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Ty0 alkoi mittakoneelle ohjattavan materiaalivirran méaérittelemiselld. Kéytossa
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This thesis was made for Wartsila Finland Oy Services Quality Control
department. The purpose of this thesis was to improve routines around the
modernised 3D Coordinate measuring machine and make instructions for some of
these actions. The goal was more effective and versatile use of the measuring
machine.

Thesis was started by defining the material flow that was to be channelled to the
measuring machine. Old operation models were updated and clarified. The new
method of handling measuring results was integrated as one of the characteristics
of the new equipment. Instructions were made for the handling of the measuring
results. Instructions were also made for the employees working in the quality
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established and instructions were written for these. This will enable more efficient
use of the measuring machine.
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KAYTETYT MERKINNAT JA LYHENTEET

SAP Toiminnanohjausjérjestelma joka on kéyttssa Wartsilalla
IDM Wiartsild Integrated Document Management, tietokanta
PINOLI 3D-mittakoneen Z-liikkeen suunnassa liikkuva varsi
SKANNAAVA

MITTAPAA Mittapad, joka mahdollistaa pinnan seuraamisen

jatkuvalla kosketuksella.

CLAIM Korvausvaatimus

NOTIFICATION Huomautus

SLIP Materiaalinumerokohtainen raportti siirtymisille



1 YRITYSESITTELY

1.1 Wartsila Oyj Abp

Wartsila Oyj Abp- konserni valmistaa laivojen propulsiojarjestelmia seka
energiatuotantovoimaloita.  Wartsilan  liiketoiminnan  muodostavat  kolme
paatoimialaa: Services, Power Plants ja Ship Power./5/ Nama toimialat tarjoavat
kokonaisratkaisuja esimerkiksi laivakoneistoja ja jarjestelmid asiakkailleen.
Wartsila suunnittelee ja valmistaa moottoreita joiden polttoaineena kéytetdan
raskasta Oljya, kevyttd polttooljyd, kaasua ja uutta polttoainetta, Orimulsionia.
Tyontekijoitda on noin 18 000. Toimipisteitd on 170 noin 70 maassa. /2/

Toimipisteiden sijainteja kuvassa 1.

Wartgila worldwide

Kuva 1. Wartsila Worldwide



1.2 Wartsila Finland

Wartsila Finland Oy:n toimipisteet sijaitsevat Vaasassa, Turussa, Helsingissé ja
Espoossa. Suomessa tapahtuva tuotanto koostuu Ship Powerin ja Power Plantsin
myymistd nelitahtimoottoreista. T&h&n kuuluvat olennaisena osana myos
avainkomponenttien koneistus ja moottoreiden ja generaattoriaggregaattien
kokoonpano Vaasassa. Kuvassa 2 on Wartsilan 1246 moottori.

Kuva 2. Wartsila 12V46
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1.3 Wartsila Finland Service

Huollon liikevaihto vuonna 2006 oli noin 40 % Wartsila-konsernin liikevaihdosta.
Kasvua tapahtui edellisvuoteen nahden./2/ Wartsila pyrkii tarjoamaan
asiakkailleen tdyden huoltopalvelun merimoottorijarjestelmiin tai
voimalaitosjarjestelmiin niiden koko elinkaaren ajan. Suomessa huoltoyksikko
sijaitsee Vaasan Runsorissa. Huolto tarjoaa palvelusopimuksia, korjauksia,
varaosia, méaérdaikaishuoltoja ja teknistd tukea asiakkailleen. Turun yksikdssa
toimii huollon tyontekijoitd mm. teknisessatuessa ja ostossa. Kuvassa 3 huollon

organisaatiorakenne.

Organisation

Service Sales Support J

Field Service

Parts

Vice President

S = _ | Technical Service

Technical Products

Business Control

I Customer Assistance Centre J

Kuva 3. Servicen organisaatio
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1.4 Wartsila Finland Service Parts

Wartsila Finland Oy, Services, Parts

General Manager

Assistant

Strategic Purchasing Materials Management Transportations Warehousing

Engine Parts: Despatch: Process Support:

Equipment Paris: Invoice Control: Warehouse Logistics
Coordination:

Planning: Customs Clearance (Import):
Goods Inspection:
Delivery Contral: Registration:
Classification:

Global Inventory:

Warehouse foremen:

Kuva 4. Parts organisaatio

Wartsila Finland Servicen Parts-yksikko sijaitsee VVaasan Runsorissa. Parts vastaa
varaosien strategiasta, ostosta, logistiikasta, varastoinnista, laadusta, myynnista ja
osien lahettdmisestd asiakkaalle. Parts vastaanottaa myo0s asiakaspalautuksena
osia. Tiloista loytyy myds saatimien seka polttoainelaitteiden huolto. Liséksi
Workshop kunnostaa osakokonaisuuksia joita asiakas lahettdd huollettavaksi.
Paikalla kunnostetaan osia myytévédksi ja huolletaan kokonaisia moottoreita.

Runsorista lahetetddn myos tyontekijoitd maailmalle kunnostustdihin./4/
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1.5 Wartsila Finland Service Parts / QC

Quality Control eli laadunvalvonta vastaa alihankkijoilta tulevien tuotteiden
tarkastuksesta ja reklamointiprosessin toiminnasta. SAP-ohjelmistolla ohjataan
materiaalit siten, ettd osa tavarasta kulkee tarkastamon kautta ennen hyllytystéa.
Osastoon on liséksi liitetty palautuspuoli jonka kautta kulkee asiakkaalta takaisin
laatu- tai takuusyistd tulleita osia, jotka otetaan varastoon, mikali ne ovat
hyvaksyttavassa kunnossa. Tavoitteena on 10yta4 vialliset kappaleet ennen kuin ne
paasevét asiakkaalle, ja reklamoinnin kautta parantaa toimittajien laadunkehitysta.
Ty0 on tarke&d, koska asiakkaalle asti paassyt viallinen osa saattaa aiheuttaa usein
huomattavia kustannuksia ja viivastyksid seka asiakkaan tyytymattémyyden
palveluun. Tarkastaja tarkastaa osat hyvaksikdyttden vastaanottotarkastamon
laitteistoa ja osapiirustuksia sekd tekee kayttopadtoksen osalle. Kuvassa 5

Runsorin vastaanottotarkastamo.

Kuva 5. Vastaanottotarkastamo
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2 3D-MITTAUSKATSAUS

2.1 Taustaa

Erilaisia mittakoneita on ollut kaytdssd jo vuosikymmenid tietynlaisissa
mittauksissa.  Mittakoneen edut ké&simittaukseen ndhden ovat selvét.
Mittakoneiden kehitystd on tapahtunut jokaisella osa-alueella, mutta erityisesti
ohjelmistopuolella. 3D-mittakoneiden kayttd on selvasti yleistynyt ja kehittynyt.
3D-mittakoneen laitteistossa on monta erilaista osaa joilla kaikilla on oma
elinikdnsd. Mittakoneen runko saattaa hyvin kestdd toistakymmentdkin vuotta,
mutta mittapdiden ja laakerointien kuluminen vaatii omat huoltonsa. Mittakoneen
rakenne koostuu usein graniittisesta Kivitasosta johon on kiinnitetty mittapaata
liikutteleva runko. Viimeistdan siind vaiheessa kun varaosia ei siihen endd saa,
taytyy kone hylatd. Mittakoneita voidaan modernisoida uusilla osilla ja
ohjelmistoilla, jolloin mittatarkkuus ja ominaisuudet pystyvat vastaamaan
paremmin péivan vaatimuksia. Ohjelmistopuolella on kehitys huiminta ja jotkut
yritykset saattavat péivittdd ohjelmansa useamman Kkerrankin vuodessa.
Mittakoneille suoritetaan kalibrointi kahden vuoden valein ja silld virallistetaan
koneiden antamien tulosten patevyys. Kalibroinnilla voidaan my6s seurata koneen

kuntoa.

2.2 Nykytilanne

Nykyiset koneet ovat rakenteellisesti hyvinkin samankaltaisia kuin edeltdjansa.
Eroja on rakenteiden jykevyydessd, materiaaleissa sekd ohjelmistoissa. NyKkyisin
rakenteet ovat kevyempid ja vaihtoehtoisia materiaaleja sovelletaan hintojen ja
painon vahentdmiseksi. Tastd esimerkkind synteettisen Kkiviaineksen kéytto

mittaustasossa.

Nykyiset ohjelmat mahdollistavat aiempaa monimutkaisempia mittauksia ja
tarkempia tuloksia. Nykyisin on mahdollista saada koneeseen ns. laahaava

mittauspéd, joka liikkuu jatkuvalla kosketuksella pitkin kappaleen pintaa.
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Mittausnopeudet ovat kasvaneet huimasti rakenteiden keventymisen johdosta.
Nykyisin paéastdan koneilla jopa 300 mm/s nopeuksiin.
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3 ZEISS MC850

3.1 Koneen historia

Wartsila Finland Service Parts / QC hankki Runsorin tarkastamoon kuvan 6 3D-
mittakoneen vuonna 2002. Kone siirrettiin Wartsil4 Trollhattanin tehtaalta jonne
se oli ostettu uutena. Mittakone on vuodelta 1993. Mittakoneeseen on vaihdettu

johdotuksia ja tietokeen ndytto on uusittu. Koneen sarjanumero on 91567.

Kuva 6. Zeiss MC850
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3.2 Nykyiset ominaisuudet

Mittakone on sijoitettu erilliselle valetulle alustalle, mutta se sijaitsee samassa
tilassa tarkastamon kanssa. Mittakone on pdivittdisesséd kaytossd, mutta sen
ohjelmisto on auttamattomasti vanhanaikainen, UMESS V1 vuodelta 1993.
Mittakoneen tietokone on HP 382, jossa on HP Unix kayttdjarjestelma.
Tietokoneessa ei ole diskettiasemaa ja ainut keino saada mittaustiedot ulos on

tulostaa paperille.

Kokonaisuus painaa 3 600 kg ja Kivitasolle saa asettaa korkeintaan 1 500 kg.
Mittakone on varustettu varindnvaimentimilla. Mittapad toimii kosketuksella ja se
rekister0i kosketukset piezochrystal-kytkimen kautta. IImoitetut maksimiarvot
mittapdélle ovat paino 200 g ja pituus 200 mm. Mittapdan liikerata on z-akselin
suunnassa 600 mm, y-akselin suunnassa 1 200 mm ja x-akselin suunnassa 850
mm. Mittapaan varressa ei ole kuormatunnistusta. Kivitasolle on sijoitettu viiden
tyokalun teline, mutta mittapddn vaihto suoritetaan manuaalisesti. Mittain on
lasinen photoelectric ratkaisu, jonka ilmoitettu tarkkuus on 0.2 um, mutta koneelle
ilmoitettu tarkkuus on 0,005 mm. Mittakone on myds varustettu isokokoisella
kannettavalla ohjauspaneelilla. Mittapadn maksiminopeus mittauksissa on 70

mm/s. /3/ Kone on kalibrointitulosten perusteella teknisesti mainiossa kunnossa.

Havaittuja vikoja ovat y-akselin hairiot yhdistetyssd skannauksessa sekéa
mittakarjen vaihdon torjuminen ajo- ja editointitilassa. Koneella on kayttétunteja
69527.
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3.3 Modernisointi

Koneen modernisointi koskee sek& ohjelmistopuolta ettd mittapaatd. Koneeseen
asennettiin Calypson-ohjelmisto jolla pyritddn koneen kayttOasteen ja kayton
parantamiseen. Liséksi vaihdettiin kaikki mittakoneen s&hkdjohdot, tietokone,
telakka ja Kkiinnityslautanen. Vanhat osat myytiin ja néin saatiin lisd4d pddomaa

uusille hankinnoille.

3.4 Uudet ominaisuudet ja mahdollisuudet

Uuteen laitteistoon kuuluvat seuraavat osat:

- Retrofit kit WMM,PMC,MC to DT(Dyna Touch)
- C99N/MCC800, Ohjaus Control Panel St.
- Calypso-mittausohjelmisto

Uusi tietokone on HP:n 3.8 GHz Pentium 3.25GB RAM-muistilla.

Kayttojarjestelma on Microsoft Windows XP.

Uuden laitteiston kdytdssa on erona manuaalisen mittauskosketuksen kéytdnnon
muuttuminen. Vanhalla laitteistolla kosketuksen tapahtuessa, kone rekisterdi sen
heti ja irrotti itse mittapddn kappaleesta. Uudella laitteistolla kosketus on pidempi

eik& kone irrota mittapadta kappaleesta vaan se on tehtava itse.

Calypso-ohjelma ei tarvitse valipisteitd mittausohjelmaa luotaessa, silla se laskee
ja pyrkii toteuttamaan lyhimmaén reitin kahden mittauspisteen valilla. Turvatasoja
venyttdmalla voidaan vaikuttaa siihen kuinka mittauspaa kiertdd kappaletta. Nain
voidaan valttyd mahdollisilta tormayksilta, esimerkiksi kiinnityskappaleisiin.
Turvatasoja tehtdessd on hyvd muistaa, ettd Calypso lisdd puolet pinolin

paksuudesta annettuun etdisyyteen.
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Uusi mittapdd on mittaavaa mallia ja on itsekeskittdvd. T&méa toiminto
mahdollistaa esimerkiksi V-uran alimman kohdan hakemisen automaattisesti.

