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TIIVISTELMA

Projekti- ja konedokumenttien aikaansaamisen menetelmid on yritetty viime ai-
koina Rautessa kehittdid, mutta silti paikkaansa pitdvin dokumentaation laatiminen
on vaikeaa. Tyypillisesti dokumentointi luodaan edellisten projektien mukaan
kayttamittd varsinaisia mallidokumentteja. Miké tarkoittaa kidytinnossi sitd, ettd
sisdltoihin saattaa jadda virheitd. Tamidn vuoksi dokumentointi saattoi kuvainnon-
listaa puutteellisesti linjan kéyttod, sddtod ja toimintaa koskevia asioita, jolloin
kokemattoman operaattorin oli vaikeaa oma-aloitteisesti perehtyd linjan toimin-
taan. Tilanteen parantamiseksi tarvittiin uusia malleja ja kiytintoja.

Paikkaansa pitidvén projektidokumentoinnin aikaansaaminen on tyo6lds, aikaa vie-
vi, kallis ja hieman epdmieluisa vaihe. Siksi Rautessa tarvittiin tehokkuuden ja
mielekkyyden nostamista siten, ettd rutiiniasiat hoituisivat automaattisesti, ja do-
kumentoinnin tekija pystyisi keskittymiin olennaiseen.

Tdssd tyOssd kartoitettiin eri organisaatiovaiheiden tarpeet ja etsittiin oikeat rat-
kaisut, jotka helpottaisivat dokumentaatiotyotd. TyoOssd keskityttiin eritoten pro-
jektidokumentaatioon tehostamiseen ja laadun parantamiseen tuotetunnisteiden
ominaisuuksiin tukeutuen. Se tarkoitti dokumentaation laadun kehittdmistd ole-
massa olevien resurssien pohjalta samalla nostaen tuotetunnisteiden mukanaan
tuomia ominaisuuksia vahvasti esille. Néin eri tuotantolinjojen vilistd dokumen-
taatiota pyrittiin yhtendistamidn luomalla uusia kiytintdjd dokumentaation raken-
tamiseen.

Ty0ssd laadittiin toimintamalli vastaamaan kéyttédjien tarpeisiin, huomioon ottaen
Rauten nykyiset laiteresurssit. Se ei kuitenkaan tarkoittanut sitd, etteikd uusia tuo-
tantoympiristojd olisi voitu kokeilla ja raportoida niistd saatuja kidyttokokemuk-
sia. Tarked pddmadra oli se, ettd tyon avulla tuotettiin sellaiset toimintasuunnitel-
mat ja tyokalut, jotka voisivat ratkaista dokumentaationtyossa tilld hetkelld vallit-
sevat ongelmat. Toimintamallien oli tarkoitus olla kiyttdjille helposti omaksutta-
vissa, jotta he rupeaisivat niitd kdyttdméan
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ABSTRACT

The purpose of this bachelor’s thesis was to improve methods of producing pro-
ject documentation at Raute. It was typical that documentation was based on old
documents on which design engineers started to build up a new one. It was very
likely that in these cases the contents of these new documents was not very accu-
rate and often some errors were found. This meant that the documentation de-
scribed the essential points insufficiently for the inexperienced operator of the
production line. Therefore, a better documentation for the operator to familiarize
himself with the production line was needed.

Producing an accurate project documentation is a laborious, time-consuming, ex-
pensive and a somewhat unpleasant phase. Therefore it was crucial to improve the
efficiency of the working methods to achieve a new standard of producing project
documentation. The theme was to make the simple and recurrent work easier so
that the authors could concentrate on more relevant issues. An important target
was to produce an operations model and to test the tools which could solve the
existing problems of producing project documentation at Raute.

In this bachelor’s thesis the needs of the different organization phases was plotted
and the right concept to make documentation work easier was developed. Boost-
ing up the quality and methods of producing project documentation were the main
themes. It meant that the methods of producing project documentation would be
evolved with current resources, but also keeping the features of future product
identifiers in sight. The target was to harmonize the documentation of different
production lines by creating new standards.

A new operations model was created to correspond with the needs of the end us-
ers. The current resources at Raute were taken into account however, also new
production environments were tested and evaluated. All the advantages or disad-
vantages were also reported. New standard of operation was achieved.

Keywords: documentation, product identifiers.
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1 JOHDANTO

Kilpailu puutuotetoimialalla on aina ollut kovaa, eikéd nédkopiirissid ole helpotusta
vaan pdinvastoin. Kilpailu kiristyy ja se asettaa yhtidille, niiden organisaatioille
yhd enemmin vaatimuksia. Laitevalmistajat joutuvat kohtaamaan monenlaisia
seki aikatauluihin ettid kustannuksiin liittyvid haasteita. He ovat pakotettuja inten-
siiviseen innovaatioiden kehittdmiseen, joille asiakkaiden yhi vaativammat odo-
tukset asettavat suuria paineita. Kilpailun kiristyminen vaikuttaa toimitusaikojen
lyhenemiseen, jolloin projektiaikataulut joudutaan tiukentamaan #didrimmilleen
minkd vuoksi kaikesta tehtdvistd tyomiirdstd olisi saatava suurin mahdollinen
hyoty irti, eikd ylimddrdistd aikaa saisi kuluttaa projektin missidin vaiheessa. Niin-
pa laitevalmistajat ovat pakotettuja etsiméén ratkaisumalleja, joilla virtaviivaista-
vat prosessit koko tuotantoketjun matkalla. Yrityksen kilpailukyvyn ja toiminnan
parantamiseksi on tirkedd 10ytdd prosesseissa piilevit ongelmakohdat, keskittyd
niihin ja luoda uudet, paremmat toimintaolosuhteet. Parhaiten menestyvit yrityk-
set ovat varpaillaan silloinkin, kun tilauskanta on tdynni ja projektit pyorivét hy-
villd katteella. Omaa toimintaa tehostetaan jatkuvasti niin, ettd merkittdvit paran-
nukset — tekniikka ja toimintatavat — saadaan kédyttoon ennen kilpailijoita. Samalla
kun vauhti kiihtyy, projektien koko ja monimutkaisuus kasvaa. Maailmassa vain
harvoilla yrityksilld on endi kykyéd ja halua huolehtia projektitoimituksista koko-

naan itse.

Yrityksissd on paljon muutos- eli kehitysprojekteja joiden onnistumisen edelly-
tykset ovat haasteelliset. Usein saattaa kuitenkin kidyda niin, etteivét niiden tavoit-
teet toteudu. Hyvitkin suunnitelmat saattavat jadda siirtymaéttd kdytdntoon eikd
suunnitteluun kéytetty panostus saa vastinetta. Jos muutosprojektiehdotus pééite-
tadn toteuttaa, sen kiyttoonottovaiheessa on poikkeuksetta vastassa muutosvasta-
rintaa. Loppujen lopuksi muutos syntyy yksittdisten ihmisten muutoksesta ja
oman tekemisen muutoksesta. Thminen reagoi sen perusteella, ettd helpompaa on
pysyd vanhassa kuin tehdi asiat uudella tavalla. Muutos ei siis tapahdu ilmoitta-
malla, ettd tidstd pdivastd eteenpdin hommat hoidetaan eri tavalla vaan kiyttoonot-

to tarvitsee useita toimenpiteitd onnistuakseen. Henkilokunnan edustajan osallis-



tuminen muutoksen suunnitteluun on ensimmaéinen askel muutoksen hyvéksynnél-
le. Vuorovaikutteiset keskustelut ja henkilokunnan vaikutusmahdollisuus ovat
lahes vilttimattomid. Muutos on toteutettava askelittain koska liian suuret palaset
eivit toteudu. Kéyttoonottoon kuuluvaa koulutusvaihetta ei saa viheksyé tai var-
sinkaan unohtaa ja viestintd muutostilanteessa on vaativa tehtdvi. Asiat on osatta-
va esittdd ymmaérrettidvasti ja niin, ettd viesti vastaa henkilokunnalla mielessi ole-
viin kysymyksiin. Jos muutoksen kidyttoonotto epdonnistuu, sitd voidaan kylld
yrittdd uudelleen, mutta silloin se voi olla entistd hankalampaa, ellei kiyttoonottoa

yritetd aivan eri tavoilla kuin ensimmadiselld kerralla.

Tami opinndytetyd, kuten monet muutkin vastaavat, on kehitysprojekti. Se on
kehitysprojekti, jossa tarvitaan kaikkia edelld mainittuja asioita, jotta pddstdin
onnistuneeseen lopputulokseen. Tdmin opinndytetyon tarkoituksena ei ole jaada

hyviksi ehdotukseksi poytilaatikkoon.

