KARELIA-AMMATTIKORKEAKOULU
Konetekniikan koulutus

llari Postari

Tuotannonohjausjarjestelman implementointi kayttbonoton
nakokulmasta

Opinnaytetyo
Kesakuu 2019



OPINNAYTETYO
Kesakuu 2019

Ka rEIia Konetekniikka

A AMMATTIKORKEAKQOULU

Tikkarinne 9
80200 JOENSUU
+358 13 260 600

Tekija(t)

llari Postari

Nimeke

Tuotannonohjausjarjestelméan implementointi kayttéonoton nakdkulmasta

Toimeksiantaja Fin-Machining Oy

Tiivistelma

Tama opinnaytetyo sisaltaa tyokuvauksen seké prosessianalyysin tuotannonohjausjarjes-
telman implementoinnista pienessa alihankinta- ja tilauskoneistusta tekevassa yrityk-
sessa. Tyonkuva opinnaytetydn kasitteleméssa projektissa oli datan ja rakenteiden tuot-
taminen jarjestelmaan ainoana taysin tata tyota tekevana tyontekijana.

Kayttbonottoprosessia kirjattiin paivittdin ja opinnaytetydssa analysoidaan viikkokohtai-
sesti sek& kokonaisvaltaisesti vastaan tulleita ongelmia ja niiden ratkaisua. Luotuja raken-
teita ja tehtya ty6ta esitellaan niin avoimesti kuin yrityksen liiketoimintaa vaarantamatta on
mahdollista.

Projektin aikana vaihtoehtoisia toimintatapoja [0ytyi vdhan, tama opinnaytetyd esittelee
kaytetyt toimintatavat. Projektiryhmatyoskentelya pienessa yrityksessa havainnoidaan ja
huomioita tuodaan esille. Vanhaan tuotannonohjausjarjestelmaan ja sen eroihin opinnay-
tetydssa ei oteta kantaa.

Kieli Sivuja 46
_ Liitteet 2
suomi Liitesivuméaara 32

Asiasanat

tuotannonohjaus, implementointi, analyysi




THESIS

June 2019
Degree Programme in Mechanical
Karelia Engineering
A UNIVERSITY OF APPLIED SCIENCES Tikkarinne 9
80200 JOENSUU
FINLAND
+ 358 13 260 600
Author (s)
llari Postari
Title

ERP System Implementation from point of view of Adoption of the System

Commissioned by Fin-Machining Oy

Abstract

This thesis presents a work description and a process analysis of the implementation of a
production management system in a small business that offers subcontracting and con-
tract machining. In this project, the work consisted of generating data and structures to
the system as the sole person operating the system.

The process was documented on a daily basis and the problems that arose and the solu-
tions for them were analysed for each week of the project as well as for the project as a
whole. The generated structures and the work done are presented as overtly as possible
without endangering the business in question.

During the project, few alternative procedures were found, and this thesis presents the
procedures that were used within this project. Additionally, project teamwork in a small
business was observed and the observations are presented in this thesis. This thesis does
not discuss the previously used production management system or its differences com-
pared to the new one.

Language Pages 46

o Appendices 2
Finnish Pages of Appendices 34
Keywords

ERP, implementation, analysis




Sisallys

o] [o =T | (o T T T USRS U PTOUPPOPRT 5
1.1 ATKUBITANNE ettt et sttt e s et e s et e st e s bb e e s bee e be e e sateesabeeesubeeeabeeeanteesanenenareenn 5
B A =] a1 a Y7 T YT = 1 Y7 o1 o o S 7
1.3 Sidosryhmat ja vuorovaikutus tyOpaiKalla ..........ccueeeeeciiii e 9

B VA | T LI A L e -1 e To i | A USSR 12
2.1 Viikkoraportti 1, PAIVAL 1-5....uiiiiiiiieeeciiiee e ccieee sttt e et e s st e e e s st e e e s sab e e e e esabee e s enabe e e e e nareeeeenareeas 12
2.2 Viikkoraportti 2, PAIVAL B-10.......ccccciiiiiiiieeecciiee ettt e et e e e etee e e este e e e e sbae e e esabaeeeeeabaeeeesnbaeeeenraeeeennraeas 15
2.3 Viikkoraportti 3, PAIVAL 11-15 ..oooiiiiiiie ettt ettt e e et e e et e e e e eba e e e e naba e e e e narae e e ennraeas 18
2.4 Viikkoraportti 4, PAIVAT 16-20 ......cccveeieiiieeeeciiee et e e eette e e e etee e e e etee e e s e bae e e esabaeeeeeabaeeeennbaeeeenraeeeennraeas 21
2.5 Viikkoraportti 5, PAiVat 20-25 ....coociiiie ettt e e e e e e e nbe e e e e nbeeeeenaraeas 23
2.6 Viikkoraportti 6, PAIVAt 26-30 ...cccicciiiiiiiiiieecciiee e eeitee e st e e e stte e e sebee e e s sbe e e e et ee e e e sbee e e ennbeeeeenreeeeennraeas 26
2.7 Viikkoraportti 7, PAIVAT 31-35 ..ooiiiiiiiic ettt etee e et e e e et e e e b e e e e e aba e e e eentaee e enraeeeennraeas 29
2.8 Viikkoraportti 8, PAIVAL 36-40 .......cceeeieiiiiieeeeiiee et e et e e e ette e e e ebee e e e ebae e e e eba e e e eeabae e e eanbaeeeenraeeeeenranas 32
2.9 Viikkoraportti 9, PAIVAL 41-45 ... eeiee ettt ettt e e e e e et e e e e e e e e e nbe e e e e nbeeeeenaraes 34
2.10 Viikkoraportti 10, PAIVAT 46-50 .......ccciiciiiiiiiiiie ettt e e e e e e e e et e e e e b ee e e e nareeeeeearaeas 36
2.11 Viikkoraportti 11, pAIVAt 51-55 ....eiiii ittt e e e e e e e nabee e e e eareeas 38
2.12 Viikkoraportti 12, PAIVAT 56-60 .........cccciiieiiiiieeeeiieeeeeitteeeeettee e eetee e e s etaeeeesbaeeeeeabeeeeesnteeeeesnseeasennsenas 39
2.13 Viikkoraportti 13, PAIVAT BL-65 .......ccceiiuiiiiiiiiie e eeiiee e et e e et e e eette e e e ete e e e e sabee e e esabae e s eenbeeeeesnbaeeeennsenas 41

R o] aTe 101 - [PPSO T TP TSR PRURUPROPR 42

1] 01 = PP TP P PP PRORTON 46

Liitteet

Liite 1 Paivakirja tuotannonohjausjarjestelman kayttéonottoprojektista

Liite 2 ISA-95 standardin kaavio tuotannonohjausjarjestelman toiminnasta



1 Johdanto

1.1 Alkutilanne

Opinnaytetydssa kasiteltavan projektin tavoitteena oli Fin-Machining Oy:n uuden
tuotannonohjausjarjestelman kayttoonotto. Fin-Machining Oy:n osalta tama tar-
koitti kaikkia kayttoonottoon liittyvia tuote-, tilaus- seké& materiaalidatan ja jarjes-
telman rakenteiden suunnittelua omaan kaytt6on sopivaksi ja naiden rakenteiden
luomista. Vanhan tuotannonohjausjarjestelmén ollessa huomattavasti yksinker-
taisempi, ei kaytanndssa mitddn rakenteita tai tuotetietoja sahkoisena siita pys-

tytty kayttamaan hyvaksi uuden tuotannonohjausjarjestelman kayttéénotossa.

Projektiin liittyvassa alkukeskustelussa ennen opinnaytetydon seurantajakson al-
kua, seka puheluissa, joita toimitusjohtajan kanssa oli kayty, kavi varsin hyvin
selvaksi, mitka tyotehtavat kuormittaisivat ketékin projektiryhman jasenta. Projek-
tiryhmassa oli vain yksi tyontekija, jonka tydtehtavana oli pelkastaén tuotannon-
ohjausjarjestelman kayttoonotto, eli tuottaa rakenteet ja sisalté uuteen tuotannon-
ohjausjarjestelmaan. Tarkoitus talléin oli, ettd mahdollisuuksien mukaan muutkin
tekisivat tata, mutta kiireet tuotannossa kuormittivat niin paljon kaikkia muita yri-

tyksen tyontekijoita, etta projektiin likeneva aika oli vahaista.

Kun opinnaytetytssa kaytetdan termia yleiskuva tuotannonohjauksesta, puhu-
taan yleisella tasolla tuotannonohjausjarjestelmien periaatteiden mukaisesti to-
teutetusta toiminnasta. Termilla tyon alussa tai tyon alkuun viitattaessa kasitel-
la&n sitd hetkea, kun Fin-Machining Oy saa ensimmaisen tiedon asiakkaalta ti-
lauksesta. Tuotannonohjausjarjestelméassa tdma hetki on tilauksen saapuminen
jarjestelmaan, joka kaynnistaa tarjouslaskennan ja niin edelleen tilaus-tuotanto-

toimitus — ketjun.

Ajallisesti eniten aikaa vieva tyotehtava oli pelkdstddn papereissa olevan tiedon

kerdaminen ja siirto jarjestelmaén. Kaytannoéssa tama tarkoitti paperille tuloste-



tuista valmistuskuvista sita, etté oleelliset tiedot (mitat, raaka-aine, piirustusnu-
mero) keréattiin ohjelmiston nimikkeiden lomakkeiden alle. Paperisista asetuskor-
teista tiedot siirrettiin sahkoisiin asetuskorttipohjiin, jotka ladattiin tuotenimikkei-

den tiedostoihin pdf-muotoisina.

Tuotteita ja asetuskortteja lisatessa piti luonnollisesti pitaa kirjaa siita, mita min-
kékin tuotteen osalta oli tehty. Projektin alussa ei ollut taysin selvyytta, kuinka
kappaleiden rakenteet muodostuvat ja miten asetuskorttien kanssa toimitaan, jo-
ten datan siirto tapahtui vaiheittain. Tuotteiden luonnin ensimmaisessa vaiheessa
lahes kaikki tuotteet luotiin jarjestelmaan nimikkeiksi, toisessa vaiheessa luotiin
kerralla rakenteet kaikille tuotteille ja viimeisessa vaiheessa luotiin tuotteiden
asetuskortit. Asetuskorttien kanssa tarkeytensa osoitti aikaisemmin saatu koneis-
tuskokemus seka vuorovaikutuskyky koneistajien kanssa korttien epaselvyyksia

korjattaessa uusille asetuskorteille.

Rakenteiden ja datan luomisen liséksi tarkea tehtava oli olla osana projektitiimia
palavereissa, joissa suunniteltiin jarjestelman raataloitavat osiot yrityksen tarpei-
siin sopiviksi. Mukana projektiryhméassa oli ohjelmistotoimittajan projektipaallikko,
joka vastasi rakenteiden luomisesta ja tahditti projektia ohjelmiston osalta, sekéa
Fin-Machining Oy:n puolelta toimitusjohtaja, tuotantopaallikkd ja projektipaal-
likkd.

Projektipalavereissa seka ylipaatdan kaytannon ratkaisuissa, joita pohdittiin pa-
laverien ulkopuolella tuotannonohjauksen suhteen, vaadittiin tuntemusta tuotan-
nonohjausjarjestelmistd, jarjestelmien termistosta seka tuotannonohjaustytkalu-
jen toimintatarkoituksista. Taman lisaksi jonkinlainen kasitys yrityksen nykyisista
tilaus- ja tuotantoprosesseista oli valttamaton. Kaytannon taitoja vaadittiin tieto-
teknisend osaamisena Wordin ja erityisesti Excelin suhteen, ja naiden osalta op-
pimista tapahtui prosessin aikana todennakdisesti enemman kuin mita oli opittu
ennen projektia ylipdataan. Mydos tieto ja ymmarrys tuotteiden valmistusproses-

seista ja tyovaiheista kasvoi todella paljon asetuskorttien luomisen aikana.

Kaytannon tyo lomakkeiden taytdn parissa olisi onnistunut lahestulkoon kenelta
tahansa ilman teknista koulutustakin, mutta tuotannonohjausjarjestelman toimin-
taa ja erityisesti kasitteita tuntematta projektipalaverit, siella tehdyt ratkaisut ja

tehty rakenteiden luonnin suhteen tyd ollut todella onttoa. Tuotannonohjausjar-



jestelman toiminnan ajatusmallin sisdistdminen ei valttdmaéatta ole itsestaénsel-
vyys edes niita opiskellessa kaytdnnodssa sen kanssa tyota tekematta. Jos datan
sy6ton tarkkuuden ja harkittujen toimintamallien vaikutusta ei olisi tiennyt, mah-
dollisuus huonoihin valintoihin tai huolimattomuusvirheisiin olisi kasvanut suu-

resti.

Kirjalliset lahteet olivat jo tAm&n opinnéytetytn suhteen suurin haaste koko tyon
toteutumiselle. Tyoprosessissa ndista olisi voinut olla apua, mutta koska koulu-
tuksemme sisélsi tuotannonohjauksen ja optimoinnin opintojakson, ei prosessia
varten erikseen Kirjallisuutta etsitty. Koska tuotannonohjausjarjestelmat raataloi-
daan yrityskohtaisesti yrityksen toiminnalle sopiviksi, on naista hankala 10yt&aa kir-
jallisuutta yksityiskohtaisesti ty6vaiheista. Koska tyonkuvan sisélsi paljon tuottei-
den ja asiakkuuksien hallintaa, oli naista yksityiskohtien ndkeminen myds jonkin
toisen yrityksen jarjestelmastd mahdottomuus. Projektin aikana riittava tieto ky-
symyksiin 16ytyi joko internetista (esimerkkind www.wikipedia.org) termeilla ja k&-
sitteilla tietoa hakemalla tai ohjelmistotoimittajaa yksityiskohtaisissa kysymyk-

sissa puhelimitse tai sdhkodpostilla konsultoimalla.

1.2 Kehittymisen arviointi

Omaa osaamista projektia ajatellen tuki pitkalti aikaisempi tydskentely Fin-Machi-
ning Oy:ssa koneistajana. Tata kautta tamanhetkiset tuotannon toimintamallit,
suurin osa tuotteista ja muut tydntekijat olivat tuttuja. Koulussa saatu tieto tuotan-
nonohjauksen tavoitteista ja periaatteista antoi hyvan tietopohjan ohjaamaan
ajattelua projektin ratkaisuiden suhteen oikeaan suuntaan. Projektipalavereissa
kavi esille, etta yrityksen toiminta tilaustenhallinnan ja tuotteiden suhteen oli tar-
peeksi tuntematonta aluetta, jotta ajatuksia myds ’laatikon ulkopuolelta” oli

helppo keksia vaihtoehdoiksi jo tuttujen toimintatapojen rinnalle vaihtoehdoiksi.

Jarjestelman ja tuotteiden suhteen nakisin olevani samalla viivalla yrityksen odo-
tuksien kanssa. Tuotteiden, raaka-aineiden, asiakkaiden ja heidan toimintatapo-

jensa seka yrityksen sisaisten toimintamallien tuntemus on hyvalla tasolla.



Omia odotuksia ja tavoitteita en mielestani saavuttanut, tuotannonohjausjarjes-
telma on ohjelmallisesti todella monimutkainen ja harva kentta sisaltdd minkaan-
laista selitettd toiminnalleen. Paapiirteittéain tunnen ohjelmiston tyokalut, mutta
koska niita ei ole viela otettu kayttoon, ei niiden kayttéa voi viela osata. Jokaisen
kentan selvittdminen edes tuotenimikkeiden puolelta olisi valtava tyémaa niin mi-
nulle itselleni, kuin ohjelmistontuottajan tyontekijalle, joka nama kaikki ohjelmis-
ton toiminnot kysyttaessa selittaisi. Taman lisaksi odotin, etté saisin perehdytysta
yrityksen vanhaan tuotannonohjausjarjestelmaan, jotta minulla olisi jonkinlaista

referenssia vanhaan malliin.

Annetuista ty6tehtavista selviytyminen on ollut hyvaa. Tieto mita tyotehtavassa
on tarvittu, on kaytdnnossa ollut tietoa, jota ei itse olisi edes saanut jostain kysy-
matta. Koska tuotteiden tuotanto usein toimii samojen asiakkaiden tuotteilla sa-
mankaltaisesti, erityisesti alihankintatydvaiheiden osalta, on yleensa riittdnyt yh-
den kerran tybvaiheiden selventdminen. Samoin ohjelmistojen kayton suhteen

useimmiten jonkin tietyn ominaisuuden opettelemiseen on riittanyt yksi kerta.

Taman perusteella arvioin itseni nykyisen ty6tehtavan suhteen B:n (taitava toi-
mija) ja C:n (kokenut asiantuntija) valimaastoon, kuitenkin lahemmaéksi B:ta. Oh-
jelmiston tuntemus on yrityksemme osalta sité luokkaa, ettad pystyn opettamaan
muille sen kayttod. Tydskennellessani olen jarjestaan aloittanut tekemaan jotakin
tyotehtavaa (jota ei ole opastettu etukateen) ja hetken tyoskenneltyani pitanyt
tauon ja miettinyt, voinko kehittaa tekemistani parempaan. Pitkissd, samanlai-
sissa tyotehtavissa olen viela mythemmin pitanyt naita harkintapausseja ja pyr-

kinyt kehittamaan tydskentelyd vahinkovarmaksi ja yksinkertaiseksi.

Kehittymista tyotehtavassa on loputtomasti, mutta tarkeimpéna olisi hallita tuo-
tannonohjausjarjestelméasta muidenkin kuin nimikehallintaan liittyvien tyokalujen
kayttd hyvin. Tama kaytanndssa vaatisi tuotannon siirtamista tdhan ohjelmistoon
tilaus-, osto- ja tydjonotydkalujen kaytén omaksumista varten. Simulointimielessa
tuotteita on kayty nailla tyokaluilla I&pi koko tilaus-tuotanto-toimitusprosessista,
mutta vaatii viela paljon naiden kaytt6a, ettd voi sanoa tuntevansa sovellukset

kunnolla.



1.3 Sidosryhmat ja vuorovaikutus ty6paikalla

Ulkoisia sidosryhmid, joihin tama projekti vaikuttaa on viidessa eri kategoriassa.
Suurin osa naista keskittyy suoraan liiketoimintaan tai sen tukemiseen. Suoraan
Fin-Machining Oy:lta tilaavien asiakkaiden lisaksi yritys toimii alihankintaketjun
osana ja on tata kautta alihankkija myds naiden tilaajien asiakkaille. Naille asiak-
kaille tuotannonohjausjarjestelman vaihto ei kaytdnnossa nay. Laskuliikenne ja
asiakastoiminnat tapahtuvat alihankintaketjussa tyon tilaajan kautta.

Tavaran- ja raaka-aineidentoimittajia on useita, joihin jarjestelman muutos vaikut-
taa laskutuksen ulkoasun ja toiminnan seka materiaalitilausten suhteen. Materi-
aalitilaukset on kasitelty tdhan asti laskemalla manuaalisesti materiaalitarpeet ja
tilaukset on tehty joko soittaen tai sahkopostitse. Uuden jarjestelman myoéta on
mahdollista tehda materiaalitilaukset automatisoidusti, eli tuotannonohjausjarjes-
telma laskee tilauksen tullessa raaka-ainetarpeen, tarkastaa varastosaldot ja te-
kee tilauksen, mikali tAma on tarpeellista. Terapalat, terarungot ja muut kulutus-

materiaalit kuten hanskat, eivat toistaiseksi tule jarjestelmaan.

Alihankintaa kayttoonottoprosessin aikana Fin-Machining Oy:lle tekee tois-
taiseksi muutama toimija. Toimijoita kasitelladn opinnaytetytéssa myos kumppa-
neina, tilausliikenteen ollessa naiden yritysten kanssa pienimuotoista ja molem-
piin suuntiin kulkevaa. Pelkk&aa alihankintaa tekevat yritykset tuottavat esimer-
kiksi yrityksen tarvitsemia pinnoituspalveluita. Muiden toimijoiden kanssa toiminta
siséltdd esimerkiksi Fin-Machining Oy:n tilaamana koneistusta, jota ei kereta tai
yrityksen konekannalla pystyta toteuttamaan, tai esimerkiksi hitsaustyota. Kump-
paniyritysten osalta heidan tilaamansa ty6t ovat Fin-Machining Oy:ssa tehtavaa

koneistusta.

Taman liséksi ulkoisia toimijoita, joihin projekti vaikuttaa, on kaksi. Toinen naista
on tuotannonohjausjarjestelmaa yllapitava taho, joka on luonnollisesti suuressa
vaikutuksessa prosessiin sen ollessa ohjelmistontuottajana mukana myds kayt-

téonottoprojektin lapiviennissa.

Toinen palveluntarjoaja on tilitoimisto, jolle mahdollisesti mydhemmin tulee suo-

raan kayttoyhteys tybajanseurantaan. Tama kuitenkaan ei ole ollut toistaiseksi
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projektin aikana mahdollista, joten vaikutus toimintaan heidan kanssaan on ollut
vahaista.

Sisaisia sidosryhmiéa on laajana kasitteena kaikki tyontekijat, josta pystytaan pilk-
komaan sidosryhmia tuotannon tyontekijoihin ja toimihenkildihin. Toimihenki-
|6ista pystytaan vield eristamaan tuotannonohjausjarjestelméan kayttéénottopro-
sessiin liittyvat henkilot. Koko henkildstoon uuden tuotannonohjausjarjestelman
kayttoonotto vaikuttaa suuresti, tuotannon toimintaan tulee suuria muutoksia pel-

kastaan varastonhallinnan seka tydjonotoimintojen takia.

Suurin kuormitus muutoksesta on kuitenkin toimihenkilostélla, jonka vastuuna on
uuden jarjestelman kayton opetteleminen, kayton opettaminen koko henkildstolle
seka projektirynmalla tuotannonohjausjarjestelman rakenteiden suunnittelu seka

jarjestelman valmisteleminen kayttovalmiiksi.

Alla olevassa kuviossa on selvennetty tyo- tai materiaalivirtoja (Kuvio 1, mustat
nuolet), voittoa tuottavaa toimintaa eli rahavirtoja (Kuvio 1, vihreat nuolet) seka
yhteistybkumppaneilla molemminpuolista rahallista ja tuotannollista etua (Kuvio
1, keltainen nuoli).

Sisaisia intresseja uuden jarjestelman hankkimiseen oli laajempi hallinta tuotan-
nosta yhden sovelluksen avulla ja jarjestelmén paivittdminen uudempaan edelli-
sen jarjestelman ollessa kayttokaarensa lopussa. Uudella jarjestelmalla on ta-
voite tehostaa toimintaa, lisatd tuotannon seurantaa ja taman myoéta parantaa
tuotannon laatua. Automaattinen tarjouslaskenta, automaattiset materiaalitilauk-
set sekd sahkdinen tybajanseuranta helpottavat yrityksen toimihenkiloston toi-
mintaa suuresti. Myds mahdollisuus suuren asiakkaamme jarjestelmaan yhdista-
miseen alihankintaketjun toiminnan tehostamiseksi oli yksi peruste jarjestelman

vaihtoon.
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Asiakkaat Alihankkijat

Fin-Machi-
Tyokalu- ning oy

toimittajat

Raaka-ainetoi- Palvelun-
mittajat tarjoajat

Kuvio 1: Sidosryhmien suhteet tydpaikkaan. (Suomen standardoimisliitto 2015, 11)

Ulkoisia intresseja ei itse jarjestelman uudistukselle hankintavaiheessa ollut.
Vaikka ulkoista velvoitetta ei ollut, asiakkaille laadun ja tilausten seuranta on tar-

ke&d, jota uusi jarjestelma tukee ja edesauttaa.

Vuorovaikutusta tydtehtavassa projektiryhnmassa vaaditaan paljon. Projektiryh-
man ollessa pieni, ei vastuualueita juurikaan voi jakaa pienemmille ryhmille, vaan
paatdkset rakenteista tehtiin yhdessa koko Fin-Machining Oy:n projektiryhméan
kesken. Kaikki ratkaisut mietittiin ja neuvoteltiin yhdessa etukateen, ennen kuin
ne tuotiin esille projektipalavereissa. Yksityiskohdista kuitenkin jouduttiin neuvot-
telemaan monesti palaverien aikana jarjestelmantoimittajan projektipaallikon ker-
toessa omat ndkemyksensa ratkaisuihin. Ratkaisuiden suhteen ennakoiminen oli
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kuitenkin kannattavaa, koska saimme projektiryhmén ajan tasalle muiden ajatuk-

sista ja ylipaataan tietamys kasiteltavista asioista parani.

Asetuskorttien ja tuotteiden yksityiskohtia selvitettdessa vuorovaikutusta tuli pal-
jon niin toimihenkiléston kuin tuotantohenkiloéston kanssa. Tyopaikan ollessa
pieni, vuorovaikutusta yrityksen sisalla tuli kaikkien kanssa vakisinkin jo kahvi- ja
ruokatauoilla. Projektitydryhmé&n kanssa varsinaisia palavereita ei tarvinnut pitaa,
mikali jollakulla oli joku ajatus jarjestelmasta, pystyttiin sitd miettimaan kahvitau-
kojen aikana tai niiden jalkeen. Koneistajilta joutui selventaméaan asetuskortteja
osittain kasialan takia ja osittain huolimattomasti taytettyjen korttien takia. Ongel-
mailmoituksia ty6ajankirjausjarjestelmasta myads tuli heiltd pain, ja niita pyrittiin
selvittelemaan mahdollisimman tarkkaan heti ongelmien loytyessa. Materiaalien
ja jarjestelman ongelmien osalta yhteydenotot yrityksen ulkopuolelle olivat valtta-
mattémia.

Asiakasyhteydenottoja tyotehtaviini ei kuulunut ollenkaan.