Mittapddn toiminta perustuu voiman tunnistamiseen kun vanha mittapdd toimii
on/off-periaatteella. Uudessa mittapadssa on induktiivinen kela kun taas vanhassa
toimintaa suoritti kytkin. Mittakarki pysyy kiinni kesto- ja sdhkdémagneetin
voimin. Voiman tunnistaminen tapahtuu mittakarjelld, mutta jos pinoli osuu
johonkin kiinteddn esteeseen kytkeytyvat servot pois péaltd vasta liiaksi

suurentuneen kuormituksen impulssista.

Uusi kauko-ohjain on huomattavasti pienempi ja yksinkertaisempi kuin vanha
ohjain. Ohjaimet kuvassa 7. Ohjaimen mahdollistamia toimintoja ovat

- tahtikarjen mittap&én valinta

- portaaton nopeudenséatd

- koordinaatiston muutokset kauko-ohjaimen kayttoa ajatellen.

—— T Y e ) I Y ) e
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Kuva 7. Vanha ja uusi ohjain

Uuteen koneeseen on mahdollisuus lisata varusteita myohemmin. Valmiudet ovat
mm. tulosten kompensointiin lampdanturin avulla, skannaavaan mittauspaéhan ja
etdohjelmointiin. Mittaustekniikka kehittyy jatkuvasti ja uusia ominaisuuksia seka
laitteita tulee kayttoon. Paivitysmahdollisuuksia tulee koneelle todenndkdisesti
riittdmaan pitkalti tulevaisuuteen. Ongelmia modernisoinnin jalkeen ilmeni
naytonohjaimen puutteellisuutena ja z-liikkkeen epéatasaisuutena. Z-liikkkeen
voimansiirtoon vaihdettiin kytkin ja kone saadettiin jonka jalkeen liike tasoittui.
N&yténohjaimen toiminta parani uusilla ajureilla mutta toiminta ei ole vield

taydellista.
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4 SAP QUALITY MANAGEMENT
4.1 WE Process kp20

Key process 20 (kp20) koskee sisaan tulevan materiaalivirran kulkua ja kasittelyé
laadunhallinnan kannalta. Laadun yll&pitdminen ja asiakkaan tyytyvaisyys vaatii
paljon ty6t4 ja monia nakdkulmia seka toimenpiteitd. Toimintaa my0s rajoitetaan

ja parhaaseen pyritdan annetuin resurssein. Kuvassa 8 laadun koostumus.

SCOPE OF WORK COST (BUDGET)

QUALITY

TIME (SCHEDULE)
@,ye CUSTOMER SATISFACTION

‘Warislla Global ERP 9 22.08 2008
Kuva 8. Laadun koostumus

Saapuva materiaali kuitataan sisddn (MIGO) jonka jalkeen se kirjataan eteenpéin
(LT24). Erad ohjataan edelleen joko hyllytykseen, varastoon tai tarkastamoon.
Tarkastamossa tehdddn kéyttopaatds (QA32) miké tarkoittaa joko sité, ettd
materiaali ohjataan varastoon (LT10) tai siirretddn blocked stockiin. Tavaran

ohjautuminen kuvassa 9.
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Jos tavara tarkastamossa hylatdéan, luodaan korvausvaatimus, jolloin useimmiten
osa lahetetddn toimittajalle korjattavaksi tai korvattavaksi. Osa voidaan myos
hyvdksyd huomautuksella jos virhe ei ole kriittinen, ndin toimittajakin saa
kuitenkin tietoa l0ytyneista virheistd. Koska osiin voi tulla virheita eri vaiheissa
niiden kiertokulkua, on tdrke&4, ettd eri alueilla tydskentelevat tyontekijat
kiinnittdvat huomiota osien kuntoon. SAP-ohjelmistolla on mahdollista seurata
osien kulkua jotta tiedetd&dn missé ne ovat. Ndin toimien esimerkiksi varaosamyyja

ei pysty myymaén osaa joka on korjauksessa.

Good receipt

= ]

/ \
¢ e
ans2 | A l

mﬁ” usage decision

aye e

_'.Ensuaelmal ERP 21 22052005 WARTS[LA

ERE

Kuva 9. Tavaran vastaanotto

Alihankkijoiden toimittaman tavaran laatu on térkedad, koska kaikkea
materiaalivirtaa ei voi reitittdd tarkastamon kautta. Tdman materiaalivirran
ohjaukseen on SAP jarjestelmassa mahdollisuus erillisen toiminnon kautta, joka
seuraa  materiaalinumeroista  tehtyja  claimejd  sekd  notifikaatioita.
Materiaalinumeron ohjaus tarkastukseen riippuu huomautuksien (notification) tai
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korvausvaatimuksien (claim) mé&arastd. Uuden osan ollessa kyseessd on sen
lapdistava protoparts-tarkastus, jonka jalkeen o0sa ohjautuu normaaliin
dynaamiseen tarkastuskiertoon joka nahtavissa kuvassa 10. Aluksi materiaali tulee
tarkastamoon jokatoisessa saapumiserdssd. Tama kaytdntd on voimassa
kymmenen saapumiserdn ajan. Mikali materiaalista ei tehda huomautuksia,
muuttuu tarkastukseen otanta astetta ylemmas eli joka neljas saapumiserd ohjataan
tarkastamoon. Tasta seuraava taso on joka kahdeksas johon péastdan 13:n
saapumiseran  jalkeen. Jos materiaalissa havaitaan virheitd, muuttuu
tarkastuskierto astetta alemmas siten, ettd seuraava Saapumiserd tulee
automaattisesti tarkastukseen. Dynaaminen kiero kuvassa 11. Kaikki saapuvat
osat eivat ole Wartsilan suunnittelemia vaan niin sanottuja osto- ja standardiosia,
joille on madritelty suoraan harvempi tarkastukseen saapuminen. Tarkastamon
toiminnan perustana on ammattitaito ja oikeat valineet, siksi tasaisin valiajoin

suoritetaan mittavalineiden kalibrointi.

Goods receipt inspection

Normal

Goods receipt Goods receipt

Ml}diﬁcaﬁnn\>
rule

X Goods Boods
available not available available not available

* New part or new revision level

aye O

_'E';nsua Global ERP 102 22.08.2005 WARTSI LA

Kuva 10. Erilaisten osien kierto ja kasittely vastaanottotarkastuksessa
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Dynamic Modification Rule

Inspection Rejected Rejected
stage

Reject

Normal

wanslia Glonzl ERF 104 22.08.2005 WARTS[LA

Kuva 11. Dynaaminen kierto

Laatu ja toimiva varaosapalvelu on suuressa arvossa asiakkaalle. Asiakkaan
tyytyvaisyys on tarkeimpid tavoitteita Wartsilalle. Siksi on erittdin tarke&d, etta
maailmalle ei pd&sisi viallisia tai vaaria varaosia. Viallisen osan toimittaminen
asiakkaalle saattaa olla erittéin kallista ja siitd aiheutuvat kustannukset eivét ehk&
ole niin suoraviivaisia kuin voisi kuvitella. Huonon laadun kustannusvaikutteita

kuvassa 12.
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Wartsila nonconformity costs

Cost of Poor Quality

FAULTY
Tip of the lesberg -
m"ﬁwuﬂ 2001) COMPONENT
WASTE

(Visible

REJECTS  REGALLS = T
costs) ot Motifications:
SRS e e Correct picture and harmonized
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Kuva 12. Huonon laadun kustannuksia
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4.2 Materiaaliasetukset

4.2.1 Material master MMO02

Material master on SAP-toiminto jonka avulla saa auki tietoja halutusta osasta
materiaalinumerolla. Esille saa muun muassa ostotilaustekstin, painon,
piirustusnumeron ja varastotilanteen. Lisdksi toiminnon alla on Quality

Management-vélilehti joka n&htévissé kuvassa 13.

4.2.2 Quality Management

"~ Warehouse mgmt 2 '@Qualitﬁrmanagement h Flant stock h Stor. location stock | EEL'__E_[

Material @

Plant FIB1 WFI-Service

RevlLev - @

General data

Base Unit of Measure PC Piece ¥ Inspection setup Insp. setup

Unit of issue
QM material auth. [ | Documentation reqd
3R processing time 5 |days Inspection interval days

Catalog profile
Plant-sp.matl status ae Yalid fram

Frocurement data
QM control key ZWae Wartsila: Mo active functions in plant
Cenrtificate type
Target QM system
[l Tech. delivery terms

Kuva 13. Quality management-vélilehti

Quality Management toiminnolla voidaan seurata tarkastusasetuksia seka
ohjautumista  materiaalinumerokohtaisesti.  Toiminnolla  ndkee seuraako
materiaalinumero normaalia dynaamista asetusta vai halutaanko sen kulkevan
tarkastamon kautta aina. Liséksi ndhd&&n QM control key status, jolla voidaan

vaikuttaa ~ mm. laskutukseen,  mikéli  materiaalia ei  hyvaksyté
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vastaanottotarkastuksessa. Mikéli QM proc. Active kohtaa ei ole aktivoitu, ei
materiaalinumero seuraa tehtyja asetuksia.

InspTypes
S |InspType |Short text PreferredinsTyp  |Active ns
01 Goods receiptinsp. for purchase order ]
[]jato1 {Model inspection at GR for purch. order =
[]
[~]
ODe—  @mo
01
Paostioinsp. stock Smpl.procedure an-F-81 Serial numbers poss.
[JInsp. for HU ] 100% inspection Avg. insp. duration a
[ Insp. with mat spec. Inspection % o Q-score procedure memeﬂem El
[ Insp. with task list [ Manual sample calc. Allowed scrap share 0, 0088
[[]Insp. by configuratn [ Manual sample entry Control insLot For each material &
Dyn. mod. rule Wo1 [ Individual GM order
[ Automatic assignment Skips allowed QM order
[[] Check Chars [¥] Autornatic UD

vax

Kuva 14. Inspection Setup Data

Painamalla Insp. setup-painiketta pé&&stdédn ikkunaan josta selvidad tarkemmin
kyseisen materiaalinumeron ohjautumisesta. Talla sivulla ndkyy mitd dynaamista
asetusta materiaali seuraa. Sivulla saa méaarittdd mm. otantojen koon ja sallitaanko
tarkastuksen ohitus. Sivulla nédkyy myds Dyn. Mod. Rule, jonka merkinté
luokittain on seuraavanlainen: Luokka A=WO01, Luokka B=WO02 ja Luokka
C&D=W03. Isp.Type kohdassa on mééritelty tarkastutapa materiaalille
seuraavasti: 01=normaali ja 0101=koeosatarkistus.
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4.2.3 Quality Info Record QI02

Release ' Insp.control | Status | Quality agreement

Cerification

Existing QM sys. E Validto

Vendors QM sys. E Validto

Insp. cantral Inspection active, ifvendor is not certified =l

Vendor source inspection

Source inspection

Lead time (in days) B (] Source insp.- no GR

Cerificate control
Certificate Standard cerificate receipt (print, PDF, or FAX) [

Kuva 15. Quality info record

Toiminnalla pysytdan selvilld siitd kuka toimittaa ja mitd materiaalia. Ostajien
tulee luoda Quality info record materiaali- ja toimittajaparikohtaisesti ennen kuin
tavaraa voidaan tilata taloon. Quality info record luodaan hieman eri tavalla
standardiosille. Aina kun kyseess& on uusi tuote ja/tai toimittaja, on saapuvan
ensimmaisen erdn statukseksi ehdottomasti valittava ohjelman vaihtoehdoista
0002 Pilot series. Talloin tama erd ohjautuu automaattisesti laaduntarkastukseen.
Standardiosia ei kuitenkaan ohjata tarkastukseen.
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4.2.4 Change Quality Level QDL2

Change Q-Level: Dynamic Modificatn at Inspection Type Level

[@ Tighten |[E Dynamic modification history | & Inspectionlot ¢y DynModRule | & Usage decision for lot

009421314

Plant  FIo1
Material  oeeaz3ta
nspectiontpe BT
Vendor 182
Menufecurer

1020

Lot usage decisian Accepted (OK) & @ Insp. lot number 718506 @
Dyn.mod. valuation Accepted (OK) &
Modification rule Wi1  Inspection/Skip (multilevel) %

Mext stage
Insp. since change
Mot-OK inspections

Lots wio decision a Date of lastinspec. 17.04 2007

Kuva 16. Change quality level

Toiminnolla voidaan seurata ja muuttaa materiaalin Quality level- tasoa miké
maardd sen ohjautumisen tarkastukseen. Talla toiminnolla, jonka nékyma kuvassa
16, voidaan siis muuttaa normaalia tarkastukseen ohjautumista erilaisten tarpeiden
mukaan. Koeosien oikea ohjautuminen on aina erittdin tdrkedd. Vasemmasta
yldkulmasta I0ytyvasta Tighten-painikkeesta saa materiaalin tarkastuskierron
kuluvan kiertomallin alkuun, mutta tdma toimenpide ei muuta tarkastustasoa.
Toiminnolla voidaan my0s pakko-ohjata 1-5 seuraavaksi saapuvaa eraa

tarkastamoon.
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5 KAYTTOASTEEN NOSTAMINEN

5.1 Materiaalivirran maarittely

Tawvaran vastaanotto

Tarkastusjono

OHJAUS

TN

Tarlzastus 3D mittaus

Hyllytys

Kuval7. Materiaalivirta tarkastamon kautta

Mittakoneelle  ohjautuvat kappaleet valitaan tarkastamoon saapuvasta
materiaalivirrasta. Mittakoneelle on ohjattu ne kappaleet, joiden mittaaminen
késimittalaittein ei ole onnistunut tarvittavalla tarkkuudella tai on mahdotonta.
Tarkoituksena oli méérittdd ominaisuuksiltaan sellaiset materiaaliryhmat, joiden
ohjaaminen mittakoneelle olisi kannattavaa. Materiaalivirta tarkastamoon kuvassa
17.