Dokumentaatiotyd on oleellinen osa projektitoimituksia ja asiakkaalle toimitetta-
vien dokumenttien kirjo on laaja. Jo yhden laitteen mukana asiakkaalle saatetaan
toimittaa mapeittain asiapapereita, miki siis tarkoittaa sitd, ettd mappimiird on
moninkertainen tehdastoimituksen tullessa kyseeseen. Mappien lisdksi dokumentit
tulee toimittaa asiakkaalle my0s sidhkoisessd muodossa, ja niinpd ndiden doku-
menttien laatiminen ja kokoaminen ovat aikaa vievdd tyotd. Nykytilanteen valos-
sa dokumentaatioty6td olisi helpotettava, nopeutettava ja yksinkertaistettava, ei
pelkidstddn siitd syystd, ettd dokumentit kokoava toimihenkild padsee keskitty-
miin asiakirjan sijasta omaan tyohonsd, vaan myo0s siksi, ettid asiakkaalle voitai-
siin tarjota parasta mahdollista palvelua nopeassa aikataulussa. Tastd syysti, toi-
mintasuunnitelma tyon nopeuttamiseen ja laadun parantamiseen olisi kehitettavi

mahdollisimman ripedsti.

Tyon tavoitteena on kartoittaa eri organisaatiovaiheiden tarpeet dokumentaatio-
tyon helpottamiseksi ja nopeuttamiseksi. Toisena tavoitteena on 10ytdd oikeat rat-
kaisut, joilla haluttuihin paamaéériin paistdisiin mahdollisimman nopealla aikatau-
lulla. Tyossd keskitytddn eritoten projektidokumentaatioon tehostamiseen tuote-

tunnisteiden avulla, ja samalla pyritddn auttamaan niiden aktivointi tuomalla uusia



nikokulmia esille. TyOsséd laaditaan jirjestelméd vastaamaan kiyttdjien tarpeisiin
samalla huomioon ottaen nykyiset laiteresurssit. Tami tarkoittaa sitd, ettd projek-
tidokumentaatiota kehitetddn niiltd osin, jotka ilman tuotetiedon PDM-
hallintajirjestelmdd (Product Data Management) ovat tehokkaasti mahdollisia.
Tarked pddmadra tyolld on se, ettd tyon avulla tuotetaan sellaiset toimintasuunni-
telmat, jotka kiyttdjiat omaksuvat helposti ja joita he rupeaisivat kdyttdmédn nope-
alla aikataululla. Halutun lopputuloksen saavuttamiseksi ty0 suoritetaan ensin

empiiriselld tasolla, jonka jidlkeen pureudutaan kidytinnon ongelmiin.

Tyon kirjallisessa tuotoksessa edetdidn neljdssd eri vaiheessa: Tyon ensimmaiset
kaksi vaihetta perustuvat teoreettiseen tarkasteluun, jossa esitellddn mitd etuja
projektidokumentaation kehittdmiselld on saavutettavissa. Kolmannessa vaiheessa
tyohon pureudutaan konkreettisella tasolla case-luontoisesti. Siinéd tullaan sovel-
tamaan projektidokumentaation kehittimisehdotukset paikkauslinjaa kdytdnnon
esimerkkind kdyttden. Neljannessid vaiheessa casesta saatuja tuloksia analysoidaan
seki teoreettisella ettd konkreettisella tasolla, minki jédlkeen tehdédén yhteenveto.
Ensimmadisessd vaiheessa luodaan késitys yrityksen toiminnasta linjaorganisaa-
tioon, toimintaprosesseihin sekd vanerin valmistusprosessiin tutustuen. Samalla
tyon ensimmadisessid vaiheessa kuvataan oleellisesti tyohon liittyvien osa-alueiden
nykytilanne, jolla on tarkoitus saada kisitys siitd, millaisia dokumentteja yrityk-
sen sisalld késitellddn, mikd on tuotelD:n lanseeraamisen tarkoitus sekid minkélai-
sessa kuvassa asiakas liittyy tyon tavoitteisiin. Toisen vaiheen tarkoitus on antaa
kisitys siitd, minkélaisilla menetelmilld tyon tavoitteisiin on mahdollisuus padsti.
Toisessa vaiheessa pohditaan teoreettisella tasolla, kuinka projektidokumentaation
tehokkuutta voitaisiin nostaa ja laatua parantaa, sekd rakennetaan toimintamalli
Joka sithen piddsemiseen vaaditaan. Samalla kartoitetaan millaisilla tuotantoympé-
ristdilld on mahdollisuus saada haluttuja tuloksia aikaan. Tédsséd vaiheessa pyoritel-
lddn myos ajatuksia siitd, minkilaisia vaikutuksia projektidokumentaation kohdis-
tuvilla muutoksilla on organisaatio-, toimitus- ja asiakastasolla. Tyon kolmannes-
sa vaiheessa luodaan casen avulla mallitapaus, jossa edellisessd vaiheessa laadit-
tua toimintamallia seurataan ja kidytetddn hyviksi niitd tuotantoympiristoja kuin
on mahdollista. Casessa ensimmadisend yksi tuotantolinja otetaan ldhempiin tar-

kasteluun, jotta saadaan kisitys siitd kuinka suuresta asiakokonaisuudesta todelli-



suudessa on kyse. Toiseksi casessa luodaan linjakohtaiset projektidokumentit uu-
den toimintamallin ja tuotantoympiristdjen avulla. Viimeisessd, eli neljdnnessi
tyovaiheessa, kisitelldidn casesta saadut tulokset ja analysoidaan niitd. Niin voi-
daan osoittaa, miten projektidokumentaation kehittdminen tuotetunnisteisiin tu-
keutuen on onnistunut. Samalla tehddin yhteenveto siitd, kuinka tyolle asetettui-

hin tavoitteisiin padstiin ja mitd asioita tulevaisuudessa voidaan kehittda.

TAULUKKO 1. Tyossé kisiteltdvit asiat vaiheittain ja kappaleittain.

1. Esitella tyon rajaukset 1. JOHDANTO Kasitys tyosséa kasiteltavista asioista

U . . . Kasitys yrityksestd seka siita, millai-
Esitella yritys, organisaation toiminta, . i .
1. i . . . 2. TOIMINNAN KUVAUS nen organisaatiohierarkia, vanerin
vanerin valmistus ja dokumentaatio X . .
valmistusprosessi ja dokumentaatio on

Kuvata tyéhon olennaisesti liittyvat Kasitys toimintaprosesseista seka
1. 3. NYKYTILANTEEN KUVAUS
asiat erilaisista kasitteista
5 Kuvata mihin ongelmakohtiin millakin 4. KEINOT TUOTEID:N SOVELTAMISEEN Ymmarrys haluttuun lopputuloksiin

tyokalulla tahd&ataan PROJEKTIDOKUMENTAATIOSSA tarvittavista valineista

. o Kaésitys siitd, miten toimintamalli
Kuvata toimintamallin ja ty6kalujen . .
2. utukset 5. TUOTEID:N SOVELTAMISEN VAIKUTUKSET | parantaa tuottavuutta ja laatua seka
vaikutuksef

sitd, missa laajuudessa

3 Toimintamallin ja tyokalujen soveltami- 6. CASE Kasitys kuinka kaytanndsséa toimitaan,
’ nen kaytannéssa ’ uudet dokumenttimallit yms.

. . . . Kasitys siita, kuinka paéstiin tavoittei-
Tyon tuloksien vertailu asetettuihin o )
4. o 7. YHTEENVETO siin ja mita voidaan parantaa tulevai-
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2 TOIMINNAN KUVAUS

Yritys on yleisessd kielenkdytossd kdytetty yhteisnimike yhden tai useamman
henkilon harjoittamalle, yleensd taloudellista hyotyd tavoittelevalle toiminnalle.
Yritystoiminnan harjoittamiseksi yrittdjd/yrittdjat perustavat usein yhtion jonka

puitteissa ja nimissd yritystoimintaa harjoitetaan. (Wikipedia, 2007.)