Asioiden selvittaminen muilta tai vuorovaikuttaminen ylipd&ataan ei ole tuottanut
mink&&nlaisia ongelmia. Tybsahkopostien kirjoittaminen ensimmaisella viikolla
tuntui hieman oudolta, tAhédn mennessa tyodtehtavissa en ollut omistanut tydsah-
kOpostia, joten taytta varmuutta kaytetysta tyylista ei ollut. Ensimmaisten vas-

tausten perusteella kaytetty tyyli oli kuitenkin l&ahella alan yleista linjaa.

Haasteena vuorovaikutuksessa oli oikeastaan vain karsivallisyys vastauksia odo-
tellessa, ulkoisilta toimijoilta selvitetyt asiat harvoin olivat kummassakaan paassa
tuotannollisesti kiireisia, joten yleensé kysymyksiini vastailtiin sitten kun aikaa sii-

hen liikeni muilta kiireilta.

2 Paivakirjan viikkoraportit

2.1 Viikkoraportti 1, paivat 1-5
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Tyoymparistdn ollessa jo ennestaan tuttu, ensimmainen viikko oli pitkalti orientoi-
tumista uuteen tydtehtavaan. Ensimmaisena tyopdaivana jarjestettiin tyopiste
seka tarvittavat tyovalineet. Tyopiste sisalsi toimistokalusteet seka lisanayton
kannettavaan tietokoneeseen, 13 tuuman nayton ollessa kovin pieni taulukko-

tydskentelyyn.

Tavoitteena oli omaksua yrityksen konttorin puolen toimintaa niin paljon kuin
mahdollista, vaikka tilaus- ja tuotannonhallinta ei sinansa ollut varsinainen tyo-
tehtava juuri talla hetkellda. Mitda enemman kuitenkin toiminnasta tietaisi, sita
enemman se helpottaisi tyota jatkossa. Taman lisdksi tutustuminen tuotannonoh-

jauksen peruskasitteisiin ja periaatteisiin oli tarpeellista.

Ensimmaisen viikon aikana ainoa varsinaisesti projektin aikatauluun sidottu tyo-
tehtava oli raaka-aineluetteloiden koostaminen tuotannonohjausjéarjestelmaan.
Paasaantoisesti yrityksemme kayttaa tilausten raaka-aineena muutaman eri ma-
teriaalin pyorotankoa ja ainesputkea kahdelta eri toimittajalta. Koska molemmilta
toimittajilta ei 16ytynyt tuoteluetteloa suoraan netisté, varsinkin kun osa tuotteista
oli heillakin tilaustavaraa eika vakiomateriaalia, oli oikeastaan ainoa tapa selvittaa
nuo luettelot ottamalla yhteytta raaka-aineiden toimittajille. Tarpeemme mukaiset
laadut ja mitat ilmoitettiin heille.

Koska toimittajilla ei ollut edell& mainittuja listoja valmiina, selvitettavana oli listoja
odotellessa Fin-Machining Oy:n kayttdon paras seurantajarjestelmé. Koska aikai-
sempaa kokemusta muusta kuin viivakoodista ei ollut, ja siitdkin vain muualta
kuin teollisuusymparistosta, oli selvitystydta paljon. Fin-Machining Oy:lla ei ollut
viela sen tarkemmin suunniteltu kayttdon tulevaa seurantajarjestelmaa, joten tata
paatosta helpottamaan tehtiin Powerpoint-esitys, johon oli listattu eri jarjestel-
mien hyvia ja huonoja puolia.

Ainoa lista, joka saatiin ensimmaisen viikon loppuun mennessa, oli edellisen vuo-
den tilaukset kattava lista toimittajalta, jolta tuli suurin osa Fin-Machining Oy:n
kayttdmista terapaloista ja terista. Lista sisalsi paljon muutakin kuin teria, myos
terarungoista suurin osa tulee heilta ja taman lisdksi paljon muuta kulutustavaraa

kuten hanskat ja leikkuunesteet.

Viikon 2. alussa oli ensimmainen palaveri mihin paasin osallistumaan ja saatiin

projekti kayntiin kunnolla ohjelman tuottavan tahon kanssa. Palaverissa kaytiin
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l&pi mihin jarjestelm& materiaalien ryhmittelyn ja sitd kautta hakutoimintojen suh-
teen pystyy, ja tama tuotti ongelmia hieman enemman kuin oli odotettu. Oli suuria
hankaluuksia paasta selvyyteen materiaalien ryhmittelyn kanssa, koska jarjestel-
masséa on saman nimisia sarakkeita useammalla sivulla. Koska tietoja taytettiin
samaan Excel-pohjaan mihin jarjestelma automaattisesti tayttaa tietonsa, manu-
aalisesti yksi kerrallaan tuotteita luodessa tallentaa tiedot se on hieman vaikea-
selkoinen. Taman takia listat jouduttiin tekemaan kahteen kertaan. Palaverissa
my0s kavi ilmi, ettéa aikataulut eivat olleet niin tiukat kuin oli ymmarretty, jarjestel-
man ollessa laajasti raataloitavissa ja tasta syystd monimutkainen ottaa kayttoon.
Pelivaraa projektin aikataulussa onneksi oli, koska jo ensimmaisessa palaverissa

tuli vastaan useampikin asia, jotka eivéat onnistuneet ohjelmassa toivotulla tavalla.

Mikali listattaisiin kaikki asiat mita piti kysella ja ottaa selvaa, menisi loppuanalyysi
pelkastaan siihen, oli kuitenkin vasta ensimmainen tyoviikko tyotehtavassa. Ai-
noa varsinainen selvitettdva asia oli raaka-ainelistat, jota varten piti ensin selvit-
téaa henkilo, joka raaka-ainetoimittajalla myyntia on hoitanut, seka tarvittavat ma-
teriaalit. Tama kavi nopeasti koska toimitusjohtaja on kaytanndssa hoitanut

raaka-ainehankinnat ja hanelta saatiin tarvittavat yhteystiedot sekéd materiaalit.

Ongelmia tuli oikeastaan suuremmin vastaan vain ajatellussa tavassa ryhmitella
raaka-aineita. Tama ryhmittelytapa tulisi osittain maaraamaan myos tavan milla
muita tuotteita ryhmiteltaisiin jarjestelmaan, joten paatéksen pitaisi olla siind maa-
rin kaytannollinen, etta se toimisi koko tuotekirjon [&pi. Ryhmittely pelkistettiin te-
réksiin, nuorrutusterdksiin, rostereihin, muoveihin, alumiineihin sek& ainesput-
keen. Taman lisaksi alaryhmittelyssa seka raaka-aineiden nimessa esiintyy tuot-

teiden ulkohalkaisija, joten tuotenimike on osaltaan my6s informaatiopitoinen.

Talla viikolla luodut ryhmat ovat jarjestelman sisaista master dataa, jotka luovat
ryhmityksen ja hakurajaukset kaikille niihin kuuluville tuotteille (Bradford 2015,
30). Nama ovat jarjestelmalle rakenteellisia ryhmia, jotka harvoin muuttuvat enaa
jarjestelman kayttoonoton jalkeen koska ovat laajuudeltaan suuria ryhmityksia.
Taman tarkoittaen sité, ettéd mikali esimerkiksi vedetyt ja valssatut tangot halut-
taisiin eritella omiin ryhmiinsa, seuraisi tasta suuritdinen prosessi. Naita tankoja
on jarjestelmassa kayttéonoton hetkella n. 250 laatua useammalta toimittajalta ja

virheen riski niin yksitellen kuin taulukossa muuntaessa on aina olemassa. Kuten
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raaka-aineryhmien suhteen kuitenkin jo mainittiin, mikali tarve luoda uusia ryhmiéa

ilmenee esimerkiksi uuden raaka-aineen tullessa tuotantoon, on se mahdollista.

Liitteen 1 kaavion suhteen taman viikon asiat ovat kohtien 4 ja 5 ymparilla, vaikka
kovin syvallisesti viela pelkastaan ryhmien luomisella paastakaan kaavion mukai-

sesti toimintaa hahmottelemaan. (Production Software Finland Oy, 2019)

Koska olin juuri aloittanut uudessa tehtavassa, kysyin paljon neuvoa ja suosituk-
sia muilta tyontekijoilta asioiden hoitamiseen, olivathan he kuitenkin tydskennel-
leet esimerkiksi materiaalilistojen kanssa paljon tehdesséaan yrityksen materiaali-
tilauksia. Toimintatapoja ei kovin montaa muutenkaan talla viikolla olleille tehta-

ville ollut, olivat ne kuitenkin laadultaan kovin yksinkertaisia.

2.2 Viikkoraportti 2, paivat 6-10

Edellisen viikon ollessa ammattiin orientoiva ohjelman suhteen kevyen turhautu-
misen takia, jatkettiin talla viikolla hyvin samalla teemalla. Ongelmia tuli jatkuvasti
esiin raaka-ainelistojen kanssa ja se vaati melkoista paattavaisyytta jaksaa jatkaa
listojen korjaamista uudelleen ja uudelleen parhaalla mahdollisella fokuksella.
Ohjelmallisesti uusia taitoja kertyi hyvin, kun vihdoinkin p&&si kasittelem&an itse
ohjelmistoa. Kayttajatunnukset jarjestelmaén saatiin edellisessa, joten paasimme
vasta nyt konkreettisesti kokeilemaan ja tutkimaan ohjelmistoa. Taman lisaksi toi-
mitusjohtajan kanssa kaydyt keskustelut tydnkuvasta seka ylipaatdan esimies-
tehtavista teollisuuden alalla rakensivat ajatusmaailmaa siihen suuntaan mita

tyotehtavissa tulevaisuudessa tarvitaan.

Tyo6tehtavien osalta jatkui sama tyévaihe mika oli aloitettu jo viime viikolla; tyds-
tettdvien raaka-aineiden luettelointi nimikkeiksi tietokantaan. Kahteen kertaan en-
simmaisella viikolla tehdyt listat eivét vielakaan toimineet jarjestelméssa halutulla
tavalla, ja vaativat edelleen korjaamista. Raaka-aineet ovat tuotannossamme
avainroolissa ja tasta syystad ne taytyy saada toimimaan halutulla tavalla, jotta

jarjestelman kaytto jatkossa olisi mahdollisimman sujuvaa. Tarpeeksi monen yri-
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tyksen kautta raaka-ainelistat kuitenkin valmistuivat ja ne saatiin ajettua jarjestel-
maan. Ihan taysin toivotunlaisiin toimintoihin ohjelmisto ei kuitenkaan tule taipu-

maan koodinsa puolesta, joten kompromisseja joudutaan tekemaan.

Raaka-aineiden ollessa vihdoin tuotteena, oli seuraava ty6vaihe lisata toimittaja-
rekisteriin toimittajat seka tankojen ja putkien osalta tilaustiedot. Tilaustiedoista
kaytannossa kaikki oli kasitelty haluttuun muotoon jo tuotteita luodessa eli jaljelle
jai vain Excel-taulukoista tietojen kerddminen oikeista sarakkeista toimittajaluet-
teloihin. Tama tyo kavi loppujen lopuksi yllattavan tuskattomasti verrattuna mate-

riaalilistoihin.

Taman lisaksi taman viikon aikana aloitettiin toimittajahinnastojen luominen ryh-
mittéin, mika kaytanndéssa mahdollistaa rinnakkaisten raaka-aineiden valinnan
ohjelmassa. Koska esimerkiksi S355-terastankojen toimittajia on talla hetkella
kaksi, ja molemmilta I6ytyy yhtenevia tuotteita, piti néméa vastaavat tuotteet saada
|6ytymaan jarjestelmasta yhden nimikkeen alta. Talldin voidaan valikoida esimer-

kiksi rahdin tai hinnan suhteen parempi toimittaja.

Maanantaina oli toinen projektipalaveri, mutta tassa palaverissa osaltani |api vain
nimikkeiston luontiin liittyvat asiat, myynti- ja ostotoimintojen kaytén ollessa toi-
mitusjohtajan ja tyonjohtajan tehtavia. Perusperiaatteet osto- ja myyntityokaluista

ja niiden toiminnasta olivat kuitenkin jo tulleet tutuiksi.

Ongelmia taman viikon aikana tuotti enimmakseen tietojen vieminen jarjestel-
maan. Koska nyt vietavia tietoja siirrettiin tietokantaan massana ohjelman itse
kayttamilla Excel-taulukoilla, oli niistd hieman hankalaa hahmottaa mika kentta
ohjelmistossa vastasi tiettya kenttaa taulukossa. Erityisesti nimikkeiden kanssa
tama tuotti ongelmaa, koska ohjelmistossa on jokaiselle tuotteelle oma tunnus.
Sen lisaksi tuotteella on tilaustunnus, jota tavarantoimittaja kayttaa. Tahan lisat-
tynd oma nimikkeen tunnus, joka on jo vahan selkedmpi ollessaan informaatiopi-
toinen seka ryhmittelytiedot, alkaa kasassa olla aika pitka litania soluja, jotka her-
kasti menevat sekaisin. Tassa toki mainittuna vain solut, joita kaytettiin tietojen
vientivaiheessa, taulukoista 16ytyy edell& mainittujen lisdksi parikymmenté solua,

koska ohjelmisto sailyttda tassa taulukossa kaikki tuotteeseen liittyvat tiedot.
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Myds hakutoiminnon kayttdminen ryhmittain tuotti ongelmia, koska ohjelmisto ei
oikein tahtonut ymmartaa luotua ryhmittelyd. Numeraalinen jarjestys toimi halu-
tulla tavalla, mutta kun lisattiin kirjaintunnus D numeron eteen kertomaan sen
olevan halkaisija, meni homma puihin ja ohjelman jarjestys toimi ensimmaisen
numeron perusteella (esimerkiksi D10, D100, D11). Tama selvitettiin laittamalla

numerointi kirjaimen jalkeen muotoon D010, D030 ja niin eteenpain.

Myds huono yhteydenpito ohjelmiston tuottavalta taholta aiheutti ajoittain hieman
sekaannuksia. Yhteytta yritettiin saada soittamalla seka lyhyen vastauspuhelun
jalkeen sahkopostilla, jotta saataisiin selvitettya kysymyksia raaka-aineinelistojen
kanssa. Vastauksia kysymyksiin saatiin vasta perjantaina sen jalkeen, kun ongel-
masta oli ilmoitettu toimitusjohtajalle, joka puolestaan otti soittamalla yhteyttéa oh-
jelman tuottavan osapuolen esimieheen. Vastauksessa kerrottiin ohjelmiston-
tuottajan projektipaallikén olevan ylikuormitettu talla hetkella ja toisen projekti-
paallikon vastaavan kysymyksiin, jotta projektia paastaisiin jatkamaan Fin Machi-
ning Oy:n osalta.

Eniten ongelmia aiheutui aikataulullisesti siitd, etta vajailla tiedoilla yritettiin saada
tehtya raaka-ainelistoja eteenpdain, mika johti niiden tekemiseen ja korjaamiseen
moneen kertaan ja pienimuotoiseen turhautumiseen. Vaikeuksien kautta kuiten-

kin paastiin listojen kanssa lopulta maaliin ja jatkamaan projektia eteenpain.

Suurimman ongelman talla viikolla ollessa yhteydenpito, ei juuri jaanyt muita kei-
noja kuin ottaa yhteys ohjelmiston tuottavan yrityksen esimieheen ja saada joku
ratkaisu asialle, olihan kuitenkin seka Fin-Machining Oy:n opastaminen, etté pro-
jektin aikataulu osaltaan myo6s heidan vastuullaan. Yhteydenotto oli loogista hoi-
taa esimiehen kautta, olihan han jarjestelman varsinainen tilaaja. Projektin suh-
teen jarkevampaa olisi ollut ehdottaa yhteydenottoa jo aikaisemmin, jotta on-

gelma olisi selvinnyt.

Vaihtoehtoisia toimintatapoja télle viikolle olisi esimerkiksi raaka-aineiden kanssa
ollut vieda jokainen raaka-aine yksittain jarjestelmaan, jolloin ongelmaa sekavien
taulukoiden kanssa ei valttamatta olisi tullut. T&ma tyd kuitenkin olisi ollut erittain
hidasta ja ohjelmassa on erittéain paljon sarakkeita mihin tietoja voi laittaa, olisi
tuolla tuotenimikemaaralla varmasti tullut virheitd myos tuolla "manuaalisella” ta-

valla tehtyna.
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Vaihtoehtona lisaksi olisi ollut kdyda huomattavasti selkeammin raaka-ainetaulu-
koiden sarakkeet, niiden toiminta ja linkitykset lapi, jolloin myds ohjelmiston toi-
minta olisi epailematta selkeytynyt. Aikatauluongelmien puolesta tdma ei kuiten-
kaan ollut mahdollista, mik&a osaltaan johti sitten pieneen ylimaaraiseen tyésken-
telyyn Fin-Machining Oy:n paassa.

2.3 Viikkoraportti 3, paivat 11-15

Kolmannen viikon tyd oli pitkalti mekaanista tietojen siirtamista jarjestelmaan,
joka loppujen lopuksi sisélsi kovin vah&n mitaan opintoihin tai tyokokemukseen
pohjaavaa. Tarkeimpéana tydtehtavana oli raaka-ainelistojen saaminen valmiiksi
jarjestelmaan. Koska raaka-ainelistat toteutettiin massa-ajona (koko tietokanta
ladattiin kerralla jarjestelm&&n naiden osalta), oli ndiden taulukot melko sekavia
ja niiden tayttdminen hankalaa. Taman takia raaka-aineluetteloita piti korjata use-
ampaan otteeseen ennen kuin tiedot saatiin oikeisiin paikkoihin. Tietoja tarkas-
tettiin ja korjattiin loppujen lopuksi kolmeen otteeseen. Tyo kuitenkin helpottui oh-
jelman kayton rutinoituessa ja yhteyden Excelin ja jarjestelman kenttien valilla
alkaessa pikkuhiljaa olla selva.

Kun raaka-aineluettelot valmistuivat, oli vuorossa ensimmaisten tuotteiden luo-
minen jarjestelmdan varsinaisena tyotehtdvana. Nama tuotteet olivat polttoleik-
keita, jotka olivat tuotannon osalta yksinkertaisia. Leikkeet tulevat asiakkaalta ja
Fin-Machining Oy:n tehtdvana on vain koneistaa kappale piirustuksen mukai-
sesti. Raaka-ainetilauksia, alihankintakoneistusta tai pintakasittelyitd naihin tuot-
teisiin ei siis tule, ellei kyseessa ole jokin Fin-Machining Oy:n poikkeustila (paha
konerikko, tydntekijavaje tai vastaava tilanne).

Nyt ka&siteltavan viikon viimeisena paivana oli projektipalaveri. Palaverissa kasi-
teltiin tarkeimpana asiana nimikerakennetta, jossa paadyttiin tekemaan raken-
teesta kaksitasoinen. Kaytdnnossa tama tarkoittaa sita, ettd yhden tuotteen alla
voi olla kokoonpanossa useampia tuotteita ja kaksitasoinen rakenne mahdollista

naiden jaksottamisen ja ketjuttamisen niin, etta jarjestelmé& automaattisesti tekee
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resurssivaraukset yrityksen sisaisesti seka tilaukset raaka-aineista, alihankinta-
tyovaiheista. Rakenne on syyta tehda aina mahdollisimman yksinkertaisesti,
koska tarpeettomat tasot ja rakenteet vain monimutkaistavat tuotteiden kasittelya
ohjelmistossa. Pitkan neuvottelun ja harkinnan jalkeen tama kuitenkin oli jarkeva
ratkaisu ja ratkaisua tuki myos toisen paikallisen yrityksen harmittelu siitd, etta he
eivat omaan tuotannonohjausjarjestelmaansa (vanhempi versio samasta jarjes-
telmastd) tata sen kayttoonoton yhteydessad ottaneet kayttoon. (Pendikéinen,
Vaittinen 2019)

Taman jalkeen simuloitiin palaverissa vaiheittain ja yksityiskohtaisesti tilauksen

kasittelyyn ja tuotantoon liittyvat toiminnot jarjestelmasta.

Kokoonpanon osa 1,
oma tuotteensa

Kokoonpanon osien
vaatimat materiaalit,
resurssivaraukset ym.

Molemmat kokoonpa-
non osat tekevat va-
raukset omalta osal-

taan, Tuotteen 1 tilau-
simpulssin kdynnista-

mana

Kokoonpanon osa 2,

oma tuotteensa

Kuvio 2: Esimerkki kaksitasoisesta tuoterakenteesta

Osaamista kerrytti enimmékseen ongelmat jarjestelman kayton kanssa sen osoit-
tautuessa silloin talléin kulmikkaaksi. Osan viikon haasteesta tuotti puutuminen
yksitoikkoiseen tydhén samojen taulukoiden kanssa, tuotetun data pitaisi kuiten-
kin olla laadultaan luotettavaa, jotta jarjestelmén kautta tuotettavat tilaukset toi-
misivat halutulla tavalla. T&ma johti siihen, etta tehtyja taulukoita tarkasteltiin use-
ampaan kertaan jo ennen niiden toimittamista ohjelmistotoimittajalle tietokannan
paivitysté varten. Nimikkeitad jarjestelmaan lisatessa kuitenkin jarjestelman tunte-
minen parani, kun hahmotus jarjestelman rakenteista ja toiminnoista tuli tutuksi.

Selvitettavien asioiden suhteen ei suuria kysymyksia talla viikolla tullut vastaan,
enemmankin ohjelman puolelta pienia juttuja, joilla saataisiin kaytettavyys halu-
tunlaiseksi. Esimerkiksi hakutoimintojen kaytettavyyttd varten jouduttiin hie-
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nosaatamaan aika lailla, lopputuloksena kuitenkin toimivat ratkaisut. Suurinta sel-
vittelya talla viikolla aiheutti kuitenkin ehdottomasti tuotteiden valmistukseen liit-
tyvat yksityiskohdat, joita ei annetuissa materiaaleissa ollut k&sitelty mitenkaan.
Esimerkiksi suurimmasta osasta kuvia puuttuu kokonaan tieto siita, onko kappa-
leen aihio tangosta sahattu, asiakkaan toimittama vai Fin-Machining Oy:n tilaama

ja nama piti selvittda kokeneemmilta tyontekijoilta kysymalla.

My0Os parasta tuotteiden nimeamiskaytantda mietittiin, jotta niiden hakeminen ja
jarjestelman kayttdminen ylipaataan niiden osalta olisi mahdollisimman kaytta-
jaystavallista. Suurin kysymys oli miten monta merkkia tuotteen nimi - kenttaan
mahtuu. Yksinkertaisinta on kayttaa piirustusnumeroa ja sen lisana saman tuot-
teen aihiota, joka erotetaan vain lisaamalla piirustusnumeron perdan AIHIO. Ko-
keiltuamme asiaa kaytdnnossa tekemalla harjoitustuote, jolle annettiin mahdolli-
simman pitk& nimi, huomattiin merkkimaaran riittavan toivottuun tapaan nimeta

tuote.

Suurin kysymysmerkki uudessa tuotannonohjausjarjestelmassa Fin-Machining
Oy:lle on ollut tuotteiden seurannan takaaminen. Ongelma tulee siina, etta toimit-
tajalle esimerkiksi polttoleikkeet ovat erdseurattuja, mutta niiden lukuméaéarat saat-
tavat erakohtaisesti heitella suurestikin. Naita lukumaaraheittoja ei yleensé 16ydy
tuote-erien seurantaseteleista. Uuteen jarjestelmaan kaikki polttoleikkeet tullaan
kirjaamaan kahteen kertaan; aihiona ja valmiina tuotteena. Valmis tuote kayttaa
raaka-aineena polttoleikeaihiota eli vahentaa valmistuneen kappaleen saldoilta.
Koska molemmat ovat oma tuotteensa, on tuotteen valmistumisen seuranta tuo-
tannossa mahdollista. Ongelmia aikaisemmalla toimintatavalla muodostui la-
hinna siita, ettd asiakkaan leikkeiden maarat eivat olleet lahesk&én aina samat
mit&d NEXTIT-setelissa (erédseurantaseteli, joka kulkee tuote-eran mukana) sanot-
tiin.

Tallakin viikolla toimintatapojen suhteen oli erittéain vahan vaihtoehtoja tyon ol-
lessa yksinkertaista. Tuotteiden ajaminen massana ei tassa tapauksessa ollut
oikeastaan mahdollista, nimikekorttiin joutui tdAydentamaan tietoa paljon tuotteen
kuvasta. Mikali naita olisi alettu lisdamaan massana jarjestelmaéan, riskin mah-
dollisuus olisi kasvanut liilan suureksi. Taulukosta tuotteen tietojen tarkastaminen
olisi ollut huomattavasti vaikeampaa verrattuna taulukkoon néahden yksinkertai-

seen ja selkeaan tuotesivuun.
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Tiistain palaverissa kaytiin lapi askelmerkit seuraavien tydvaiheiden suhteen oh-
jelmistontoimittajan projektipdallikon kanssa. Oli suunniteltu, ettd kaikki tiedot
mit& tuotannossa tarvitaan, tulisivat ohjelman kautta paatelaitteella nahtavaksi jo
tyopisteella, mutta tdhan tuli pienid mutkia, kun suurin tilaajamme ilmoitti, etta
heidéan kuviaan ei saa ladata pilvipalveluun. Talla hetkella se on ainut keino kayt-
taa valmistuskuvia halutulla tavalla ja on selvittelyn alla, miten taman ongelma

ratkaistaan.

2.4 Viikkoraportti 4, paivat 16-20

Taman viikon aikana eniten tydllisti tuotenimikkeiden hallinta. Edellisella viikolla
aloitettu rumba jatkui suurimman asiakkaan polttoleikekappaleiden tuotenimik-
keiksi luomisella. Taméa oli ikavan yksitoikkoista tyota, jossa tybnkuva on vain
siirtaa paperilta kuvilta olennaista tietoa jarjestelman lomakkeisiin. Olennaisia tie-
toja ovat esimerkiksi mitat seka materiaali. Mitat sen takia, ettéd asiakkaalla on
hyvin samannékaisia aihioita, joissa on lopputuotteen mallin suhteen vain pienia
mittaeroja, ja naiden aihioiden toisistaan tunnistaminen mittaamatta on mahdo-
tonta, mikali NEXTIT-seteli on rikkoutunut tai kadonnut. Materiaali taas on olen-
nainen tieto koneistuksessa kaytettavien tydstbarvojen suhteen. Materiaali mer-
kitaankin tasta syysta polttoleikkeissa toiseen nimikenttadn. Tuotesarja- tai muu
tieto ei ole naiden kappaleiden osalta olennainen, seka asiakkaan tapa luoda pii-
rustusnumero riittaa toistaiseksi asiakkaan identifiointiin, mik&a sindnsa ei myos-
kaan ole tuotannossa merkityksellisté naiden tuotteiden kulkiessa toisen alihank-

kijan kautta toimitukseen.