Méarittely aloitettiin tutustumalla vuoden 2006 aikana tarkastukseen saapuneisiin
tarkastuseriin, jotka oli listattu materiaalinumerolla. Listasta pyrittiin poimimaan

sellaiset materiaalinumerot jotka soveltuvat hyvin 3D-mittaukseen. Liséksi
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huomioitiin saapuneiden erien lukumaard. Tall& poiminnalla pyrittiin siis
erottamaan ne materiaalinumerot, joita kulkee paljon tarkastamon kautta ja joiden
fyysiset ominaisuudet vastaisivat tehokasta 3D-mittakoneen hyddyntdmistd. Ne
fyysiset ominaisuudet, joihin kiinnitettiin huomiota, olivat erilaiset piirustusten
vaatimukset  liittyen ~mm.  ympyrdmadisyyteen, samankeskisyyteen ja
tasomaisuuteen. Lisaksi poimittiin  valukappaleita ja tarkasti mitoitettuja
kappaleita. Varsinkin ndiden ominaisuuksien mittaaminen ké&simittalaittein on

usein erittain hankalaa, jos ei mahdotonta.

Toinen n&kokulma asiaan saatiin tarkastelemalla vuonna 2006 tehtyja
vikailmoituksia. Listasta seulottiin ne materiaalinumerot ja osaryhmét joissa
voidaan hyodyntad tehokkaampia tarkastusmittauksia ja joissa se on kannattavaa.
Poimittuja materiaalinumeroita olivat ne, joista oli tehty useampia
vikailmoituksia. Samalla saatiin vihjett4 siitd, mitd osaryhmé&a kannattaa seurata
tarkemmin.  Seulottuja  materiaalinumeroita  tarkasteltaessa  huomattiin
tarkastettujen kappaleiden lukumadrén ja kyseistd materiaalinumeroa koskevien
vikailmoitusten kulkevan osittain kasi kdadessé. Lisaksi haastateltiin tarkastamon
tyontekijoitad. Heiltd saatujen tietojen perusteella saatiin esille lisd4 tarkastukseen

sopivia osaryhmid ja uusia tarkastelukulmia asiaan.

Yksi ndkokulma lisad saadaan jos ldhdetddn hakemaan osia jotka ovat
toiminnaltaan Kkriittisia moottorissa. Naitd olisivat osat joissa mitta- ja/tai
muotovirheet saattavat aiheuttaa suurta vahinkoa mahdollisen rikkoutumisen tai
kiinnileikkautumisen seurauksena. Né&iden osien tarkastus on syytd suorittaa
normaalia suuremmalle otannalle ja hyddyntdd mittakonetta. Tamankaltaisia osia
ovat esimerkiksi laakerit kampiakselille, kiertokangille ja nokka-akselille. Osa
naistd materiaaleista on kuitenkin, niiden saapuessa varastolle pakattu siten, ettd
niiden tarkastaminen muuten kuin visuaalisesti voi vahingoittaa kappaletta tai
altistaa sen korroosiolle. Tallaisissa tapauksissa korostuu toimittajan varmuus,
laadukas ty6 sekd toimittajan mittauspOytakirjojen saatavuus. Valittujen
kappaleryhmien  alta  loytyy  useampia  materiaalinumeroita,  usein

moottorikohtaisia.



Alla valittuja kappaleryhmié:
- Antipolishing ring
- Sleeve for cylinder head
- Sleeve for injection valve
- Valve guide
- Housing
- Cylinder liner repair sleeve
- Valve tappet
- Valve
- Seat ring

- Bearing parts.

31
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5.2 Materiaalivirran ohjaus mittakoneelle

Mittakoneelle soveltuvan materiaalivirran tunnistamiseksi paadyttiin ratkaisuun
jossa SAPista tulostuviin vastaanottoraportteihin haluttiin lisatd yksinkertainen
merkintd. Merkintd lisdtd&n materiaalinumerolle vasta kun sille on tehty oma
mittaohjelma. T&lloin raportin lukija tietdd, ettd kyseessd olevalle kappaleelle on
olemassa mittaohjelma. Ndin toimien haluttiin valttaa alkuvaiheessa mahdollisesti
tapahtuvaa ruuhkautumista. Jatkossa tdma toimintatapa nopeuttaa ja selkeyttda
tyoskentelyd ja materiaalivirran kulkua sitd mukaa kun lisdd ohjelmia saadaan
tehdyksi. Tama toiminto auttaa myds muussakin materiaalivirran ohjautumisessa
ja tarkastamon toiminnassa silla mm. ostajat paasevat kirjoittamaan huomioitaan
tahan tekstikenttddn. Talloin pystytdédn varmistamaan esim. koe-erien paatyminen
tarkastamoon, mika on todella térkeéd. VVastaanottoraportin merkintaé voidaan siis

hyodyntdd muutenkin kuin vain materiaalin ohjauksessa mittakoneelle.

CGHinfo record dit Goto wtras  Environment  System

Change Q-Info Record

Material ©

Revision Level
Vendor
Plant

Kuva 18. Q102

SAPiIn Quality info recordin (Q102) avulla paastédan kasittelemaan materiaali- ja

toimittajakohtaisia tietoja. Transaktion aloitusnakymé kuvassa 18.
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Change Q-info Record

 Admin. data... || § Status || Status management | &8 Change documents | & Purchasing info record |

Kuva 19. QI02-ndkyma

Toiminnolla paéastddn nékeméén tietoja koskien kyseistd materiaalinumeroa ja
toimittajaa. Sivulla on kuvake Create L Text for info record, joka nékyy
ympyroitynd kuvassa 19.
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ext Edit Goto Format Insert '?:__.-:E.i.e-'r_u Hei!ﬁ_ ;
(V] zjaH I Caa DHE aDLn BE @
Change Quality info record long text: Language EN
&

© File Edit View Tools Send toIDM

Lg'l'1'I'Z'I'3'I'4'I'5'I'6'I'?'I'S'I'Q'I'lﬂ'l'll'l

Kuva 20. QI02-tekstikentta

Kuvaketta painamalla paastdan sivulle jossa saa kirjoittaa tekstikenttddn (Kuva
20). Tassd on Kirjoitettu yksinkertaisesti ”3D” merkiksi valmiista
mittaohjelmasta. Muutokset tallennetaan painamalla disketin kuvaa ruudun
yldosasta.



35

Matenal 0035K131400
Description LEAK OIL FIPE 18%1.5"1205.7
Classification

Met Weight 0,735 KG
Dimension 181 51 205.7
Volume 0,000

Quantity 2,000 PC

WAREHOUSE INFORMATIOM

Starage Location 330
Storage Bin

Supply Area

Plan/Prod Order BOM ltem

Assembly Matnr

QUALITY INFORMATION
Inspection lot 716621

Insp. Active X

Quality level

Supply Status Production senes
Last defect

Last Notification

Sample Size 2.000

Cerificate Type

Drawing No V3sK1314

g Version - A Previous Drawing Version : -

Kuva 21. Vastaanottoraportti

Malli vastaanottoraportin merkinnasta kuvassa 21. On huomioitava, ettd merkinta
on materiaalinumero- ja toimittajakohtainen. Mik&li materiaalinumerolla on
useampi toimittaja, tulee merkintd tehdd jokaisen kohdalla erikseen. Merkinnén
toteutustapaa selvitettdessa tuli ilmi, ettd kyseistd merkintdd ei saada nakyviin
WEFI-Servicen kayttdmalle WM-slipille, vaan se ndkyy kaupungin tehtaalla
kéytosséd olevalla MM-slipilla. Kaytanndsséd tama tarkoittaa, ettd merkintd ei
tulostunut Runsorissa tarkastamolle tuleviin raportteihin. Asian korjaamiseksi oli
tehtdva V3-CIP notification muutoksen tekemiseksi WM-slipille. Tehty CIP oli
numerolla 6203301. Muutosehdotus hyvéksyttiin ja toiminto tullaan ottamaan
kayttoon. CIP tehdddn SAPin transaktiolla QMO1. Ohjeet CIPin tekemiseen
I0ytyvat osoitteesta https://fiidm01.wnsd.com/kronodoc/WE/DAABQ070187.
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5.3 Mittaustulosten kasittely

VANHATAPA

Paperitulostus [ Skannaus/ PDF—tﬂﬂemms]—b Kaildden tulosten tallennus
IDM:d8n

UUSITAPA

[ PDF tulostus/ tallennus ]—b Vikailomoituksiin liittyvien
tulosten tallennus IDNE#n

Kuva 22. Mittaustulosten késittely

Uusi laitteisto toi mukanaan muutoksia mittaustuloksien ulkoasuun, tallennukseen
ja niiden kasittelyyn. Vanhalla laitteistolla mittaustulosten késittely ja siirto on
ollut todella hankalaa. Mittaustulokset saatiin ulos ainoastaan paperimuodossa,
jonka jalkeen tulosteet siirrettiin  skannerin avulla toiselle tietokoneelle.
Tietokoneella tulokset tallennettiin  PDF-muotoon. Téamén jdlkeen kaikki
mittaustulokset tallennettiin IDM-jérjestelmé&&n. Uudella laitteistolla tulosten
késittely helpottui huomattavasti, koska mittaustulokset saa suoraan tallennettua

PDF-muotoon. Paperille on toki edelleen mahdollista tulostaa mittauspoytékirja.

Toimintamallia muutettiin siten, ettd ainoastaan vikailmoituksiin liittyvat
mittaustulokset  siirretddn nahtédvéksi IDM-jarjestelmé&én. Tallennusohjeet
IDM:&é&n loytyvat liitteend, (LIITE 3). Tama toimenpide voidaan nykyisella
laitteistolla suorittaa mittakoneen omalla tietokoneella. Muut mittaustulokset
tallennetaan mittakoneen tietokoneelle PDF-muodossa, josta ne saa esille
haluttaessa. Nykyisin valtytaan siis turhilta siirtymisilta koneelta toiselle ja muilta
tarpeettomilta  tyQvaiheilta. SAP-toiminnanohjausjérjestelmaan luotuun

vikailmoitukseen liitetddn linkki, josta padsee nakemddn IDM:&&n sijoitetut



mittauspoytékirjat.

tulokset nimetd IDM-jérjestelméén vikailmoitusnumerolla, joka on yksilollinen.
N&in tietyt mittaustulokset saa selvésti sidottua tiettyyn mittauserddn ja
tapaukseen. Suurena parannuksena voidaan pitd4d nykyisten mittausraporttien
ulkoasua. Uuden mittausohjelman antamat mittaustulokset on esitetty selke&ssa
muodossa ja englannin kielelld kun aiemmin joutui tulkitsemaan saksan kielisia
tulosteita. Lisaksi mittaustuloksissa on esitetty mitattu piirre symbolina tulosten

lukemisen helpottamiseksi. Tulosten helppolukuisuus ja ymmarrettavyys, joka

Ohjeet
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IDM:n linkitykseen  SAPIssa,

ilmenee kuvassa 23, auttaa varsinkin kun tuloksia esitetdan ulkopuolisille.

Service Quality Control Q)

Maazzurament Plan Ciate

keskireika November 12, 2007 A A

Crrawing Mo. Time Oirder WARTSI LA‘

*drawingno * 12:21:42 pm

Operator ChM Inzremental Part Numbsr

Ma=ter C32Bit 3

Actual MNominal Upper Tol. Lower Tol. Dewviation

_Halk.80mm |

m &0.0541 &0.0000 0.0740 00000 0.0541
_Halk.73mm |

g 79.0540 790000 0.0740 0.0000 0.0540
_Halk.7&mm —

m 73.0291 720000 0.0300 0.0000 0.0291
_Halk.41mm =

m 41.0245 41 0000 0.0250 0.0000 0.0246
Halk.£1mm-Halk.7&mm 0.0334

@ 0.0584 0.0000 0.0200 0.0584
Halk. 7@mm-Halk. 7 &mm =

@ 0.0316 00000 0.0500 0.0316

Kuva 23. Mittaustuloksien printti

(LITE  4).