Yritykselli on toimiva organisaatio. Organisaatio voidaan madéritelld thmisistd
koostuvaksi yhteisoksi, jonka toiminnalla on jokin tavoitteellinen tarkoitus. Orga-
nisaatio voidaankin nihdi ithmisistd muodostuvana tarkoituksellisena kokonaisuu-
tena, jolla on tietty tehtivid. Organisaatiota voi tarkastella sen ympiriston, kulttuu-
rin, sosiaalisen ja fyysisen rakenteen sekd sen kdyttdmin teknologian kannalta.
Organisaation ulkoinen toimintaympéristd voidaan jaotella sosiaaliseen, teknolo-
giseen, taloudelliseen ja poliittiseen ympéristoon. Yleisin tapa luonnehtia organi-
saatioita on jakaa ne voittoa tavoitteleviin ja voittoa tavoittelemattomiin organi-
saatiothin. Tyypillisimpid voittoa tavoittelevia organisaatioita ovat liiketoimintaa
harjoittavat yritykset. Voittoa tavoittelemattomia organisaatioita ovat esimerkiksi
useimmat julkishallinnon organisaatiot. Jotkut organisaatiot kuten esimerkiksi
urheiluseurat sijoittuvat johonkin nédiden kahden tyypin vilimaastoon. Organisaa-
tiotyyppien ja erilaisten organisaatioympdristojen lisdksi organisaatioita voidaan
tarkastella kuvaamalla niiden rakennetta. Organisaatiorakenteet heijastavat usein
myos organisaation mekaanisuuden tai dynaamisuuden astetta.

(Jyviaskylén yliopisto, 2007.)

Yritykselld on prosesseja, jotka ovat joukko tehtédvid tai toimintoja joiden avulla
on mahdollisuus piistd haluttuun lopputulokseen. Ylemmin ja alemman tason
prosessit tukevat yrityksen ydinprosessia, jonka tehtdvdni on asiakasarvon luomi-
nen. Prosessi tai toimintaprosessi on joukko loogisesti toisiinsa liittyvid toimintoja
ja niiden toteuttamiseen tarvittavat resurssit, joiden avulla saadaan aikaan toimin-
nan tulokset. Tuotteen toimittaminen on hyvé esimerkki yksittiisestd prosessista.
Asiakas tilaa tuotteen, suunnittelu suunnittelee, miten se toteutetaan, tuotanto ra-

kentaa, kuljetusliike vie tuotteen perille ja asiakas ottaa sen kiyttoon. Tapahtumi-



en ketju on prosessi. Esimerkki on pelkistetty, mutta vaiheet seuraavat siis toisi-
aan, eivitkd voi toteutua, jos edellinen on tekemittd. Toki joissakin tilanteissa
suoritetaan vain osa suurempaa prosessia. Prosessissa yhdistyvit erilaisten ihmis-
ten toisiinsa liittyvit tyovaiheet ja tehtidvit. Tuloksena voi olla yhtd hyvin makset-

tu lasku kuin toteutettu palvelukin. (Laamanen, 2001.)

Yrityksen toimitusketju muodostuu kaikista niistd vaiheista, joita tarvitaan, etti
asiakkaan tarve saadaan tyydytettyd. Ketjun tuloksena toteutuu joko palvelu tai
tuote. Toimitusketjuun voivat kuulua esimerkiksi hankinta, valmistus, jakelu, kul-
jetus ja asiakkaan palveleminen. (Kookas, 2007.) Niitd Rautella nimitetdén pro-
sesseiksi. Jokainen ketjun osa voidaan edelleen jakaa useisiin osiin ja esimerkiksi
valmistus voi tapahtua usean alihankkijan toimesta ja niin, ettd lopputuote ko-
koonpannaan yhden yrityksen toimesta. Toimitusketjun seurauksena asiakkaalle

siirtyy tuote, jolla asiakas voi valmistaa haluamiaan tuotteita.

Kun yritykselld on kdytossddn operatiivinen jérjestelmi, tietokanta, tietovarasto
tai mikd tahansa jarjestelma, on oleellista, etti siitd on olemassa myo6s kunnollinen
dokumentti. On paljon yrityksii, joissa on toimivat jirjestelmét, mutta ne on do-
kumentoitu huonosti. Tillaisissa tapauksissa tyontekijoilla kuluu useimmiten
huomattavan pitkid aikoja jdrjestelmiin liittyvien ongelmien selvittdmisessd. Tyy-
pillinen esimerkki on huonosti toteutettu tietokantakuvaus. Kun kayttdjat eivét
16ydd haluamaansa tietoa tietokannasta, niin tietokantakuvauksen tulisi tarjota
kayttdjille vastaus helposti ja nopeasti. Vilttddkseen edelld kuvatun tyylisid on-
gelmia organisaation tulisi aina varmistaa, ettd tietokantajirjestelmistd tai tieto-

kannasta on olemassa tarkka ja selked kuvaus. (Haikala & Marijarvi 2002, 50-51.)

Ennen dokumentoinnin aloittamista tulisi méirittid sekd dokumentin tavoitteet
ettd sen kohderyhmi. Dokumentin tulisi sisdltdd oleelliset taustatiedot jérjestel-
misté tai tietokannasta. Esimerkiksi jarjestelmén luomistyodvilineet ja tietokannan
koko ovat tillaisia taustatietoja. Lisdksi dokumentin olisi hyvé sisdltdd asentamis-

ja poistamisohjeet. (Stephen, Plew, Morgan & Perkings 2001, 178-179.)



Tietokannasta tulisi lisdksi aina olla olemassa vihintddn tekninen ja toiminnalli-
nen kuvaus. Parhaimmassa tapauksessa yritykselld on hallussa tietokannan asen-
nus- ja kiyttoohjeet, koulutusaineisto ja tekninen ja toiminnallinen dokumentti.
Tekninen dokumentti voi sisédltdd kaiken sen tiedon, jota tarvitaan tietokannan

ylldpitamiseen ja hallitsemiseen. (Haikala & Marijarvi 2002, 50-51.)

Dokumentoinnille asetettavat vaatimukset riippuvat tdysin organisaatiosta. Jos
yritys el osaa asettaa kunnollisia vaatimuksia dokumenteille, ei dokumentoija
vilttamittd osaa rakentaa onnistunutta dokumenttia. On my6s mahdollista, ettd
dokumentointi on asetettu taka-alalle organisaatiossa. Dokumentointiin on kiinni-
tettdvd huomiota etenkin silloin, kun ollaan ostamassa aivan uutta jéarjestelmii.
Mikili organisaatio el jo ostamisvaiheessa painota dokumentoinnin merkitystd,
saattaa uuden jirjestelmin dokumentointi olla puutteellista jo aivan alusta ldhtien.
Talloin jo jdrjestelmédn kidyttoonotossa saattaa esiintyd suuria ongelmia ja siind
saatetaan tehdd virheitd. Yhtenid oleellisena vaatimuksena yritys voi esittdd sen,
ettd dokumentti on kohdistettu juuri ennalta mééritellylle kohderyhmille. Doku-
mentin tulee olla toteutukseltaan sellainen, ettd kohderyhmi ymmartii sitd. Se ei
saa olla liian tekninen ja ammattimainen, mutta el myOskddn liian pinnallinen.
Jokaisen dokumentin tule edesauttaa tietojdrjestelmén tai tietokannan tehokasta
kayttod ja kehittamistd. Kun dokumentoija tietid dokumentin kohderyhmin, hin
osaa rakentaa dokumentin oikealle kohderyhmille ja oikeaa tarkoitukseen. Myos
jarjestelmin elinvaiheella on merkitystd dokumentoinnille. Dokumentti saattaa
olla aivan uudesta jdrjestelmésti tai se saattaa olla vanhan dokumentin péaivitetty
versio. On kuitenkin oleellista, ettd dokumentti kuvaa jirjestelmén timénhetkisti
tilaa. Kun kyseessd on dokumentin pdivitys, on huolehdittava siiti, ettd kaikilla
kayttdjilla on kéytettdvissddn dokumentin uusin ja ajantasaisin versio. (Suomi

1988, 8-31.)

Yksi dokumentoinnin pédtavoitteista on palvella organisaation kehittymistd ja
oppimista. Edelld mainittu tavoite kuvaa hyvin dokumentoinnin tirkeyttd organi-

saation olemassa olemiselle. (Haikala & Mirijarvi 2002, 50-51.)