Kun kaikki polttoleiketuotteet oli kirjattu aihioineen jarjestelméan, aloitettiin luo-
maan rakenteita leikkeille. Kaytannossa tdssa vaiheessa vain kirjattiin raaka-ai-
neeksi saman nimisen tuotteen aihio (eli X123456789 AIHIO-niminen tuote) ja
taman jalkeen tehtiin varaus tyostoresurssista. Useimmilla kappaleilla oli asetus-
kortti molemmille talla hetkella kaytossa oleville pystytyostokeskuksille, joten
vaati selvittdmista, milla keskuksella tuote oli helpompi tydstaa. Toisen keskuk-

sen suurempi tyostovara ja avattavat sivupellit ohjasivat suuret levykappaleet
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talle keskukselle, joten pienemmat kappaleet ajetaan pienemmalla keskuksella,
jolle on tehty kiinnityspenkeille uritettu aluslevy, ja télla saadaan asetus paljon
normaalia poytadn tehtavaa penkkiasetusta nopeammin tehtyd. Nollalevy kay-
tannossa vakioi nollapisteet asetuksen suhteen, jolloin ainoa muuttuja muodos-

tuu kappaleen polttoleikkausheitosta tai materiaalin paksuusheitosta.

Kun nama tuotteet saatiin valmiiksi, siirryttiin sorvilla valmistettaviin saman asi-
akkaan tuotteisiin. Sorvituotteet olivat hieman vahemman tuttu tuoteryhma, koska
tyokokemusta sorvilta oli vain muutamia tunteja koko aikaisemman ty6sopimuk-
sen ajalta. Sorvin tuotteet kayttaytyvat raaka-aineiden suhteen erittain eri tavalla
verrattuna polttoleikkeisiin, polttoleikkeilla yhdestad aihiosta tulee yksi valmis
tuote, ellei koneistuksessa satu jotakin vahinkoa. Sorvin materiaali tulee joko itse
ostetusta materiaalista, ja sen kulutusta mitataan metreind. Tappiota raaka-ai-
neen suhteen myos tulee katkaisuteran viedessa useampaa kappaletta samasta
tangosta ajettaessa noin 3 millid pituudesta. Tamén lisaksi tangon loppuun jaa
vield lyhyt patka, josta viimeinen kappale on kiinni pakassa, ja kaikki tama pitaa

laskea materiaalin tarpeeseen, jotta varaston maaréat sailyvat oikeina.

Jokainen paperilta jarjestelmaan kirjattu vaihe merkittiin paperisten kuvien reu-
naan ylivilvaustussilla ja kansion etusivulle tehtiin selvennyslappu mita merkinta
tarkoitti, jolloin kuka tahansa tiesi mika tilanne sen kansion tuotteiden osalta on

menossa.

Kun sorvituotteista saatiin nimikkeet luotua, siirryttiin lisddmaan raaka-ainelistaan
ruosteen- ja haponkestavia teraspyorotankoja. Naité tuotteita ei ollut kovin paljoa,

ja niiden listat saatiin valmiiksi muutamassa tunnissa.

Ohjelmiston ja sen lomakkeiden kayttaminen tuntui jo selvasti rutiininomaisem-
malta kuin aikaisemmilla viikoilla, joten vaikka sindnsa osaamisessa ei taman
suhteen ollut tullut mitdan huippuhetked, tuntui jarjestelménhallinta paljon var-
memmalta aikaisempaan verrattuna. Ei luonnollisesti vielakédan mitdén pitkan lin-

jan ammattilaisen tietotaitoa, mutta huomattavasti aikaisempaa parempi.

Selvittelya tehtiin viikon aikana hyllypaikkojen ja niiden nimeamisen suhteen.
Talla hetkella hyllypaikkoja ei ole merkitty, vaan tietty hyllyvalikko toimii valmiiden
tuotteiden hyllyna, jossa on my6s osittain valmiita tuotteita, jotka odottavat seu-

raavaa tyovaihetta toisella keskuksella. Mietinnassé oli, kuinka monta hyllypaikan
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roolia tarvitaan tuotteille (koneistusta odottavat, valmiit, karanteeni ym.) seka ta-

man liséksi hyllyt raaka-aineille seka koneistusjigeille.

Ongelmanratkaisullista selvitystyota teetti talla viikolla tydnajankirjaus. Keskiviik-
kona tuotannon tyontekija valitteli ohimennen, etta tydajankirjaus heitti hanet ulos
ennen toista lahtda. Liséaksi monilla muilla oli ollut ongelmaa hetkittain, kun oh-
jelma on tyontekijanumeron Kkirjoittaessa ilmoittanut, etta henkil6a ei 16ydy. On-
gelmien syita selviteltiin ja pienen tutkimisen jalkeen ongelma I6ytyi jarjestelmaan
koodatuista parametreistd, joiden muutoksen jalkeen jarjestelma toimi sen osalta.
Myds moni muu on kokenut ongelmia sisdan-ulos kirjautumisen kanssa, jonka
syyta sitten tutkittiin. Ongelma rajattiin parin ohjelmistotoimittajan teknisen tuen
puhelun avulla pelkastaan verkkoyhteyteen (langaton modeemi, tiloihin ei kus-
tannuksellisesti jarkevaa hankkia langallista yhteyttd) ja lyhyen ohjelmallisen seu-
rannan jalkeen epaily vahvistui. Loydon vahvisti myos tekninen tuki omasta da-

tastaan.

Tahan ongelmaan ei ole kustannuksellisesti jarkevaa vaihtoehtoa. Perinteinen
kiinted internetyhteys olisi toimintavarmempi, mutta sité ei ole tonttien sahkélin-
jojen yhteydessa kaivettu. Yksittaiselle yritykselle haaran kaivattaminen olisi koh-
tuuttoman kallista, joten vaihtoehtona on vain parjata nykyisella yhteydella.

Tallakin viikolla toimintatapojen suhteen vaihtoehdot tyGtehtavissé ovat kovin va-
hissa. Internetongelmien selittamisen olisi voinut ulkoistaa jollekin muulle taholle,
mutta koska tarpeeksi yhteyspuolen ATK-osaamista I0ytyi ja asiakaspalvelun
kautta pystyttiin vahvistamaan tehdyt 10ydét, tehtiin se itse ajan- ja rahansaas-

tosyista.

2.5 Viikkoraportti 5, paivat 20-25

Raaka-ainelistojen tyosto jatkui tallekin viikolle, taman viikon tydsaran koostu-
essa ruosteen ja haponkestavien teraspyoérotankojen listojen viimeistelysta seka
muovipyorotankojen ja alumiiniraaka-aineiden lisddmisesta jarjestelmaan. Teras-
tankojen osalta listat olivatkin kaytannossa valmiit edellisen viikon jaljilta, ja nama

listat ty6llistivat oikeastaan vain viimeisen tarkastuksen ja l|Ahettamisen osalta.
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Muovipydrotankojen suhteen tyota oli hieman enemman, tuotannon puolella tehty
tyd muovin koneistuksessa ei ollut opettanut kaytanndssa mitaan raaka-ainetie-
toa. Halutun toimittajan selvittya ja toimittajan valikoimaan tutustuttua, selveni ta-
makin asia. Valmistetut tuotteet tarvitsivat lahestulkoon kaikkia laatuja mita talla

toimittajalla oli py6rotankojen osalta valikoimissaan.

Muovilevyt jatettiin viela toistaiseksi myohemp&én ajankohtaan, koska ei oltu var-
moja tilataanko muoviset levyaihiot jatkossa toimittajan sahaamina vai jatke-

taanko itse niiden sahaamista.

Muovien jalkeen siirryttiin alumiiniin, mika taysin omanlaisensa nimeamistavan
puolesta aiheutti selvittamista. Alumiinipydrétankoa ja alumiinilattaprofiilitankoa
lisattiin kuitenkin vain yhta, yleisinta laatua jarjestelméaéan tassa vaiheessa alumii-
nin tilaustarpeen ollessa pieni. On joitakin tilauksia, joihin tarvitaan muitakin laa-
tuja, mutta naiden tilausten ollessa spesifeja tangon suhteen lisatdan tama tanko
jarjestelmaan tuotteiden tullessa vastaan nimikkeita luodessa.

Aikaisemmin luoduista nimikkeistd kaytiin kokeneemman tyontekijan kanssa
merkittyj& puutteita [api, ja nimikekanta saatiin niiden osalta ajan tasalle. Yleisim-
pid puutteita, joita nimikkeisiin oli jadnyt, olivat puutteelliset raaka-ainemerkinnat
piirustuksissa seka revisiomerkinnat. Varsinkin revisiomerkintja piti tarkistaa
muutaman tuotteen osalta asiakkaalta asti, kun kuvista tai vanhasta jarjestel-
masta ei mitaan tietoa naista 16ytynyt. Kaytanndssa kaikki luodut tuotteet saatiin

nyt varmasti oikein jarjestelmaan.

Seurattavan viikon viimeisena paivana oli projektipalaveri. Muutama monimutkai-
sempi tuote pilotoitiin ohjelmassa, ja niiden valmistamisen vaiheita kaytiin lapi
ohjelmallisesti. Pilotoinnin aikana herasi muutama kysymys nimikkeen tyypista,
ja todettiin etta joillekin tuotteille tarvitaan nimiketyyppi puolivalmiste. Nama tuot-
teet ovat muiden kokoonpantavien tuotteiden osia, joita voidaan puolivalmisteena
varastoida. Puolivalmisteelle tAim& mahdollistaa sen, ettd varastossa voi olla sal-
doja talle tuotteelle, kaikille muille tuotteille tilauspiste asetetaan nollaan. Tall6in
moniosaisen tuotteen tilaus antaa valmistusimpulssin jarjestelmalle ja tdméa lau-
kaisee kokoonpanon osille tilauksen. Puolivalmisteet jarjestelma syo saldoilta ja
valmistusimpulssi tulee vain tarvittaville osille. Mikali puolivalmiste olisi jatetty
pois nimikeluokkana, ei myynti olisi kdytdnndssa onnistunut helposti, mikali sem-

moiselle olisi tarve tullut. My6s seuranta olisi vaikeutunut huomattavasti, koska
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jarjestelma ei oikein ymmarra tuotteen varastointia tai kykene mydskaan seuraa-

maan tuotetta alihankintatydvaiheisiin. (Pendikdinen 2019)

Taman liséksi kasiteltiin jarjestelman tyojonoa ja tilausten priorisointia. Ty6jono
saadettiin toimimaan raaka-ainevarastojen suhteen mukautuvasti, eli mikali ti-
laukselle ei ole tarpeeksi raaka-ainetta, tekee jarjestelma ostotilauksen ja raaka-
aine jaa vapaaksi varastoon. Mikali tulee pienempi tilaus johon raaka-aine riittaa,
pystyy jarjestelméa annettujen raaka-ainetilauksen ja tuotetilausten ajan raja-ar-
vojen sisalla nostamaan pienemman eran tuotantoon, vaikka itse tilaus tulisi myo-

hemmin.

Selvittelytyota vaadittiin oikeastaan vain raaka-aineiden luontia tehdessa. Val-
mistajan ja tukkurit kasittelevat samoja tuotteita eri nimilld, ja naiden osalta piti
ensin yhtenaistaa ja sitten paattaa milla nimityksella me itse kyseiset tuotteet ha-
luaisimme lisata jarjestelmaan. Taman lisdksi muoveja myydaan useammassa
varissa ja joillekin asiakkaille tAma on merkitseva tekija, joten eri variset muovit

oli lisattava tietenkin omina tuotteinaan.

Palaverin aikana selviteltiin pitkdan puolivalmisteen tarpeellisuutta. Eriavia mieli-
piteita aluksi oli, mutta loppujen lopuksi puolivalmisteiden kategorian kayttéénot-

toa kannattivat kaikki.

Ongelmia ei télle viikolla tullun muita kuin perjantaina olleet muutamat kysymyk-
set tuotteiden materiaaleista ja pintakasittelyistd, jotka olisivat vaatineet tietoja
muilta tyontekijoilta, jotka olivat perjantaina vapaalla. Tasta syystd kysymykset
jaivat vaille vastauksia ja tamén ollessa ainoa tydtehtava, jonka pystyin itsenéi-
sesti suorittamaan loppuun, joten naiden osalta paiva jai kesken.

Vaihtoehtoisia toimintatapoja tallakaan viikolla ei mahdottoman paljoa ollut,
raaka-ainelistojen vaihtoehdot jo aikaisemmin kasiteltiinkin. Tyotehtavat talla vii-
kolla keskittyivat erilaatuisen datan luomiseen tietokantaan, ja tassa vaihtoehdot
oikeastaan olivat joko Excel-taulukkoon tayttdminen tai sitten yksitellen tuotteiden

luominen. Naistd varmemman ollessa kasin tayttaminen.
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2.6 Viikkoraportti 6, paivat 26-30

Taman viikon tyotehtavat sisélsivat edelleen tuoterakenteiden luomista. Talla vii-
kolla vuorossa oli vdhemman tuttu tuotekategoria; sorvattavat tuotteet. Sorvin oh-
jelmien teko ja ajatusmaailma oli tuntematonta tydkokemuksen puuttuessa. Tuot-
teet oli kuitenkin enimmakseen luotu, joten tehtavaksi naiden osalta jai pitkalti
vain luoda rakenteet tyopistevarauksineen ja raaka-ainetarpeineen. Mikali tuote
sisélsi pintakasittelya tai alihankintahitsausta, piti nama lisata aikavaatimuksi-

neen ja alihankintatuotteineen jarjestelmaan.

Jarjestelmaan lisattiin myos valmistuskuvat tuotteista, mikali kuvat Fin-Machining
Oy:ltd sahkoisena loytyi. Tama ei ollut mitenkaan varmaa, suurimmasta osasta
tuotteita kuvat l6ytyivat vain paperiversiona, joka oli ollut tuotannossa asetuskor-
tin mukana, eika leikkuunesteen ja 6ljyn tahraaman paperikuvan skannaus ollut
mielekasta. Fin-Machining Oy:lle myds saapui noin vuosi sitten uusi koneistus-
keskus, jolla pystyttiin karsimaan joidenkin tuotteiden valmistuksesta toisen ko-
neistuskeskuksen tydvaiheen pois ja nain nopeuttamaan valmistusta, joten mah-
dollisuuksien mukaan néita tuotteita siirrettiin valmistettavaksi sopivimmalla kes-

kuksella.

Viikon aikana osaaminen kehittyi enimmakseen tilauksien tuotteiden tuntemisen
suhteen. Rakenteiden luominen vaati aika lailla tarkkaa tutkailua, koska kuvissa
ei yleensa ollut mainittu ovatko tuotteet osia jostain kokoonpanoista. Mikali tuot-
teet ovat osia kokoonpanoista, tulee pintakasittely vasta valmiiseen tuotteeseen.
Myds kokoonpanohitsaus oli ndissa tuotteissa kokoonpantavan tuotteen ensim-
mainen vaihe, koska vain siten tydvaiheiden tahdistus sek& seuranta onnistui jar-

kevasti.

Aikaisempaa tyokokemusta tuotannosta Fin-Machining Oy:ssé on puolelta vuo-
delta, joten tuotteiden kulku kaytannossa oli tuttua. Tama helpotti tuotteiden tyds-
tovaiheiden hahmotusta, erityisesti tuotteiden osalta, joita itse oli jo koneistanut.
Talla viikolla kuitenkin suurin osa tuotteista oli sorvattavia tuotteita, joista vain
satunnaisia tuotteita tuli jalkikoneistukseen sorvauksen jalkeen ja erityisesti sor-
vattavat aihiot olivat taysi mysteeri. Naita aihioita ei mydskaan ollut mainittu mil-
l&&n lailla kuvissa niiden ollessa sorvaajalle vain pdéassa olevaa tietoa ja niita piti

vahan kysella, ettd miten tuotteiden vaiheet menivat. Taméan lisaksi oli tuotteita,
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joihin asiakas toimitti raaka-aineet eika naihin siis tarvinnut merkita materiaaliva-
rausta. Tata ei aina ollut merkitty asetuskorttiin tai piirustukseen ja piti selvittaa,

jotta ylimaaraisia raaka-ainetilauksia ei tule.

Eraalla asiakkaalla, jonka tuotteista suurin osa on sorvilla tydstettéavia tuotteita,
on Fin-Machining Oy:ssa erittdin pitka tilaushistoria. Heidan tuotteitaan on 4
tayttd arkistomappia, joista vain murto-osa on enda aktiivisia tuotteita, joten
naisté tuotteista kerattiin vain aktiiviset tuotteet jarjestelméaan. Kyseessa olevalla
yritykselld on hieman erikoinen tapa tuotteiden revisiointiin, uusi revisio tuotteesta
yleensa nimetdan uudestaan ja kaytanndssa tuotteen kuvan numeron muuttu-
essa tuotteesta muodostuu taysin uusi tuote, jonka takia tuotekirjo on kasvanut

aika suureksi.

Taman lisdksi osaaminen kehittyi tuotteiden tuotannon eri askelten suhteen ali-
hankintaty6vaiheiden takia. Hieman yllattavaa oli se, kuinka paljon ty6ta alihan-
kintatyovaihe vaatii sen luomisvaiheessa tasta tullessa kaytanndssa kokonaan
oma tuotteensa aikavaatimuksineen ja piirustuksineen (pintakasittelyn kuvia ei
kaytannossa erikseen ollut, kokoonpanohitsauksen merkit [6ytyivat valmistusku-

vasta).

Eniten selvitysty6ta aiheuttivat raaka-aineissa olevat muuttujat, joita melko har-
voin oli merkitty kuviin tai asetuskortteihin. Joihinkin tuotteisiin tuli asiakkaalta ai-
hiot tai materiaali ja parhaassa tapauksessa saattoi olla tilanne, etta tuotteeseen
tuli valilla materiaali asiakkaalta ja valilla piti tilata itse. Materiaalitarve lisattiin jar-

jestelmaan useimmiten toimitun kaytanndén mukaisesti.

Toinen selvitystyo oli kokoonpanot ja niiden osat seké tyévaiheet. Kuten aiemmin
mainittiin, kavi pari kertaa pieni vahinko ja kokoonpanon osa tehtiin omana tuot-
teenaan pintakasittelyineen ja myéhemmin huomattiin tuotteen olevan osa hit-
sauskokoonpanoa. Kun asiaa korjattiin muutamaan kertaan, kaytiin kaikki aktiivi-
set tuotteet |&pi ja niputettiin kokoonpanot yhteen ylimaaraisen tyon valttdmiseksi.
Taméakaan ei taysin onnistunut osan tuotteista ollessa useammassa kokoonpa-

nossa, mutta lopputulos oli jo huomattavasti parempi kuin jalkeenpéin korjailu.
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Ongelmia viikon aikana oli aktiivisten tilausten haarukoinnissa, alihankintatyévai-
heiden tarpeen arvuuttelun suhteen (erityisesti edella mainitut kokoonpanot ja nii-
den osat), puuttuvat valmistuskuvat, tydstbkeskusten jarkeistaminen tuotteille
seka hintatarjous varastonhallinnasta.

Tilausten haarukointi aktiivisiksi toteutettiin kaymalla |&api muutaman tuoreimman
tilauksen tuotteet, tuotelukumaarén jaadessa nain vajaaseen sataan. Kuvat ja
asetuskortit kaikista tuotteista sailytetdaan edelleen ja tarpeen mukaan lisataan
my6hemmin jarjestelmaan. Tilatut tuotteet ovat aika lailla vakioituneet talla het-
kelld tuotannossa olevien koneiden osien suhteen, muuttujia tdhan tulee kaytan-
ndssa vain erikoistilauksista eli piensarjojen tuotteista ja varaosista vanhojen sar-

jojen tuotteisiin.

AlihankintatyOvaiheet selvisivat pitkalti tuon aktiivisten tuotteiden tarkalla lapi-
kaynnilld, ja vakiosta poikkeavien jarjestelyjen suhteen jouduin konsultoimaan
muita tyontekijoité, koska nama asiat eivat olleet esilla toimitetuissa asiakirjoissa.

Puuttuvien kuvien suhteen tehtiin listaus tuotteista, joiden valmistuskuvat puut-
tuivat ja kysyttiin kuvia sdhkopostitse asiakkaan yhteyshenkilolta. Vastauksessa
valiteltin melkoista kiirettéa asiakkaan paassa, mutta tuotteiden ollessa onneksi

aika pitkalla ty6jonossa ei asia ollut varsinaisesti akuutti.

Suurin ongelma projektin ja erityisesti yrityksen tuotannon ideaalitilan suhteen tuli
varastonhallintasovelluksen suhteen. Kavi ilmi, ettd tarjouksessa mainittu varas-
tonhallintajarjestelma ei ollutkaan se miksi sita oli luultu. Projektin alusta asti oli
kasitys, ettd nyt ostettuun lisenssiin kuului varastonhallintasovellus, jota voi kéyt-
taa alypuhelimella tai vastaavalla paatelaitteella ja ndin varastonhallinnan suh-
teen paastaisiin taysin sahkoiseen jarjestelmaan. Taman jarjestelman kayttéon-
oton kustannukset kuitenkin olisivat niin korkeat, etta nykyisella tuotannontahdilla
se ei maksaisi itsedan takaisin edes parhaimmassa mahdollisessa tilanteessa
alle kolmessa vuodessa. Tasté sovelluksesta jouduttiin luopumaan ja jatkamaan

nykyisella mallilla, ellei jonkinlaiseen soputarjoukseen hinnasta péaastaisi.

Taman viikon tyotehtavat sijoittuivat ISA-95 standardin toiminnanohjausjarjestel-
man toimintaa kasittelevan kaavion (Liite 1) kohtiin 2,3,4 ja 5. Kohta 7 periaat-

teessa kuuluisi myds taméan viikon toimintaan, mutta yrityksen tyénkuvan ollessa
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tilausvalmistusta ei lahtokohtaisesti tuotteita varastoida valmiina vaan toimitetaan

suoraan asiakkaalle niiden valmistuttua. (Production Software Finland Oy, 2019)

Viikon aikana kasitelty data on laht6kohtaisesti transaktiotietoa, eli liketoiminnan
kannalta tilauskohtaisesti muuttuvaa dataa. Yrityksen toiminnan suhteen taman
datan kayttoa maarittad master data, joka sisaltaa yrityksen sisaisia resursseja ja
toimijoita (Bradford 2015, 30) eli esimerkiksi aikaisemmilla viikoilla luotuja kuor-

mitusryhmia (koneistuskeskukset) sekéa varastopaikkoja, joilla tuote sijaitsee.

Vaihtoehtoisia toimintatapoja viikon tehtavissa ei juurikaan ollut. Kokoonpantavat
tuotteen olisi voinut niputtaa yhteen jo aikaisemmin, mutta koska asiasta ei aloi-
tettaessa ollut tietoa, ei tuotteita osannut niin tarkkaan kayda lapi. Onneksi virhe
kavi ilmi nopeasti, ja tuotteet pystyttiin niputtamaan ja helpottamaan ty6ta. Varas-
tonhallinnan sovelluksen vaihtoehtoja pohdittaessa nousi kalliin sovelluksen kéayt-
téonoton rinnalle vain yksi vaihtoehto; hankkia tyon alla olevan tuotannonohjaus-
jarjestelman rinnalle toisen valmistajan sovellus. Tama kuitenkin tyéllistaisi melko
lailla jo pelkéstaan jarjestelman etsimisen ja tarjouksen saamisen suhteen, saati
jarjestelmaan integrointity6 sen lisaksi, joten tama vaihtoehto jatettiin taysin pois.

Lopputulemana jatketaan nykyisella mallilla ja yritetaan keksia vaihtoehto.

2.7 Viikkoraportti 7, paivat 31-35

Talla viikolla kaytiin 1api monimutkaisimpia tilauksiamme. Naista tuotteista moni-
mutkaisia tuotannollisesti tekee se, etta kaytannossa kaikki naista tuotteista teh-
daan sahattavasta aihiosta, sisaltda monta tydvaihetta eri tydkeskuksilla ja niissa
on alihankintatyOvaiheita. Jokaisella tyOvaiheella on omat aikavaatimuksensa,
joista yrityksen sisdiset ajoitukset on suhteellisen helppo arvioida verrattuna ali-
hankintaty6vaiheisiin. Naihin arvioitiin yndessa muiden tyontekijoiden kanssa so-
pivat puskuriajat, jotta jarjestelma osaa ajoittaa tilaukset tydjonoon niin etta tilaus
on asiakkaalla tilauksen kiireellisyyden mukaan.

Naiden tuotteiden nimikkeet oli itse tuotteiden osalta jo tehty, mutta alihankinta-
tyovaiheille pitda tehdéd luoda omat tuotteensa seka linkittda rakenteellisesti ko-
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koonpantavat tuotteet ja niiden osat yhteen. Osaa naista oli jo hahmoteltu raken-
teessa kasaan, mutta néita rakenteita piti viela tarkistella, jotta rakenteet saatiin
oikeanlaiseksi. Koska tuotteita ei suunnattoman paljoa ollut, pdadyin tarkista-
maan loppujen lopuksi kaikki tuotteet lapi ja varmistamaan rakenteet.