Vikailmoitukseen liittyvien mittaustulosten loytdmisen helpottamiseksi pééatettiin
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5.4 Mittausohjelma

5.4.1 Ohjelma uudella laitteistolla

Kuva 24. Sleeve for cylinder head

Mittausohjelmaa tehtiin kappaleelle Sleeve for cylinder head joka kuvassa 24.
Talle kappaleelle on vanhan laitteiston aikana tehty mittausohjelma, jota on
tarkoitus verrata uudella laitteistolla tehtyyn. Kappale kuuluu my6s mittakoneelle
ohjattavaan joukkoon.

Kappaleelle on piirustuksessa asetettu vaatimuksia mm. kohtisuoruudesta,
yhdensuuntaisuudesta ja heitosta eli juuri niitd ominaisuuksia joita mittakoneella
on hyvd mitata. Verrattavia seikkoja ovat ohjelman tekemisen helppous, kesto ja
itse mittauksen kesto. Vanhalla ohjelmalla tehdyn mittauksen mittauspoytékirjaa
kaytettiin ohjenuorana uuden ohjelman rakentamiselle, jotta tulokset olisivat
vertailukelpoisempia.
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5.4.2 Vertailu vanhaan ohjelmaan

Itse mittaustapahtumassa ei ole juurikaan eroa. Vanhalla ohjelmalla mittausajo
yhdelle kappaleelle kesti 3 min 30 s ja uudella 4 min 20 s. Mittausaikojen ero
vanhan ohjelman hyvaksi johtuu té&sséd tapauksessa muutamasta seikasta.
Mittauskosketus on luonteeltaan erilainen vanhan ohjelman ja mittapdén osalta
kuin uudella jarjestelmdlla. Vanha mittapdd rekisterdi kosketukset on/off-
kytkimell4&. Uuden mittap&dan toiminta perustuu puolestaan tietylld voimalla
tapahtuvaan kosketukseen. Tdman vuoksi mittauskosketuksen kesto ja tuloksen
rekisterdinti uudella jarjestelmallda kestdd hieman pidempéan. Liséksi on
mainittava, ettd kosketuksia otettiin kappaleesta uudella ohjelmalla mitattaessa

enemman.

Mittausnopeuteen vaikuttaa my6s ohjaimessa sijaitsevan potentiometrin saato.
Ohjaimen vaihduttua ei voida sanoa varmuudella nopeuksien olleen s&&detty juuri
samaan asetukseen. Itse mittausohjelman tekeminen kesti vanhalla ohjelmalla 2 h
15 min, kun se uudella ohjelmalla kesti tunnin. Mittausohjelman tekemisessa on
siis sadstetty huomattavasti aikaa. Tarkastamon kayt0ssd mittausohjelman
tekemiseen kaytettdvdn ajan s&&stolla on térked merkitys. Suoraviivaisia
vertailevia tuloksia on kuitenkin mahdoton antaa, koska muuttujia on niin paljon.
Uuden ohjelman selvid etuja ovat englanninkielisyys, muutoksien helppous ja
kayttoliittyman selvyys seka helppokayttoisyys. Mittaustulokset 10ytyvét liitteista,
(LIITE 1).
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5.5 Mittausohjelman kayttoonotto-ohjeistus

Ohjeistuksen tavoitteena on antaa tarvittava tieto tarkastamon henkilokunnalle
siten, ettd heiltd onnistuisi valmiin mittausohjelman kayttoonotto. Mittakoneen
paakayttdjan poissaolo ei ndin pyséayttaisi kaikkea mittaustoimintaa. Ohjeista on
pyritty tekem&in mahdollisimman yksityiskohtaiset. Ohjeiden toimivuutta
testattiin kahden tarkastamon tyontekijan avulla. Heidén tuli kdynnistaa mittakone
ja mittaohjelma vain ohjeet apunaan. Tdma onnistuikin. Tyontekijoilta saadun
palautteen ja sivusta tehtyjen huomioiden perusteella ohjeita selkeytettiin ja

parannettiin. Ohjeissa tullaan kasittelema&dn mm. seuraavia asioita.

- mittakoneen ja tietokoneen kaynnistaminen

- mittausohjelman kaynnistdminen

- toisen kappaleen mittaaminen

- mittakérjen vaihto

- mittauksen keskeyttdminen ja uudelleenaloitus
- mittausohjelman sulkeminen

- mittakoneen sulkeminen.

5.5.1 Mittauksen perusasiat

3D-mittakoneella mittaaminen sisaltdd monia huomionarvoisia seikkoja joiden
tulee olla suoritettuina ennen mittauksia. Kaikkien luotettavien tulosten takana on
onnistunut kalibrointi, jolla osoitetaan laitteiston kunto. Konetta kalibroitaessa
tulee Kkalibrointikuulan paikka osoittaa koneelle master-kérjelld. Mitattavan
kappaleen asettaminen mittaustasolle tulee suorittaa siten, ett4d kappale on
mahdollisimman tarkasti koneen akselien kanssa linjassa. Tamé on tarke&d, koska
jos kappale on tasolla vinossa, saattaa mittapaan varsi ottaa kappaleeseen kiinni
mittauskosketuksia tehtéesséd. Kappaleen Kiinnitys on tarkedd, silla mitattava
kappale ei saa liikkua mittauksen aikana. Kaytettdessa valmista mittausohjelmaa

tulee kappale kiinnittdd mahdollisimman tarkasti tavalla jolla ohjelma on tehty.
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N&in valtytddn tormayksiltd. Avattaessa mittausohjelmaa kone ilmoittaa jos
kéytossd on vaarad mittauskérki, talloin karki tulee tietysti vaihtaa. Virheen
mahdollisuus on aina lasna, siksi on hyva seurata mittausta ja pysayttda koneen
liike jos torméays on todenndkdinen. Kun ndma perusasiat ovat kunnossa on hyvat
edellytykset suorittaa luotettavia mittauksia seuraamalla ohjeita. Ohjeistus 10ytyy
liitteistd, (LIITE 2).
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5.6 Toiden kirjaaminen

Mittakoneella tehtévien tdiden seuraamiseksi ja selvittelyjen avuksi luotiin Excel-
ohjelmalla yksinkertainen seurantataulukko, jota mittakoneen kayttaja tayttaa ja
yllapitdd. Taulukosta ilmenee péaivamaard jolloin mittaukset on aloitettu seka
niiden kesto, mik&ali puhutaan useammista pdivistd. Tietysti myo6s
materiaalinumero ja piirustusnumero Kirjataan ylos jotta pysytaan selvilla mit& on
mitattu, my0s revisio Kirjataan télle osiolle. Saapuneen erdn koko ilmoitetaan
mitattujen kappaleiden lukumé&aran kanssa. Tarkedna osana seurantaa on tilaajan
tai ostotilausnumeron kirjaaminen. Tall4 sarakkeella seurataan helposti kenen
tilaamia mittauksia on suoritettu ja ketd voidaan mahdollisesti laskuttaa niista.
Mittauksen tekijan tulee myos kirjata tunnuksensa, mikali myohemmin tulee
kysymyksid mittauksesta. Lopuksi on oma sarake huomautuksille, joita voivat olla
esimerkiksi mittauksien kestoon vaikuttavat tekijat. Taulukon pitdmisen tavoite on
toimia tukena my6hemmille selvityksille ja helpottaa mittaustoimituksien sek&
niiden tyonantojen seurantaa. Kuvassa 25 ndakyvén taulukon avulla voidaan

selvasti osoittaa mita toitd mittakoneella on suoritettu.

Microsoft Excel - 3DWeiterfithrenxdls

] Fle Edit View Insert Format Tools Data Window Help Send toIDM

NEHRS| S| 65 ®- @ T -2 @ [ -0 - B I UEEE
TN
E9 - 23
A B | [ | D | E [E
1 |PVM MatNo [ piirrustusNo Era I Mitatut Tilaaja [ ostotilausnro Mittaaja Huom.

3 | | | | I

Kuva 25. Excel-taulukko mittauksille
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6 TYOKALUT

6.1 Kiinnittimet ja niiden maaritteleminen

Tarked seikka mittauksia suoritettaessa on mitattavien kappaleiden kiinnitys
mittaustasoon. Oikea, tukeva ja valykseton kiinnitys takaa tarkat mittaustulokset
ja helpottaa mittausohjelmien tekoa. Kiinnityksia tehtéessa tulee miettia mité

kappaleesta mitataan ja mika olisi paras asento kappaleelle.

Kiinnitys tulee suunnitella siten, ettd tarvittavat mittaukset voidaan suorittaa
saatavilla olevilla mittapailla. Mittapaa kiertdd kappaletta, joten sen tielld tulisi
olla mahdollisimman vé&hédn esteitd. Oikeanlaiset Kiinnitykset helpottavat myos
turvatasojen luontia. Lisdksi tulee huomioida mitattaessa useampia kappaleita, etta
uusi kappale asetetaan lahelle ohjelmassa méériteltya paikkaa. Taman toleranssi
riippuu pitkalti kappaleesta ja mittausohjelmasta. Olisi hyva pyrkiad asettamaan
kappaleet 0,5 mm sisadn. Sarjoja mitattaessa onkin hyva suunnitella kiinnittimet
siten, ettd uuden kappaleen asettaminen onnistuu vaivattomasti ja tarkasti.
Kappale ei saa missdan nimessa paasté lilkkkumaan mittauksen aikana. Mittauksien
apuna kéytetddn usein magneettikiinnittimia ja V-tukia seka néiden yhdistelmia.
On hyva kuitenkin valttdd magneetin kayttamistd, mikali mahdollista, silla se

saattaa jattdad magnetismia tai haitata mittakoneen toimintaa.

Mittausapuvalineille ja kiinnittimille 10ytyy lukuisia valmistajia ja erilaisia
tuotteita. Sopivien ja mahdollisimman moneen kayttotarkoitukseen soveltuvien
kiinnittimien hankinta vaatii hieman perehtymista ja varoja. Joillekin mitattaville
kappaleille voi olla syytd valmistaa oma erillinen kiinnike. Kiinnittimi&
suunniteltaessa tulee huomioida edelld mainitut seikat seka turvallisuus.
Mitattavan kappaleen tulee olla kiinnitetty siten, ettd se ei paase liikkumaan ja
kappaleen asettaminen kiinnittimeen tulee tapahtua vaivattomasti ja turvallisesti.
Irti padssyt iso kappale saattaa aiheuttaa huomattavia materiaali- ja

henkilévahinkoja.
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6.2 Kiinnittimien hankinta

Kiinnittimen tilausprosessi alkaa pyytdmalld ostajaa tekemé&an tarjouskysely
toimittajalle. Kun toimittaja on vastannut, ja jos katsotaan ettd tarjous
hyvaksytaan, tehddan seuraavaksi osastolla PTIP-ostoehdotus halutusta tuotteesta.
PTIP-ostoehdotuksen tekijalld on oltava toimihenkildille my6énnetyt tunnukset.
N&illa tunnuksilla paésee tayttdmaan kuvan 26 ostoehdotuksen lomakkeen mik&
I6ytyy HR-ké&sikirjasta. Lomakkeelle kirjataan tilattavan tavaran tiedot, kuten
hinta ja lukumé&éard, lyhyt kuvaus jos tarpeellista, toimitusaika, kustannuspaikka,
toimittajan tiedot ja toimitusosoite. Kun ostoehdotus on tehty, se tulee nakyviin
SAP-jérjestelméén ja saa oman numeronsa. Ostaja ndkee uuden ostoehdotuksen
paivitettavasta listasta, jonka saa nakyviin SAPissa transaktiolla ME57. Samalla
kustannuspaikan esimies saa sahkopostiinsa tiedot uudesta ostoehdotuksesta.
Esimiehen tulee hyvaksyd ostotilausehdotus ja vapauttaa se SAPissa ennen kuin
ostajan on mahdollista tehda tilaus toimittajalle. Ostajan tekemd tilaus valitetaan
toimittajalle  sdhkopostilla tai faxilla. Toimitus tapahtuu normaalisti
toimitusosoitteeseen, mutta poiketen muista saapuvista tavaroista, PTIP:n kautta
tehtyja tilauksia ei raportoida.

Purchasing Tool for Indirect Purchasing

Purchase Requisition Item information

| tem | Material number - | short text | Quantity | unit | unit price | Currency | Requisitioner (Pai
§ Material description Info to purchaser
g g
Additional information
Piant | i
Storage location j’ | Delivery date.
I Dai v dre:

| Purchasing group v = j'

| Viendor number

Agrssment
Material group

Acc. assignment

Cost center no

Aszetno.

Network no

Activity no.

WWBS element no
| Order no.

G/L account no.

Kuva 26. Ostoehdotuslomake
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6.3 Hankittuja kiinnittimia ja apuvalineita

Tarkastamoon tilattiin erilaisia kiinnittimid ja apuvélineitad tyon helpottamiseksi

sekd mittaustarkkuuksien ja turvallisuuden parantamiseksi.