Erityisesti tuotantoprosesseihin liittyvit dokumentit tukevat organisaation oppi-
misprosesseja. Myos teknisilld dokumenteilla on suuri merkitys oppimisen ja tyon
arvioimisen kannalta. Virheistd ja ongelmatilanteista oppii, mutta jos virheiden
selvittdmiseen kuluu kymmenid tydtunteja, niin dokumentointi ei ole onnistunut.
On todella tirkedd, ettd dokumentit ovat selkeitéd, helppolukuisia ja yksiselitteisii.
Kaikkien kiyttdjien tulee ymmartdd dokumentin sisdltd samalla tavalla. Oikein ja
selkedsti jasennelty dokumentti auttaa kidyttdjdd oppimaan jdrjestelmén kdyton

nopeasti. (Haikala & Mirijarvi 2002, 36-41.)

Onnistuneen dokumentoinnin avulla organisaatiosta vihenee turha kanssakdymi-
nen tyontekijoiden vililtd. Kéyttdjin ei tarvitse jatkuvasti pyytdd neuvoja ja ohjei-
ta yksinkertaisiin ongelmiin, jos dokumentti on onnistunut ja se pystyy tarjoamaan
vastauksen kdyttdjien ongelmiin. Kun ratkaisut ongelmiin 16ytyvit nopeasti do-

kumentista, niin my®6s organisaation tyotehokkuus kasvaa. (Keto 2003, 5.)

Yksi tdarkeimmistd sidosryhmistd muodostuu tietojirjestelmien kéyttdjistd. Myos
he tarvitsevat dokumentointia jokapdiviisessd tyoskentelyssdidn. Yleensd ndiden
loppukiyttdjien lukumédrd on huomattavan suuri. Mitd laajempi kéyttdjdkunta
jarjestelmailld on, sitd enemméin korostuu dokumentaation merkitys. (Suomi 1988,

16-19.)

2.1  Yritysesittely - Raute Oyj

Raute on puutuotetoimialaa maailmanlaajuisesti palveleva teknologiayritys, jonka
tarkeimmat asiakasteollisuudet ovat vaneri- ja LVL-teollisuus. Yritykselld on joh-
tava markkina-asema maailmassa nididen asiakasteollisuuksien tehdaslaajuisten
projektien toimittajana. Muita puuteollisuudenaloja, joita Raute palvelee, ovat
viilu-, lastulevy-, MDF-, parketti- ja ohutviiluteollisuus. Asiakkaan valmistamat
erilaiset levytyypit tuotetaan erilaisilla tuotantolinjoilla ja koneilla, joissa voidaan
kuitenkin hyodyntdd samankaltaisia perusteknologioita ja niihin liittyvda erikois-
osaamista: puunkdsittely, puun leikkaaminen, puun kuivaaminen, laatulajittelu,

liimaaminen, kuumapuristaminen ja levynkisittely.



Puutuoteteknologia on suhteellisen kapea toimiala, ja monet alan toimijat ovat
pienid. Rauten johtava asema pohjautuu vahvaan teknologiseen osaamiseen, asi-
akkaan prosessien tuntemukseen, laajaan ja laadukkaaseen palvelutarjontaan seka
vahvoihin néyttoihin laajojen projektitoimitusten hallinnasta. Kokonaispalvelu-
konseptiin kuuluvat myo6s teknologiapalvelut, joiden avulla Raute tukee asiakkai-
taan nididen investointien koko elinkaaren ajan. Laaja teknologiatarjonta kattaa
asiakkaan koko tuotantoprosessin raaka-aineen kisittelystd lopputuotteen viimeis-
telyyn ja pakkaukseen. Lisdksi Raute tukee asiakasta tdmin investoinnin koko
elinkaaren ajan monipuolisin palveluin raaka-aine- ja markkinatutkimuksista tuo-
tantolinjojen kunnossapitoon ja modernisointeihin. Rauten teknologia- ja palvelu-
tarjonta pohjautuu asiakkaiden liiketoiminnan ja prosessien tuntemukseen sekid
haluun ja kykyyn ratkaista asiakkaiden toimintaan liittyvid ongelmia. Raute halu-
aa olla asiakkailleen pitkdaikainen kumppani. Asiakassuhteiden jatkuvuus on
Rautelle erityisen tirkedd: koko maailmassa potentiaalisten asiakkaiden miird,
noin 1000 asiakasta, on suhteellisen pieni. Rauten teknologiat kattavat asiakkaan
koko tuotantoprosessin raaka-aineen kisittelystd lopputuotteen viimeistelyyn ja
pakkaukseen. Rauten projektitoimitukset voivat olla kokonaisia tehtaita, tuotanto-
linjoja tai yksittdisid koneita. Asiakasteollisuuden kdyttdiméd puuraaka-aine on
muuttumassa maailmanlaajuisesti pienempildpimittaisiin puihin ja yhd enemmin
istutusmetsien kdyttoon. Yksi Rauten ydinosaamisalueista on pienten puiden te-
hokas prosessointi monipuolista automaatiota hyddyntden. Huolimatta siitd, ettd
koko maailman levyteollisuuden kapasiteetti kasvaakin hitaasti, puuraaka-
ainepohjan muuttuminen, jatkojalostuksen lisddntyminen ja uusien lopputuottei-
den tulo markkinoille luovat kysyntdd Rauten palveluille ja tuotteille. Myds Rau-
ten jatkuvan tuotekehityksen tuloksena markkinoille tuomat uudet teknologiarat-
kaisut vahvistavat asiakkaiden kilpailukykyéd ja luovat ndin Rauten teknologialle

uutta kysyntaa.

Rauten myyntiverkosto kattaa markkina-alueet maailmanlaajuisesti. Rauten asi-
akkaat sijaitsevat lidhelld raaka-aineldhteitddn - metsdalueita. Voimakkaimmin
kehittyvid alueita ovat eteldisen pallonpuoliskon istutusmetsdalueet. Rauten pai-
toimipiste sijaitsee Nastolassa. Muut omat tuotantoyksikét ovat Vancouverin alu-

eella Kanadassa sekd Jyviskylédssd ja Kajaanissa. Rauten liikevaihto vuonna 2006
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oli 106 miljoonaa euroa, josta vaneriteollisuuden osuus oli 74 % ja LVL:n 3 %.
Teknologiapalvelut muodostivat 21 %. Rauten henkildstovahvuus Suomessa
vuonna 2006 oli keskimddrin 368 henkilod, joista toimihenkiloitd oli 216 ja tyon-
tekijoitd 152 henkilod. Tyontekijoistd noin 133 henkildd toimii ammatillista kou-
lutusta vaativissa tehtdvissd, joista suurimmat ryhmit ovat levyseppihitsaajat,
koneistajat ja sdhko- sekd koneasentajat sekd ulkomaisiin asennuksiin osallistuvat
tyomaapaillikot ja matka-asentajat. Tehtdvien edellyttimi koulutus saadaan am-
matillisissa oppilaitoksissa, ammattikursseilla tai oppisopimuksen kautta. Muissa
tehtivissd toimii noin 19 henkildd. Toimihenkil6istd 191 henkildd toimii teknolo-
gian- ja projektihallinta- sekd myynti-, markkinointi- ja tuotantotehtivissid. Ndiden
tehtdavien edellyttimé koulutus saadaan ammattikorkeakouluista, yliopistoista ja
korkeakouluista. 25 henkil6d toimii kaupallista tai hallinnollista koulutusta vaati-
vissa taloushallinnon ja yleishallinnon tehtdvissid. Rauten visio on olla maailman-
laajuisesti alansa johtava teknologian ja palvelujen toimittaja. Raute tuo lisdarvoa
asiakkaidensa liiketoimintaan toimittamalla huipputeknologiaa ja palveluita kan-
nattavan ja ympéristomyotdisen puulevytuotannon mahdollistamiseksi. (Raute

2006, liiketoiminnan kuvaus.)

2.1.1 Organisaation toiminta

Rauten organisaatiorakenne on esitelty toimintakisikirjassa malliltaan klassisena
linjaorganisaationa. Organisaatiolla on selked hierarkia, jossa ylimpinid on johto
ja jonka alle sijoittuvat eri toimintoja suorittavat osastot. Selked hierarkia poistaa
paillekkiisten asioiden tekemistd ja edistdd pitkille erikoistuvan osaamisen syn-
tymistd. Hierarkkinen rakenne on selked my0s tyontekijoiden urakehityksen kan-
nalta. Etdisyys asiakkaisiin saattaa kuitenkin jittdd asiakasndkokulman puutteelli-
seksi niin yksilon kuin koko organisaationkin tasolla. Pédtosten teko voi olla hi-
dasta, jos paitoksentekovastuu on rajoitettu vain tietyille esimiehille ja ylimmdlle
johdolle. Informaation vilittyméttomyys ja yhteistyon puute yksikkdjen vélilld on
kuitenkin hierarkkisen rakenteen suurimpia ongelmia. Rauten linjaorganisaatiossa
on neljd suurta organisaatiokokonaisuutta, joita voidaan myds nimittdd toimin-

noiksi. Ndméi toiminnot ovat myynti, teknologia ja operaatiot, kunnossapito seki
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hallinta ja talous. Niiden neljdn kokonaisuuden alaisuudessa sijaitsevat varsinai-

set toimintaprosessit, joita ovat tuote-, palvelu- ja tukiprosessit.

