2P21328 1P13561-Uuden ohjelman tekeminen 2P21328-Piirustusten tarkastus
LUKKOAKSELIT 2 KPL
2P21380
V_2_0STO
2P21381 1P13561-Hionta
VALMET TECHNOLOGIES 0Y
2P21391 1P13561-Sarméys
8112017
2P21400 1P13561-Trukilla ajo
2P21401
2P21408
2P21412

2P21414
Kuva 13. Tyojonondkyméa muutettuna

Kun muutokset oli tehty, annettiin sovellus taas sarmayspisteeseen kayttdon, jotta paas-

tiin toteamaan muutosten vaikutus.

Sovelluksen kaytbn my6ta havaittiin, etta jokaiselle tydnvaiheelle ei ole tarpeellista las-
kea kulutettua aikaa. Sen sijaan tarkeda on saada selville mahdollisiin hairiéihin kulunut
aika. Moni maaritellyista tyonvaiheista vei sdrmaajalta niin vahan aikaa, etta oli tyolasta
kuitata niitd aloitetuksi ja lopetetuksi. Sovelluksesta poistettiin kaikki muut tyovaiheet
paitsi itse sarmays. Hionta, piirustusten virheen selvitys ja trukilla ajo siirrettiin hairionkir-
jausosioon. Terien vaihto ja piirustusten tarkastus osoittautuivat tarpeettomiksi kohdiksi

sovelluksessa.

Tarkeaa oli, ettd sovelluksesta muokkautui mahdollisimman yksinkertainen, ja etta toita
pystyisi kirjaamaan mahdollisimman pienella vaivalla. Sovellus menettaa tarkoituksensa,

jos sen kayttoon kuluu liikaa aikaa.

6.2.2 Hallintandkyma

Hallintanakyman osalta muutoksia tehtiin CSV-tiedoston lataustoimintoihin, seké resurs-

sien layout-nakymaan. Layout-ndkyma (kuva 14) muokattiin vastaamaan todellista tuo-
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tantotilan pohjandkymaéa. Lisaksi layout-ndkymaan lisattiin tyopisteen kohdalle naky-
maan meneillaan olevan tyon projektinumero. Tama helpottaa huomattavasti tuotannon

seurantaa.

Ponniste Etusivu urssi v ol Keskeytykset/Hairist Poikkeamat ¥ Asetukset ¥

Kuva 14. Layout-nakyma

Hallintanakymaan lisattin myos toiminto, jolla tilauksia pystyy merkitsemaan laskute-
tuksi. Kun tilaus merkitdan laskutetuksi, se poistuu kokonaan tilausjonosta. Tama toi-
minto luotiin pelkdstdén demovaihetta varten, silla ERP-kytkennan myota tilaukset pois-

tuvat automaattisesti tilausjonosta, kun ne on laskutettu.

Mahdollista jatkoa ajatellen hallintanakymaan toivottiin helposti nahtavaksi yksittaisen
tydntekijan paivan aikana tekemat tyot seka tuntimaarat. Demon aikana tyontekijan pai-
van aikana tekemat tyot sai selvitettyd, mutta tiedot olivat eri valilehdilla hallintanaky-
massa. Lopulliseen versioon toivottiin myds sellaista ominaisuutta, etta kaikkia tuntikir-
jauksia pystyisi muokkaamaan hallintanakyman kautta. Ainakin alkuvaiheessa sovelluk-
sen kayttoon siirryttaessa tulee varmasti virheita tuntikirjauksiin, jolloin niita on paastava

korjaamaan.

6.3 Demon loppuvaiheet

Demovaiheen viimeisella viikolla tuotantoon annettiin kayttdon toinenkin mobiililaite. Toi-
nen laite annettiin levysepalle. Erityiseen tarkasteluun otettiin poikkeamista raportoimi-

nen. Levyseppéaa ja sarmaajaa kannustettiin kirjpamaan kaikki pienetkin paivan aikana
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sattuneet poikkeamat jarjestelméén, jotta saatiin kasitys siitd, kuinka paljon poikkeamia

paivassa kertyy.

Vaikka kaikista poikkeamista ei tekisi tarkkaa selostusta, on ensiarvoisen tarkeaa, etta
kaikista tapahtuneista poikkeamista tulee tieto talteen jarjestelméan, jotta niihin pysty-
taan mahdollisimman hyvin puuttumaan. Tiedossa oli, etta poikkeamia tapahtuu varsin-
kin sarmayspisteella paivittain paljon, mutta niista ei ole kerétty aina tietoa. Ponnisteen
avulla voidaan helposti havaita, mistd poikkeamat johtuvat ja mitd toimenpiteita niiden

korjaamiseksi vaaditaan.

Havaittiin, ettd sarmayspisteelld useimmin keskeytyksia aiheuttivat piirustukset ja niissa
olevat virheet. Ponnisteella piirustuksista pystyttiin ottamaan helposti kuva ja l&hetté-
maan tieto kuvavirheesté tyonjohtoon. Toivottuna ominaisuutena esitettiin kuvan lahet-

tamismahdollisuutta myds tydnjohdosta tai suunnittelusta tydpisteelle.