T
{1 ——

Kuva 27. Kiinnittimien kaytto sylinteriholkille
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Kuva 28. Kiinnittimet sylinteriholkille

Tarkastamossa ilmeni tarvetta moottorien sylinteriholkkien kiinnittimille, joiden
toiminta ilmenee kuvassa 27. Naille 16ytyi piirustukset kaupungin tehtaalta.
Pienten muutoksien jélkeen katsottiin, ettd kyseisenmalliset kiinnittimet sopisivat
tarkastamon  koneelle.  Muutoksena oli  ohjaustappien  poisto  sek&
kiinnitysreikarivin muokkaus mittaustasoon sopivaksi. Sylinteriholkit ovat
raskaimmasta paastd koneella mitattavista kappaleista, siksi on erityisen tarkeaa,
ettd ne saadaan kiinnitettyé oikein. Kuvassa 28 valmiit kiinnittimet.
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Kuva 29. Atlas ruuvitukialusta

Mittakoneelle tilattiin  tasoon kiinnitettdvida ruuvitukialustoja. Kuvassa 29
tarkastamoon saatu Atlas ruuvitukialusta. Saatovéli on 100-140 mm. Tamén

mallinen kiinnitin mahdollistaa monimuotoisten kappaleiden kiinnittamisen./1/
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Kuva 30. Keskityslevy

Keskityslevy ruuvitukien liittdmiseen. Kuvassa 30 nékyvien keskityslevyjen

avulla voi kasata ruuvitukia paallekkéin tukevasti ja keskitetysti. /1/

Kuva 31. Kuulavaste

Koska kaikki mitattavat kappaleet eivat ole tasamuotoisia tai symmetrisia, on
ruuvitukialustoihin hyvé olla vaihtoehtoisia péitd. Kuvassa 31 on kuulavaste

ruuvitukialustaan. /1/
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Kuva 32. Prismapari

Kuvassa 32 on esilla prismapari mitoiltaan 100 x 40 mm. Kappaleet saa tukevasti
asetettua ja keskitettyd. Nam& eivat omaa mahdollista hairiotd aiheuttavaa
magneettia. /1/
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Kuva 33. Suorakulma

Kappaleiden asettelu mittaustasolle on tarke&a ja sitd helpottamaan hankittiin
kuvan 33 suorakulma 300 x200 mm. Tamén avulla saadaan kappaleet linjattua
mittaustason kanssa. /1/
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7YHTEENVETO

Ty0 oli mielenkiintoinen ja sen aikana saatiin kartoitettua koneen ja sen
toimintaympariston tarpeita. Ty6ssa saatiin  ohjeistettua erilaisia uusia
toimintatapoja. Toimintatapojen muutokset on otettu kéyttoon ja toimintaa
pyritdédn kehittdmadn edelleen. Pdaivitetyn mittakoneen k&ayttoonottoa ovat
vaivanneet pienet vaikeudet ja opettelu on vieldkin kdynnissg, joten
vertailukelpoisia tuloksia on vaikea saada. Mittakoneen kautta kulkeva
materiaalivirta on jo kasvamaan pdain. T&lla hetkelld mittakoneelle ohjautuu

tehokkaammin méariteltyjen piirteiden omaavia kappaleita.

Koneen kapasiteettia on vaikea madritelld, ainakaan lapimenoajalla, useiden
muuttujien  vuoksi. SAPin tietojen mukaan materiaalinumerokohtaisia
kayttopaatoksia on nyt keskiarvolla laskettuna 11 kpl/kk. T&mé& on samaa luokkaa
kuin vanhalla jarjestelmélld. Seurantataulukosta saaduilla tiedoilla laskettuna
mittauksia on keskimaarin ollut 36 kpl/kk. Nama luvut eivat vield ilmoita koko
totuutta, silla kone ei ole ollut koko aikaa mittauskunnossa. Mittausohjelman
tekeminen kestdd uudella ohjelmalla noin tunnin vdhemmén kuin vanhalla
ohjelmalla. Nain laskennallinen ajansdéastd kuukaudessa on 11 h x 1 h = 11 h.
Lis&ksi mittaustulosten kasittely on nyt noin 5 minuuttia nopeampaa eli ajanséésto
kuukaudessa on 36 x 5 min = 3 h. Yhteens4 aikaa saastyy 11 h + 3 h =14 h

kuukaudessa.

Huomioitava on, ettd materiaalinumeroiden kirjo on laaja ja lisdksi jokainen
mittaus on tapahtuma erikseen. Jos tarkastukseen saapuvalle kappaleelle on
olemassa valmis mittaohjelma, mittauksen kaynnistymiseen ei kulu paljoa aikaa.
Taytyy muistaa, ettd tarkastamoon tulee normaalien tarkastusten lisdksi muitakin
mittaustehtévid. Mittakone kehittyy ajan myota tehokkaammaksi osaksi
vastaanottotarkastusta mittaohjelmien lisddntyessd ja ammattitaidon karttuessa.
Tarke&a olisi, etta tarkastamon henkilokunta olisi aktiivisesti mukana materiaalin
ohjauksessa ja mittakoneella mittaustehtévissg, jolloin mittakoneen kayttoasteen

nousulle olisi entistd paremmat edellytykset. Mittakoneen kapasiteetti on toimia
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24 h vuorokaudessa ja 365 pdivadd vuodessa. Talld hetkelld konetta kaytetdan

yhdessa vuorossa 8 tuntia, tastd ajasta murto-osa kéytetaan itse mittauksiin.
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8 KEHITYSIDEAT

Mittakoneen kayttdda on mahdollisuus tehostaa jatkossa monin eri tavoin.
Tulevaisuutta ajatellen olisi ehk& hyva perehtyd mahdollisuuteen tehda
mittausohjelmia offline-tilassa hyddyntéen suunnittelupuolen valmiita 3D-malleja.
Vanhat piirustukset I0ytyvat ainoastaan mittapiirustuksina, mutta nykyisen
kehitystyon tuloksena syntyvét piirustukset saattavat olla tulevaisuudessa avuksi
my0s mittausohjelmia rakennettaessa. Nykyiselld laitteistolla on nimittdin

edellytykset kyseisiin toimintoihin.

Erds kehittdmisen kohde olisi mahdollisesti isompien erien mittaukset. Tama
vaatisi kuitenkin erilliset kiinnittimet. Nama kiinnittimet tulisi suunnitella siten,
ettd ne sopisivat mahdollisimman monelle eri materiaalinumerolle. Tama siksi,
etta kiinnittimen tekeminen yhdelle materiaalinumerolle, jota tulee esimerkiksi
pari kertaa vuodessa, ei ole kannattavaa. Isompien sarjojen mittaukset eivét ole
kuitenkaan ensimmadisend kehityslistalla, koska tarkastamon toiminta perustuu

enemmankin pistokoe- tyyppiseen tarkastukseen.

Toiveissa olisi myds useampien ja parempien kiinnittimien hankinta. Oikeanlaiset
kiinnittimet ovat valttamattomyys toimivalle ja turvalliselle mittaustoiminnalle,
varsinkin isoja kappaleita mitattaessa. Mitattavien kappaleiden kirjon kasvaessa
tulisi kiinnittimet péivittdd tarpeiden mukaiseksi. Yksi kehittdmisen kohde on
mittapdiden vaihtotelineen parantaminen. NyKkyisin se vie turhaan tilaa
mittapoydaltd eik& ole tehokkaassa kaytossa. Tilanteen korjaamiseksi tulisi teline

uudelleensijoittaa ja pienent&a.
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Service Quality Control

|
| mﬁﬁ%"&%ﬁt Plan Date
July 3, 2007 A n
i i o WARTSILA
* drawingno * 12:10:33 pm
Operator CMM Incremental Part Number
Master C32Bit 2
‘ Actual Nominal Upper Tol. Lower Tol. Deviation
t s [ _ha-llk'31l-6_— - a - =
| ” | 32.0581 32.0000 0.0640 0.0480 0.0581
X _tasoA -
14.9988 15.0000 0.2000 -0.2000 -0.0012
! Diameter_halk.20.5mm - - -
20.5987 20.5000 0.2000 0.0000 0.0987
f"""“""“ Diameter_halk.51.9 |-
‘ ﬁ 51.8653 51.9000 0.0000 -0.0740 -0.0347
i : —_— =~
] /' Diameter_Circle3 -
| ” 54.0608 54.0000 0.0720 0.0530 0.0608
|
Diameter_Circle4 =
g 54.0664 54.0000 0.0720 0.0530 0.0664
D@rﬁeter_ha lk.35mm -
g 35,0207 35.0000 0.0390 0.0000 0.0207
Diameter_halk.36mm-0.5+0.05 |-
g 34.8629 35.0000 0.0500 -0.5000 -0.1371
‘ ! Perpendicularity1 |-
‘ | [ 0.0040 0.0000 0.0100 0.0040
|m—— R B
Parallslism1 0.0018
V/4 0.0118 0.0000 0.0100 0.0118
Radial Runout1 =
0.0055 0.0000 0.0200 0.0055
Radial Runout2 —
0.0120 0.0000 0.0200 0.0120
pituus102m |-
102.0052 102.0000 0.1000 -0.1000 0.0052
tasoA-taso-rejjasta R A
C;@)[ 5.4606 5.5000 0.1000 -0.1000 -0.0394
pituus15mm |- o
15.0016 15.0000 0.2000 -0.2000 0.0016
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Mittakoneen ja tietokoneen kaynnistdminen

Kuva 1. Ohjain

Tarkista ettd ohjaimen h&téseis-painike on pois paaltd. Mikéli painike on kytketty,

vapauta kiertamalla, jolloin painike nousee yl6s. Painike ympyroity kuvassa 1.
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Kuva 2. Ohjauskaapin paneeli

Seuraavaksi siirrytddn ohjauskaapin pééssa olevalle paneelille joka kuvassa 2.
Kaanna Paavirta paalle, mikali sité ei ole tehty. Kéanna Main katkaisijasta, jos ei
ole jo kaannetty, ja odota kunnes valot lakkaavat vilkkumasta. Paina lopuksi

Servot péalle.

Ké&ynnista tietokone Power-painikkeesta. Kirjaudu siséan seuraavilla tunnuksilla:

- Name: -salainen-

- Password: -salainen-
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Mittausohjelman k&ynnistys

\ ®
Login/Profile name: |Master |

Password | | Calypso
Yersion 4.4.04.22

Copyright @ 1997, 2007
Carl Zeiss

h ’ Terminate ]
s

config.bkf

FDF g

se  Suorakulma... 4y 10r0240_...

Kuva 3. Calypso

Kéynnista mittausohjelma tuplaklikkaamalla Calypso-pikakuvaketta tyopoydélta.
Paina avautuneen ikkunan OK-painiketta kuvan 3 mukaisesti. Odota.
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Please move the CMM to a clear position

Move After Homing

X Position 30.0000
Y Position -30.0000
Z Position -30.0000

igés':atus e

Date Time Description

8/6/07 B8:01:12am  MCB850: Initializing

818107 8:01:3% am MC850; CAA Correction active
afefo07 8:01:3% am MC850: Temperature sensors no
, . 818107 8:01:3% am MC850: X-axis temperature sens
MC850 8/8/07  8:01:35 am  MC8b0: “-axis temperature sens
818107 8:01:35% am MC850: A-axis temperature sens
818107 8:01:3% am MC850: Temperature stylus not;
818107 8:01:3% am MC850: Temperature sensor for
8/8J07  B:01:35 am  MCB50: CMM Ready

818107 40 am Mo connection made with CMM
818107 EEEEETTE X% System Shutdown
Cancel 81807

81607

Interface View More...

TEE e

Stop

Kuva 4. Rajojen tarkistus

Tarkista ettei mikadn mittakoneen akseli (X,Y,Z) ole rajalla. Paina sen jalkeen
kuvassa 4 nakyvéan ikkunan OK-painiketta.
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Planner

Select &r Create a Measurement Plan

Open existing measurement plan

& MCB50

Kuva 5. Mittausohjelma

Valitse valmis mittaohjelma ikonista Open existing measurement plan kuvan 5

osoittamalta tyokalurivilta.
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';';;’%Ealypsu User Desk - (C) Carl Zeiss

Load Measurement Plan

ky Documents

ky Computer

K E
Look ir: I £ inspections j o= =F Ef-

|1 7v14k0020-24 [ DaAEOD945E [ Avi0FD13ss vt
A 3wiom3t [AoasEniooTs [Avi1B0S57 Caw
1 4vi0r0240 [ADasEnds195 CavitEnzes Caw
1 14k135-9 [ Default [AviiE1382 v
| 114k135-18 [dinspections_rt_ais [dviza0066 w1
1 14k135-20 [ Akpet 10507Ka1400 [Avizanize [
1 14k135-24 [Anokkal4ko3ta [Avizro07z [
|1 14k135-8sa [Anokkal4kozzo Cav13E0083 [
[ 71E0045 [ persjantai [Avi4o011s
"1 220507 sami [Atests [Avi4po119T
|1 14052007 [ Atestblack [Cavi4ko0z0
| dcalz_ratate [(tesk [Avi4kn0z0-13
| dcalz_trans [ testizans [Avi4ko0zo-2z
|7 Copy of 2v14K0020-24 [ testioFoso7kloloon  [Clwidkoozo-27
1) Copy of testi [CATESTT [Cav14k00ss

1| | -
File narne: ir'u:s: echior j Open I
Filez af type: ||nspe|:ti|:|r‘| j Cancel |

o

Kuva 6. Mittausohjelman valinta

Mittaohjelmat on tallennettu piirustusnumerolla. Valitse haluamasi ohjelma kuvan

6 mukaisesta valikostaja paina Open. Toinen ikkuna avautuu, paina jalleen Open.
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Ready: Make selection or take probings
= o2 [+ BN

‘ Diameter_halk. B60mm
2
k Alignment1

#
ﬂ halk165
ﬁ Diameter_halk.165h7
ﬂ Diameter_halk.AGOmm

ux Value tasoB
n Diameter_Circle2

EDiameterﬁsukkaA
z
E Alignment2
5

Kuva 7. Rmp-ikoni

Paina ikonia Run measurement plan kuvan 7 osoittamalta tyokalurivilta.