KUVIO 1. Linjaorganisaatio

€ RAUTE
Linjaorganisaatio Raute Nastola

RAUTE NASTOLA
{Raute Oyj)
MYYNTI TEKNOLOGIA JA OPERAATIOT KUNNOSSAPITO HALLINTO JATALOUS
Myyntiphhllikh.t Projektilas kenta Kunnoss apito Viestinti
Myyntiko nttorit
Tarjousryhma “ Tuoteiyhmiat U ‘ Modernis ointi }» ‘ Rahoitus }7
[

Myynnin tekninen tuki

| w e ]
Tekniset pahlelut

Henkilastihallinto

Operaatiot II
| Henkiloston kehittaminen

Laatu

Tietohallinto

KUVIO 2. Linjaorganisaation alakohdat

€ RAUTE Linjaorganisaatio Teknologia ja
operaatiot

TUOTERYHMAT TEKNISET PALVELUT OPERAATIOT LAATU
Mirkaviilu L Projektit — Hankinta —  Toiminnankehitys
Kui j ikk
HivaUT I RalcEns —{ Asiantuntijapalvelut —] Valmistus Tuotteet
Saumaus ja jatkaminen P
— Suunnittelu

Ladonta ja puristus

— Tuotahnonsuunnittelu

Levynkisittely

Autom aatie

L | Tuotekehitys jatutkimus
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2.1.2  Vanerin valmistusprosessi

Puu on kevyttd ja helposti tyostettdvid, joten sen kidyttd rakentamisessa vaatii
vihin energiaa. Puutuotteiden kanssa kilpailevat materiaalit ovat energiatehotto-
mampia valmistuksessa, kidytossd, kierrdttimisessd ja loppusijoittamisessa. Puu-
tuotteiden valmistusprosessi on ensi sijassa valintaa ja jatkotyOstOd: prosessin eri
vaiheissa pyritddn puumateriaalin ja késittelyjen valinta tekemé&én niin, ettd loppu-
tuote on kidyttoolojen suhteen optimoitu. Lihes jokaisessa vanerin valmistuspro-
sessissa syntyy raaka-ainehdvioitd. Viilun jalostuksen jédlkeen liimattavaksi kel-
paavaa materiaalia saadaan koivusta noin 40% ja havupuusta noin puolet. Liima-
uksen ja viimeistelyjen aiheuttamien hévikkien jidlkeen koivusta ja havupuusta
saadaan jatkojalostukseen samat miirit kuin edelld, koivusta 40% ja havupuusta
hieman enemmin. Huomioitavaa on, ettd kaikki hdavikkiaineet hyodynnetiin, suu-

rin osa selluloosan valmistamiseen ja loput polttohakkeeksi.

Vanerin valmistusprosessi alkaa kun tukkipuut katkotaan ja karsitaan metsidssi
tyokoneilla, jotka osaltaan jo suorittavat tukkien lajittelua. Tukit kuljetetaan teh-
taille maanteitd tai rautateitd pitkin, vesikuljetukset ovat vihentyneet viime vuosi-
en aikana merkittivésti. Tukit vastaanotetaan tehtaalla, jossa niiden kappalemai-
rid, keskikokoa ja laatua seurataan. Tukit varastoidaan niin ettd ne pysyvit kos-
teana, tai lajitellaan ja siirretddn suoraan haudontaan. Haudonnan tarkoituksena on
lammittdd puuta jolloin viilun sorvaus onnistuu mahdollisimman hyvin. Kéytin-
nossid haudonta vaikuttaa viilun leikkaantumiseen tasaisesti ja riittdvin lujana.
Haudonnan jilkeen tukit mitataan ja kuoritaan. Tukit kuoritaan, jotta tukki olisi
nopea sorvata ja se vahingoittaisi sorvin terid mahdollisimman védhin. Kédytinnos-
sd operaatio tapahtuu kuljettamalla tukki syottotelojen keskittiménd kuorimako-
neelle, missd kuori leikataan kapeiksi suikaleiksi. Kuorinnan jédlkeen tukit mita-
taan uudestaan ja katkaistaan polleiksi. Tukkien puuraaka-aineen hyddyntimisen
optimoimiseksi on olemassa menetelmi, jossa tukin ldpimitta, pituus ja kartiok-
kuus laser-mitataan. Saaduista tiedoista lasketaan parhaat katkaisuvaihtoehdot.
Tamin jidlkeen tukki katkaistaan katkaisupoydilld. Katkaisu tapahtuu heilurikat-

kaisusahalla.
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Viilun valmistusvaihe on hyvin vaativa. Ensimmadisessid vaiheessa, pollin keski-
tyksessd, on pollin asento optimoitava, jotta sorvattaessa pollistd saataisiin mah-
dollisimman suuri maira viilua. Itse sorvaus on hallittava tarkasti, koska vanerin
laatu, sen paksuus, pinnan tasaisuus ja lujuus, riippuvat oleellisesti sorvauksesta.
Pollin keskityksen optimointi tehddin lasersédteiden avulla. Mittausarvojen mukai-
set pollin muototiedot siirtyvét tietokoneelle, joka laskee pollin parhaimman kes-
kitysasennon. Tieto siirtyy XY-keskittdjélle, jotta itse keskittdjd voi noutaa pollin
oikeasta asemasta ja lopulta siirtdd sen sorvattavaksi sorvin pydrivien karojen
viliin. Sorvaus on kaksivaiheinen prosessi. Ensimmaéisessd vaiheessa polli pyoris-
tetddn, jolloin puusta vuollaan pois vahingoittuneet osat ja muotovirheet. Toisessa
vaiheessa, eli itse sorvauksessa, viilu vuollaan pollin pinnasta puristamalla se

leikkaavan terén ja vastateriin vilisestd raosta.

Viilua voidaan kuivata kahdella eri tavalla: verkko- tai telakuivauskoneessa.
Verkkokuivauskoneessa viilu kuivataan yhtendisend mattona heti sorvauksen jil-
keen, kun taas telakuivauskoneessa viilu kuivataan leikattuina ja lajiteltuina ark-
keina. Kuivauksen tarkoitus on laskea viilun kosteus tasolle, joka soveltuu parhai-
ten viilun jatkokisittelyyn eli vanerin valmistukseen. Viilun kuivaminen on kol-
mivaiheinen prosessi: ldmpdétilan nosto, kuivumisvaihe ja viilun jadhdytysvaihe.
Kuivausprosessiin vaikuttaa oleellisesti mm. kuivattava puulaji, kuivattavan vii-
lun paksuus, kuivausilman lampdétila, suhteellinen kosteus ja puhallusnopeus seki
haluttu viilun loppukosteus. Sorvauksesta tai verkkokuivauksesta tuleva viilumat-
to leikataan ja suoritetaan laatu-luokkien mukainen lajittelu. Siind viilujen laatu
miiritellddn ja ne erotellaan viiluarkkeihin ja saumauskappaleisiin. Samoin myos
leikkausjdte otetaan talteen. Telakuivauskoneella kuivattaessa arkit lajitellaan

laatuluokkiin vasta kuivauksen jilkeen.

Viilun jalostuksen prosessivaiheita ovat saumaus, paikkaus ja jatkaminen. Sau-
mauksessa arkit liitetddn toisiinsa puun syiden suuntaisesti liimaamalla tai sulate-
langalla. Saumauksen avulla hyddynnetddn puuraaka-aine mahdollisimman tar-
kasti ja se tarjoaa mahdollisuuden valmistaa suurempia viiluarkkeja. Paikkaamalla
viilusta voidaan poistaa erilaiset viat, esim. oksat, pienet reidt, lahot kohdat jne.