Kun nama tuotteet saatiin valmiiksi, seuraava maaratty tydtehtava talle viikolle oli
luoda uudet asetuskorttipohjat. Nama muuttuivat edellisiin kortteihin siind maarin,
etta edelliset kortit oli luotu joko koneistuskeskuksille ylipaataan tai sitten sorville.
Mikali kappaleessa oli useampia ty6vaiheita, oli nama kirjattu samalle kortille ja
lopputulos oli vaikeaselkoinen. Varsinkin sahan leikkuuarvot ja tiedot aihioista si-
salsivat enimmakseen vain aihion pituuden. Keskuksille uusiin kortteihin tuli mo-
lempiin oma pdytaruudukkonsa, joihin saadaan helpommin jatkossa merkittya
kappaleiden kiinnittimet seka asennot. Sahan kortti siséltdd nyt materiaalin vaa-
timat leikkuuarvot seka aihion materiaalin selkeasti, koska jarjestelmassa oli nyt
automaattinen materiaalitilaus tietylle tuotteelle, joten raaka-aine sailyi vakiona.
Liséksi korttien graafinen ilme paivitettiin uuden ohjeen mukaiseksi ja yrityksen
brandin savyihin. Tata ei saatu aivan valmiiksi, joten loppuhiominen asetuskortti-

pohjien suhteen jaé seuraavan raportoitavan viikon osalle.

Tahan tyohon kaytettiin aikaa tietoisesti paljon, koska haluttiin etté korteista tulee
kerralla hyvat. Aikaisemmin tuotannossa oli kahta tai kolmea erilaista asetuskort-
tipohjaa seka lisana koneistajien itse ruutupaperille tekemat asetuskortit. Kun
kaikki tarpeelliset asetuksen tiedot saatiin luonnosteltua konekohtaisesti kortteja
varten, varmistettiin viela kaikilta tuotannon tydntekij6ilta, etta tuleeko heille mie-
leen jotain lisattavaa. Tavoitteena korttien suhteen oli tehda ne niin selkeasti, etta
kaytannossa kuka tahansa, joka tietaa vahankaan koneistamisesta pystyy teke-

maan asetuksen koneistuskeskukselle.

Vaikka korttien tietojen valmisteluun kaytettiin paljon aikaa, meni lahes yhta pal-
jon aikaa, etta Excel-taulukot saatiin graafisesti oikean nakdiseksi. Eniten aikaa
meni pystytyostokeskuksien kiinnityspisteruudukon saamiseksi toimimaan, ja
tata tuskaillessa kerettiin epailla, oliko valittu vaaréa sovellus taman toteuttami-
seen. Asian miettimisen jalkeen ei kuitenkaan mieleen tullut muita jo omistettuja

sovelluksia, joilla tAmankaltaisten taytettavien taulukoiden luominen onnistuisi.
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Projektipalaveri meni taydellisesti pieleen tdméan viikon osalta. Aikataulujen yh-
teensovittamisessa oli suurta ongelmaa, kun kalenteriohjelmistoa ei saatu toimi-
maan ja sopivia aikoja jouduttiin kyselemaan kaikilta erikseen. Taman hdmmen-
nyksen takia Fin-Machining Oy:n puolelta kaksi ihmista sovitteli palaveria ohjel-
mistotoimittajan projektipaallikon kanssa, eikd kumpikaan loppujen lopuksi muis-

tanut ilmoittaa sopivaa aikaa.

Taman vahingon toteamisen jalkeen siirryttiin tydskentelemaan raaka-aineiden
hintojen kanssa. Toimittajakohtaiset listat koostettiin Fin-Machining Oy:lle tule-
vista materiaaleista ja kyselyt hinnoista lahetettiin naiden yrityksien myyjille. Jon-
kinlaiset hinnastot olisi pystynyt vanhojen tavaratilausten perusteella, mutta asiaa
mietittaessa tultiin siihen tulokseen, etta kannattaa tassa vaiheessa kysyéa ajan-

kohtaiset hinnat.

Kun asetuskorttien ulkoasu ja siséllot oli hyvaksytty, siirryttin luomaan ensim-
maisten tuotteiden uusia kortteja. Tama oli periaatteessa yksinkertaista, siirtda
paperiselta asetuskortilta tiedot séhkdiselle. Kortteja kuitenkin joutui selventa-
maan melko paljon helpommin ymmarrettavéksi ja korttien tietojen suhteen ol

vedetty mutkia suoraksi, joten kortteihin jai aika paljon taydennettavaa.

Osaaminen kehittyi tAman viikon aikana enimmakseen Excelin kayton suhteen.
Asetuskorttien pohjia luodessa jouduttiin etsim&én paljonkin ominaisuuksia, joi-
den olemassaolosta ei ollut tietoa ennen ohjeiden hakua internetista.

Ongelmia taméan viikon aika tuotti eniten asiakkaan kuvat. Niista tuotannon vai-
heisiin tarvittavien yksityiskohtien kaivaminen tuotti ongelmia, ja melko monen
tuotteen kohdalla jouduttiin merkitsem&én kuvan lapulla puutteesta. Naita selvi-
teltiin yhdessa kokeneempien tyontekijoiden kanssa ja loppujen lopuksi kaikki ni-

mikkeet saatiin ajan tasalle.

Raaka-aineiden hintojen lisd&dmisessa ongelmaa muodostui eridvasta hinnoitte-
lutavasta raaka-ainetoimittajan ja Fin-Machining Oy:n valilla. Raaka-ainetoimit-
taja antaa hinnat muodossa euroa per kilogramma, ja Fin-Machining Oy kasitte-
lee materiaalit muodossa euroa per metri. Mikali tatd hintamuunnosta ei saada
tehtya ohjelmiston sisalla, pitda kaikki hinnat laskea kasin haluttuun muotoon ja
syo6ttaa vasta sitten ohjelmistoon. Tasté asiasta konsultoitiin ohjelmistotoimittajaa

toistaiseksi kysymyksiin ei saatu vastauksia.
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Asetuskorttien kanssa ylipaataan téormattiin jo tuotannon puolelta tuttuun ongel-
maan; koneistusohjelmien ja asetusten kasialaan. Jokainen koneistaja tekee oh-
jelmat ja kortit hieman omalla tavallaan, suurimman ongelman ollessa korttien
tayttamisen kanssa. Erityisesti erés entinen tyontekija tapasi kayttaa asetuskort-
tia enemmankin vain muistilappuna itselleen asetuksen tekemisesta. Naita kort-
teja piti valilla kayda selventdamassa koneistuskeskuksella asti ohjelmaa lukien,

mutta lahes kaikki kortit saatiin loppujen lopuksi kirjoitettua auki.

Koko viikon tydtehtavat olivat sen luonteisia, etta vaihtoehtoisia toimintatapoja ei
kaytannossa ollut. Asetuskorttien suhteen toista ohjelmaa mietittiin, mutta todet-
tiin Excelin olevan se tydkalu milla saadaan kaikkein toimivin lopputulos. Korttien
piti kuitenkin olla helposti paivitettavissa, ja Excel 16ytyy kaikilta Fin-Machining
Oy:n tietokoneilta, seka sovellusta voi kayttdd myods mobiilipaatelaitteella. Valmis
kortti kuitenkin tallennettiin jarjestelmééan pdf-tiedostomuodossa sen ollessa kai-

kista universaalein myds mobiilipaatelaitteiden suhteen.

2.8 Viikkoraportti 8, paivat 36-40

Taman viikon tyopanos oli lahes kokonaan asetuskorttien siirtamisessa sah-
koiseksi. Tassa riitti tekemista, koska joka ikisella tuotteella oli vahintaankin yksi
asetuskortti, vaiheiden lukum&aran mukaan mahdollisesti useampikin. Aikaisem-
min asetukset oli merkitty yleensa yhteen korttiin, mika teki korteista erittain se-
kavia. Esimerkiksi piti osata paatella asetuksesta ohjelmanumeron perusteella
milla tyostokeskuksella vaiheet on tehty. My6s vaiheiden tyostojarjestys saattoi
olla korteissa sekaisin, mika johti ylimaaraiseen selvittelyyn naiden korttien

osalta.

Aikaisemmassa jarjestelmassa, jossa kaikki tyostovaiheet olivat samassa kor-
tissa, ei tama ollut ongelma kaikkien tydstévaiheiden asetusten ollessa nakyvissa
koko ajan. Uudessa jarjestelméassa kortteihin tuli vain yhden ty6stokeskuksen pe-

rakkaiset vaiheet nakyviin kerralla, jotta tuotannossa nama kortit olisivat mahdol-
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lisimman selkeita uuden tydjonojarjestelman takia. Taman vuoden aikana ilmes-
tyvassa paivityksessa tydjono tulee nostamaan nama asetuskortit tydvaiheen

aloittamisen yhteydessa esille tydstokeskuksen paatelaitteelle.

Monia asetuskortteja kuitenkin onneksi on vain monimutkaisimmissa tuotteissa,
yleisimmat polttoleikkeet ja sorvin tuotteet koneistetaan kaikkien vaiheiden osalta
samalla keskuksella. Suurimpaan osaan polttoleikkeista kuitenkin tulee asetus-
kortit molemmille pystytyostokeskuksille, jotta niitd voidaan jatkossakin tasata

kuormituksen suhteen tehtavaksi molemmille keskuksille.

Naiden tuotannollisesti monimutkaisten tuotteiden osalta kortit jaivat osittain
puutteellisiksi, koska osa naista tuotteista siirrettiin uudelle tankotydsttkeskuk-
selle. Talla keskuksella pystyttiin karsimaan tyostokeskusten vaihtoja vahem-
maksi, jolloin saatiin lyhennettyd asetusaikoja seka vapautettua keskukselta re-

sursseja paremmin sille sopivien tehtavien tekoon.

Asetuskorttien lataamisen yhteydessa tormattiin melkoisiin yhteysongelmiin oh-
jelmiston kanssa, sen kaataessa koko ohjelman yhteyden valilla tiedostoja pal-
velimelle ladattaessa. Téatéa asiaa selviteltin ohjelmistotoimittajan teknisen tuen
kanssa ja heidan paastaan loydettiinkin ongelmaa palvelimen asetuksien kanssa.

Asetuksia muutettiin, ja ohjelmisto alkoi toimia kuten pitaakin.

Raaka-aineiden hintojen vieminen tietokantaan eteni talla viikolla er&d&n raaka-
ainetoimittajamme ottaessa yhteytta ja tiedottaessa, etta heidan hintansa riippuu
aina ostettavan eran koosta, mitd enemman kertaoston ollessa sitéa halvemmaksi
hinta muodostuu. Luonnollisesti paljon kerralla ostettaessa, on myds rahti monta
pienempaa kertaostoa halvempi. Asiaa pohdittiin, ja paatettiin laittaa raaka-aineet
toimittajien korkeimmilla nettohinnoilla jarjestelmaan. Talléin ohjelman tarjouslas-
kenta tapahtuu noiden tilattujen minimierien hintojen perusteella, eikd mene Fin-
Machining Oy:n puolelta tappiolliseksi. Lopullinen tuotteen hinta luonnollisesti

muodostuu kuitenkin toteutuneiden kulujen perusteella.

Eniten kehittymista ja oppimista tapahtui nimikkeiden tuotannon ja niiden vaihei-
den hahmottamisessa asetuskortteja tehdessé. Kun samankaltaisten tuotteiden
tyostbvaiheiden jarjestysta kaytiin kysyméassa muutaman kerran, alkoi muodos-
tua hyva kuva siitd, miten lahes kaikki tietyn muotoiset ja tyyppiset tuotteet joitakin

poikkeuksia lukuun ottamatta valmistettiin.



34

Selvitystyota talla viikolla aiheutti raaka-aineiden hinnastot ja erityisesti niiden
suhteen kayty keskustelu niin raaka-aineentoimittajan suuntaan kuin Fin-Machi-
ning Oy:n sisdisesti. Koska hinnat muuttuvat valmistajien, toimittajien ja Fin-
Machining Oy:n valilla, ei niille voida tarkkaa ajankohtaista hintaa syottaa. Hinnat
kyseltiin tavarantoimittajalta heidéan korkeimman nettohintansa mukaan, jolloin
tarjouslaskenta antaa raaka-aineen suhteen kalleimman hinnan ja varsinaisen

tarjouksen tekeminen helpottuu.

Monissa tuotteissa oli niin sekavia kortteja, etta mikali ne olisi itsenaisesti taytetty,
olisi koneistaja joutunut tdydentdmaan asetusta paljon ensimmaisella ajokerralla.
Naihin kuviin laitettiin merkinnéat, ja sopivassa valeissa kaytiin niitd asetuksia lapi
koneistajien kanssa ja kortteihin tarkennettiin tiedot kuntoon. Taman liséksi mo-
nesta tuotteesta ajetaan samasta aihiosta tuotteen peilikuvakappale, eli esimer-
kiksi viisteet ajetaan aihioon eri puolelle eri tuotteissa. Naiden tuotteiden asetuk-
sissa oli oikaistu usein laittamalla asetuskorttiin toisen tuotteen valmistuskuvan
numero ja katsoa asetus peilikuvana siitd. Néille tuotteille tehtiin omat asetuskort-

tinsa peilikuvana alkuperaisen asetuksen perusteella.

Kaikista puutteellisimmat kortit olivat niiss& nimikkeissa, joita ajettiin eniten. Ne
olivat koneistajilla l1&ahestulkoon lihasmuistissa, joten kortit oli jatetty erittéain mini-
malistisiksi. Osa tuotteista oli siind maarin tuttuja, etta niiden kortit osattiin kirjoit-

taa selvemmiksi ja loput kyseltiin koneistajilta.

2.9 Viikkoraportti 9, paivat 41-45

Suurin fokus tdamankin viikon aikana oli asetuskorttien luomisessa. Viikon aikana
saatiin ensimmaisen polttoleikekansion loppuun, ja siirryttiin jatkamaan seuraa-
valla. Nama tuotteet olivat asetuksiltaan yleensa melko yksinkertaisia, niiden ai-
hioiden ollessa enimmékseen 16-40mm paksuja levyleikkeitd. Naissa tuotteissa
oli yleensa vain yksi koneistusvaihe, vaikka asetuskortit pitikin tehd&d molemmille
tyostokeskuksille, jos vain molemmille keskuksille vanhat kortit olivat jo ole-

massa.
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Vanhimpien tilausten asetukset jaivat edelleenkin puutteellisiksi, koska niiden
asetuskortit oli tehty keskuksille, joita ei enaa edes ollut. Naita tuotteita valikoitiin

kaytannossa jarjestaan pois kansioista.

Naiden vastakohtana oli tuoreita tilauksia, joita asiakkailta oli siirretty Fin-Machi-
ning Oy:lle koneistettavaksi, kun heilla itsellaan ei ollut resursseja kiireen takia
niiden tuotantoon. Naista tuotteista oli [Ahetetty valmistuskuvat sekd CAM-ohjel-
man koneistusrata, josta nakyi tydstéradan aloituspiste ja nollapiste. Naiden pe-
rusteella koneistaja oli saanut tyéston ajettua. Ongelmaksi naissd muodostui se,
ettd nama tilaukset olivat yleensa erittdin Kiireisia ja tilausten toistuvuudesta ei
mink&anlaista varmuutta, eivatka koneistajat olleet naista syista tehneet kortteja
asetuksista. Naista tuotteista keréattiin ne, joita oli tilattu toistuvasti ja asetuskortit

niista tehtiin koneistajien kanssa.

Mitdan erityisesti kehittynyttd osaamista tai kasvupistetta ei taman viikon ty6teh-
tavista loytynyt. Vuorovaikutus koneistajien kanssa kehittyi, kun selviteltiin vaja-
vaisia asetuskortteja. Tassakaan ei valtavaa kehitysta tapahtunut, kun heidan
kanssaan oli jo aiemmin tyéskennelty tuotannossa, ja jo tuolloin kysyttavaa oli

tyotehtavissa ollut molempiin suuntiin.

Selvittelemista tyotehtavissa oli aktiivisissa tuotteissa. Vaikka Fin-Machining
Oy:lla tuotannossa olevia nimikkeitd on paljon, ne jossain maarin olivat jadneet
muistiin aikaisemman tuotannon tyon puolesta. Oli helppo koostaa epavarmoista
tuotteista nippuja, jotka kaytiin sitten tuotannosta vastaavien ihmisten kanssa
lapi.

Taman lisaksi oli tuotannossa toinen pystytydstokeskus miehittAméattomana sai-
rasloman takia, joten epaselvia asetuksia paastiin selvittamaan taman keskuksen
ohjelmaa lukemalla. Juuri tima tydstokeskus oli tuttu aikaisemman tyokokemuk-
sen kautta, ja talloin tehdyn ohjelmoinnin kautta se oli tuttua. Ohjelmista asetuk-

sien lukeminen ja paatteleminen onnistui sulavasti taman ansiosta.

Asetuskorttien suhteen suurimmat ongelmat tulivat tuotteissa, joiden asetuksia
oli selvennetty piirtdmalla paperiseen valmistuskuvaan itse muistiinpanoja. Jos-

tain syysta, pitkasta selvittelysta huolimatta tietokone ei suostunut yhdistamaan
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tulostimeen, eika naita kuvia saatu skannattua sahkoéiseksi helposti. Nama ase-
tuskortit jatettiin toistaiseksi vajavaisiksi ja merkittiin ne, jotta myéhemmin naiden

asetusten tarkentaminen on helppoa.

Ongelmia aiheutti myds talla viikolla internetyhteys. Jostain syysta yhteys toimi
normaalia epavakaammin, ja Microsoftin etatydpoytayhteys osoitti taipumuk-
sensa katkaista yhteyden palvelimelle, mikali internetyhteys osoitti pientékin epa-
vakautta. Naitd ongelmia ei tarvinnut erikseen selvittaa ohjelmistotoimittajan tuen
kanssa, koska etatyopoytayhteyden virheilmoitukset vastasivat aiempia naytt6-

kaappauksia.

Skannerin toiminta oli asetuskorttien suhteen ongelma, osan asetuksista ollessa
taysin riippuvaisia valmistuskuvaan piirretyista muistiinpanoista. Tata selviteltiin
Windowsin internetin yksityisasetuksien ja oikeastaan kaikkien muidenkin mah-
dollisten tyokalujen kautta Windowsin omien ohjeiden seké& ulkopuolisten inter-

netsivustojen ohjeiden kautta. Skannausta ei kuitenkaan saatu toimimaan.

Vaihtoehtona télle omalle koneelle skannaamiselle olisi ollut kierrattda skannatut
kuvat toisen tyontekijan kautta, mutta hanen ollessa erittain kiireinen ei tama talla
hetkella onnistunut. Tama ei muutenkaan olisi ollut erityisen tehokasta, kuvien
mennessa helposti sekaisin ja ne olivat melko sekavia koska kuvia oli kasitelty

leikkuunesteesta marilla tyokasineilla.

2.10 Viikkoraportti 10, paivat 46-50

Taman viikon tydpanos oli edelleenkin suurimmaksi osaksi kiinni asetuskorteissa.
Kaytannodssa mitaan muuta kuin asetuskortteja ei tehty, kaikkien tydtehtavien liit-
tyessa suoraan tai epasuorasti asetuskortteihin. Muut ty6tehtavat sisalsivéat tieto-
teknisten ongelmien ratkaisua (yrityksella ei edelleenkaan kaytossa tukipalveluita
muiden ongelmien kuin ohjelmiston osalta) sek& epaselvien korttien selventéa-

mista kirjattavaan muotoon.

Uusien asetuskorttien selkeys on avainasemassa jarjestelmaan siirryttaessa,

koska Fin-Machining Oy:lla ei talla hetkellda ole sahkdisia valmistuskuvia kuin
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murto-osasta tuotteita. Tama tarkoittaa sita, etta asetukset pitaa pystya teke-
maan pelkastaan sanallisen asetusohjeen perusteella. Asetuskorttien muuttami-
sessa pelkastaan kirjalliseksi auttoi valtavasti aikaisempi tyokokemus tuotan-
nossa ja se, etta asetuksia oli oikeasti tehty. Tama auttoi myos siing, etta kortteja

oli luettu ja seka kasialat, niin ohjelmien kuin tekstin osalta, olivat tuttuja.

Asetuskorttien kanssa ei olisi pitdnyt menna nain kauaa, alkuperdisen suunnitel-
man mukaan muilta tyontekijoilta piti saada apua asetuskorttien tekemiseen. Al-
kuvuodesta kuitenkin erds Fin-Machining Oy:n tuotannon tyontekija irtisanoutui
ja tasta aiheutui melkoista ruuhkaa tuotannon puolella, joka kuormitti muita tuo-
tannosta vastaavia tyontekijoitd paljon ja asetuskorttien tekeminen jai yhden ih-

misen harteille.

Talla viikolla piti olla projektipalaveri, mutta jalleen yhteisten kalentereiden puute
aiheutti hamminki&. Koska tyopaikalla oltiin vajaa viikko, oli silla valin tapahtunut
muutoksia lomien aikatauluissa, eika yksi palaveriin saapuvista ihmisista olisi pai-
kalla. Palaveri oli peruttu ilmoittamatta asiasta kaikille projektiryhméan jasenille,

joten suunnitelmien muutos hieman aiheutti hammennysta.

Raaka-aineiden hinnastoihin tuli raaka-ainetoimittajilta viimeiset hintatiedot, ja
raaka-aineita olisi alettu hinnoittelemaan, mikéli jo aikaisemmin esitettyihin kysy-
myksiin hintatietojen yksityiskohdista olisi saatu vastaukset. Aikaisemmasta opit-
tuna haluttiin saada yliméaaraisen tyon valttdmiseksi selkeat ohjeet. Toisaalta hin-
tojen suhteen enaa tarvitsee saada selville, miten ja mihin raaka-aineet hinnoitel-

laan ja sita padsee tekemaan, eli asia eteni sen verran.

Yhtd&n suurempaa selvitettavaa asiaa ei tamén viikon aikana ollut, mutta korttien
kanssa joutui jatkuvasti tydskentelemaan. Tavoitteena oli saada mahdollisimman
paljon kortteja kerralla suoraan jarjestelmaan, jotta korttien tilannetta ei tarvitsisi

endd myohemmin miettia.

Ongelmia aiheutui my6s noista epéselvista korteista. Naiden suhteen niiden sel-
vittdminen kuitenkin oli helppoa, koska selvennettiin kortit koneistajien tai muiden

tyontekijoiden kanssa kuntoon.

Yhteysongelmat olivat tallakin viikolla vahvasti esilla. Naiden ratkaisuun ei juuri
ollut vaihtoehtoja, koska kaikki ongelmat muodostuivat langattomasta internetyh-

teydesta. Tatd ongelmaa kasiteltiin raportissa jo aikaisemmin ja todettiin silloin,
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ettd sen ratkaiseminen vaatisi liikaa rahaa. Taman mittakaavan tiedonsiirtoa ei

my6hemmin enéa toteuteta, joten toistaiseksi jatketaan nykyisella yhteydella.

2.11 Viikkoraportti 11, paivat 51-55

Talla viikolla saatiin neljannen ja viimeisen polttoleikekansion asetuskortit val-
miiksi. Koska naita kortteja oli epaselvyyksien suhteen taydennetty jatkuvasti, oli-
vat taman kansion valmistumisen myota asetuskortit polttoleiketuotteiden osalta
valmiita. Viimeisessa kansiossa oli melko paljon siirrettyja tuotteita, joissa tyosto
oli tehty pelkastaan CAM-ratojen kuvien perusteella, eika asetuskortteja ollut.
Nama tuotteet jatettiin kokonaan ulkopuolelle asetuskorttien suhteen, koska tuot-
teet olivat tulleet Fin-Machining Oy:lle siirtotuotteina samalla viikolla, jona naita

kortteja tehtiin, eika tuotteiden tilauksien jatkosta ollut tietoa.

Kun polttoleikkeiden asetukset oli kirjattu, siirryttiin sorvin asetuskorttien pariin.
Nama olivat kaytdnnon tydstamisen suhteen tuntemattomampia, aikaisempi ty6-
kokemus sorvilla tydskentelysta kasitti satunnaisia hetkia sorvin tyéntekijan tau-
koja paikatessa. Asetuksien tekemisesta ei ollut kdytannossa mitaan tietoa talla
keskuksella, joten korteista asetuksien tulkkaaminen oli pystytydstokeskuksiin
verrattuna heikkoa. Sorvin kortit valmistuivat nopeasti niiden ollessa verrattain
yksinkertaisia asetuksen suhteen, koska sorvilla ei ollut niin paljon vapautta kap-
paleen kiinnityksen kanssa.

Sorvin tuotteista suurin osa valmistettiin itse sahatusta tankoaihiosta, eli myds
sahalle piti tehdd asetukset. Sahan asetukset olivat kaytanndssa valmiit kortit,
joihin vain taydennettiin materiaalit ja sahauspituus. Sahausarvot oli syotetty etu-
kateen kolmelle paamateriaaliryhmalle ja naiden alla kortit oli viela alle 2700mm

halkaisijoilla ja yli 200mm halkaisijoille.

Seuraavan projektipalaverin sopiminen oli ajankohtainen, mutta edelleen ongel-
mia oli aikataulujen selvittamisessa. Yrityksella ei ollut edelleenkd&n siséista ka-
lenteria, joten vapaat paivat piti kysella joka viikko uudestaan, ja naiden kyselyjen
jalkeen yrittdd sovitella ohjelmistotoimittajan puolelta aikataulut yhteen. Yhteytta

heidan paahansa ei kuitenkaan saatu.
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Sorvituotteiden jalkeen asetuskorttien tekeminen jatkui monimutkaisimmilla tuot-
teilla. Naiden tekeminen oli melko hidasta aikaisempaan verrattuna, koska tuot-
teilla oli usein perékkaisia tydstovaiheita eri keskuksilla ja taméan takia asetuskort-
tien lukumé&éara nousi polttoleikkeisiin ja aikaisempiin sorvituotteisiin n&dhden kor-

keaksi.

Osaaminen kehittyi erityisesti sorvilla valmistettavien tuotteiden tydstovaiheiden
ja tuotetuntemuksen suhteen paljon, kun asetuskortteja oppi lukemaan ja hah-
mottamaan selkeni sorvin ohjelmien ajatuksenkulku suuresti. Monimutkaisista
tuotteissa asetuskorttien yhteydessa kaytiin 1api rakenteet ylimaaraisena tarkas-

tuksena.