LIITE 2

¥uGtart Measurement [ x|
Name
14k135-18
Comment
2]
o O
i ‘i‘
~Selection ~Result - CMM...
(: Base Alignment Use custom printout Order of run
(s Start Alignment [] Compact printout From Feature List v
l.,_\ pactp
Manual Alignment ( vl ) Display plots Mavigate-Feature To Feature
2. [& Manual Alignment | i~ W) (DTS Use Clearance Plane
t-. Current Alignment Excel-printout = [V
5 :::}gg': g[CNC] [] Send results to printer un Mode
4 - : Slow Through First Feature w
15 14K135-18(Star] PDF [] PostScript :
114052007 Clear existing results Speed in mm{s
14052007 [CNC) Results to file 70
14052007 [Start] Table File
14k135-9(Start)
21E0045 o AN
|_|21EDD45[CNC) L
~N280507sami
280507sami[CNC)
2V¥14K0020-24
2¥14K0020-24[CNC)
3v10r0311
3v10r0311[CNC)
~ |3v10r0311(Start)
4+10r0240
4\-|r] 0r0240[CNC) v Cancel ‘ ‘ Help
Kuva 8

Uusi kuvan 8 mukainen ikkuna aukeaa . Avaa valikko (1.) ja valitse Manual
alignment (2.).
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Name

14k135-18

Comment

]
% []
1 e
~Selection - Result - CMM...

(» Base Alignment Use custom printout Order of run
(& Start Alignment [] Compact printout From Feature List
£, Manual Alignment Display plots Mavigate-Feature To Feature

L1 Print plats Use Clearance Plane
~ L. Excel-printout
(+» All Characteristics ) Bun Mode
) . [] Send results to printer
 Current Selection PDF [ PostScript Slow Through First Feature
Clear existing results Speed in mm{s

Results to file 70
[ Printout header data l Table File

—_— — PTX AIMS
[ ( User Information \ l
~ -
—Note e e L
All mounted styli must be qualified.
[Mecessary for navigation]
‘ Cancel ‘ ‘ Help

Kuva 9. Kuva ohje

User information-painikkeen takaa l6ytyy kuva, josta ilmenee kuinka kappale
tulee asettaa mittaustasolle. Ohjelma on rakennettu tdman kuvan mukaiseen
asetelmaan.

Ennen poistumista ikkunasta tarkista, ettd ohjaimen vasemmasta yldkulmasta
I0ytyvé nopeuden sdatd on kaannettynd tdaysin vasemmalla. Poistu painamalla

OK-painiketta. Mainitut painikkeet korostettuna kuvassa 9.
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L
Elelin  [S[8][#]
«;_,Manual Alignment
CommentC\
“Paint
]
Stylus system | kéirkiyhdistelm&3
Stylus | #3 ok
rNumber of probing points
Nominal ____ Actual
I\ ? 0

l Change probing points ] [ Delete probing point
~Feature———— ~Control

[ Continue With Run

0K [ Cancel Run

Kuva 10. Kappaleen sijainnin osoitus mittaustasolta

Seuraavaksi koneelle taytyy ndyttdd missa kappale on tasolla. Kuvan 10
mukaisessa ikkunassa nakyy mité tietoja kone tarvitsee. Tassa tapauksessa kone
haluaa tasolta 4 pistettd. Kohdassa 1 nékyy mistda muodosta kone haluaa
kosketukset, tassé tapauksessa tasolta (Planel). Kohdassa 2 ilmenee haluttujen
kosketusten ma&rd. Kohdassa 3 on nuoli joka ilmoittaa mik& kohta kappaleesta on
kyseessa.
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Kuva 11. Hiiri

Naytolla ndkyvad hahmotelmaa kappaleen piirteistd saa katsoa eri kuvakulmista
hiiren avulla. Hiiren vasemmalla napilla saa tarrattua kappaleeseen Kkiinni ja
siirrella sitd. Hiiren keskinappia/rullaa kaytetddn zoomauksessa. Hiiren oikealla
napilla saa kohdetta pyodritella ndytolla. Toiminnot koottuna kuvassa 11. Naita
toimintoja kannattaa hyddyntad jos ei nde esimerkiksi mistd pinnasta keltainen

nuoli lahtee tai mika sen suunta on.

11
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@ 000@ @000
: 0@@@
GOQ@@ i
pod : -II@

? HEEe
- HHEO

® HEE

= X X X - X

MITTAL bk—iRjEZ\ OS0ITING

E3 AR =

Kuva 12. Mittap&éan ohjaus

Kosketus tapahtuu ajamalla mittapdd kappaleeseen kiinni, kone rekisterdi ja
kuittaa kosketuksen itse. Aja mittapad irti kappaleesta ja ota seuraava kosketus.
Mittapaatd liikutellaan kahdella joystickilla, jotka l0ytyvéat ohjaimesta. Mikali
mittapaa ei lahde litkkumaan, paina SHIFT-nappia ohjaimesta. Ohjaimen keskella
on osoitin josta selviad mik& mittakarki on kéytdssa, valaistu paa on aktiivinen.
Kuvassa 12 merkittynd mainitut toiminnot.

Kun tarvittavat kosketukset on tehty, aukeaa ikkuna, siirrd se sivuun, kone
ilmoittaa mit4 muita tietoja se haluaa kappaleesta seuraavaksi.

12
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@ EINIET

B8 Manual Alignment [ x]

T
Comment

O

Stylus system kérkiyhdistelm3

Stylus ‘ EE B

~Number of probing points
Nominal Actual

4 0

Change probing points i Delete probing point ]

rFeature ——— Control
[ Continue With Run

oK [ Cancel Run

Kuva 13. Kosketuksien antaminen

Kuvan 13 ikkunassa ilmenee, ettd kone haluaa 4 kosketusta reiéstd, keltainen nuoli
ilmoittaa mitd pintaa vasten kosketukset on tehtdvd. Nuoli on tavallaan
painvastoin eli tulee pinnasta johon kosketus on tehtavé. Edetddn samalla tavoin

eli annetaan tarvittavat tiedot kosketuksin.

13
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O 00@@ 0000
0000

TTT
=11

- @ nlval

= YYY 1 8

Kuva 14. Kuittaus ohjaimesta

Mikéli kone haluaa esimerkiksi 10 kosketusta reidstd, voidaan kosketuksia tehda
vdhemman. Monen kosketuksen tekeminen on turhaa, koska patevddn
paikoitukseen reiéssa riittad 3 kosketusta. Tarvittavat kosketukset tehtyasi, kuittaa

ohjaimen Return-napilla. Return-nappi ympyroityna kuvassa 14.

14
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=

CAUTION! A
CMM being changed to CNC mode
Please move stylus system clear

Cancel

Kuva 15. Huomautus ikkuna

Kun tarvittavat tiedot on annettu, ilmestyy ndytolle kuvan 15 mukainen ikkuna.
Aja mittakarki sivuun ja sd&da nopeus pienimmalle ohjaimesta. Tdman jalkeen
voit painaa ikkunan OK-painiketta tai vaihtoehtoisesti ohjaimesta Return-
painiketta. Nyt lisddmalla ohjaimesta nopeutta, mittausohjelma kaynnistyy ja
mittakarki lahtee liikkeelle. Kannattaa pitéda kasi nopeuden sadadolld mahdollisten

tormaysten valttdmiseksi.

Kun mittaus on valmis, kérki pysahtyy ja tulokset tulevat printterista tai
tallentuvat PDF-muodossa tyopoydéaltd 16ytyvaan kansioon riippuen siitd kuinka
ohjelman tekija on maaritellyt. On my6ds mahdollista, ettd tulokset jaavat vain
naytolle, ndin ollen on ne tulostettava itse. Tulostusten asetukset on muutettavissa
ikkunasta, joka esitetty edelld kuvassa 9, josta mééritellddn suuntaus.
Mittaustulosten jérjestys on jarjestys jota kone kayttdd mitatessaan kappaletta.

Tatd listaa seuraamalla voi seurata missa vaiheessa kappaleen mittaus on.

Toisen kappaleen mittaaminen
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‘_";i;%l:alypsu User Desk - (C) Carl Zeiss - 14k135-18
File Edit Yiew Resources Features Construction Size Form and Location Plan CAD Extras Flanner Window Help Info

DEEH iR - A EBEH SOIHBH)B0 I nfl- [

Ready: Make selection or take probings

&= ap | | E

—

Kuva 16. Rmp-ikoni

Kun ensimméinen kappale on mitattu loppuun, voidaan sen tilalle vaihtaa toinen
samalla materiaalinumerolla oleva kappale. Paina Run measurement plan-

painiketta kuvan 16 osoittamalta tyokalurivilta.

16
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T ]
: MName
i ¥ 14K135-18
Comment
do) J
I ) il
Selection Result CMM...
( Base Alignment Use custom printout Order of run
(& Start Alignment ] Compact printout From Feature List
Manual Alignment v Display plots Navigate-Feature To Feature
4, Manual Alignment i~ LI/Print plots Use Clearance Plane
1. Current Alignment
i 14k135-18 ] Send results to printer Run Mode
{_{t= 14K135-18(CNC) | [ PostScript Slow Through First Feature
14k135-18[Start
'-Tﬁm52|]u? { ) Clear existing results Speed in mmfs
14052007(CNC) Results to file 70
14052007(Start)
14K135-9(Stary
21E0045
21E0045(CNC)
NZ280507sami

280507sami[CNC)
2V14K0020-24
2V14K0020-24[CNC)
31010311
3v10r0311[CNC)
3v10r0311(Start)
41010240 ‘ ‘

4v10rD240(CNC) v

I |

Cancel

Help

Kuva 17. Suuntauksen valinta

Kun kyseessa on samanlainen kappale kuin aiemmin, tietdd kone sen sijainnin.
Vaihda suuntaukseksi kuvan 17 mukainen tiedosto. Nimessa on piirustusnumeron
alku ja lopussa merkintd (CNC). Tdhan tiedostoon tallentuu aiemmin tekemési
suuntaus jota voit nyt kayttaa hyvaksesi. Nain toimien ei tarvitse tehda suuntausta
uudelleen. Muista kuitenkin, ettd uusi mitattava kappale on sijoitettava todella
tarkasti samaan paikkaan kuin aiemmin mitattu. Mikali epdilet, ettd uuden
kappaleen sijoittelu ei ole tarkasti sama kuin edellisen, tee suuntaus uudelleen.
Sallittu poikkeama kappaleen sijoituksessa on n.1 mm. Valittuasi uusi suuntaus

paina ikkunan OK-painiketta, mittausohjelma l&htee heti kayntiin.

17
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Mittakarjen vaihto

'g;"%l:alypsn User Desk - {C) Carl Zeiss - 14k135-08

File Edit ¥Yiew Resources Features Construction Size Form and Location Plan CAD Extras Planner Window Help Info

NEE R - A BFELISNE 8 20 I 758

Ready: Make selection or take probings

o) EI0I0
NS A

~Pointi

tasoB

halk.B60mm

halk.165h6

halk.16bhbx+

sokkaB

halk.AGOmm

tasoA

' RORORONOROR [0

Kuva 18. Mittakarjen vaihto

Mittakérki voidaan joutua vaihtamaan mikali ohjelma on tehty eri kérjella kuin
mik& koneessa on kiinni. Paina kuvassa 18 ympyroitya kuvaketta.
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:'1:_!, Calypso User Desk - (C) Carl 2eiss - 14k135-08

File Edit View Besources Features Construction Size Form and Location Plan CAD Extras Planner Window Help Info

CEE 2Ry - A BB S50E8 06| J @l

Ready: Make selection or take probings

CMM Home Position or Status

@ylus system

| I}arkiyhdistelmm |

z Base { Start Alignment
hd
T<x | 14K135-18 § 14K135-18(CNC) |

Clearance Plane

Measurement Plan Editor Features

Features representation
&

Kuva 19. Mittapdan kuva

Paina avautuneesta kuvan 19 mukaisesta ikkunasta mittapaén kuvaa.
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ﬁPruhing system qualification
Stylus system Stylus Management
3 ' = e I
t@” ‘ @ 77| & I E” IAEB‘ [Wﬂl
Stylus system IMEI‘ILIE| stylus system change |
kirkiyhdistelmi3 Tensor w
Stylus name [ no. Geometry Sphere Coverage
x- v 5 || Sphere ~ || 180.000
Qualify stylus Ref. sphere position
Stylus Heference sphere
Mame Date Sphere| 1 v
- Gfoj07 Temp. 20.0000
SNo 11242
R: 4.0002 Date 8.8.2007
- R 15.0000
5: 0.0004 ) a: 0.0004
x -120.9153 x 231.1455
\v: 1.1211 Y -276.0758
Z -h09.0634
z -98.1227 | Type: Tilt: 135.0000
VASTDT Rotate: 135.0000
0K Cancel

Kuva 20. Mittapaan vaihtopainike

Uusi kuvan 20 ndkoinen ikkuna avautuu, paina Manual stylus system change-

painiketta.
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*ﬁ Manual stylus system change - MC850 |
[ ] [ ]

Close

Kuva 21. Mittapééan irroitus-ja kiinnitysikkuna

Nyt avautuu kuvan 21 mukainen ikkuna jossa irrotetaan tai kiinnitetd&dn mittapaa.
Painamalla vasemman puoleista kuvaa (1) irtoaa mittapdd. Painamalla oikean
puoleista kuvaa (2) saa mittapaan kiinnitettyd. Huom. Al4 paina mitaan ennen

kuin olet lukenut seuraavan sivun!
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£MCs50 E

Stylus system will be released in 5 seconds [0K]

—
» Ty
( oK } Cancel
: o

Kuva 22. Mittapééan irroitus

Kun olet valinnut ettd mittapaa irroitetaan (1) aukeaa kuvan 22 mukainen ikkuna,
joka ilmoittaa, ettd kun painat OK-painiketta irtoaa mittapdé 5 sekunnin kuluttua.
Ole siis valmiina ottamaan mittapaa kiinni.