Paikkaaminen tapahtuu painamalla viiluun reiké ja sen jilkeen viilupaikka. Kitkan
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lisdksi paikan turpoaminen pitdd sen kiinni viilussa. Tarvittaessa voidaan paikan
reunaan laittaa liimatippa, jotta paikka saadaan pysyméin paikallaan. Jotta voi-
daan valmistaa viiluja, joiden pituusmitta on suurempi kuin sorvatun pollin, on
viilut jatkettava. Tdméi tapahtuu tekemilld viistojatkos viilujen péihin ja yhdisti-
milld ne liimalla. Vinoliitoksen viiste tehdddn pyorosahalla ja sen pintaan levite-

tddn liima, jonka jdlkeen kahden viilun viistetyt pdidt kuumapuristetaan.

Itse vanerilevyn valmistusvaiheeseen kuuluvat viilujen liimaus, ladonta ja puristus
vaneriksi. Liima levitetddn viilun pinnoille mahdollisimman tasaisesti ja ohuesti,
jolloin liimasaumasta syntyy mahdollisimman luja ja liimaus on taloudellista.
Liimaa levitetdan telalevittimilld, ruiskutuksella tai juovalevitykselld. Tama tar-
koittaa sitd, ettd joka toinen viilu liimataan molemmilta puolilta. Toinen menetel-
mi on liiman levitys jokaisen viilun, paitsi pintaviilun, toiselle puolelle. Liimatut
viilut ladotaan vaneriaihioksi siten, ettd joka toisen viilun syysuunta on poikittain
ja joka toisen pitkittdin. Yleensd saumatut viilut ovat syysuunnaltaan poikittaisia
ja litmattavat jatketut pitkittdisid. Pintaviilujen syysuunta on samansuuntainen.
Ladonnan jéilkeen vaneriaihiot esipuristetaan huoneenlimmossd 5-10 minuuttia,
jonka jdlkeen ne varsinaisesti kuumapuristetaan, jolloin liima kovettuu sitoen vii-
lukerrokset toisiinsa. Vanerin puristusaika méardytyy levyn paksuuden ja liiman

koostumuksen mukaan.

Vanerinlevyjen valmistuksen viimeinen vaihe on levyjen viimeistely ja pakkaus.
Viimeistely kisittdd reunojen sahauksen, pintojen hionnan, levyjen paloittelun,
lajittelun, paikkauksen ja pakkauksen, jonka jdlkeen vanerilevyt ovat valmiita

toimitettavaksi maailmalle.

3 NYKYTILANTEEN KUVAUS

3.1 Tuote-, palvelu- ja tukiprosessit

Tuote-, palvelu- ja tukiprosessit ohjaavat yhtion toimintaa ja projektien etenemis-

td. Linjaorganisaation hierarkia on yksi tyokalu kuvaamaan eri prosessien yhteyk-
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sid toistensa vililld. Kuten organisaatiolle on tyypillistd, niiden prosessit toimivat
toistensa kanssa vuorovaikutuksessa. Erdédn vaiheen input, eli kdynnistdvi toimin-
to, on yleensi jonkin edellisen vaiheen output, eli paéttiva toiminto. Niitd toimin-
toja voivat yhtd hyvin olla impulssit, kyselyt kuin myds dokumentit. Esimerkiksi
asiakaskysely aiheuttaa tarjous- ja myyntiosaston tarjousvalmistelun kdynnistami-
sen, kun taas toisessa ddripddssd asiakastyytyviisyyskysely toimitetusta projektis-

ta antaa edellytykset yrityksen toiminnankehitykselle.

3.1.1 Tarjous ja myynti

Asiakkaan tarjouspyyntdihin vastaavat tarjous- ja myyntiosasto. Nimé pystyvét
suurelta osin itsendisesti toimittamaan asiakkaalle tarvittavat piirustukset ja kone-
luettelot. Tarjoustoiminta kiyttdd hyvikseen perusratkaisuja eli mallilinjoja, joille
on valmiiksi laadittu tarvittavat dokumentit kddnnoksineen. Tarjouksen tekniset
tarjousliitteet myynnin pyytdmille malliratkaisuille laatii yhdesséd suunnittelijoiden
kanssa teknologiapédllikko. Ensisijassa kootaan linjan tekniset tiedot sekéd kone-
luettelot yhteen joissa koneet esitetdéin positionumeroittain, jolloin ne pystytdin
hinnoittelemaan. Tarjousvaiheessa asiakkaalle kootaan tarjottavasta linjasta yksi-
16idympii tietoa teknisten erittelyiden sekd tuotanto- ja teknisten arvojen muo-
dossa. Yleensd ndiden pohjina kédytetddn jonkun aikaisemman projektin doku-

mentteja, jotka sitten muokataan uutta tarjousta vastaaviksi.

Tarjousvaiheen edetessi siithen pisteeseen, ettd kaupan syntymisti pidetiin toden-
nikoisend, luodaan toimitusprojektin mallit -dokumentti, jota ei asiakkaalle toimi-
teta, vaan sitd kiytetddn oman suunnittelun hyvéksi. Tédssd dokumentissa tarken-
netaan teknisid erittelyjd. Malleina luonnollisesti kédytetddn jo toteutuneiden pro-
jektien koneita silld erotuksella, ettdi dokumenttiin kirjataan ne kohteet, posi-
tionumerot, joihin tullaan tekemiddn muutoksia. Kaupan syntyessid, sopimuksesta
16ytyy linjan toimintaa kuvaava toimintakuvaus, josta 10ytyy yksityiskohtaisem-

paa tietoa linjan toiminnasta ja siini olevista toimilaitteista.
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3.1.2 Suunnittelu

Kaupan toteutuessa, siitd ilmoitetaan organisaatiossa eteenpdin, jolloin varsinai-
nen toimitusvaihe kiynnistyy. Léhtotietoina suunnittelun toteuttamiseksi ovat
kaupasta  tehdyn sopimuksen tekniset erittelyt ja  toimitusprojektin
mallit -dokumentti. Luonnollisestikaan suunnittelulle ei tule ylldtyksend se, mitd
asiakkaalle on myyty, vaan myyntivaiheessa linjan péddsuunnittelija on yhdessd
tarjousryhmiin kanssa ollut tekemésséd niitd asiapapereita. Asiakkaalle toimitetta-
ville tuotteille ei ole nimetty vastaavia suunnittelijoita, vaan tehtdvit voidaan ja-
kaa kiytossd olevien suunnittelijoiden kesken. Omien suunnittelijoiden kesken
tama ei aiheuta suuria ongelmia, mutta tdiden teettaminen alihankintasuunnittelu-
na on eri asia, koska voihan olla, ettei alihankintasuunnittelija ole aikaisemmin
tyoskennellyt myydyn tuotteen kanssa, vaan on sen kanssa tekemisissd ensim-
mdistd kertaa. Lihtotiedoikseen alihankintasuunnittelija saa koneen teknisen erit-
telyn ja sitd vastaavan toimitusmallin. Ndiden dokumenttien perusteella on vaikea
saada késitystd, mitd ollaan tekeméssd. Varsinkin automaatiosuunnittelun ulkois-
tamisen vaikeudet korostuvat, koska ilman kunnollista koneen toimintakuvausta ja

-kaaviota, on ohjelmien rakentaminen tyo6lésti ja virhealtista.

3.1.3. Projektinhallinta

Projektinhallinta on prosesseista se keskeisin vaihe, jossa seurataan asiakkaalle
toimitettavan koneen toimituksen etenemistd, mm. suunnittelua, hankintaa, val-
mistusta. Niiden teknisten palvelujen alaisuuteen kuuluvat itse projektinhallinta,
asiantuntijapalvelut, suunnittelu ja tuotannonsuunnittelu. Projektinhallinta on ris-
teysasema, jossa dokumenttivirta on suurimmillaan. Virta litkkuu molempiin
suuntiin: sekd asiakkaalta toimittajalle ettd toimittajalta asiakkaalle. Monissa ta-
pauksissa alihankinta liittyy tdhédn virtaan. Projektinhallinnassa toimivat henkilot
ovat vastuussa asiakasdokumenttien toimittamisesta perille. Heidédn tehtdvinsi on
valvoa, ettd myyntisopimuksen mukaiset asiapaperit toimitetaan ajallaan asiak-
kaalle sekid paperisessa ettd sahkoisessd muodossa. Tami on varsin vaivalloista ja
jossain méiirin sekavaa tyotd, koska projekteja on efektiivisind samalla aikaa usei-

ta. Erehdykset saattavat aiheuttaa sen, ettd dokumenttien toimittaminen viivistyy
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tai asiakkaalle toimitetaan huonolaatuisia tai kokonaan véiria dokumentteja. Na-
mé saattavat pahimmillaan johtaa sakkoihin. Myyntisopimuksen mukaiset asiak-
kaalle toimitettavat asiapaperit on jaoteltu kahteen kategoriaan: projekti- ja kone-
dokumentteihin. Nédiden dokumenttien kirjo, jotka asiakkaalle pitdd toimittaa yh-

den laitteen mukana, on varsin laaja.