Suurin ongelma taman viikon tydskentelyssa oli palaverin sopimisen yhteydessa
tiedonkulku ja ihmisten tavoitettavuus. Kolmas tuotannonohjauksen kayttoon-
otosta vastaavista tyoskenteli enimmékseen hallissa tuotannon puolella, joten
palaverin aikataulu h&nen osaltaan oli helppo sopia, mutta toinen tyontekijoista
teki paljon t6itd myds Fin-Machining Oy:n toimipaikan ulkopuolella ja hanen ka-
lenterinsa tietdminen olisi auttanut suunnittelussa suuresti. Yrityksista huolimatta

ei kalenteria saatu nakymaan.

Ohjelmistotoimittajan osalta ei saatu mitaan yhteytta palaverin osalta, joten seu-

raavan palaverin ajankohta sailyi edelleenkin avoimena.

2.12 Viikkoraportti 12, paivat 56-60

Suurin osa tehdysta tyosta keskittyi edelleenkin asetuskortteihin ja sita kautta
tuotehallintaan. Tyon alla olivat monimutkaisimmat tuotteet, joiden osalta sain
asetuskortit loppuun viikon alkupuolella. N&ista tuotteista oli lajiteltu nyt jarjestel-
maan lisattaviin vain aktiiviset tuotteet, ja tuohon kansioon oli lisatty niiden lajitte-
lun jalkeen lis&& tuotteita, joista piti lisata jarjestelmaan myds nimikkeet ja raken-
teet. Jarjestelmé&an lisattdessa asetuskortteja néihin tuotteisiin, kaytiin samalla
l&pi rakenteet, joista osata I6ytyi puutteita prosessin aikaisemmilta vaiheilta, kun
niité oli k&ytetty simuloinnissa. Talldin nimikkeiden rakenteet eivét olleet viela tay-

sin paatetty, ja rakenteet olivat jadneet sen hetkisen suunnitelman mukaisiksi.
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Fin-Machining Oy:n tuotantop&allikkd havaitsi, ettd monissa tuotteissa aihiot oli-
vat identtiset ennen viimeista koneistusvaihetta. Toimintaa helpotti suuresti, kun
naille tuotteille luotiin identtiset aihiot. Alun perin tuotteet ovat kuvien suhteen tay-
sin erilaisia, mutta koska tuotannollisesti ero muodostuu vasta viimeisessa tyo-
vaiheessa, on jarkevampaa tydskennelld mahdollisimman yksinkertaisilla raken-

teilla.

Naiden tuotteiden asetuskorttien valmistuttua siirryttiin kdymaan lapi lokerikkoja,
joissa oli koneistukseen jonottavia tai sielté valmistuneita tuotteita. Osa naista oli
niin usein tilattuja, etta kortit olivat lahes jatkuvasti toisessa naista lokerikoista.
Naista tuotteista korostui jo aikaisemmin todettu havainto asetuskorttien puutteel-
lisuudesta, naiden eniten koneistettujen tuotteiden asetukset olivat kaikista seka-
vimmat. Naista tuotteista puuttui monista kaikkia tiedot jarjestelmista, joten kortit
kerattiin lokeroista ja lisattiin jarjestelmaan. Monia kortteja piti selventaa koneis-

tajien avustuksella.

Viikon aikana tuli myds ensimmaiset revisiopaivitykset jo lisattyihin tuotteisiin.
Naistéa tuotteista tarkastettiin kuvista, oliko paivityksessa tullut merkittavia muu-
toksia koneistamisen suhteen ja mikali koneistuskeskus tai joku muu merkittava
asia ei muuttunut, kaytannossa paivitys jarjestelmassamme sisalsi vain aikaisem-
man nimikkeen tietojen kopioinnin paivitettya kuvanumeroa vastaavan nimen

alle.

Osaaminen ei kehittynyt minkaan asian suhteen mita ei olisi jo aikaisemmissa
raporteissa mainittu, nimikkeidenhallinnan ollessa edelleenkin tarkein tyétehtava.
Luonnollisesti tata tehdessa ohjelmisto tuli koko ajan tutummaksi, mik& edesaut-

toi tekemisen sulavuutta.

Selvittamista oli talla viikolla selvasti aiempia viikkoja vahemman, kysymyksia he-
rasi eniten asetuskorttien selkeyden suhteen. Yrityksen ulkopuolelle yhteydenot-
toja ei tullut, kysymysten suuntautuessa enimmékseen koneistajille.

Varsinaisia ongelmia téalla viikolla ei ollut, pienta tietokoneen aiheuttamaa hidas-
tusta lukuun ottamatta. Asetuskorttien sahkdiseksi siirtAmisen ajan jatkunut on-
gelma vaikeasti tulkittavien korttien suhteen jatkui téallekin viikolle. Tama selvitet-

tiin tutulla tavalla kysymalla puuttuvat tiedot tuotannon tyontekijoilta.
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2.13 Viikkoraportti 13, paivat 61-65

Talla viikolla eniten tyollisti edellisen viikon havainto tyovaiheiden identtisyydesta
kahdella tuoteperheelléa. Naissa tuotteissa toinen osa pystyttiin tekemaan viimei-
seen tydvaiheeseen asti samanlaisena, joten noille kahdelle osalle tehtiin (kaksi
eri kokoista kulkupyorad) omat tuotteensa. Tama tarkoitti sitd, ettéa kaikkiin aikai-
semmin luotuihin rakenteisiin piti muuttaa alkuperdisen pyoéraaihion tilalle taméa
uusi universaali malli, sek& muuttaa asetuskortit tasmaamaan tahan muutok-

seen.

Liséksi naistd saman valmistajan samankaltaisista tuotteista oli tullut varaosa-
tilauksia ja naista tuotteista piti lisdtd nimikkeet ja rakenteet jarjestelmaan. Ra-

kenteisiin ja asetuskortteihin luonnollisesti laitettiin nuo uudet kulkupydraaihiot.

Tuotantotilojen puolella hyllypaikoille tehtiin niita jarjestelmassa vastaavat mer-
kinn&t. Tahan asti hyllypaikkoja ei ollut merkitty, joten selvasti merkityt paikat lah-
teville ja koneistusta odottaville kuormalavoille helpotti toimintaa hallissa, vaikka

melko hyvin vakioituneet paikat nailla jo olikin.

Koska raaka-aineiden hinnoitteluun liittyviin kysymyksiin ei oltu saatu vastauksia
jarjestelman toimittajalta, yritettiin ohjelmistosta selvittaa itse, mihin hintoja saa-
daan jarjestelmassa laitettua. Koska kentat eivat anna mitaan informaatiota toi-

minnastaan, ei tassa yrityksessa saatu onnistumista.

Osaaminen kehittyi erityisesti sorvilla valmistettavien tuotteiden ja niiden vaiheis-
tuksen suhteen paljon, kun jouduin selvittdmaan tydstovaiheita uusia aihioita var-
ten. Tata luonnollisesti helpotti tydstettdvien tuotteiden samankaltaisuus, mutta
koska tuotteet erosivat akselimitaltaan toisistaan paljonkin, jouduttiin niissa kayt-

tamaan sorvatessa erilaisia asetuksia.

Aluksi noita tyostovaiheita piti kdyda kyselemassa eniten sorvia kayttavalta tyon-
tekijaltd, mutta pian alkoi itsekin hahmottaa mita missékin vaiheessa tapahtui.
Suurin selvitettdva ongelma edelleenkin oli raaka-aineiden hinnoittelua koskevat

kysymykset, joihin ohjelmiston toimittajalta ei kuulunut vastauksia.
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Vaihtoehtoisia toimintatapoja tdman viikon tyotehtaviin ei ollut. Rakenteiden
muuttaminen ja asetuskorttien muokkaaminen oli mahdollista vain kaytetyilla kei-
noilla. Raaka-ainehinnoittelun kysymyksiin vastausten saamiseksi olisi ollut mah-
dollista ottaa yhteyttd ohjelmistotoimittajan muihinkin henkildihin, mutta koska
projektimme yhteyshenkild oli maaratty, ei ohjelmistontoimittajan ylimaarainen

pommittaminen olisi johtanut hedelmalliseen lopputulokseen.

3 Pohdinta

Oma tyoskentely suhteen opinnaytetydn suhteen oli juuri sellaista, kun sen aja-
teltiin olevan. Tydnkuvan tiedettiin olevan enimmékseen rakenteiden jarjestelman
sisdisen datan luomista, ja koska yrityksen tilauskanta tunnettiin melko hyvin,
osattiin ennustaa siitd aiheutuva tydmaara. Tata tyomaaraa toki lisasi jarjestel-
man opetteleminen seka tekniset ongelmat, joita ei osattu odottaa.

Nykyisen tuotannonohjausjarjestelman vertaaminen vanhaan jarjestelmaan on
mahdoton tehtava, koska vanhaa jarjestelméé ei missddn vaiheessa paasty na-
kema&an tai siita ei tiedetty kaytdnndssa mitddn. Tama hankaloitti jossain maarin
tilausprosessin hahmottamista, mutta toisaalta on hyva, etta sita ei nahty, tavoit-
teena ei kuitenkaan ollut siirtda vanhoja toimintatapoja uuteen jarjestelmaan. Ti-
lausprosessin ja monien muiden ty6vaiheiden suhteen auttoi paljon yrityksen tuo-
tannossa saatu tyokokemus.

Opinnaytetydn suhteen suurin ongelma muodostui kirjallisuuden loytamisesta.
Kirjallisuutta aiheesta on paljon, mutta tama kirjallisuus oli enimmékseen jarjes-
telmiin ylipaataan perehdyttavaa kirjallisuutta, jossa kaytiin lapi yleisesti ottaen
tuotannonohjausjarjestelmien ominaisuuksia ja periaatteita. Yhdessakaan loyde-
tyssa kirjassa ei kasitelty yksityiskohtaisesti tuoterakenteita tai jarjestelman sisai-

sid malleja, ei edes case-analyyseissa muissa yrityksissa tehdyista kayttéonotto-
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prosesseista. Tama on sinansd ymmarrettavaa, yksityiskohtainen kertomus pro-
sessista antaa helposti julki liikaa tietoa tuotannosta ja saattaa vahingoittaa yri-

tyksen liiketoimintaa.

Projektitydskentelyn suhteen oppia tuli paljon tdméan prosessin aikana. Koska
tydskenneltiin tyotehtévien puolesta ensimmaista kertaa osana projektiryhmaa,
jonka lisaksi projektipaallikkbna vastuu palaverien jarjestelyista seka yhteydenpi-
dosta ohjelmiston suhteen sen tuottavaan yritykseen oli vastuuna. Projektin ai-
kana jarjestelman lopulliset toiminnot muuttuivat jonkin verran, kun kavi ilmi, etta
Fin-Machining Oy:lle oli tarjottu ominaisuuksia (mobiilipdatelaitteiden kayttd hal-
lissa), jotka eivat kuuluneet tarjottuun lisenssiin. T&ma& muultti jo suunniteltua toi-

mintaa, ja jouduttiin miettimééan ratkaisuja uudelleen.

Opittuja asioita tietenkaan ei voi yleistaa faktoiksi ja kaytannoiksi kuin taman pro-
jektin ja sen sidosryhmien osalta, jokaisen yrityksen, jarjestelman ja projektiryh-
man henkilon ollessa omanlaisensa muuttuja prosessissa. Tasta huolimatta

saatu kokemus on arvokasta ja antoi paljon evaita seuraavaan prosessiin.

Prosessin aikana oma osaaminen kehittyi valtavasti, taman ollessa ensimmainen
toimihenkiloty6 tyduran aikana. Eniten osaamista luonnollisesti on tullut jarjestel-
man kaytosta, sen ollessa suurin osa tyopaivia. Jarjestelman ja projektipalaverien
kautta myds yleisella tasolla tuotannonohjausjarjestelmien toiminnan tunteminen
on kehittynyt. Suuren osan jarjestelmaan siirrettavista tiedoista pystyi siirtAmaan
paivittamalla koko tietyn tydkalun tietokannan, ja tietokantoja muokattiin Excel -

taulukko-ohjelmalla. Tietokantoja tydstaessa kehittyi myds taidot Excelin kanssa.

Vaikka tuotannossa tydskennellessa oli opittu paljon Fin-Machining Oy:n valmis-
tamista tuotteista, sisélsi niiden valmistaminen paljon vaiheita ja yksityiskohtia,
jotka eivat hallin puolella tulleet esille. Koska tuotteita luotiin jarjestelmaan kay-
tannossa taydellisin, kasvoi tuntemus niiden valmistamisesta myo6s niiden tyo-

vaiheiden osalta, jotka eivat koneistajana tydskennellessa selvinneet.

Tuotteiden kautta tulivat myos tutuiksi asiakkaat, asiakkaiden yhteyshenkil6t,
asiakasyrityksien toimintatavat seka alihankkijat. Alihankkijoista tutummiksi luon-
nollisesti ne, jotka toimivat suoraan meille ja vihemman tutuiksi alihankkijat, jotka

toimittivat tuotteen valmiina asiakkaalle yrityksemme tekemé&n tyoston jalkeen.
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Koska tyotehtavat olivat sisalléltdan palavereja lukuun ottamatta melko yksinker-
taisia, ei usein toimintamenetelmia niiden tekemiseen ollut tarjolla useampia kuin
kaksi. Jarjestelmaan pystytdan viemaan tietoja joko suoraan jonkin nimikkeen,
asiakkaan tai muun tekijan tietoja paivittamalla tai paivittamalla koko tietyn teki-
jatyypin luettelon tietokantaa. Naissa valintaa tehdessa oli arvioitava, onko tieto-
kantana tyostaminen tarpeeksi ajankaytollisesti jarkevaa. Tietokantaa paivitetta-
essa oli suurempi riski tehda virhekirjauksia Excel-taulukon ollessa sekavampi
kuin tekijakohtaisen sivun paivittdminen, ja tAman liséksi tietokannat piti paivittaa
jarjestelmaan ohjelmistontuottajan toimesta, jolloin jouduttiin odottelemaan myds

tietojen jarjestelméan siirtoa.

Vaihtoehtoisten toimintamallien hakeminen muualta ei kaytdnndssa ollut mahdol-
lista. Rakenteen suhteen yksityiskohtaisten ratkaisujen kysyminen oli ongelmal-
lista muilta yrityksilta, koska ne usein olisivat olleet liilan yksityiskohtaisia heidan
liketoimintansa kannalta. Vanhan jarjestelman mallien hyédyntaminen ei olisi ol-
lut jarkevad, koska sen ollessa huomattavasti yksinkertaisempi, olisi uuden jar-

jestelman ominaisuudet jadneet kayttamatta.

TyOtehtavasta suoriutumisessa on auttanut suuresti alttius etsid ongelmiin ratkai-
suja ja kysymyksiin vastauksia joko muilta ihmisilta tai internetista, eika jaada

hakkaamaan paata seinaan, mikali tulee vastaan asia, jota ei itse osaa.

Jo aikaisemmissa ty6tehtavissa tuotannossa paljon asetuskortteja kirjoitettiin uu-
delleen, lisaten niihin tdydennyksia ja tarkennuksia. Perusperiaatteena on, etta
asetuskortin perusteella kenen tahansa pitéisi pystya koneistamaan jokin tuote.
Tata jatkettiin myos siirrettaessa asetuskortteja sahkoisiksi, ja jotta kortit olisivat
mahdollisimman yksiselitteisia ja tietojensa suhteen varmoja, selvitettiin niita pal-
jon myds tydstbohjelmista ja koneistajilta kysymalla. Kun asetusaikaa saadaan

selkeammalla asetuskortilla karsittua, tehostaa jo se itsessaan tuotantoa.

Yrityksen tuotannon suhteen mahdollisimman tehokas toiminta on avain tuotta-
vuuden kasvuun, mika oli peruste tuotannonohjausjarjestelman paivittdmiselle.
Mahdollisimman yksinkertaisten tyévaiheiden ja tehokkaan tydskentelyn kehitta-

minen kuuluu tydnkuvaan luonnollisesti jatkossakin.

Uuden tuotannonohjausjarjestelman tuodessa lisakirjauksia tuotantoon, koettiin

naiden ominaisuuksien kayttd tuotannon tyontekijoitd kuormittavana tekijana.
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Esimerkiksi tydstdvaiheiden kirjauksia perustellessa kuitenkin tuotiin esille, etta
naiden vaiheiden lisddminen tuotannon kasvaessa muodostuu kaytanndssa niin
suuritdisiksi etta se ei enda jalkeenpdain kannata. Pariin otteeseen muutosvasta-
rinta oli melko kovaakin, johtuen ehka osittain vahasta tyokokemuksesta nykyi-
sessa tehtavassa, ja ratkaisuja kyseenalaistettiin. Toimintatavat kuitenkin ym-
marrettiin, kun ne perusteltiin tulevaisuuden toimintaa tukevina toimenpiteina. Ta-
man kaltaisissa tilanteissa projektin alkuvaiheessa suunniteltujen ratkaisujen jar-
kevyytta olisi saattanut itsekin epailla, mutta tyon aikana tuntemus jarjestelméan
toiminnasta ja ammatillinen itsevarmuus antoi kykyja perustella ratkaisut seka

selittda toimintojen vaikutuksia isommassa mittakaavassa.

Paivakirjatyoskentelyn ei voi kokea auttaneen itse tyotehtavissa millaén tapaa.
Opinnaytety0 ja raportointi on tehty taysin tyéajan ulkopuolella, ja se on talta osin
ollut vain kuormittava tekija. Opinnaytetyohon liittyva kirjallisuus on helpottanut
tyota erittéin vahaisissa maarin, yksityiskohtaista kirjallisuutta kun ei 18ytynyt.
Kaytannossa kirjallisuudesta ja internetista on ollut apua vain jo aikaisemmin opit-

tujen perusperiaatteiden ja toiminnan suhteen muistin virkistyksena.

Opinnaytetyon kannalta harmillisesti projektissa ei paéasty kayttbonottovaihee-
seen, jossa olisi kaynyt esille mahdolliset huonot ratkaisut toiminnassa. Suorite-
tuissa simuloinneissa ei kuitenkaan I6ydetty mitadan ongelmiin viittaavaa ja taman

osin voidaan aika hyvin uskoa, etta jarjestelma toimii kuten pitaakin.
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Liite 1

Paivakirja tuotannonohjausjarjestelman kayttdonottoprojektista

Keskiviikko 9.1.2019, paiva 1

Paivan ammatilliset tavoitteet seka tyotehtavat: ensimmaiselle paivélle tavoitteet
olivat tydtilojen ja -valineiden jarjestaminen kuntoon seké tavarantoimittajilta yri-

tyksemme tarvitsemien tilaustuotteiden tavaraluetteloiden hankkiminen.

9.1 oli ensimmainen varsinainen tyopaiva. 8.1 pidetyssa opinnaytetyopalaverissa
kaytiin lapi sekd tybnantajan ettd ohjaavan opettajan kanssa tyonkuva ja runko
tydlle aikatauluineen lapi, mika toimi hyvana perehdytyksena varsinaiseen tyon
aloittamiseen. Aamupaiva meni tyotilaa jarjestellessa; tydpoyta, valaisimet ynna

muut.

lltapaivalla juoksevien asioiden jarjestelyn jalkeen alkoi paivan varsinainen tyo;
tavaraluetteloiden hankinta. Tavaraluettelot ovat ensimmainen luotava asia uu-
teen tuotannonohjausjarjestelmé&én ja niiden tavoiteaika on 14.1, mika saattaa
johtaa jonkinasteiseen kiiretilaan taulukoiden koostamisessa. Koska tukkureiden
leipaty6 on kaupanteko eika tuotannonohjausjarjestelmalle datan tuottaminen, ei
odotukset varastolistojen saamisesta télle paivalle ollut korkealla. Tein tarvittavat
yhteydenotot, lopputulemana yhden tukkurin varastolista sahkdpostissa paivan
paatteeksi. Paivan paatteeksi pyoraytin viela Powerpoint-esityksen helpottamaan

ajatustyota paatokseen tuotantopuolen paatelaitteista.

Paivan edistyminen oli odotettua luokkaa; misséaan vaiheessa ei ollutkaan aja-
tusta, etté tarvittavat taulukot olisivat napissa toista lahtiessa. Henkilokohtaista
kehittymistéa tapahtui enimmékseen kasvuna tehtavaan mita tekee, ero hallin sei-

nan kahdella puolella vastuun ja ty6tehtavien suhteen on kuin yolla ja paivalla.
Torstai 10.1.2019, paiva 2

Paivan ammatilliset tavoitteet seka tydtehtavat: saada kalenteri, sdhkoposti seka
tyopuhelin kayttokuntoon. Hoitaa eilen aloitettu materiaaliluettelo loppuun silta
osin kuin mahdollista. Saada syvempi kasitys tyonkuvasta ja projektin laajuu-
desta. Tavoitteena myos sopia vierailu meilta tilauksia tekevaan firmaan, jossa

on sama tuotannonohjausjarjestelma jo kaytdssa.



Taman paivan tyotehtavat koostuivat enimmakseen erilaisista tiedonhauista.
Tein pienta taydennysta edellisen paivan paatelaite-esitykseen yon aikana muhi-
neista ajatuksista. Esitysta ei viela tanaan kayty lapi, eli paatés paatelaitteiden
kaytosta on vield tekemétta. Suurin osa paivasta kului tiedonhakuun verkosta eri-
laisista tuotteiden seurantajarjestelmistd; viivakoodi, QR-koodi ja niin eteenpain.
Kayttoon tuleva jarjestelma joudutaan pahkailemaan, mikaan talla hetkella tar-

jolla oleva jarjestelmé ei ole suoraan paras mahdollinen yrityksemme kayttoon.

Tavoitteet paivan osalta eivat tayttyneet. En saanut kuin yhden tukkurin listan
taman paivan aikana, eli huomiselle jaa niiden hoputtaminen seka listan koosta-
minen valmiiseen muotoon. Mydskaan aikataulua vierailulle ei viela vastauksen

puutuessa muotoutunut.
Perjantai 11.1.2019, paiva 3

Paivan ammatilliset tavoitteet seka tyétehtavat: Saada taman viikon projektina
ollut materiaaliluettelo valmiiksi. Valmistella ja valmistautua seuraavan viikon teh-

taviin, jotta aikataulut eivat levia kasiin taman viikon viivytyksien takia.

Paiva sujui pitkalti materiaaliluettelon kimpussa, se kun ei koko viikolla edennyt
haluttuun tahtiin. Aamupaiva meni enimmaéakseen toimittajia hiillostaessa, tahan
mennessa ainut lista mika oli saapunut, sisalsi terid ja kulutustavaraa toimitta-
valta firmalta ja ei niinkaan kiireinen tuotannonohjaukselle, tarkeinta kun oli suun-
nitelman mukaan ajaa aihiomateriaalit sisdan. Ruokatuntiin mennessa sain kaikki
listat kasiini ja paasin koostamaan taulukoita muotoon missa ne toimitettaisiin

tuotannonohjauksen rakenteeseen.

En paassyt aikataulutavoitteeseen materiaalilistojen kanssa, ja nain ollen seka
viikon etta paivan tavoite sen osalta vesittyi. Listojen saamisessa meni liian kauan
ja tyoskentely pitkanimisten artikkelien kanssa 13 tuuman lapparinnéytdolté oli tus-
kallisen hidasta ja vaivalloista.

Maanantai 14.1.2019, paiva 4

Tavoitteiden osalta tdméa paiva oli melko lailla simppeli. Kello 9 eteenpain oli pa-
laveri ohjelmistontoimittajan projektipaallikon kanssa ja ajatuksena oli saada en-

simmaiset rakenteet luotua ja tybajanseuranta ylos.



Palaverissa vierahti mukavasti 9-14.30 yhté soittoa kun noiden rakenteiden luo-
minen ja nimikkeiden perustaminen ei ollutkaan niin simppelia, kun olin olettanut.
Materiaaliluetteloiden ryhmitys ja toiminta oli taysin erilaista verrattuna kuvaan
mink& olimme saaneet, ja noiden nimeamis- seka luettelointitapojen neuvottelu
ja pohdinta vei reippaasti aikaa palaverissa. Tydajanseurannan kayttéénotto oli

karkeasti 20 minuutin homma kaikkine vaiheineen.

Oppimisen kannalta paiva oli hyva; tuli paljon asiaa ja jatkuvasti piti sailyttaa fo-
kus niissa olennaisissa asioissa silla infoa tuli paljon. Ensimmaiset tuotteet saatiin
luotua jarjestelmaan koodipuolen projektipdallikdon ohjauksessa ja tydnajanseu-

ranta saatiin kayttoon.
Tiistai 15.1.2019, péiva 5

Paivan ammatilliset tavoitteet seka tyotehtavat: paasta luomaan rakenteita tieto-
kantaan seka saada materiaalilistat valmisteltua loppuun niiden jarjestelmaan

massa-ajoa varten.

Mietimme t&dn&aéan viela pariinkin otteeseen raaka-aineryhmittelya toimitusjohtajan
ja tyonjohtajan kanssa paatyen siihen lopputulokseen, etta sita piti yksinkertais-
taa. Aikaisemmin olin ryhmitellyt materiaalit raaka-aineen seka seosaineiden pe-
rusteella, mutta tulimme siihen tulokseen, etté noin laaja lajittelu on ryhmitellessa
turhaa. Talla hetkella naimme, ettd meille riittava tarkkuus on materiaalit ryhmi-
teltyna terakseen, nuorrutusterdkseen, muoviin, alumiiniin seka ainesputkeen; lu-

etteloa voi tarvitessa jatkaa sitten muilla ryhmilla.

Tavoitteiden suhteen aikataulut ovat alkaneet hieman luistaa; luulin etta materi-
aalilistojen piti olla valmiina jo perjantaina, mutta se ei vaikuttanut olevan juuri-
kaan kiireinen asia koodaripuolen projektipaallikon mielesta. Listojen perjantaiksi
valmistuminen ei muutenkaan ollut realistinen tavoite, koska ryhmittely valmistui

viimeiseen muotoonsa vasta tanaan.
Keskiviikko 16.1.2019, paiva 6

Tavoitteet péaivélle: saada materiaaliryhmittelylistat ohjelmistontoimittajalle seka

alkaa rakentaa varsinaisia toimittajan raaka-ainelistoja.