£»MCB50

Stylus system will be released in 5 secor

- Seconds

‘ Cancel ‘

Countdown:

Kuva 23. 5 sekunnin laskuri

Painettuasi OK-painiketta naytolle ilmestyy kuvan 23 laskuri joka laskee alaspdin
5 sekuntia. Mittapaa irtoaa kun laskuri on lopussa. Ota mittap&4 kiinni.
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*ﬁ Manual stylus system change - MC850 |
[ ] [ ]

Close

Kuva 24. Mittapaan kiinnitys

Aseta uusi mittapad paikoilleen, huomioi ohjaustappi. Kun mittapdd asetetaan
varovasti paikalleen pysyy se kiinni magneetin avulla. Paina nyt kuvan 24
mukaisesta ikkunasta kiinnityskuvaa (2). Mittakone kiinnittd4 mittapaan kunnolla.
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’ﬁ Select stylus system
Stylus system 3
I
Stylus Stylus no.
Z- alas w1 v

C I;K )| cancel || New

Kuva 25. IImoita kiinnitetty mittapaa

Kuvan 25 ikkuna aukeaa. Valitse valikosta (3) mika mittapad on kyseessd, nain
mittakone tietdd mik& mittapad on kiinni. Paina OK-painiketta (4).

24
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25

'%%Pruhing system qualification
Stylus system Stylus Management

C Probing system qualification

& S [+t 3
Sl = T s nEB W
Stylus system Mode Parameter
kidrkiyhdistelms3 Tensor + ||| Standard
Stylus name { no. Geometry Sphere Coverage
x- v E Sphere ~ || 180.000
Qualify stylus Change stylus pos, | Fef. sphere position
- Stylus ~HReference sphere
| ol | ‘ 88107 \ Temp. 20.0000
SNo 11242
R: 4.0002 Date 8.8.2007
U R: 15.0000
5 00004 s: 0.0004
X -120.9153 b 231.1455
¥ 1.1211 Y -276.0758
Z -509.0634
< Wiy e Tilt: 135.0000
VASTDT Rotate: 135.0000
0K ‘ Cancel

Kuva 26. Mittapaan kalibrointi

Koska nyt on kaytdssé toinen mittapéd, tdytyy se kalibroida. Jos koneesta ei ole

ollut virrat pois paalta, on sen muistissa kalibrointikuulan paikka. Jos ndin ei ole,

taytyy sen paikka osoittaa master-karjelld. Valitse kuvan 26 mukaisesta ikkunan

oikeasta ylareunasta CNC probing system qualification-painike.
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e Probing system qualification

_.ﬂ-—-__‘__‘-‘-h__
| List Qualification | S Henew qualification H Continue qualification H Cancel l

Kuva 27. Uusi kalibrointi

Valitse uudesta kuvan 27 ikkunasta Renew qualification-painike.

26
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:EPrinl:oul: [ =] =] E3
File

=lE]

Hame Ho. hid ¥ Z Radius A B S Qual.

z— 1 —0.2908 0.0943 -219.7124 4.0006 0.00 0.00 0.0006 Tes

+v 2 1.3347 121.3699 -98.8295% 4.0007 0.00 0.00 0.0004 Tes

E+ 3 113.8475 -1.4826 -99.4516 3.9999 0.00 0.00 0.0005 Tes

-5 4 —1.4573 -121.0879 -98 9803 4.0010 0.00 0.00 0.0005 Tes

R— 5 =120.9127 1.1211 -98.1268 4.0000 0.00 0.00 0.0004 V==

—————
Stylus system | 5 [5) "
T ——— ]

Kuva 28. Kalibroinnin seurantaikkuna

Nyt mittakone aloittaa kérjen kalibroinnin. Avautuneesta kuvan 28 ikkunasta voi
seurata kalibroinnin etenemistd. Odota kunnes kalibrointi on valmis. Kun

kalibrointi on valmis, paina alereunasta Close-painiketta.
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EPruhing system qualification
Stylus system Stylus Management

S ] I

Stylus system Mode Parameter
kirkiyhdistelm&d3 Tensor b
Stylus name [ no. Geometry Sphere Coverage
x v 5 ||Sphere » || 180.000
Qualify stylus Hef. sphere position
Stylus Reference sphere
Mame Date Sphere 1 v
- 811 4507 Temp. 20.0000
SNo 11242
R: 4.0000 | Date 8.8.2007
| R: 15.0000
5- I].["]I]'d a S. I].I]["]'q
x -120.9127 o 231.1455
¥ 1.1211 Y -276.0758
Z: -509.0634
Z 98.1268 | Type: Tilt: 135.0000
VASTDT Fotate: 135.0000
Fai—
‘ ( oK ) ‘ ‘ Cancel
M

|A[:[:t:pt And Close |

Kuva 29. Kalibrointiasetukset

Hyvéksy kalibrointi ja asetukset kuvan 29 mukaisen ikkunan OK-painikkeesta.

28
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Mittauksen keskeyttdminen ja uudelleen aloitus

I
L
"

e
-

2l aeoe
00066é
B - EEES
7 HEES
"HEEHO
. 0 HEE
YY Y-

Cancel

Stop

Continue

Kuva 31. Mittauksen keskeytys naytolta

Mittauksessa saattaa tapahtua tormays tai jokin muu vaatii mittauksen
keskeyttamistd. Talloin ohjelma keskeytetddn painamalla kuvassa 30 kuvatusta
ohjaimesta ESC-painiketta tai hiirelld naytoltd kuvan 31 “liikennevalojen”
punaista (1). Kun kaikki on kunnossa, kuitataan liikennevalojen vihreélla (2). Jos
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on tapahtunut térmays, aja mittapaé irti kappaleesta. Mittaus aloitetaan alusta Run

Measurement Plan-painikkeella edeten.
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Mittausohjelman sulkeminen

g:?él:alypsn User Desk - {C) Carl 2eiss - ¥12A0049
File Edit View Besources Features Construction Size Form and Location Plan CAD Extras Planner Window Help Info

O e AT L] GRS E—
Bq' Open... Ctrl+0
-'g Close
Close All
H Save Ctrl+5
Save As...

Delete Base Alignment...

Print Characteristics...
Print Features...

Macro »

&

Import DMIS

95 Export DMIS

CAD Load settings...

cA\Zeiss\.. \inspectionsivV1 240049
c\Peiss\.. Ainspectionsi14k135-24
cieissh..Ainspections}1 4k135-18
c..\inspections\DAAED10078

Im | s e =

%
o

&

Kuva 32. Mittausohjelman sulkeminen

Calypso-mittausohjelma suljetaan kuvan 32 osoittamalla tavalla vasemmasta
ylanurkasta. Valitse File ja Close All.

"& Question!

Q Close all Measurement Plans [no storage check]?

Yesg H Mo ]

Kuva 33. Varmistusikkuna

Kuvan 33 Ikkuna aukeaa, etene painamalla Yes-painiketta. Nyt voit avata uuden
mittausohjelman jos on tarvetta muille mittauksille. Sulkeaksesi ohjelman, paina
X-merkkid oikeasta ylakulmasta.
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Login{Profile name: |Master w y

Password Calypso
Version 4.4.04.22

opyright @ 1997, 2007
Carl Zeiss

Memos l [ 0K l | Terminate l

Kuva 34. Lopetus

Paina Terminate-painiketta auenneesta, kuvan 34 mukaisesta, ikkunasta. Voit

myos sulkea ohjelman valitsemalla File-Exit.

32
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Mittakoneen sulkeminen

Kuva 35. Hatéseis-kytkin ohjaimessa

Paina kuvan 35 ohjaimen hatéseis-kytkin pohjaan jolloin servot kytkeytyvét pois
paalta.

33
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Kuva 36. Ohjauskaapin servo-kytkin

Koneen saa kayttétilaan vapauttamalla hatdseis-kytkimen ohjaimesta ja
kytkemélld servot péalle ohjauskaapin pé&an paneelista joka kuvassa 36.

34
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<} SAP Notification Attachments - Microsoft Internet Explorer

File Edit W¥ew Favorites Tools Help

Qe - © - [¥] [2] 10| Psewch Sormorts €| (2-42 w1 - B

Address I@ https: /ffidm0 1. wnsd.com kronodec?project=1802&action=start j
SAP Notification it Doczone list * My recent it
Document fist * Se
HTML navigator * View as root a @ Folder Attachments
|*1 - SAP Notification Attachments j| [ B H Documents will be moved to other node in certain time frame depending on the amount of the documents. Doc
to be available for six years according to Finnish local law.
7 N s O b
1- SAP Motification Attachments 4 S‘TEEL_A! Tooks w/ Fiters %\

(B)F B R

Fiter applied: ( Latest revisions, All but expired } Resst

List: Default - Subdocs - Custom - Predefined 1-10of over 200 ... ( List 200 )
< I~ DocumentiD. Name Status
I~ DBAA183478 -2 3012019 I Draft
3012018 Photos CP.pdf checkout for edit T2kb
3012018 Photos CS.pdf checkout for edit S8kb
3012019 QC Report.pdf checkout for edit B2kb
I DBAA165431 —1 2012030 I Draft
2012030.pdf checkout for edit Tk
[~ DBAA165421 -1 2011881 I Draft
2011881 pdf checkout for edit Tkb
[~ DBAA1653TT -4 2011865 I Draft
2011865.pdf checkout for edit Thkb

Kuva 1. IDM-aloitusikkuna

Haluamasi tiedoston tallentaminen IDM-jarjestelmé@an tapahtuu seuraavien
ohjeiden mukaisesti. Aloita Windowsin Start-painikkeella, valitse Sonad ja sitten
IDM. Valitse auenneen sivun otsikoista SAP Notification attachment ja odota
hetken sivun latautumista. Sivun auettua valitse kuvan 1 osoittamat ikonit kuvan

mukaisessa jarjestyksessa.
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SAP it il Doczone list * My recent item:

Document list + Setting

HTML navigator * View as root = Foider: Attachments - List contents

|*‘I - SAP Notification Attachments j|£ Upload file for new document

(5] 1 - S4P Nofification Aftachments Name [ Size
1- Attachments Delete |

Matification inbox f

Drag & drop file(s) to ar=s on the right

2] x|
Look in: I,E‘; My Documents j & I'j( -

T 2502327, pdf T 250240 1. pdf
2502335.pdf ) 2502909, pdf

2502354, pdf ) 2502415.pd7
P 2502370.pdf 2502433, pdf
T 2502383, pdf 1) 2502434, pdf
Tt 2502395, pdf ) 2502436.pdf
User: “jhi008” . Member of groups:
Page created on 31.05.2007, 09:4( J _;|

File name: | COpen I
Files of type: [ Al Files(") | Cancel |

Kuva 2. Valitse tiedosto

Valitse auenneesta ikkunasta Add-painike ja valitse haluamasi tiedosto. Liitd
tiedosto Open-painikkeella kuvan 2 tavalla.
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Doczene list » My recent items + Logou

SAP Hotification Attachments
Document list * Settings + What

HTHML navigater * View as root 2 E Folder: Attachments « List contents

|" 1- SAP Notification Attachments j| GO Upload file for new document

(B3 1 S4F Nofification Attachments i g | add..
& pvc-021F. 76 30KE .
| 1- Attachments Delete |
Matification inbox

Drag & drog file(s) to sres en tha right

1File(s) |30KE [Estimated Time: 25ec

Upload file for new decument Cancel |

User: "man003” . Member of groupa: "Wartsild All Users (DIGO00D)@
Page created on 11.06.2007, 09:19 (EET) by IDM 2.4.2W from templateset "basic.en

Kuva 3. Tiedoston lataus

Seuraavaksi ladataan valitsemasi tiedosto IDM:&&n painamalla Upload file for

new document-painiketta joka ympyroitynd kuvassa 3.
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SAP Notification Attachments