Demon paatyttya mietittiin, mita sovellukselta oli odotettu, ja miten se oli odotukset tayt-
tanyt. Poikkeamaraportointi koettiin yleisesti hytdylliseksi. Raportointi oli helppoa ja ku-
van liittdminen raporttiin oli todella kaivattu ominaisuus. Tuntien kirjaamista mobiililait-
teella kommentoitiin tydntekijdiden osalta vaivalloiseksi. Taméa johtui padosin siita, etta
demovaiheen aikana taytyi viela tayttda myos perinteiset tuntilaput, jolloin mobiilikirjaus
oli demovaiheessa ylimaaraista tyota. Sovelluksella tehdyt kirjaukset kuitenkin nékyivat

hallintanakymassa, joten hyotya kirjauksista oli.

Kuvassa 15 on hahmoteltuna ominaisuuksia, joita lopulliselta versiolta odotetaan. Té&r-
keimpind voidaan mainita omien tydtuntien seurantamahdollisuus ja projektille kuluva
aika reaaliajassa. Lista toivotuista ominaisuuksista koostettiin haastattelemalla Ponnis-
tetta kayttaneita tyontekijoita ja se lahetettiin demon lopuksi ohjelmistokehittgjalle jatko-

kehitysta varten.
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SAMSUNG | SAMSUNG SAMSUNG ( SAMSUNG

L AUNERE ) 3 ¥ D Geaos e 3 ¥ D Gn a WaFia D 040
e Oma tydjono - henna 1P13504-Piirustusten tarkastus

TyStunnit - henna

Kirjautuneena: 05:30:25 1P13504 mm ‘

ktit 1P13464 1P13504-Piirustusten tarkastus
1P12345: 02:25:25 EAstioidenpalyksE
1P12346: 01:05:00 S

Siivous: 02:00:00 V_4_LHTVALMIS

METOS OY AB

5102017

00:28:19

Pankkitunnit: 37:24:08

Kuva 15. Toiveet lopullisen version ominaisuuksista

7 Yhteenveto

Insin6oritydn tavoitteena oli toteuttaa demovaihe Ponniste-mobiilisovellukselle, jonka
avulla pyrittiin helpottamaan tuntikirjausta seké poikkeamaraportointia. Demon perus-
teella oli tarkoitus tehda paatos siitd, kannattaako sovellus ottaa kayttéon koko tuotan-

nossa.

7.1 Pohdinta

Tassa insinooritydssa tekija paasi tutustumaan mobiiliin tuotannonseurantaan ja sen tuo-
miin mahdollisuuksiin. Digitalisaatio on aiheena ajankohtainen ja siitd saatavat hyodyt
ovat merkittéavia. Jokainen tuotantolaitos on erilainen ja Ponnisteen kaltaisen MES-oh-
jelmiston muokkaaminen tuotannon vaatimusten mukaiseksi vaatii kokeilua ja havain-

nointia.

Ponniste-sovellus on melko yksinkertainen ja mobiiliin ty6ajankirjaukseen siirtyminen
kuulostaa helpolta tehtavaltd. Huomioonotettavia asioita on kuitenkin yllattavan paljon,
ja yksinkertaiselta tuntuva tehtava osoittautui lopulta haasteelliseksi. Ohjelmistokehitta-
jat tekivat hyvaa tyotd kehittaesséén sovellusta toiveiden mukaisesti, mutta haasteeksi
osoittautui se, etta osattiin tarpeeksi kattavasti raportoida haluttuja ominaisuuksia. Se

mika saattaa tuntua itsesta itsestdaanselvyydeltd, ei valttamatta ole sita toiselle.
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Demovaiheella pyrittiin saamaan kasitys Ponniste-sovelluksen tuomasta hyddysta tunti-
kirjauksessa ja poikkeamaraportoinnissa. Poikkeamaraportointi toimi erittdin hyvin ja
tuntikirjaustoiminnotkin osoittautuivat siina maarin toimiviksi, etta sovellus otetaan kayt-
t6on High Metal Oy:ssa. llman minkaanlaista demojaksoa olisi mahdotonta tehda paa-

tostd Ponnisteen kaltaisen sovelluksen hankkimisesta.

7.2 Jatkotoimet

Demon perusteella paatettiin, ettd Ponniste otetaan kayttéén High Metal Oy:n tuotan-
nossa kaikille tyontekijoille. Useat eri ERP-ohjelmistojen kehittdjat tarjoavat samankal-
taisia mobiiliratkaisuja tuotannon tehostamiseksi, mutta ne edellyttaisivat koko ERP-oh-
jelmiston paivitysta. Se on suuri investointi eikd ainakaan vield ajankohtainen High Metal
QOy:ssa. Ponniste on verrattain edullinen ja itsenainen ohjelmisto ja tayttaa talla hetkella
firman tarpeet. Ponnisteen avulla saavutetun ajansaaston seurauksena se maksaa it-

sensa takaisin melko lyhyessa ajassa.

Insin6oritydn tekija jatkaa viela Ponniste-sovelluksen jalkauttamisessa ja siihen liittyvissa

ongelmissa, koska alkuvaiheessa vaaditaan paljon jatkuvaa seurantaa ja teknista tukea.
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