Viimeisten tarkistusten jalkeen materiaaliryhmityslistat paasivat viimeinkin toimi-
tukseen. Suurin osa paivasta meni ohjelman ominaisuuksia ja toimintaa tut-
kiessa, kun siihen vihdoinkin oli aikaa ja tarvetta. Palaverin ollessa niin pitka ja
laaja, kerkesi tiistain aikana unohtua jo osa mitad seuraava tarvittava datanippu
sisélsi, eli se piti selvittdd ohjelmasta dataluetteloita tutkimalla. Ennen kun aloin
tekemaan sen suurempaa ty6ta lahetin viela luonnoksen kysymyslistan kanssa

ohjelmistontoimittajalle, jotta varmistun etta en tee turhaa tyota.

Tavoitteiden suhteen paastiin varsinaiseen maaliin. Kokonaiskuva kerattavan da-
tan linkityksista ohjelman sisalla selkeni kummasti, kun paasi tutkimaan itse. Laa-

jan kokonaisuuden hahmottaminen parani huomattavasti ohjelmaa pydritellessa.
Torstai 17.1.2019, paiva 7

Paivan tavoitteet: luoda toimittajarekisteriin hinnastot seka tuoteluettelot toimitta-

jittain raaka-aineille.

Ensimmaiset varsinaiset vastoinkdymiset alkoivat tdnaan. Jo listat lahetettyani
alettiin tutkiskella seuraavaa tydvaihetta ja todettiin ettd pieleen meni. Tuotekan-
taa luodessa olisi pitéanyt luoda saman tyyppiset, eri valmistajien materiaalit sa-
man tuotekoodin alle, jotta ohjelmisto osaa yhdistéd molemmat vaihtoehdot jar-
jestelméaan tuotenimiketta luodessa saman materiaalihaun alle. Tama toki tarkoit-
taa sita, ettd huomisen tydtehtavat ovat sen osalta selvilla. Hankaluuksia tAméan
viikon suoriutumiseen on tuottanut osaltaan hankaluus saada yhteys ohjelmis-
tontoimittajan paahan tarkempien ohjeiden saamiseksi, ohjelman toiminnan ol-
lessa nain raakilevaiheessa melko lailla hankala hahmottaa. Erityisesti se, mika
tieto jarjestelmassa kulkee mihinkin on suurimmaksi osaksi mysteeri. Vaikka ei-
len totesin kokonaiskuvan hahmottuneen, erityisesti yksityiskohtaisempi tieto siita
materiaalien suhteen on useamman yritys-erehdystapauksen jaljilta hieman hu-

kassa.
Mihinkaan paivan tavoitteeseen ei paasty.
Perjantai 18.1.2019, paiva 8

Tavoitteet paivélle: selvittdd ohjelmistontoimittajan kanssa tilanne informaation-
kulun ongelmista ja mikéli mahdollista saada viikon tavoitteet valmiiksi ja aika-

taulu sen osalta kiinni.



Koko viikko on ollut meidan osaltamme arpomista ohjelmiston kanssa koska
emme ole saaneet mitdéan vastauksia ohjelmistontoimittajan puolen projektipaal-
likdlle esitettyihin kysymyksiin. Totesin tdnd aamuna jalleen, ettd luetteloiden
kanssa saattaa olla ongelma. TAma johti yhteydenottoon ohjelmistontoimittajalla
ylempé&an portaaseen, jotta projektimme saadaan lisakasia heidan paastaan ai-
kataulun pitamiseksi. Taman viikon tydpanokseni olisi saanut todennédkdisesti tie-
donkeruun osalta tiistain tai keskiviikon valmiiksi, mikali olisi ollut enemman tietoa
ohjelman toiminnasta ja Excel-taulukoiden tiedon linkityksista ohjelmaan. Valmis-
telin vastauksia odotellessa taulukot ainesputkien osalta valmiiksi ohjelmaan siir-

toa varten.

Paivan tavoitteisiin paastiin osittain, ohjelmistontoimittajalta luvattiin lisahenkild
auttamaan kysymyksien kanssa, jotta oma tydpanokseni ei mene hukkaan ar-
poessa oikeaa saraketta. Vastauksia kuitenkaan ei viela taman tyopaivan aikana

tullut.
Maanantai 21.1.2019, paiva 9

Tavoitteet paivalle: toinen palaveri ohjelmistontoimittajan projektip&allikon
kanssa, johon paasin itse mukaan. Suunnitelmassa kayda lapi tydajanseurannan

hienosaato seka tilaus ja ostosovellukset tuotannonohjausjarjestelmasta.

Paivan aikana selvisi ensimmaisend, etta ohjelmistoon viritelty tuotteiden lajittelu
halkaisijan mukaan ei toiminut. Tama johtui siitd, etta ohjelmisto otti hakuun kir-
jaimen jalkeen (D ja numero perassa merkitsemassa halkaisijaa) kaikki tietyn nu-
meroiset luvut. Esimerkiksi haku D10-D20 tuotti tulokseksi kaikki 1 alkavat luvut.
Saimme ongelman selvitettya lisaamalla kymmenlukujen eteen nollan. Taman Ii-
saksi selvisi, ettd tuottamani raaka-aineluettelo ei vieldkaan toiminut haluamal-

lamme tavalla. Raaka-aineluettelon tydsto siis jatkuu.

Paasimme hyvin paivan tavoitteisiin. Palaverissa kerkesimme siirtya jo seuraa-
vienkin palaverien aiheiden hahmotteluun. Edellisen viikon tavoitteet raaka-aine-

listan osalta ovat edelleenkin saavuttamatta.
Tiistai 22.1.2019, paiva 10

Paivan tavoitteet: Korjata mahdollisimman pitkalle materiaalilistat halutunlaiseksi.
Mikali mahdollista, alkaa luomaan toimittajien hinnastoja, joihin kirjataan kaikki

rinnakkaiset tuotteet.



Tama paiva meni pelkdstaan Excelin kanssa painiessa. Raaka-ainelistoista sain
tehtyd molemmat virheelliset listat. Tyo oli erittdin hidasta ja uuvuttavaa koska
jokaisen nimikkeen kohdalla piti tarkistaa kaikki sarakkeet lapi materiaalin, mitan
ja valmistustavan osalta sekad luoda yhteneva nimike joka tiedostoon samoille
materiaaleille. Ty ei mennyt kuitenkaan hukkaan, pari karannutta rivia 1oytyi ai-
kaisemmista taulukoista, jotka sain sitten samalla korjattua. Sain tehty S355:ten

osalta my0s toimittajan hinnastot.

Sain yllattavan pitkalle korjaukset tehtya, huomiselle ei jaényt kuin nuorrutuste-
réksien seka ainesputkien toimittajahinnastojen luominen. Paivan tavoitteisiin siis
paastiin.

Keskiviikko 23.1.2019, paiva 11

Paivan tavoitteet: saada nuorrutusterasten ja ainesputkien osalta raaka-aineluet-
telot valmiiksi seka aloittaa tuotannossa olevien kappaleiden tuotteistaminen jar-

jestelmaan.

Aamulla sain aika nopeasti tehtya loppuun materiaalilistat ja toimittajahinnastot.
Lahetin kaikki tiedostot odottelemaan niiden lataamista jarjestelméaén ja aloin pe-
rehtya tarkemmin nimikkeiden luomiseen varsinaisten tuotteiden osalta. Heti aloi-
tettuani kavi selvaksi, ettd ongelmia tulee joko kayton tai datan syoton suhteen;
en saanut ohjelman hakutoimintoa toimimaan kuten halusimme. Ohjelma osaa
hakea pelkastaan kentdssa olevan tekstin alun avulla, mika aiheuttaa suunnitte-
lemamme nimeamiskaytdnndén menevan uusiksi (piirustus eli varsinainen tuote
eroaa aihiostaan AIHIO-etuliitteelld). TAmé& aihion tuotteistamisjarjestely johtuu
seurattavuudesta; kun aihio on oma tuotteensa, myos sen lukumaaréé ja sijaintia

VOI seurata.

Paivan tavoitteisiin paastiin. Sain listat valmiiksi, toimitettua ja viela pikaisesti sah-
kopostista kuvakaappausten perusteella tarkistettuna nayttivatkin silta milta piti.
Oppimista tuli karsivéllisyyden suhteen, ohjelmisto osaa yllattda joka vaiheessa

rajoitteiden puolesta.
Torstai 24.1.2019, paiva 12

Paivan tavoitteet ja ty6tehtavat: Tarkastaa edellisen paivan massa-ajetut tiedos-

tot ja aloittaa tuotantonimikkeiden luominen jarjestelmaan.



Ensimmaisena asiana tarkistin tuotannonohjaujsjarjestelméasta nimikelistat ja toi-
mittajien luettelot, jotka toimitin eilen eteenpain. Ainesputkien meidan tuotenimik-
keemme ja toimittajan tuotenimike oli lipsahtanut jarjestelmaan massa-ajossa
vaarinpain ja toimitettavien tankojen pituustieto puuttui, joten tein naista korjaus-
listan ja toimitin sen eteenpdin jarjestelman koodarille. Korjauksien jéalkeen aloin
tutkia ohjelmassa tarkemmin nimikkeiden luomista ja niiden rakennetta, mika ei
kovin syvalle auennut sen raataléinnin ollessa viela vaiheessa. Pystyin kuitenkin
aloittamaan nimikkeiden luomisen jarjestelmaan niiltd osin mihin jarjestelma talla

hetkella pystyy.

Paivan edistyminen oli melko lailla odotuksien mukaista eika suuria pettymyksia
tai ikavia yllatyksia tullut vastaan. Paasin hyvaan vauhtiin nimikkeiden luomi-

sessa ja nakisin itse, etta tavoitteisiin paastiin.
Perjantai 25.1.2019, paiva 13

Paivan tavoitteet ja tyotehtavat: tarkistaa etta tietokantakorjaukset ovat oikein ja
ajaa eilen aloitetun asiakkaan tuotteet loppuun. Mikali valmista, aloittaa seuraa-

van asiakkaan tuotteiden luominen.

Aamupaiva koostui pitkalti eilen aloitetun asiakkaan tuotteiden tarkastamisella ja
loppuun ajamisella firmamme toimitusjohtajan kanssa. Tuotteet sisalsivéat paljon
tietoa, jota ei ollut merkitty annettuun aineistoon vaan oli toimitusjohtajan mie-
lessa, joka toki piti saada rakenteita varten luotua tietokantaan. ohjelmistontoi-
mittajan projektipaallikko sai tehtya edellisen massa-ajon tietokannasta jarjestel-
maan, mutta Excel oli sotkenut kaavan tietokoneelta sdhkdpostiin siirrettaessa ja
tietokantaa piti jalleen korjata. Loppupaiva koostui suurimman tilaajamme tuottei-
den nimeadmismetodin harkinnasta ja heidan tuotteidensa luomisesta tietokan-
taan. Kaikki tuotteet joudutaan luomaan kahtena, varsinaisena tuotteena ja sen
aihiona, jotta seuranta pystytdan toteuttamaan ja tama tyollistaa hieman normaa-

lia nimikkeiden luomista enemman.

Paivan tavoitteisiin paastiin, nimikkeiden nimeamiskaytanto paatettiin itsellemme

sopivaksi ja paasin hyvaan vauhtiin nimikkeiden luonnissa.
Maanantai 28.1.2019, péaiva 14

Paivan tyotehtavat ja tavoitteet: tarkastaa perjantaina tehdyt tietokantakorjaukset

seka jatkaa nimikkeiden siirtoa papereista tuotannonohjausjarjestelmaan.



Ensimmaisena asianani tandan tarkistin perjantaina tehdyt korjauksen ainesput-
kien tietokantaan. Nyt tietokannan rivit olivat siella missa pitikin, mutta unohdin
korjata putkien ryhmittelysta saman ongelman mika esiintyi tankojen kanssa,; kir-
jaimen jalkeen oleva numerointi ei toiminut ilman lisanollia, jotta numerot olivat
merkkimaaraltdan yhta pitkia. Tein korjaukset ja lahetin ne ohjelmistontoimittajan
projektipdallikdlle. Taméan jalkeen jatkoin nimikkeiden luettelointia. Ensimmaiset
nelja luotuani huomasin unohtaneeni revisiomerkinnan kaikista tuotteista ja aihi-
oista, jotka olin tAnd&n nimennyt ja jouduin aloittamaan alusta. Viikonloppu oli
selvasti tehnyt tehtavansa, taman vahingon jalkeen tarkistin loput tiedot ja jatkoin

luettelointia todettuani, ettd muita puutteita ei ollut.

Tavoitteiden suhteen paiva oli hyva, sain ensimmaisen kansion (n. 80 nimikettd)
tuotannonohjausjarjestelmaan ja raaka-ainetietokannat pitaisi nyt olla kayttékun-

nossa jatkoa varten olennaisten raaka-aineiden osalta.
Tiistai 29.2.2019, paiva 15

Paivan tyotehtavat ja tavoitteet: projektin palaveripéiva, ohjelmassa tilauksen ja
tyovaiheiden rakentaminen jarjestelmaan sek& koko tilausprosessin simulointi.

Muita tyotehtavia ei paivalle mahdu.

Aloitettiin paivan palaveri kaymalla pikaisesti lapi mitd tdh&n mennessa on saa-
vutettu ja miltd aikataulu nayttad. Materiaalilistojen kanssa tapahtunut myoéhasty-
minen ei toistaiseksi vaikuta aikatauluun ja suunniteltu maali (toukokuun alku)
nayttda saavutettavalta. Ensimmaisena asiana lyotiin virallisesti lukkoon paatés
tyoprosessin rakenteesta. Tulimme siihen tulokseen, etta kaksitasoinen rakenne
on meille paras, jarjestelman talléin tukiessa puolivalmisteita. Se parantaa seu-
rattavuutta seka mahdollistaa materiaalien jarkevan kayton. Talléin lopun tangon,
jota ei muihin tilauksiin voi kayttaa, voi ajaa samoilla asetuksilla puolivalmisteeksi
seuraavaa tilausta varten. Taman liséksi simuloimme tilausprosessin kaikki vai-

heet lapi.

Ongelmia tuli suunnitelmiemme kanssa suurimman asiakkaamme kieltaessa pii-
rustusten sailytyksen pilvipalvelussa. Piirustukset ovat pakolliset koneistus-
tydssa, eli tama ongelma pitaa ratkaista jollain muulla keinolla. Alustavasti suun-

niteltiin omaa palvelinta, johon olisi pa&sy keskusten paatelaitteelta.



Paivatavoitteet tayttyivat. Palaverissa paastiin jopa hieman pidemmalle asioiden
suhteen kuin mita alun perin piti, siirryttiin jo luonnostelemaan ohjelmistontoimit-
tajan projektipaallikon kanssa yrityksemme varastoinnin toteutusta ja sen jarjes-

telya tuotannonohjausjarjestelmassa.
Keskiviikko 30.1.2019, paiva 16
Paivan tyotehtavat: nimikkeiden luontia jarjestelmaan

Talle paivalle ei ollut suunnitelmissa mitddn muuta kuin tuotekannan luomista.
Tyo0 itsessaan on erittdin simppelid; poimi meille olennaiset tiedot piirustuksista,
jotka on kansioitu samoihin muovitaskuihin asetuskorttien kanssa. Kaikkia tietoja
ei korteista I6ydy, osasta tuotteita puuttuu esimerkiksi materiaalimerkinnat, joten
puutteet on kirjattava selvitettavaksi myohemmin. Tuon ollessa yksitoikkoista, on
hyva valilla pysahtya ja tarkistaa etté ei tule tehtya mekaanisia ajatusvirheitéa aja-

tuksen herpaantuessa.

Tuotteiden luonnin lisaksi hahmottelimme hyllyjen koodausta ja niiden jarjestelya
halliin. Naiden suhteen on hyvé olla muutama toimintamalli valmiina, mikali joku

osoittautuu mahdottomaksi toteuttaa jarjestelmalla.

Paivan tavoitteisiin paastiin, sain 130 tuotetta aihioineen luotua ja tarkastettua.
Torstai 31.1.2019, paiva 17

Paivan tavoitteet: tuotteiden luomista jarjestelmaan.

Myds tana paivana ainoa suunniteltu tyétehtavani oli luoda nimikkeita tietokan-
taan. Edellisend paivana tuli tuotannon puolelta tieto, etta iltavuorossa tydajan-
kirjaus ei toimi kunnolla, joten aloin selvittdd oliko vika ohjelman puolella vai
meilla laitteessa tai yhteydessa. Tyoajankirjauksen ollessa selainpohjainen, ol
ensimmainen aavistus yhteysongelma, joten etsin ohjelman, jolla seurata yhtey-
den toimintavarmuutta. S&adin ohjelman tekemaan yhteystestauksia tytajanseu-
rantapalvelimeen seka kahteen muuhun verrokkipalvelimeen ja annoin ohjelman

kerata dataa 4 tuntia tyopaivan aikana, jatkaen testausta huomenna.

Sain suurimman asiakkaamme viimeisen kansion tuotteet jarjestelmaan, eli jal-
jellda on vain tuotannossa talla hetkelld olevat kuvat. Sen suhteen paasin tavoit-
teeseen. Tybajanseurannasta ei ilmennyt suoria selityksid ongelmille, ongelman

selvitys jatkuu seuraaville paiville.
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Perjantai 1.2.2019, paiva 18

Paivan tavoitteet ja tyotehtavat: saada loput suurimman asiakkaan polttoleikkeet
seka sorvitilaukset luotua tuotteiksi jarjestelmaan ja toinen opinnaytetyopalaveri.
Seurata internetyhteyden vakautta muiden téiden ohella. Tehda rakenteita polt-

toleikkeisté ja niiden aihioista sekd maarata koneresurssit niiden tydstoon.

Polttoleikkeita ei ollut montaa jaljella, joten sain loput aamulla jarjestelmaan. Jat-
koin sorvitilauksiin, jotka vaativat hieman enemman tarkkaavaisuutta nimeamis-
tapansa ja materiaalien puolesta. Sorvikappaleita ei ollut kuin puolikas kansiolli-
nen eika naista tarvinnut erikseen luoda aihioita koska aihiot tehdaan sahaamalla
metritavarana olevasta tangosta, eika kayttaydy jarjestelméassa samalla tavalla
kuten polttoleikeaihiot. Kirjasin koko paivan lokia internetin toiminnasta ja ilmeni
ettd tybajanseurannan ongelmat johtuivat todennédkoisesti 4G-verkon ajoittai-
sesta patkimisesta. lltapaivalla aloitin tekemé&éan leikkeille rakenteita jarjestel-
maan, tAman onnistuessa melko hyvin tyon ollessa melko samankaltaista nimik-
keiden luomisen kanssa. Polttoleikkeelle maarataan raaka-aina (leikeaihio) ja va-
rataan tyostokeskusresurssi. Koska tyostokeskuskohtaiset asetus- ja tydstdajat

eivat ole selvilla, pitdé ne lisata viela myohemmin.

Paasin paivan tavoitteisiin muilta osin paitsi nimikerakenteista, en ollut tavoitetta

paivalle asettanut koska en tiennyt kuinka nopeasti niiden luominen onnistuu.
Maanantai 4.2.2019, paiva 19
Paivan tavoitteet: Luoda niin paljon rakenteita kuin mahdollista.

Taman paivan aikana en tehnyt mitdan muuta kuin loin nimikkeille rakenteita jar-

jestelmaan.

Sain suurimman osan polttoleiketuotteista luotua jarjestelmaan. Nakisin paivan

tavoitteen saavutetuksi.
Tiistai 5.2.2019, paiva 20
Paivan tavoitteet: jatkaa rakenteiden luomista tuotannonohjausjarjestelmaan.

Sain iltapéivéalle mennessa luotua kaikki polttoleike- seka lahes kaikki sorvikap-
paleet suurimmalta asiakkaaltamme rakenteiksi jarjestelmaan. Taman jalkeen

aloitin tekemaan ruostumattomasta sekd haponkestavasta teraksesta tehtyjen
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pyorotankojen listaa raaka-aineiksi jarjestelmaan. Sain tyopaivan loppuun men-

nessa listat lahes valmiiksi.

Paasin paivan tavoitteisiin rakenteiden tullessa valmiiksi. Niita oli kuitenkin kolmi-
sen sataa kappaletta, joista kaikki piti kayda yksityiskohtaisesti lapi. Hyvana li-

sana tuon raaka-ainelistan saaminen hyvaan malliin.
Keskiviikko 6.2.2019, paiva 21

Paivan tavoitteet ja tydtehtavat: tehda raaka-ainelistat seka toimittajan hinnastot
ruostumattomista ja haponkestavista teraksista, muovipyorotangoista ja alumii-

neista.

Tuttu urakka raaka-aineiden luomisessa jarjestelmaan jatkui ruostumattomien ja
haponkestavien terasten listojen jalkeen muoveilla ja alumiineilla. Alumiineilla ja
ruostumattomilla teréksilla on useampia kaytdssa olevia nimia, joten vaati toimit-
tajien luetteloiden tutkimisen lisdksi myos internetin selaamista, jotta selkeni mika
materiaali on mitakin. Tultiin siihen tulokseen, etté laitetaan materiaalit standardin

nimikkeen (esim. EN 1.4044) mukaan omaan jarjestelmaan.

Sain paivan aikana kaikkien naiden materiaalien nimike- ja toimittajalistat val-

miiksi. Paasin mielestani paivan tavoitteeseen.
Torstai 7.2.2019, paiva 22

Paivan tyotehtavat ja tavoitteet: tarkastaa jarjestelmésta massa-ajoon toimitetut

listat ja luoda lisaa kuvia nimikkeiksi ja rakenteiksi.

Tarkastin ensimmaéisend asiana aamulla sisaan ajetut listat, joista totesin pari vir-
hettd ja tein korjaukset. Toimitin korjatut listat ohjelmistontoimittajalle. Jatkoin
tuotteiden luomista jarjestelmaan pienilla erikoistilauksilla, joihin tein kerralla jo
rakenteet mahdollisimman pitkalle valmiiksi samalla kun loin itse tuotteet jarjes-
telmaéan. Ohjelman ja tuotteiden valmistusprosessin tullessa tutummaksi ei tama

tuntunut tippaakaan hankalalta vaan kavi sutjakasti.

Paivan tavoitteisiin paastiin ihan hyvin, listojen korjaukset olivat pienia ja niista
osa oli ohjelmaan tapahtuneen syoton aiheuttamia, jotka eivat varsinaisesti vaa-

tineet toimia minulta. Oppimista ohjelman kanssa on selvasti tapahtunut.

Perjantai 8.2.2019, paiva 23
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Paivan tyotehtavat ja tavoitteet: saada mahdollisimman paljon nimikkeita luotua

pientilaustuotteista.

Taman paivan tyotehtavat olivat erittdin yksinkertaiset; tehda mahdollisimman
paljon tuotteita. Sainkin kaikki loput tuotteet luotua puoleen paivaan mennessa
enka oikein voinut jatkaa pidemmalle, kun ketaan tilauksista tietavia ei ollut pai-
kan paalla taydentdméassa puutelistaa tiedoista. Tein kuitenkin listan myéhempaa
korjausta varten odottelemaan. Lahdin jo aikaisemmin toista koska varsinaisia

tyotehtavia ei enaa ollut.

Paasin omien tietojeni ja taitojeni suhteen paivan tavoitteisiin, tdydempien tieto-
jen saaminen tuotteisiin olisi vaatinut jommallekummalle vapaata viettavalle toi-
mihenkildlle soittelua tai sitten arvailua, joka olisi johtanut myéhempiin korjauk-
siin.

Maanantai 11.2.2019, paiva 24

Tavoitteet talle paivalle: tdydentaa puuttuvat tiedot seka rakenteet nimikkeista.

Tama paiva sisalsi kaytdnnossa vain jo luotujen nimikkeiden tadydentamista lop-
puun toimitusjohtajan kanssa. Tuotteiden tiedot ovat joko vanhassa jarjestel-
massa (johon en paase kasiksi) tai sitten puhtaasti muistissa eli tama tydvaihe
vaati vakisinkin apua. Saatuamme pientilausten rakenteet ja materiaalit kuntoon

aloin perehtymaan SFS-EN ISO 9004 — laadunhallintastandardiin.

Tavoitteisiin paastiin, rakenteita piti olla luotuna huomista palaveria varten, jotta
saamme simuloitua ohjelmistontoimittajan edustajan kanssa tilauksia ja tuotan-

toprosesseja.
Tiistai 12.2.2019, paiva 25

Paivan tavoitteet ja tyotehtavat: palaveri ohjelmistontoimittajan projektipaallikon

kanssa

Talle paivalle en edes suunnitellut muita tyotehtavia kuin palaverin, niilla on ollut
tapana venya koko paivan kestaviksi. Aamulla tarkastettiin muutamasta palave-
rissa pilotoitavasta tuotteesta rakenteet ennen palaveria. Pilotoinnin aikana nousi
taas ylos kysymys tuotteiden valmistusprosessin rakenteesta ja lopputulemana
oli, ettd puolivalmisteet ovat ainoa tuote, jota tehda&n varastoon sille maaritetta-

valla tilauspisteella ja kaikki muut tuotteet varastoon tilauspisteella nolla, jolloin
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tilaus laukaisee aina valmistusimpulssin. Raaka-aineet tilataan kohdistaen varas-
toon, varastoon kuitenkin jaa saldoja koska toimituserat ovat yleensa 3-6 metria
tarpeesta riippumatta. Lisaksi k&sittelimme ty6jonon toimintaa varastossa olevan
materiaalin kannalta. Esimerkkina: tilaus Y tarvitsee 20 metriéa tankoa, varastossa
tankoa 8 metrid. Myohemmin saapuu tilaus X, jonka tarve 6 metrid. Mikali raaka-
ainetoimitusten aikataulut antavat periksi, nostaa jarjestelma tilauksen X ty6-

jonossa ylospain koska se ei "jonota” materiaalitilausta.