Doczone list = My recent tems = Logoul

HTML navigater » View as root

|* 1-SAP Notification Attachments j\m

D 1- 8AP Motification Attachments
1 - Attachments

= Motification inbox

Kuva 4. Nimedminen

= @ Folder: Attachments « List contents

Document fist » Settings « What

i
Create document
Mame 2504941
Diocument 1D System defined number
Revision
Business Im

Type Motification *

Author |

Email |

Owner I Find

Modified 11.06.2007, 09:19 by

Description

Lifecycle Standard document lifecycle j Status
Files and URLs

Files MVC-021F JPG

WWansild standard properties

Inforrn_atiun lm

Classification

Notifications

=

|

Initial status defined by lifecycle

Seuraavaksi aukeaa uusi ikkuna jossa syGtetdan name-ruutuun kyseisen tapauksen

vikailmoitusnumero. Tallenna Save-painikkeesta. Toiminnot kuvassa 4.
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HTKL navigator * View as root - @ Folder: Attachments » List contents

|7

tion: 2504941 rev-1 (DBAAT8056E)

| 1-SAP Notification Attachmants x|/ so - e . _
General Filesfinks % / Collaboration f Al

D 1 - SAP Nofification Attachments
@ 1- Atachments

General Edit-Delete«Send - Lock

Name: 2504941

] Hotacator iiboy, Document ID;  DEAA1B05E6 Author Warkku Antila
Revision: -1 Revision history Ermnail: mantila@wartsila.com
Business: General Cwner: Markku Antila (Created on 11.06.2007, 09:20)
Type: Maotification Wodified: 14.06.2007, 09:20 by Markku Antila
Description:

Lifecycle Change siatus » New revision » History

Draft
Status: R ndl=ed Lifecycle:  Standard document lifecycle
= Approved
= Expired
Wartsild standard properties
Information el

Classification:

Link to this revision: hitps:/fiidm01 wnsd comikronodoc/SAPMNATBAA180566/M1 /ﬂdﬂ %

(RN R =N E N E Tl itp s /fiidm0 1. wnsd.comikronodoc/SAPNADBAA 18056/

Link to completed revision: hitps:/ifiidm01. wnsd.comfkronodoc/KDAPPRISAPNADBAATS05GE

User: "man003" . Member of groups: "Wartzild All Users (DIG0000}@
Page created on 11.08.2007, 09:20 (EET) by IDM 3.4 2W from templateset “basic.en

Kuva 5. Osoitteen kopioiminen

Seuraavaksi kopioidaan tallennetun tiedoston osoite IDM:ssé ja tdméa linkki
liitetddn SAP-ohjelmaan. Maalaa hiirelld keskimmainen rivi paatykirjaimesta
paatykirjaimeen. Huomioi, ettd maalaat ainoastaan osoitteen merkit eika “tyhjaa”.
Kopioi rivi hiirell4 tai paina Ctrl + S kuvan 5 tavalla. Nyt voit poistua IDM:std.
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& | HH e SHE ODO0 BE @
Change list of items: Selection of Noftifications
@E J=( My default

Motif. status
Outstndng Postponed In proc. [] Completed Sel. prof. ZONABRD1

Motif. selection
Motification date 02.03.2007 to 31.05.2007

Natification © to

Notification type to
Fartner

Originator ]

Resolution owner ]

Additional restrictions

Material to
Material class
ltemn codes
Ohject part to
Object part code to
Problem to
Problem code to

Kuva 1. Hae vikailmoitus

IDM:&é&n tallenetun tiedoston linkittdminen vikailmoitukseen tapahtuu SAPIn
kautta. Valitse SAPin valikosta toiminto QM14. Kirjoita avautuneen ikkunan
notification kohtaan vikailmoituksen numero. Tarkista, ettd muut hakuehdot

tdsmaavat. Paina kellon kuvaa vasemmasta yldkulmasta kuten kuvassa 1 esitetty.
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B dH e BHE fdDon BR @m
Change list of items: List of Notifications
Q78 EUAYRIDE| @S &P o & o

L@j‘ Exce | = |Typ ‘Nmiﬁcation “Description |Oth |Object part code text ‘Problem |Pr0b|em code text |r
| llooco ]~ |O‘u’ ‘2504739 ‘H\tsausvirhe |21D |Starling equipment, on engine (main 513‘3113 |Wmng location |E
I

Kuva 2. Avaa vikailmoitus

Avataan  vikailmoitus. Paina  kuvan 2 mukaisesta  avautuneesta

vikailmoitusikkunasta Notification tekstia.
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Change Notification: Vendor NC/Goods Acc.

[Tasks

(DIl ] [« ][

&
R
P

i)

Re
Wi
R
s
%
ve

i o2 )%

D]

Quantities

Complaintaty 1
Ref. quantity 1
RetumnDelivaty 1

Unit of measure  PC

Returned on

Kuva 3. Rivin aktivointi

Paina kuvan 3 avautuneen ikkunan vasemman ylédkulman ikonista oikeaa reunaa

(kohta 1). Aktivoi nyt avautuneen ikkunan Quality notification-rivi (kohta 2).

Hyvaksy Continue (enter)-painikkeella (kohta 3). Jalkimmainen ikkuna tulee esiin

vain jos vikailmoitus on suljettu, muussa tapauksessa edetédan suoraan kuvan 4

mukaisesti.
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IH e CHE DL BE @

@& change Notification: Vendor NC/Goods Acc.
aﬁ' Create... *|  Create Attachment | & Action Log | 7> Document Flow
s | Create note
W Private note | Create external document (URL)
Statl  send L Store business document '
Dest Relationships
Workflow + |VERdor acons | Aseigniient | Defects k Corr. actions k Prev. actions k Overview
| MyObjects L
Re - :
—  Help for object semvices
R = Reference na.
Purchasing Doc. 4500454512 90 Inspection Lat 747714
Material Doc. 2007 5008698937 1

Reference object

Material BO35H181600 PIPE FOR STARTING AIR INLET
Revision Level B Flant for mat. FIB1 WFI-Semnice
Serial number

Device data Prod.dat

Vendor Mat. No.

MPIN material

Kuva 4. Liitettdvan dokumentin tyypin valinta

Liitettdvdn dokumentin tyyppi maaritelladn seuraavaksi. Etene kuvan 4
osoittamalla tavalla, Create — create external document (URL).
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Change Notification: Vendor NC/Goods Acc.

o B 2 | @ Partner | &I Object| S Notification | [} Order | 5 ActionLog  [g Document Flow
Natification 2504739 Qv Vendor NC/Goods Ac
Btatus OSNO NOTE OSTS NOPT RECO
Descriptior jEge link to e
Refer Tiye acions | Prev.actions | Oveniew
Address

Referenc

Referen; o [ X

Purchasing Doc, 4500454512 48 inspection Lat 747714

Material Doc. 2007 5088699937 1

Reference object

Material GO35H191600 PIPE FOR STARTING AIR INLET
Revision Level B Plantfor mat. FIB  WFI-Senice
Serial number

Device data Prod.dat

YVendor Mat. Mao.

MPM material

Kuva 5. Liitteen nimedminen ja osoitteen liittdminen

Seuraavaksi aukeaa ikkuna johon syotetéén liitteen nimi ja osoite. Otsikoi tiedosto
esimerkiksi sanalla Mittauspoytakirja. Liita Address kohtaan IDM:&én tallennetun
tiedoston osoite jonka kopioit. Hyvéksy avautuneen ikkunan vasemman alanurkan
Enter-painikkeesta. Ndkymé& kuvassa 5. Tallenna ylareunasta 10ytyvélla disketin

kuvalla tai paina ndppaimistosté Ctrl + S.
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.Change Notification
B A T 5 & Parner | & ovject £ Notiication| [ order || & Action Log | [ Document Flow

ﬁ". Object type
R
i | asks
u =
=
R
i
R{I [
st [~
off L e [« [+
ve
v X
: -
Quantities
Complaint gty 8 Unitof measure  PC
Ref. quantity 9
ReturnDelivaty g Returned on

Kuva 6. Tarkistus

Tarkista ettd linkitys toimii. Paina jalleen yldkulman ikonin oikeaa reunaa, aktivoi
quality notification rivi ja hyvaksy Continue (enter)-painikkeella kuvan 6

mukaisesti.
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[@E| change Notification: Vendor NC/Goods Acc.
Create... * br| /@0 object || & Notification | [] Order | & Action Log ||[§> Document Flow
(" Aftachment list - -
Notif  Private note Vendor NC/Goods Ac
(Stall  geng ,

JOPT RECO 'z

Vendoractions | Assignment | Defects | Com acfions | Prev.actions | Overview

Dest Relationships

Workflow 3
| My Objects L3
Re : :
——  Help for object services
Re =) Reference no.
Purchasing Doc. Inspection Lot
Material Doc.

Reference object

Material PRESS.REGUL.VALVE CASING

Revision Level Plant for mat. WFI-Semvice
Serial number

Device data Prod.dat

Vendor Mat. No.

MPMN material

Quantities

Complaint gty 8 Unit of measure PC
Ref. quantity g

ReturnDelivQty 8 Returned on

Kuva 7. Liitteet

Ylakulman ikonia painettaessa aukeaa uudenlainen valikko kuten kuvassa 7, josta

valitset Attachment list.
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& BlaHIC@@  DHE D
Change Notification: Vendor NC/Goods Acc.
Mo & A o 2| & & Patner EF Object S Notification | [ Order | B Action Log |[F> DocumentFlow

Systemn  Help

NOD EE @

Status Oinew B[ sr|@| 2|8 @& & |FH B2 |2 |E@e|sEE]
Description AttachmentFor@ Liian pieni
Refere

Title Creator Name Created On EE

B kuvia >

Reference

Referenc
Purchasi
Iaterial C

| Reference
Iaterial

Revision
Serial nu
Device dz
Wendor M
MPMN mat

v R

[ Quantities
Complaint gty 8 Unit of measure PC
Ref. quantity g

ReturnDelivty 8 Returned on

Kuva 8. Linkki

Seuraavaksi aukeaa uusi, pienempi kuvan 8 ikkuna. T&lt4 sivulta saa linkin auki.

Tuplaklikkaa liitteen nimed ja IDM-linkki aukeaa Internet-selaimella.
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/) DBAAD71448 2504045 - Microsoft Internet Explorer

File Edit View Favorites Tools Help

@Badc - -v) - u @ _':j | /f‘5ead1 \it(Favnnnes @| r“- ; w| ~ ;J i 3

Address I@ https://fidm0 1, wnsd. com/krenodoc?action=View:20doc % 20meta&ipl =simpleur/doc. tpl&project=1802&currdir =26388 2&selecteddocs = 1433492&flename =&docversmn=&j

@ Folder: Attachments + List contents « Show folder structure
DBAADT1448 -1 2504045 I Draft 22.02.2007

MVC-009F.JPG checkout for edit BOkD 22.02.2007

User: "jhi008" . Member of groups: "Wartsila All Users (DIGO0O00}@™
Page created on 14.06.2007, 14:58 (EET) by IDM 3.4 2W from templateset "basic.en”

Kuva 9. Liitetiedosto

Internet-selaimella ndkyy nyt liitetyt tiedostot. Valitse tiedosto ja avaa jalleen
tuplaklikkaamalla kuvan 9 mukaisesti. Jos tiedosto aukeaa, on liittdminen

onnistunut.



	Kone- ja tuotantotekniikan koulutusohjelma
	TIIVISTELMÄ
	Kone- ja tuotantotekniikan koulutusohjelma

	ABSTRACT
	Pages54 + 4 appendices

	KÄYTETYT MERKINNÄT JA LYHENTEET
	1.1 Wärtsilä Oyj Abp
	1.2 Wärtsilä Finland
	1.3 Wärtsilä Finland Service
	1.4 Wärtsilä Finland Service Parts
	1.5  Wärtsilä Finland Service Parts / QC

	2 3D-MITTAUSKATSAUS
	2.1 Taustaa
	2.2 Nykytilanne

	3 ZEISS MC850
	3.1 Koneen historia
	3.2 Nykyiset ominaisuudet
	3.3 Modernisointi
	3.4 Uudet ominaisuudet ja mahdollisuudet

	4 SAP QUALITY MANAGEMENT
	4.2.1 Material master MM02
	4.2.3 Quality Info Record QI02
	4.2.4 Change Quality Level QDL2

	5.1 Materiaalivirran määrittely
	5.2 Materiaalivirran ohjaus mittakoneelle
	5.3 Mittaustulosten käsittely
	5.4 Mittausohjelma
	5.4.1 Ohjelma uudella laitteistolla
	5.4.2 Vertailu vanhaan ohjelmaan

	5.5 Mittausohjelman käyttöönotto-ohjeistus
	5.5.1 Mittauksen perusasiat

	5.6 Töiden kirjaaminen

	6 TYÖKALUT
	6.1 Kiinnittimet ja niiden määritteleminen
	6.2 Kiinnittimien hankinta
	6.3 Hankittuja kiinnittimiä ja apuvälineitä

	7 YHTEENVETO
	8 KEHITYSIDEAT
	LÄHDELUETTELO