3.1.4 Teknologian hallinta

Nimensd mukaisesti asiakkaalle toimitettavien koneiden teknologiasta vastaa sii-
hen erikoistunut teknologian hallinta -osasto. Tdma tarkoittaa siti, ettd timéa pro-
jektitoimituksen osa-alue mdirittelee ja valmistelee asiakkaalle tarjottavien ko-
neiden teknologian. Eli kdytdnnossd koneluettelot, tekniset mddrittelyt ja vastaa-
vat dokumentit joko luodaan teknologian hallinnan toimesta tai se vihintddnkin

valvoo niiden laatimista.

3.1.5 Service

Rauten tarjoamat huolto- ja asiantuntijapalvelut liittyvét osaltaan projektidoku-
mentointiin my0s sen jdlkeen, kun itse laitteet on saatu asiakkaalle toimitettua ja
luovutettua. Toimitusvaiheessa laitteiden mukana voidaan toimittaa erilaisia haa-
lausohjeita sekd asetearvo-dokumentteja, jotka otetaan kiyttoon laitteiden asen-
nusvaiheessa. Luovutuksen jidlkeen asiakas voi ostaa kaupanjilkeisid Servicen
tarjoamia palveluita, jolloin esim. huoltohenkilon saapuessa tehtaalle huoltamaan
laitteita, on hidn konkreettisesti tekemisissd asiakkaalle toimitettujen dokumentti-

en, mm. piirustusten ja voitelukaavioiden kanssa.

3.2 Asiakas

Yksi tirkeimmistd syistd projektidokumentaation kehittdmiseen on se, ettd Raute
haluaa olla asiakkailleen pitkdaikainen kumppani. Asiakassuhteiden jatkuvuus on

Rautelle erityisen tirkedi, ja projektidokumentoinnin onnistuminen vaikuttaa ti-
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hin omalta osaltaan. Asiakas luo kuvan yrityksen toiminnasta niiden rajapintojen
avulla, joiden kanssa hin on tekemisissd toimituksen aikana ja sen jidlkeen. Raja-
pintoja ovat nami tuote-, palvelu- ja tukiprosessit. Eivit pelkéstddan tyontekijit,
jotka ovat konkreettisesti yhteydessi asiakkaaseen, vaan my0s toimitettavien do-
kumenttien laatu, paikkansapitivyys, selkeys ja ymmairrettivyys luovat hyvin
mielikuvan yrityksen toiminnasta. Ne ovat ikddn kuin yrityksen toiminnan peili

josta voidaan nidhdd, kuinka hyvin organisaatio toimii.

Laitetoimitusten yhteydessd asiakkaalle toimitetaan mapeittain asiapapereita. Ko-
ne- ja layout-piirustuksia ldhetetdédn asiakkaalle luonnollisesti paljon. Toimituksen
koosta riippumatta kdyttd- ja huolto-ohjeita on myods huomattava miird ja juuri
ndiden ohjeiden parissa joutuu tyoskentelemiin laajempi henkilomiird asiakkaan
osalta, kuin pelkkien piirustusten. Piirustuksien kanssa eivit yleensd joudu teke-
misiin kuin yritysten toimihenkilot, mutta koneiden kiytto- ja huolto-ohjeet on
heiddn lisdksi myos operaattoreiden ja huoltohenkiloston tunnettava. Toisinaan
Rauten dokumentoinnissa on puutteellisesti kerrottu linjan kdytt6on, sddtoon ja
huoltoon liittyvid asioita. Tdmi aiheuttaa padnvaivaa sekid asiakkaan ettd Rauten
omalta osalta. Ongelmat voivat ilmentyd mm. koneiden hyvéksyntiddn liittyvissi
kapasiteettiajovaiheessa, jolloin laitteelle luvattua kapasiteettia on vaikea saavut-
taa, jos sitd kdyttavit operaattorit eivit ole tyOstdén selvilld. Ajojen epdonnistumi-
sen voisi laittaa operaattoreiden kokemattomuuden syyksi, joka taas voidaan yh-
distdd puutteelliseen linjan kiyton opastamiseen. Tavoiteltava tilanne olisi kuiten-
kin sellainen, jossa ohjeet olisivat niin ymmarrettivid ja mielekkiitd, ettd operaat-
torit omaksuisivat linjan toimintaan liittyvit asiat nopeammin ja ongelmilta valtyt-

taisiin heti alkuvaiheessa.

3.3 Kisitteet

Projekti- ja konedokumenttien aikaansaamisen menetelmid on yritetty viime ai-
koina Rautessa kehittdd, mutta silti paikkaansa pitdvin dokumentaation aikaan-
saaminen on ty0lds, aikaa vievd, kallis ja epdmieluisa vaihe. Tyypillisesti doku-
mentointi luodaan edellisten projektien mukaan kiyttdméttd varsinaisia mallido-

kumentteja. Se tarkoittaa kidytdnnossd sitd, ettd sisédltdihin saattaa jaada virheiti.
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Menetelmiin tarvittaisiin uusia malleja ja kdytdntojd, jotta tehokkuutta ja mielek-
kyyttd voidaan nostaa, jolloin rutiiniasiat hoituvat automaattisesti ja dokumen-
toinnin tekija pystyy keskittymiddn olennaiseen. Tdssd yhteydessd tarkoitetaan
projekti- ja konedokumenteilla niitd asiakirjoja, jotka toimitetaan asiakkaalle lai-
tetoimituksen yhteydessd. Dokumenttistandardin mukaisesti asiakirjoja on monia
erilaisia. Yhteistd niille kaikille on kuitenkin se, ettd nykyisen positionumerojér-
jestelmin ollessa kdytossd niitd ei ole voitu yksinkertaistaa tai niiden méaardd ei
ole voitu pienentdd. Tdmi koskettaa varsinkin kiyttd- ja huolto-ohjeita: turva-,
kaytto-, asete-, ruuhkanpurku-, ongelmanetsinti-, voitelu- ja huolto-ohjeiden kirjo

on turhan laaja.

3.3.1 Positionumerot

Rauten nykykédytdannon mukaisessa positionumerojirjestelméssd tuotannon eri
vaiheet on jaoteltu linjoiksi ja linjat edelleen koneiksi ja laitteiksi. Kidytdnnossi
tama tarkoittaa sitd, ettd jokaisella linjalla on omat, yksilolliset koneet, jotka on
positionumeroitu. Positionumerojirjestelmd toimii siten, ettd linjatunnusnumeron
jilkeen linjaan kuuluville koneille on annettu kiintedt numerotunnukset. Vuosien
saatossa tdméd on aiheuttanut jirjestelmédn paisumisen, ja tdlld hetkelld posi-
tionumerolista on kymmenien sivujen mittainen positionumeroiden méérdn liik-
kuessa 900:n tasolla. Listasta voidaan todeta, ettd positionumeroita on useita sa-
moille toiminnolle, koska erikokoisia ja mallisia laitteita on jouduttu numeroi-
maan uudestaan. Juuri tdstd syystd lista on paisunut, tullut sekavammaksi ja sa-
malla sen tulkinta on muuttunut yhd vaikeammaksi. Asiaa ei helpota sekdin, ettd
listalla saattaa olla jo vanhentuneita koneita, joita ei nykyéédn kédytetd Rauten tuo-
tetarjonnassa. Niinpd nykyisen positionumerojirjestelmén avulla on vaikeaa luoda
yksinkertaista dokumentaatiojédrjestelmii. Yhtendisyydestd voidaan silti puhua,
ovathan laitteet samoja vaikka niiden positionumero onkin erilainen. Seuraavassa
kappaleessa esiteltdvin tuotetunniste-ratkaisumallin avulla listaa pyritddn yksin-
kertaistamaan ja karsimaan. Sen avulla mm. dokumentaatiotyoti saadaan helpotet-

tua oleellisesti.
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3.3.2 Tuotetunnisteet

Tuotteen ei tarvitse olla konkreettinen esine, laite, vaan se voi olla myds palvelu;
Rauten tuotetunnistejirjestelméssd on myos palvelut tuotteistettu. TuoteID on
lanseerausvaiheessa oleva Rauten tuotetunnistejirjestelmi, joka pyritddn saamaan
aktiivikdyttoon mahdollisimman pian. Kédytdnnossi tuotetunnukset (Liite 1.) ovat
kirjain- ja numerosarjoja, joista ilmenee mm. se, mihin teknologia-ryhméén laite
kuuluu, mikd on laitteen alaryhmi ja toiminto. Tuotetunnukset tarkoittavat siti,
ettd tuotteet ovat moduloitu osakokonaisuuksiin, jonka avulla pystytddn luomaan
vakioituja ratkaisuja, jotka ovat keskendin vaihtoehtoisia ja toistuvat eri projek-
teilla sellaisenaan. Tuotetunnisteiden pididtasot ovat luotu olemassa olevien
Pro/Engineer-mastermallien mukaisesti, koska nédissd malleissa tuotteet ovat mo-

duloitu, ja niilld on omia parametreja.