Kerettiin paivan aikana kayda kaikki palaveriin suunnitellut asiat ja jarjestelman
toiminta kokonaisuudessaan muotoutui taas haluamaamme suuntaan eli tavoit-

teisiin paastiin.

Keskiviikko 13.2.2019, paiva 26
Luoda rakenteita kokonaan itse tehtaville tuotteille.

Taman paivan tyoksi otin hieman itselleni tuntemattomamman valmistuskatego-
rian; sorvattavat tuotteet. Olen tydskennellyt koneistuskeskuksella puolisen
vuotta ja siind tuotantopisteelld pydrivat tilaukset on tullut melko tutuksi, mutta
itse sahattavat ja saha-aihiosta sorvattavat tuotteet ovat itselleni hieman mys-
teeri. Tangosta sahattaville materiaaleille pitaa laskea yhta kappaletta kohti muo-
dostuva taydellinen raaka-ainekulu, joka kattaa my6s tydston syéoman osuuden
tangosta, eli naiden tietojen népertdminen jarjestelméén vie hieman aikaa.
Osaan tuotteista meille toimitetaan tilaajalta aihiot, joka ei valttaméatta kay ilmi
kuvasta/asetuskortista, joten myds tama piti selvittdd. Taman lisaksi aloitin luon-
nostelemaan uusia sahkoisia asetuskortteja, jotka paatimme luoda jokaiselle ty6-
pisteelle ominaan. Nain saamme jokaiselle tydpisteelle olennaiset tiedot kirjattua

katevasti nakyviin suoraan asetuskorttiin.

Olisin toivonut saavani enemman rakenteita luotua. Laskeminen ja kuvien tutki-
minen vie aika lailla aikaa, haluan kuitenkin tehda taman tydvaiheen kerralla tar-

peeksi laadukkaasti.
Perjantai 15.2.2019, paiva 27

Paivan tavoitteet ja tydtehtavat: kayda lapi loppujen sorvituotteiden rakenteet ja

raaka-aineet. Aloittaa viimeisen asiakkaan tuotteiden kirjaus.
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Aamupaivan aikana kavin lapi loput sorvattavat tuotteet seka selvitin puutteellisiin
tuotteisiin materiaalit ja raaka-aineet. Taman jalkeen kavin joka tuotteen yksi ker-
rallaan lapi ja varmistin ettd kaikkien tiedot ovat kunnossa. Tama siksi, kun sor-
vattavissa kappaleissa tydvaiheita on useammalla tyopisteelld ja osaan tulee tan-
kotavarasta sahatut aihiot ja osaan aihiot, eli rakenteet ovat hieman mutkikkaam-
pia kuin polttoleikkeissa. Saatuani taman kategorian kirjattua ja tarkastettua, aloin
kirjata sisdan viimeisen asiakkaan tuotteita. Haarukoimme tassa vaiheessa jar-
jestelméaén vain aktiivisia tilauksia, asiakkaalla on pitka tilaushistoria yrityksemme
kanssa, ja heillda on ainakin ollut tapana revisioinnin sijaan luoda uusi, korvaava
tuote. Saadaan siis samalla siistittya tuotekirjastoa tarpeettomien tuotteiden

osalta.

Sain aktiiviset kuvat etsittya kansioista niiltd osin kuin ne olivat meilla edes ole-
massa. Noin ¥ tuotteista jai ilman kuvia, mutta niita ei meilla viela ole ollutkaan,
odotellaan siis tilaajalta kuvia. Sorvitavaroiden osalta sain listan valmiiksi ja

omasta mielestani nailta osin saavutin paivan tavoitteet.
Maanantai 18.2.2019, paiva 28

Paivan tavoitteet ja tyotehtavat: luoda viimeisen asiakkaan tuotteita jarjestel-

maan.

Talle viikolle jatkui kuvien siirto jarjestelmaan valmiiksi rakenteiksi viimeisen asi-
akkaan tuotteiden osalta. Naiden tuotteiden luominen on erittdin hidasta, koska
monissa tuotteissa on paljon erilaisia tydvaiheita, niin meidan firmassamme kuin
asiakkaan muilla alihankkijoilla. Esimerkiksi pintakasittelyitéa ei kuitenkaan ole
merkitty tilauksien kuviin, vaan lahes joka kuva vaatii salapoliisity6ta, jotta saa
selville onko tuote osa esimerkiksi hitsaamalla kokoonpantavaa kokonaisuutta.
Osaan osista taas tulee asiakkaalta aihiot, mita sitdkaan ei luonnollisesti |6ydy

kuvista tietona.

Puuttuvien kuvien osalta tilanne selvidd kunnolla, kunhan tama nippu on kayty

l&pi ja palaan niiden kyselyyn, kunhan asia tulee ajankohtaiseksi.

Sain paivan aikana noin 1/3 taman asiakkaan tuotteista luotua loppuun asti kay-
tannodssa tilausvalmiiksi. Tuotetta kohti muodostuvan tydn puolesta olen méaaraan

tyytyvainen, ovat nuo tuotteet sentddn kaytadnnossa valmiita.

Tiistai 19.1.2019, péaiva 29
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Paivan tavoitteet ja tydtehtavét: saada viimeiset tilaustuotteet jarjestelmaan, jos

vain taman paivan aikana kerkeaa.

Tana paivana en tehnyt mitdan muuta kuin liséilin tuotteita jarjestelmaan. Korja-
sin muutaman jo eilen ajetun tuotteen tehtavaksi toisella tyostokeskuksella, jolta
onnistuu hieman monimutkaisemmat tuotteet helpommin. Nama tuotteen on ai-
kaisemmin tehty kahdella tyostokeskuksella, sorvilla ja koneistuskeskuksella,
mutta koska yritykseemme ostettiin useampiakselinen tankotydstokeskus vajaa

vuosi sitten, on nama jarkevampi tehda kahden keskuksen sijaan yhdella.

Paivan tavoitteet ja edistyminen: sain kaikki meilta jo 10ytyvat tuotteet luotua val-
miiksi tuotantoa varten, joten sen osalta paasin tavoitteeseen. Sen lisdksi amma-
tillista kasvua tuli koneistuskeskusten jarkeilyssa; joutuin miettimaan vahan itse-
kin mita tuotteita on jarkeva tehda millakin keskuksella niin etté tydé on mahdolli-

simman tehokasta.
Keskiviikko 20.2.2019, paiva 30

Paivan tyotehtavat ja tavoitteet: hankkia puuttuvat kuvat seka lisata harvinaisem-

pien tilausten materiaaleja jarjestelmaan.

Paivan meni pitkalti tata edellista listaa taydentdesséa. Koska tilaus on osittain jo
tyon alla, piti kuvia etsia useammasta paikasta mika teetti tyota ja vei aikaa. Muu-
tamassa tuotteessa oli sen lisaksi hieman harvinaisempia materiaaleja (esim.

useampaa laatua kuusiotankoja) joita piti hieman etsiskella.

Saimme tarjouksen varastoinnin paatelaitteen ohjelmiston kayttéonottokustan-
nuksista ja tuumailimme. ettd nykyisella hintatarjouksella se ei maksa kaytos-
samme itsedan millaan takaisin jarkevasti, mika vaikutti melko lailla varaston toi-
mintaan. Tama myoOs osittain kaataa suunnitelman paperittomuuteen siirtymi-

sesta, miké& on pieni takaisku projektille.

Sain paivan aikana kaikki viimeisimpana kasitellyn asiakkaan tilauksien kuva-
puutteet kasaan ja lahetin niista kyselyt tilaajalle. Myds harvinaiset materiaalit on
listattu, mutta viela siirtamatta jarjestelmaan. Paasin omasta mielestani paivan

tavoitteeseen.

Torstai 21.2.2019, paiva 31
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Paivan tyttehtavat ja tavoitteet: kayda loppuun monimutkaiset tuotteet, joista on

jo nimikkeet luotu mutta rakenteet puutteellisia.

Tanaan aloitin talkoon hankalimpien tuotteiden kanssa. Nama ovat monimutkai-
sia siksi, ettd niiden hinta koostuu meidan itsemme tilaamasta alihankinnasta,
joka taytyy koostaa rakenteen kautta toimimaan oikein. Loppukokoonpano sisal-
t&& monien tuotteiden osalta kaksi osaa, joista molemmissa on useampi tyovaihe.
Sen jalkeen osat kokoonpannaan alihankintana, koneistetaan itse ja laheteta&n
alihankintaan pinnoitettavaksi. Rakenne siis koostuu melko lailla monimut-
kaiseksi. Vaikeinta tasta operaatiosta tekee se, etta asiakkaan kuvat ovat aarim-
maisen sekavia ja joka ikinen kappale vaatii jossain maarin salapoliisityota, jotta
kaikki olennaiset asiat saa selville.

Edistyminen ei ollut omasta mielestani toivottua, koska tyo oli erittain hidasta ja
melko lailla turhauttavaa. Kun yhden asian sai selvitettya, tuli seuraava kysymys-
merkki vastaan asiasta, joka kuvallisesti pitaisi olla itsestaanselvyys. Otettakoon

urakka karsivallisyyden kasvuna, jos ei muuna.
Perjantai 22.2.2019, paiva 32
Paivan tyotehtavat ja tavoitteet: jatkaa monimutkaisten tuotteiden lapi kayntia.

Jatkoin viimeisen tuotekategorian lapikayntia jarjestelmaan. Sain ruokatuntiin
mennessa viimeiset kansion tuotteet kaytya lapi, jonka jalkeen aloitin kansion la-
pikaynnin alusta tarkastusmielessa. Kaikki taman kansion tuotteet eivat olleet mi-
nun itseni luomia, joten halusin varmistaa yhtenevaisyyden tuotteiden valilla kay-
malla 1api alkupaan tuotteet kansiosta. Paakohdiltaan rakenteet ja nimikkeet oli-
vatkin kunnossa, pienia eroavaisuuksia nimityksissa ja tydjonon puolella lukuun

ottamatta. Korjasin nama yhteneviksi itse luomieni tuotteiden kanssa.

lltapaivalla sain tuotteet tarkastettua ja aloitin luonnostelemaan asetuskortteja.
Tahan asti asetuskortit ovat olleet kahden mallisia; sorveille ja koneistuskeskuk-
sille. Kun Kkortit siirtyvat jarjestelmaan sahkaoiseksi, ei niiden lukumaaralla ole si-
nansa merkitysta ja tarkoituksena on tehda jokaiselle tyopisteelle oma asetus-

korttinsa, jotta se olisi mahdollisimman selkea.
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Sain kaikista monimutkaisimmat tuotteet jarjestelméén ja ainakin oman tarkas-
tukseni mukaan toimiviksi rakenteiksi. Vasta kaytantd nayttaa, toimivatko esimer-
kiksi alihankintojen tilauksen halutulla tavalla. Edistyminen oli mielestani siedet-
tavaa tasoa, ei kehuttavaa mutta ei valitettavaa.

Maanantai 25.2.2019, paiva 33

Paivan tyotehtavat ja tavoitteet: projektipalaveri ohjelmistontoimittajan projekti-

paallikon kanssa

Paivan aluksi varkkailin asetuskortteja ja kerasin niihin tulevia tietoja palaveria
odotellessa. Kahvin jalkeen ihmettelimme missé ohjelmistontoimittajan edustaja
viipyy, ja loppujen lopuksi, kun my6éhastymista ei voinut laittaa edes karmean ajo-
kelin piikkiin todettiin, etta oli tullut katkos tiedonkulussa eika kukaan ollut ilmoit-
tanut sovittua palaveripaivaa hénelle. Loppupéivan tein uusia asetuskortteja,
saamatta niitd kuitenkaan valmiiksi. Paivan lopuksi sain jarkeiltyd, kuinka saan
nayttamaan kortit haluamaltani, eli korttien lopullinen muoto valmistuu vasta huo-

menna.

Paivan edistyminen ja tyOtavoitteisiin paasy: tyotavoitteena oli palaveri, jota ei
ollut, eli sen osalta ei voi kehua. Kuvittelin myds asetuskorttien tekemisen olevan

helppo homma, mutta siihen tuhrautui koko péaiva.
Tiistai 26.2.2019, paiva 34

Paivan tyotehtavat ja tavoitteet: tehda loppuun uusien asetuskorttien tytkeskus-

kohtaiset pohjat ja aloittaa raaka-aineiden hinnoittelu jarjestelmaan.

Aamupéivan aikana sain loppuun eilen aloittamani asetuskorttien pohjat. Asetus-
korttien pohjien tekemiseen meni yllattavan kauan Excelin ollessa hieman vasta-
hankainen graafisen taulukon luomisen kanssa asetuskortin kiinnityspisteita sel-
ventavan taulukon valmistamisen suhteen, mutta riittdva vaantoé sai taulukon
muotoutumaan mieleiseksi. Taulukoiden varimaailma paivitettiin samalla yrityk-

semme graafisen ulkoasun mukaiseksi.

lltapaivalla koostin tarvittavien hinnastojen listat toimittajakohtaisesti ja lahetin
sahkopostilla kyselyt hinnastoista. Vastauksia en viela talle paivaa kerennyt saa-
maan kyselyihini. Muilta osin paivan tavoitteet tayttyivat, vaikkakin asetuskorttien
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pohjien oletin olevan pienempi urakka. Olen kuitenkin itse tyytyvainen lopputu-

lokseen korttien ulkon&én seka selkeyden osalta.
Keskiviikko 27.2.2019, paiva 35

Paivan tyotehtavat ja tavoitteet: tehda raaka-aineiden hinnoittelua niin paljon kuin
mahdollista ja jatkaa asetuskorttien tekemista.

Olin saanut illalla s&hkdpostiin yhden toimittajan hinnaston, jonka ohjelmaan aja-
minen tyssasi heti alkuunsa. Hinnat pitaa syoéttaa kasin joka ikiselle raaka-ai-
neelle mita valikoimista l6ytyy, joten tyo tulee olemaan hidasta ja vaivalloista. Sen
lisdksi nimikkeelle voi sy6ttaa hinnan niin moneen paikkaan, etta pienen tutkis-
kelun jalkeen paadyin konsultoimaan ohjelmistontoimittajan projektipaallikkéa

varmimmasta ja helpoimmasta tavasta sy6ttéa hinnat jarjestelmaan.

Jatkoin asetuskorttien kanssa vaantamista, ja sainkin kortit viimeisilla hienosaa-
doilla lopulliseen asuunsa. Aloin tayttdmaan ensimmaisten nimikkeiden kortteja
ja syottamaan niité jarjestelméaén, vaikka niita ei viela tdssa vaiheessa saadakaan
kayttoon hallissa mobiilikayttoliittyman kautta. Kun ne tallennetaan nyt jarjestel-

maan, ovat ne kuitenkin kaytettavissa heti kun ohjelman paivitys saapuu.

Tavoitteisiin padsy ja oppiminen oli tanaan ihan hyvaa tasoa, selviteltyani aikani
itse tuota hinnoittelua oli pakko todeta, etta parempi kysya apua. Ammatillista
kasvua kai sekin. Sain asetuskortit hyvaksymista myoéten valmiiksi ja ensimmai-
set asetukset kirjattua uusille korteille ja kortit jarjestelméaén, ihan odotettua ete-

nemisté senkin suhteen.
Torstai 28.2.2019, paiva 36
Paivan tyotehtavat ja tavoitteet: asetuskorttien luomista jarjestelmaan.

Tana paivana jatkui edelleen asetuskorttien luominen jarjestelmaéan. Tasta ei
tana paivana mitaan erikoisempaa mainintaa, tyd on melko helppoa, ainoastaan
asetuskorteissa oleva "tekijansd nakdinen kortti”-aspekti aiheuttaa valilla aivo-

tyota, jotta saan asetuskortit kdannettya selkokielisiksi.

Liséksi yrityksemme internetyhteys aiheutti ongelmia, joita sitten selvittelin. Kay-
tyani toimitilojemme internetlaitteet I&pi ja seurattuani tilanteen kehittymistd oman

tietokoneeni resurssienhallinnasta, otin yhteyttd ohjelmistontoimittajan asiakas-
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tukeen ja selvittelimme mista ongelmat jarjestelmén kanssa johtuivat. Tata selvi-
teltin mm. nayttokaappauksin virheilmoituksista. limeisesti palvelimella oli ase-

tuksissa jotain ongelmaa, koska hetki puhelun jalkeen ongelmat loppuivat.

Tavoitteisiin paasy ja tybn eteneminen: yhteysongelmat hidastivat tekemista,
mutta toisaalta ne ovat taman alan arkea, johon pitaa tottua. Otin kokemuksen

ammatillisena oppina.
Perjantai 1.3.2019, paiva 37

Paivan tyotehtavat ja tavoitteet: asetuskorttien tayttdmista ja rekrytointivideon ku-

vaukset. Opinnaytetydpalaveri koululla.

Tama sama sisalto tulee tayttamaan paivakirjan pitkan aikaan, koska tdméa on
hitain ja ty6lain yksittdinen tyovaihetuotannonohjauksen toteuttamisessa. Talla
hetkella asetuskortit ovat jokaisella tuotteella suurimmaksi osaksi yhtena kappa-
leena, johon on kirjattu eri koneiden tydvaiheet. Jarjestelmaéan joka koneen ase-
tuskortti tulee omanaan ja tama tuottaa melko paljon ty6tad, kun tyévaiheet pitaa
erotella ja kirjata yksitellen. Taman lisaksi tan&dén kuvattiin yrityksemme rekrytoin-

tivideota, johon osallistuin.

Video saatiin kuvattua ja sain luotua aika hyvin asetuskortteja sdhkoiseksi, tassa
on tapahtunut selvaa rutinoitumista. Myés hahmotus tydvaiheista on alkanut sel-
keytya niin, ettd kaikkea ei tarvitse kayda kysymassa kokeneemmilta, vaan saan

asetuskorteista suomennettua aika pitkalle vaiheet koneittain itse.
Maanantai 4.3.2019, paiva 38

Paivan tyotehtavat ja tavoitteet: selvittda tilanne hinnastojen suhteen ja luoda

asetuskortteja jarjestelmaan.

Heti aamulla sain sahkdpostia yhdelta raaka-ainetoimittajistamme koskien raaka-
aineiden menekkiéa tuotekohtaisesti. Tama vaikuttaa heidan hinnoitteluunsa (mita
enemman ostaa kerralla, sitéd halvempi), mutta meille tuon menekin laskeminen
on tilausmaarien muutosten takia kaytannéssd mahdotonta. Hinnastojen syo6tta-
minen siis vaatii viel& hieman pohtimista, ja todennakdoisesti tulee olemaan vain

suuntaa antava, koska myo6s raaka-aineiden hinnat seilaavat jatkuvasti.

Taman lisdksi sain monimutkaisimpien tuotteiden asetuskortit lahestulkoon lop-

puun, jaljelle jaivat vain nimikkeet, joiden asetuskortit olivat vajavaiset. Siirryin
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naiden jalkeen asetuksiltaan yksinkertaisempiin polttoleiketuotteisiin. Jo ennen
aloittamista kuitenkin tiesin naiden tuottavan paanvaivaa asetuskorttien ollessa

erittain tekijoidensa nékaisia ja vaativan paljon suomennusta.

Sain tdnddn omasta mielestani hyvin aikaan. Monimutkaiset tuotteet vaativat
viela asennuskorttien tarkennusta, koska niiden konekeskuskohtaista jakoa muu-
tetaan sorvin ylirasituksen valttdmiseksi. Siirrettavien tuotteiden asetuskortit eivat

valmistu ennen kuin asetukset tehdaan uudelle keskukselle.
Tiistai 5.3.2019, paiva 39

Paivan tyotehtavat ja tavoitteet: luoda asetuskortteja jarjestelméaan. Selvittaa ti-

lannetta raaka-ainehinnoittelun osalta.

Paivan aikana sain ihan hyvan maaran asetuskortteja valmiiksi. Tein edelleen
polttoleikkeiden kortteja, joissa lahes jarjestdén on vain yksi vaihe, joten tuotteita
sai valmiiksi aika nopeasti. Tein alkaneen sairasloman takia lyhyemman paivan.
Tulimme kahvitunnilla keskusteltuamme siihen tulokseen, etta laitetaan hintoja jo

ajatusmallina jarjestelméan vain suuntaa-antavina, ne kun muuttuvat jatkuvasti.

Koska tein lyhyen paivan alkaneen sairasloman takia, en saanut mielestani tar-
peeksi aikaan enké paassyt tyon suhteen tavoitteeseen. Kasvua tapahtui oikeas-
taan sen suhteen, ettd pitaisi kuunnella enemman kestaakoé kroppa sitd maaraa

rasitusta mita sille lyon téiden ja kouluhommien puolesta.
Torstai 14.3.2019, paiva 40
Paivan tyotehtavat ja tavoitteet: Luoda asetuskortteja jarjestelmaan

Asetuskorttiurakka jatkui tallekin paivaa. Kortit on jarjestetty kansioihin ryhmittéin
ja joka ryhmassa on ensimmaisina kortit, joista on tuoreimmat tilaukset. Kun paa-
sin ensimmaisen suuren ryhman loppua kohti, alkoi tulla vastaan kortteja, jotka
eivat olleet kiertaneet tuotannoissa pitkéan aikaan, puhutaan osassa jopa vuo-
sista. Naiden kanssa piti hieman miettia ja kysella, onko tuotteet mahdollisesti
palaamassa tuotantoon ja kannattaako niitad edes nostaa uuteen jarjestelmaan

mukaan.
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Sairasloman aikana oli myds tullut loput raaka-ainetoimittajien hinnastot. Tu-
limme siihen tulokseen, etta laitetaan noista hinnastoista jarjestelmaan vain net-
tohinnat milla pystytaan tarjouksia laskemaan. Muita hintoja paivitetaan tilauksien

mukaan jarjestelmééan, jotta saadaan mahdollisimman tuore hintatieto.

Sain kortteja tuttuun tahtiin tehtyd, ja sen suhteen kai voi olla ihan tyytyvainen.
Myos lopullinen ratkaisu raaka-aineiden hintojen suhteen on projektissa eteen-

pain ja paasen tekeméan sen osalta homman loppuun.
Perjantai 15.3.2019, paiva 41
Paivan tyotehtavat ja tavoitteet: luoda asetuskortteja jarjestelmaan.

Tuttu tarina jatkui hoystettyna teknisilla ongelmilla. Koko aamupaivéan sai tapella
internetin yhteysongelmien kanssa, mitk& hidastivat melko lailla hommaa, Win-
dowsin etatyopoytayhteydellda nakyy olevan taipumus kampittaa itsensa, mikali
internetyhteys takkuilee vahankin. Taman liséksi tuli muutama sen verran villi
asetuskortti, ettd niihin olisi tarvinnut skannauksen paperiseen kuvaan tuherre-

tuista selvennyksista ja yritin saada skannerin toimimaan koneellani.

Olosuhteisiin ndhden sain asetuskortteja suhteellisen hyvin jarjestelmaan. Skan-

neria en saanut koneellani toimimaan, joten osa korteista jai puutteellisiksi.
Maanantai 18.3.2019, paiva 42
Paivan tyotehtavat: luoda asetuskortteja jarjestelmaan.

Taman paivan aikana en tehnyt mitdan muuta kuin loin asetuskortteja jarjestel-
maan. Koska kaytiin kansion viimeisia kortteja, 10ytyi sieltd asetuksia, joita ei ollut
talla hetkella olevilla koneilla edes ajettu koska niitéa ei ollut tilattu yrityksemme
uusiin tiloihin muuton jalkeen. Nama kortit jaivat tekemattomiksi, koska meilla ei
aikaisempia koneita enéa ole ja edellinen tilauskerta on vuosien takainen. Tuot-
teiden revisio on todennakdisesti muuttunut eli kortin paivitys pitéisi kuitenkin
tehda.

Sain ensimmaisen ison kansion loppuun vihdoinkin (hieman vajaan kahden vii-
kon urakoinnin jalkeen) ja kolme taytta kansiota odottaisi viel& samanlaista kam-
peamista. Oli kansion valmiiksi saaminen kuitenkin jonkinlainen voitto, neljasosa

takana.
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Tiistai 19.3.2019, paiva 43

Paivan tyotehtavat ja tavoitteet: kahlata seuraavaa kansiota asetuskortteja niin
paljon kuin mahdollista.

Uuden kansion aloitus, ensimmaisena taas oman ryhmansa ajetuimmat tuotteet.
Tein havainnon, etta ihan eniten ajetuissa kappaleissa on puutteellisimmat ase-
tuskortit. lImeisesti ajetuimmista tuotteista muodostuu akkia niin vakiokalustoa,
ettd kukaan ei vaivaudu muokkaamaan kortteja enaa taydellisiksi. Kansion alku-
paa sisalsi myts monta peilikuvatuotetta, joiden asetuskortteja oli oiottu oikein

huolella laittamalla vain viittaus peilikuvatuotteen asetukseen.

Todella puutteellisten asetuskorttien takia tekeminen oli todella hidasta ja sain
omasta mielestani kovin vahan valmiita kortteja aikaan. Toisaalta moneen tuot-
teeseen on nyt tehty omat asetuskortit peilikuva-asetusten perusteella, eli kaipa

sen voi laskea jonkinlaiseksi voitoksi.
Keskiviikko 20.3.2019, paiva 44

Paivan tyotehtavat ja tavoitteet: luoda asetuskortteja jarjestelmaan parhaalla

mabhdollisella teholla.

Tein aamupaivan arkista puurtamista asetuskorttien kanssa, tahdin ollessa ta-
vanomainen. Ei suurempia haasteita. Koska tuotannossa oli hiljaista, saimme
eraan koneistajamme kanssa selviteltya muutamaa sekavaa korttia, joita en ai-
kaisemmin kirjannut jarjestelmaan niiden epaselvien asetuskorttien takia. Tulk-
kasimme Kortit yndessa selkokielelle ja sain ne jarjestelmaan, joten sen osalta jo

lapi kayty materiaali selkeni.

Sain tdman ja eilisen paivan aikana silmamaaraisesti neljasosan taméan kansion
korteista jarjestelmaan, ja tahti on huomattavasti parempi kuin edellisen kansion
kanssa. Juhlimaan ei kuitenkaan pida ryhtya, mystisimmat kortit |6ytyvat tassakin

kansiossa todennakdoisesti joka ryhmén pohjalta.
Torstai 21.3.2019, paiva 45
Paivan tyotehtavat ja tavoitteet: luoda asetuskortteja jarjestelmaan.

Heti aamupaivalla kdvimme tuotantopaallikkomme kanssa lapi epaselviksi jaa-

neita kortteja, joista totesimme ison osan olevan jo epaaktiivisia nimikkeita, joita
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ei ole tilattu pitkd&n aikaan. Karsimme nama kortit pois kansiosta. Ensimmaisesta
kansiosta oli ilmeisesti inventoitu epaaktiiviset kortit jo aikaisemmin pois. Koska
yksi koneistuskeskuksemme oli miehittamattomana sairasloman takia, paasin
itse selvittamaan kysymysmerkeiksi jaaneiden korttien asetuksia lukemalla ko-

neistuskeskukselta ohjelmaa.

Tahti sailyi lahes samana kuin aikaisemmin télla viikolla ja olen kahlannut lahes
puoleenvadliin toista kansiota. Tuo selvittelytyd toki vei aikansa mutta muistutteli

hyvin mieleen koneistuskeskuksen ohjelmointiperiaatteita.
Perjantai 22.3.2019, paiva 46
Paivan tyttehtavat ja tavoitteet: luoda asetuskortteja jarjestelmaan.

Hitain tyopaivan korttien osalta tAhan mennessé, noin puolet taman paivan kor-
teista oli niin epaselvia ja sekavia etta jouduin tarkastamaan lahes kaikki koneis-
tuskeskuksen ohjelmasta lukemalla tai kysymalla muilta tydntekijoiltd muistikuvia
siitd, miten tuotteet on ajettu. Mahtui mukaan pari erittdin yksinkertaista asetus-
takin, mutta tdma ei paljon paivan tuottavuutta nostanut. Kirjoittaminen myoés hi-
dastui, kun ajatus katkesi siina keskukselle kavellessa, varsinkin kun koneistus-
keskuksen ohjelman kayttdaminen ei enda tule niin selkdrangasta ja sitakin piti

vahan selailla.

Paivan edistyminen olit todella hidasta enké omasta mielestani saanut tarpeeksi
aikaan. Tama oli kolmas viikko, kun tein pelkastaan tata samaa yksitoikkoista

tehtavaa ja nyt keskittyminen alkaa todella karsia tyon yksitoikkoisuudesta.
Maanantai 25.3.2019, paiva 47
Paivan tyotehtavat ja tavoitteet: projektipalaveri

Aamulla t6ihin tullessa olin luulossa, etta meilla on tdnaan projektipalaveri. Pian
kuitenkin selvisi, ettd meilla on osa henkildkunnasta lomalla eikd palaveria taten
voida pitaa. Yritin selvittda tilanteen ohjelmistontuottajan projektipaallikolle, jota
en kuitenkaan puhelimitse saanut kiinni. Han ei kuitenkaan ilmestynyt sovittuun

palaveriaikaan paikalle, joten vahinkoa ei kai sen suhteen tapahtunut.

Tilanteen selvittya jatkoin asetuskorttien luomista. Tahti oli oikeinkin perinteinen,

eli melko hidas.
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Paivan tavoitteisiin ei paasty, palaverin peruuntuminen sotki koko paivan suunni-

telmat.
Tiistai 26.3.2019, paiva 48
Paivan tyotehtavat ja tavoitteet: asetuskorttien siirtoa sahkoéiseksi.

Koko aamupéiva meni tietokoneen kanssa taistellessa, kayttojarjestelma halusi
vakisin asentaa paivityksia taustalla ja kaynnistella tietokonetta jatkuvasti uudes-
taan. Tamé hukkasi aikaa koska jouduin tekemé&an parikin asetuskorttia uudel-
leen niiden kadotessa uudelleenkaynnistyksen mukana. Pari kertaa taman tapah-
duttua aloin vainoharhaisuuttani tekemaan valitallennuksia, jotta ajanhukka mini-
moituisi.

Sain sahkdpostiini vihdoinkin suurimmalta raaka-ainetoimittajaltamme jonkinlai-
sen suuntaa-antavan arvion heidéan hinnastostaan, jonka voisin syottaa jarjestel-
maan. Taman pystyn toteuttamaan vasta kun saan vastaukset ohjelmistontoimit-
tajalta hinnastoihin liittyviin kysymyksiin. Vastauksia olen talla hetkella odotellut
3 viikkoa ja ohjelmistontoimittajan projektipaallikkd on jalleen osoittanut vaikean

tavoitettavuutensa.

Saatuani tietokoneen toimimaan asiaan kuuluvalla tavalla sain asetuskortteja luo-
tua ihan hyvaa tahtia, enka taman puolesta jaanyt endd enempaa jalkeen aika-
taulusta. Hinnastojen saaminen oli askel eteenpain prosessissa, joten edisty-

mista tapahtuu.
Keskiviikko 27.3.2019, paiva 49
Paivan tyotehtavat ja tavoitteet: asetuskorttien siirto sahkoiseksi

Taman viikon teemana naytti olevan aamupaivan tietotekniset ongelmat, tuotan-
nonohjausjarjestelma takelteli pahemman kerran koko aamupaivan. En ottanut
metsastamallakaan selkoa johtuivatko ongelmat meidén paasta vai palvelimesta.
Useampi reitittimen uudelleenkaynnistys kuitenkin ratkaisi ongelman tai sinéa ai-

kana palvelinpuolen ongelma katosi.

En antanut taman kuitenkaan haitata liiaksi tekemista vaan tein asetuskortteja
parhaani mukaan. Jéarjestelmaa ei kuitenkaan loppujen lopuksi tarvitse tuohon
korttien tekemiseen, vaikka parempi olisi kerralla siirtdd valmiit kortit jarjestel-

maan.
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Vaikka tekeminen oli hieman normaalia hitaampaa takeltelevan jarjestelman ta-
kia, sain kortteja normaaliin tahtiin valmiiksi. Sain nuo valmiit kortit myds ladattua
jarjestelmaan, eli tyo ei jaanyt niiden osalta roikkumaan ja kortit ovat lapikaytyjen
tuotteiden osalta valmiita.

Torstai 28.3.2019, paiva 50
Paivan tyotehtavat ja tavoitteet: asetuskorttien siirtoa jarjestelmaan.

Pitkasta aikaa oli paiva ilman mink&anlaisia vastoinkaymisia tietokoneen tai jar-
jestelméan suhteen. Tuon sujuvuuden siivittamana sain vihdoinkin edellisen kan-
sion loppuun ja paasin tydstamaan viimeista paksua polttoleiketuotteiden kan-
siota. Alkupaan tuotteet olivat yksinkertaisia ajoja ja tuotteita sai lukumaaraisesti
todella hyvalla vauhdilla jarjestelmaan. Toisaalta hommaa vauhditti myos tunne
siitd, etta talla asetuskorttitalkoolla on maali edes horisontissa olemassa.

Tavoitteisiin paastiin, sain kortteja hyvin jarjestelméaan ja mikali vanhat kortit paik-

kansa pitivat ovat kortit myds ohjelman suhteen kohdallaan.
Perjantai 29.3.2019, paiva 51
Paivan tyottehtavat ja tavoitteet: asetuskorttien siirtoa jarjestelmaan.

Kaikkien todennékdisyyksien vastaisesti sain tanaankin nauttia elektroniikan toi-
mivuudesta koko paivan. Paivan tyttahti oli jopa hieman eilistd parempi, ja vii-
meinen polttoleikekansio on lahes puolessavalissa menossa. Sain myos selven-
nettya useampia epaselvaksi jaaneita kortteja. Ongelmallisia kortteja tassakin
kansiossa tuli vastaan jonkin verran, tuotantoomme on siirretty asiakkaamme
omia ajoja kiireen takia, joihin ei ole asetuskortteja ollenkaan vaan pelkan CAM-
ohjelmasta kuvakaappauksena otetut tydstéradat. Naihin asetuskorttien tekemi-
nen ei luonnollisesti onnistu ilman asetuksen tekemista, ja nama tuotteet jaavat

toistaiseksi roikkumaan ilman kortteja.

Vaikka naiden asetuskorttien luomiseen on ollut kdytanndssa mahdotonta aset-
taa minkdanlaista tavoitetta korttien laadun vaihdellessa paivasta toiseen valta-
vasti ja teknisid ongelmia ei voi ennustaa, koen etta tandan oli tehokkain paiva

tdhan mennessa.

Maanantai 1.4.2019, paiva 52
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Paivan tyotehtavat ja tavoitteet: asetuskorttien siirtoa jarjestelmaan.

Jélleen kerran paivéa asetuskorttien luomista. Sain taman péaivan aikana viimeiset
polttoleikkeet jarjestelmaan, ja siirryin seuraavaksi sorvattavien kappaleiden ase-
tuskortteihin. Koneistuskeskuksilla asetusten tekeminen on itselleni melko tuttua
ja asetuskorttien tekijoiden tyotavat olivat jo valmiiksi melko tuttuja tai ainakin tu-
livat tutuiksi tamén urakan aikana, mika loppua kohden helpotti keskuksilla kort-
tien tekemistda. Sorvaaminen on kuitenkin itselleni melko tuntematon tyévaihe
koska en ole siihen ikina itse asetusta tehnyt, joten naiden asetuskorttien kanssa
joutuu lentamaan taysin sokkona ja kyselemaan paljon sorvin kayttajalta, etta
miké& osassa asetuksista se juoni on ollut. Kortit olisivat toki hanelle itselleen sel-
keita jo semmoisenaankin, mutta ajatuksena kuitenkin on selventaa kortit niin yk-
sinkertaiseksi kuin mahdollista jotta muutkin voisivat asetuksia niiden perusteella
tehda.

Sain polttoleikekansion loppuun kuten jo perjantaina vahan arvuuttelinkin. Muka-
van virkistavaa vaihtelua paasta kirjoittamaan valilla asetuksia muistakin kappa-
leista kuin erittdin yksinkertaisista keskusasetuksista. En saanut ihan niin paljon

sorviasetuksia valmiiksi kuin ajattelin alun perin, mutta kylla se tasta.
Torstai 4.4.2019, paiva 53

Paivan tyotehtavat ja tavoitteet: asetuskorttien siirtoa jarjestelmaan, selvittaa ti-

lannetta projektin seuraavan palaverin osalta.

Aamupaiva oli pienta temppuilua tietotekniikan kanssa, toinen nayttoni ei jostain
syysta toiminut kunnolla. Koska firmassamme ei ole IT-tukea, piti tAméa selvittaa
itse. Sain nayton kuitenkin rassaamisen jalkeen toimimaan, ja tama olikin korttien
lukumaaran osalta tuotteliain paiva tahan mennessa. Kappaleet olivat tydstoltaan
melko yksinkertaisia, vaikkakin osassa oli myos aihion sahaus, jota varten piti
tehd& oma korttinsa.

Palaverin suhteen homma ei edennyt koska toimitusjohtajamme oli poissa tyo-
paikalta koko paivan enk& kehdannut hairita tietdmatta hanen menoistaan. Tassa
vaiheessa, kun edellisesta palaverista on venynyt yli kuukausi, ei yhdella paivalla

enéa ole dramaattista vaikutusta lopputuloksen kannalta.

Lukuun ottamatta tuota palaverin aikataulutuksen epaonnistumista paiva oli te-

hokas.
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Perjantai 5.4.2019, paiva 54

Paivan tyotehtavat ja tavoitteet: sopia seuraava projektipalaveri, siirtdd asetus-

kortteja jarjestelmaan.

Toimitusjohtajamme ei ollut tandankaan paikalla, joten yritin selvittda tilannetta
palaverin suhteen edes toisen projektipdallikdn osalta. Useampi yritys tavoittaa
puhelimella jai yrityksen tasolle, joten laitoin asiasta sahkopostia ja jain odottele-

maan vastausta.

Asetuskorttien suhteen homma eteni tekemisen suhteen samalla tahdilla kuin
torstaina, mutta jatkuvat yhteysongelmat piinasivat korttien siirtoa jarjestelmaan.
Mikaan normaaleista korjaustavoista ei auttanut, joten sinnittelin ongelman

kanssa, ja tein parhaalla mahdollisella tahdilla toita.

Paivan tavoitteista mikaan ei onnistunut, kortteja olisin mielelladn saanut enem-
man valmiiksi. Tama kuitenkaan ei ollut itsestani kiinni, joten en anna asian liikaa

haitata.
Maanantai 8.4.2019, paiva 55

Paivan tyotehtavat ja tavoitteet: saada loppuun sorvituotteiden asetuskorttien

siirto. Selvitella seuraavaa palaverin aikaa.

Taman paivan aikana sain loput sorvin tuotteet luotua jarjestelmaén ja niiden val-
mistuttua aloitin kAymé&an lapi hankalimpien tuotteiden kansiota. Talla asiakkaalla
oli paljon erilaisia sokkatappeja seka kierreosia, joille kertyy monia asetuksia eri
keskuksilla. Osa néista tuotteista sisaltda myos alihankintaa, joko kesken tuottei-
den tyoston tai sen jalkeen ennen asiakkaalle toimitusta. Alihankintavaiheet pitaa
luoda jarjestelmaan omina tuotteinaan, jotta seurattavuus ja hinnoittelu sailyvat

jarjestelman kasiteltavana ja tama tekee tuotteista melko hitaita luotavia.

Sorvituotteiden osalta paasin tavoitteeseeni, mutta seuraavana palaverin aika-
taulu on edelleenkin auki koska emme saa toimittajamme projektip&allikkda kiinni

hanen lomansa takia.
Tiistai 9.4.2019, paiva 56

Paivan tyotehtavat ja tavoitteet: luoda tuotteita ja asetuskortteja parasta mahdol-

lista vauhtia jarjestelmaan.
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Taman asiakkaan tuotteita oli aikaisemmin 4 kansiossa, joista sitten kerasin talla
hetkella aktiiviset tuotteet muutama viikko sitten erilliseen kansioon. Suurin osa
tuotteista on todella kauan sitten tilattuja, ja totesimme etta kaikkien tuotteiden
siirtAminen jarjestelmaan on alustavasti turhaa massana, niita voidaan kylla aika
nopeastikin siirtdd myéhemmin, mikali tilauksia tulee. Tuohon kansioon oli tdssa
viikkojen aikana kertynyt lisaa tuotteita, joita en ollut viela ollenkaan luonut jarjes-
telmaan, joten tarkoin niita kiinni samalla kun tdydensin muista tuotteista asetus-
kortteja. Tama oli erittdin mielekasta vaihtelua pelkk&an asetuskorttien kanssa

jumppaamiseen.

Maanantain iltapaivan jalkeen olen kerennyt kdyda kansion yli puolenvalin, eli
tahti on ollut hyva.

Keskiviikko 10.4.2019, paiva 57
Paivan tyotehtavat ja tavoitteet: selvittaa kesken oleva kansio loppuun.

Sain lahes paivan lopulla valmiiksi tuon kesken olleen kansion. Kansiossa oli var-
sinkin loppupuolella virheellisesti tehtyja pintakasittelyrakenteita, jotka piti korjata
asetuskorttien tekemisen ja muun rakenteiden tarkastuksen ohella. Kansion kui-
tenkin sain loppuun, ja seuraavaksi siirryin tarkastamaan télla hetkella kierrossa
olevia kortteja. Nama tuotteet ovat joko talla hetkelld hyllyssa odottamassa tyos-
t6Oon menoa tai juuri valmistuneita. Naissa on paljon todella aktiivisia tuotteita,

jotka kaytannossa koko ajan ovat jonossa, eli puutteita I6ytyi aika paljon.

Sain kesken olevan kansion loppuun asetuskorttien ja rakenteiden tarkistamisen
osalta, ja sen valmistajan tuotteet ovat nyt varmennetusti jarjestelmassa. Paasin

tavoitteeseeni, ja kerkesin jatkaa seuraavaan tehtavaan.
Torstai 11.4.2019, paiva 58

Paivan tyotehtavat ja tavoitteet: kayda lapi tuotannossa talla hetkella olevia tuot-

teita.

Talla hetkelld tuotannossa olevista tuotteista loytyikin aika paljon nimikkeita, mita
ei ollut viela kirjattu jarjestelmaan millaan lailla. Nama kaikki piti luonnollisesti

luoda, seka sen jalkeen liséata asetuskortit ja mahdolliset selvityskuvat asetuk-
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sesta. Kolme samankaltaista tuotetta on niin vakiokalustoa tuotannossa, etta nii-
den asetuskortit olivat aika kamalaa selvitettavaa ja ne oli jatettava puhtaaksikir-

joitettavaksi koneistajalle ennen kuin edes yritan kirjata niité jarjestelmaan.

Naiden liséksi l0ytyi iso nippu tuoreita tilauksia, joita ei ollut kirjattu, joten naiden-

kin lisddminen jarjestelmaan tuli tyon alle.

Sain selvitettya lahes kaikki asetuskortit mita eilisen aikana kerkesin péydalleni
keratd. Nuo kolme sekavaa korttia jai iltavuoron koneistajalle puhtaaksikirjoitetta-

vaksi. Omasta mielestani sain hyvin aikaan, ja sen suhteen paasin tavoitteeseen.
Perjantai 12.4.2019, paiva 59

Paivan tyotehtavat ja tavoitteet: Kayda lapi tuotannossa olevia tuotteita ja var-

mentaa jarjestelmassa olevia tiedostoja.

Eilisen iltavuoron tyontekijalle jatetty asetuksen selvennys oli aamulla valmis, ja
paasin tekemaan sahkoiset asetuskortit seké siirtAmaan ne jarjestelmaan. Kortit
olivat selvennettyndkin melko sekavat, ja ndiden valmistumista hidasti tietoko-
neen jatkuva paivittely. Sain kortit kuitenkin jarjestelmaan, ja taman jalkeen paa-
sin tekemaan ensimmaisen revisiopaivityksen tuotteeseen. Koska jarjestelmas-
samme sidotaan nimikkeeseen tilatun tuotteen revisio, ei sitd voi muuttaa jal-
keenpain mulla tavalla kuin luomalla uusi tuote ja lisdamalla tuo uusi revisiotun-

nus (A, B, jne.) piirrosnumeron peraan.

Tuotannosta I6ytyi lisdd kortteja poydalle, joten en tuota eiliselta jaanytta 1ajaa
saanut loppuun. Sen lisdksi aamun monimutkaiset kortit veivat yllattavan paljon

aikaa, ja olisin mielelladn saanut enemman kortteja valmiiksi.
Maanantai 15.4.2019, paiva 60

Paivan tyotehtava ja tavoitteet: selvittdd varaosatilauksien (pienia, satunnaisia ti-

lauserid) asetuskorttien ja rakenteiden tilannetta.

Sain loput kierrossa olevat asetuskortit selvitettya aamulla ja siirryin tuoreiden
varaosatilausten kimppuun. Tuotantopaallikkémme huomasi, ettd muutama tuote
pystytddn tekem&an meilld kahdesta erilaisesta puolivalmisteosasta ja taman
suhteen kannattaa niiden rakennetta myds muuttaa niin, etté tuotteille tehdaan

kaksi aihiota. Kyseessa olevissa tuotteissa on kaksi kokoonpantavaa osaa, jotka
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koneistetaan, lahetetaan hitsattavaksi alihankintaan, koneistetaan hitsauksen jal-
keen ja taman jalkeen toimitetaan pinnoitukseen alihankintaan. Koska toista osaa
voidaan tehda yhteensopivaksi moneen kappaleeseen, on tuota aihiota jarkevaa
sailoa hyllyyn. Aihion puolivalmisteen yleispatevia etuja kasiteltiinkin jo aikaisem-

min paivakirjassa, joten en niitd enaa esille tuo.

Jarjestelman toiminnan kannalta tuo huomio, (joka ei itselleni asetuskorteista tai
muustakaan dokumenteista olisi tullut esille) on loistava parannus. Jo tamé&n takia

paiva jaa plussalle.
Tiistai 16.4.2019, paiva 61

Paivan tyotehtavat ja tavoitteet: korjata rakenteet ja asetuskortit vastaamaan ei-

lisen ajatusta yhtenevien aihioiden kaytosta.

Taman paivan agendana oli tehda muutokset tuotteisiin, joissa oli pyoraaihio kay-
toéssd. Sain tehtyé vain suurempaa pyoraaihiota kayttavien tuotteiden muutokset,
koska huomasin etta asetuskorttien suhteen tuotteiden valmistus oli melko eri-
laista. Korjasin tuotannon samankaltaiseksi samantyyppisilla tuotteilla, seka lisa-
sin pari tuotetta, joista oli tullut varaosatilaus. Nama tuotteet kayttavat samaa ai-

hiota, joten oli sopiva sattuma, etta ne tuli juuri nyt tuotantoon.

Sain kaikki samantyyppiset tuotteet kaytya lapi, sekad jarkeistettya tuotantovai-
heet ja asetuskortit toimimaan samalla lailla tuotantopaallikén hyvaksyttya aja-
tukseni parhaasta tuotantojarjestyksesta. Vaikka en saanutkaan kuin toisen tuo-

teperheen valmiiksi, nakisin silti korjausten puolesta paivan jaaneen plussalle.
Keskiviikko 17.4.2019, paiva 62

Paivan tyotehtavat ja tavoitteet: jatkaa eilisen tuotetta vastaavan tuoteperheen

rakennemuutosta.

Tanaan tein aivan saman homman lahes identtisen tuotteen kanssa kuin eilinen.
Taman tuoteperheen rakenteet ja tydvaiheet eivat olleet aivan yhta selkedasti kir-
jattu asetuskortteihin kuin noissa eilisissa, mika aiheutti aika paljon vanhan ra-
kenteen tutkiskelua ja sieltd asetuskorttien ja tyovaiheiden selvittdmista. Se vei

aikaa, mutta sain kuitenkin kaikki edella mainitut tuotteet varmennetusti kirjattua.

Taman jalkeen jatkoin parin tuotteen selvennetyilla asetuskorteilla, joista toisen

kerkesin lisata jarjestelmadn ennen toista lahtoa.
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Tavoitteisiin pddsin omasta mielestani tuon rakennemuutoksen osalta, tein ta-
naan hieman lyhyemman paivan kuin eilen ja sain siita huolimatta koko tuoteper-

heen kaytya lapi, vaikka se sekavampi olikin.
Torstai 18.4.2019, paiva 63

Paivan tyotehtavat ja tavoitteet: selvittdd asetuskorttien ja tuotteiden luomisen
jalkeinen tyovaihe. Lisatd muutaman tuotteen revisiopaivitykset seka luoda muu-

tama tuote lisaa.

Jostain hyvasta jemmasta |0ytyi viela lisda tuotteita luotavaksi jarjestelmaan. On-
neksi ndma olivat periaatteessa hyvin samanlaisia tuotteita kuin talla viikolla tyén
alla olleet, eli niiden osalta rakenteiden ja asetuksien tuottaminen kavi melko lailla
sulavasti. Naiden lisaksi tuli yksi hieman suuritdisempi tuote, joka sisélsi kaytan-
nossé kaikilla isommilla tyokoneillamme tydstba. Asetuskortteja kappaleelle ker-
tyi mehevat 5 kappaletta, joista joissakin oli useampi tydstévaihe. Seuraavaa tyo-
vaihetta ei tdnaan tarvinnut viela selvitella sen suuremmin, nama tuotteet tyollis-

tivat aivan riittavasti.

Tuotteiden kanssa pelaaminen meni oikeastaan odotettuun malliin ja sen osalta
paasin tavoitteeseen, mutta seuraava tyovaihe on hieman mysteeri. Selvinnee

paasiaisen jalkeen.
Tiistai 23.4.2019, péiva 64

Paivan tyotehtavat ja tavoitteet: tarkastaa tydston alla olevien tuotteiden status ja

tehda hyllypaikkamerkinnat jarjestelman varastopaikkojen mukaiseksi

Paivan alussa laitoin viestia seuraavasta palaverista seka tyovaiheesta ohjelman
tuottavan tahon projektipaallikélle ja sain haneltd vastauksen, etta projektissa on
heidan osaltaan ongelmia, joita selvitetdaan. Jain odottamaan tilanteen selvia-

mista.

Taman jalkeen tein hyllypaikkojen merkintalaput ohjelmalle suunniteltujen mer-
kintdjen mukaisiksi. Hyllyja ei aikaisemmin ollut merkitty mitenkaan, vaan tuottei-
den seuranta tapahtui NESTIX-lappujen perusteella siimamaéaraisesti ne hyllysta

etsien.

Palaverin tilanne tai seuraava tytévaihe ei edennyt, mutta hyllymerkintéjen suh-

teen paastiin tavoitteeseen.
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Keskiviikko 24.4.2019, paiva 65

Paivan tybtehtavat ja tavoitteet: ottaa selvdéd raaka-aineiden hinnoittelusta ohjel-

massa omatoimisesti

Aloitin tdnaan selvittelemaan itse, miten raaka-aineiden hinnat saadaan toimi-
maan haluamallamme tavalla ohjelman siséaisesti. Ongelma tulee hinnan suhteen
siing, etta toimittaja hinnoittelee materiaalit kiloittain ja yrityksessamme kulut las-
ketaan metreittain. Tama tarkoittaa kaytanndssa sita, etta mikali ohjelman kautta
ei l6ydy keinoa muuttaa kiloja metreiksi, joudun laskemaan kéasin joka ikiselle tan-
kolaadulle nuo arvot.

Koska ohjelma ei anna itsesséan informaatiota, ei siitéd irronnut pitk&n etsiskelyn

jalkeen keinoa tehda tuota muunnosta. Kysymys asiasta on esitetty ohjelmiston-
tarjoajalle jo yli kuukausi sitten, mutta vastausta ei ole toistaiseksi saapunut.
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