Tuotetunnisteiden mukanaan tuomat edut ovat ainakin yhdeltd osaltaan huomatta-
vat verrattuna kiytossd olevaan positionumerointijirjestelmédédn. Tuotteiden méa-
rdd rajataan oleellisesti, miki tarkoittaa entisten samannimisten positioiden karsi-
mista ja korvaamista yhdelld. Néin saadaan tuotteiden jérjestelmillisyyttd paran-
nettua runsaasti. Samalla eri teknologia-alueilla sijaitsevia samantyyppisid positi-
oita yritetddn yhdistdd nk. common-ryhméén, miké tarkoittaa sitd, ettd esim. osa
ketjukuljettimista kootaan siihen, jolloin niitd voidaan kéyttdd ei pelkistddn yh-
den, vaan useiden teknologia-alueiden kesken yhteisesti. N&in menettelemalld
voidaan parantaa yrityksen kilpailukykyd ja toimintaa monella tapaa. Tuotteiden
variaatiot vihenevit, mikd vihentdd dokumentaatiotyotd moninkertaisesti. Talld
tarkoitetaan siti, ettd jos ennen neljédlle samannimiselle positionumerolle piti olla
neljit huolto-ohjeet, nyt riittdd yhdet. Samalla tuotteiden mallidokumentit on
mahdollista saattaa kuntoon, jolloin niitd voidaan kdyttdd uusissa tarjouksissa en-
tistd helpommin. Tdmai tarkoittaa myos sitd, ettd myyjdt ovat paremmin selvilld
siitd, mitd Raute voi asiakkailleen tarjota. Niin viltytddn kiusallisilta tilanteilta,
joissa asiakkaalle on myyty vaikeasti toteutettavia ratkaisuja. Tuotevariaatioiden
vihentdminen vaikuttaa myds varsin merkityksellisesti laitteiden ostamiseen yri-
tyksen ulkopuolelta. Ostovaiheessa tuotteiden variaatioiden pienentdmiselld voi-
daan saavuttaa paljousalennuksia mm. useamman samanlaisen kuljettimen osta-

minen kymmenen erilaisen sijaan muodostuu paljon halvemmaksi.
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KUVIO 3. Rauten tuoterakenteen Pro/Engineer-ohjelmistolla mallinnetut tuotteet

010102 Block Infeed
010104 Step Faeder 2
010105 Step Linear Loader2

010107 Step Linear Loader &

i vy EN e RAUTE
080110 Venser x Follers

080200 Veneer Dryer

D80501 Veneer Diyer Qutfeed Follers

080310 Crossing Staton. 19 Plyerond Lay-up

0805320 Arch Conveyor Foam Gheing Device

110405 Aligmnent Comeayox Ghaeing Coreyor

1704 Fenser Stacker Infed Station

Layup Staton

/ Fre-piess Charging

240110 Press Charger (4 2 57

2401 XX Infeed Rolkrs

/ 2401 10 Fress Charger (555 8587
240600 Multiple Openig Press (4787

030221 Entfe Gap Adpustment
030231 Knifa Carrisge Faad
03007 Clipping Trash Gate Hydvanlic
03010 Tippke
03G15 Catrhup Comveyer

[

240500 Muliiple Cpening Fress (5 158587
240901 Discharger (47 % 27)

240401 Discharger (57582871

240EKZ Stacking Back Stop

030610 Camera Searming

050555 Lfesd Table (Soarfing) | [ 110500 Venesr Conposr
050050 Veneer Press (Seasmg) | | (ot fally master modsl)

150601 Venser Feeder

190610 Venser Corvreyor

40XEX Infeed Deck Conveyor (L¥L)
AOXEX Catfeed Deck Corveyor (LVL)
420310 Venser Comayor (LVL)

1301 TeresrPatching (mamal)

250101 Parel Feeder with Lift Platfomm
250105 Parel Fesder Vacuwam

. 230230 Chain Conveymx
Eibie = master model ‘ 250240 Stack Comvyor

Eied = master model (wozk in progress)
Ellack =hasic modaling

330101 Overlaping Station

Tuoterakennemuutoksia tehdessd on myos syytd miettid sitd, mitd ongelmia siitd
mahdollisesti voi seurata. Tédssd tapauksessa on punnittava, miten tuotteiden ra-
jaaminen vaikuttaa suuremmassa mittakaavassa. Tidlld tarkoitetaan tuotetunnistei-
den luomisen ja tuotteiden siirtimisen common-ryhmién, vaikutuksien pohtimista
linjakokonaisuuteen; miten yhteiset laitteet sulautuvat niitd ymparéiviin tuottei-
siin. Voidaanko luoda yhdenlainen ketjukuljetin, joka on universaali ja jota voi-
daan kiyttdd useissa eri linjoissa ilman, ettd sitd ympiroiviin laitteisiin ei tarvitse
tehdd muutoksia? On varmistettava, etti common ryhméén ei laitteita koota hep-
poisin perustein, vaan ne valikoidaan tarkoin jotta uutta suunnittelutytd ei ympa-

roiviin laitteisiin tarvitse tehda.

4 KEINOT DOKUMENTAATION KEHITTAMISEEN

Ensimmiisessd vaiheessa kuvattiin, minkélaiseen toimintaympéristoon kehitys-
projekti on kohdistettu, mitkd ovat sithen liittyvd prosessit, kisitteet ja ennen
kaikkea se, millaisten dokumenttien kanssa ollaan tekemisissd. Tdssd tyon toisessa
vaiheessa on tarkoitus antaa kisitys siitd, minkélaisilla menetelmilld tyon tavoit-

teisiin on mahdollisuus piistd. Siind pohditaan soveltamisen keinoja teoreettisella
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tasolla. Ensin mietitddn, kuinka projektidokumentaation tehokkuutta voitaisiin
nostaa ja laatua parantaa jonka jilkeen arvioidaan, millainen toimintamalli ja tuo-
tantoympiristd siithen pddsemiseen vaaditaan. Tamin toisen vaiheen eikd koko
opinndytetyon tarkoituksena ole laatia laitekohtaisia projektidokumentteja koko-
naan uudestaan, vaan niiden luontiin liittyvien uusien menetelmien hyodyllisyytti
kartoitetaan tuote-, palvelu- ja tukiprosessien alaisuudessa ldhestymilld asiaa tuo-
tetunnisteiden ominaisuuksia silméilld pitden. Samalla pohditaan sitd, milld tavoin
haluttu toiminnallisuus voidaan saavuttaa ja arvioidaan, millaisia tuotantoympé-
ristdjd tarvitaan projektidokumentaation laatimisen tehostamiseen ja laadun paran-

tamiseen.

4.1 Projektidokumentaation kehittiminen tuotetunnisteiden avulla

Projektidokumentaation kehittiminen tuotetunnisteiden mukanaan tuomiin omi-
naisuuksiin tukeutuen on varsin haasteellinen tehtdva. On selvid, ettd tuotetunnis-
teiden avulla tuotteiston hierarkiaan saadaan selkeyttd ja jarjestelméillisyyttd, mut-
ta se, missd laajuudessa sitd on suositeltavaa soveltaa projektidokumentaatioon,
on vield midrittelemittd. Parhaimmassa tapauksessa laitteen tuoteID:n alle voi-
daan kytked kaikki komponentit pienintd nippelid mydten, jolloin niitd vastaavien
dokumenttien kokoaminen voisi onnistua vaivattomasti. Mutta ongelmaksi muo-
dostuu se, miten laajaksi varsinainen tuotetunnistenumerosarja tehddén. Tuottei-
den vaihtuvien parametrien ollessa laaja, kuten se Rautella on, tuoteID nume-
rosarjasta voi koostua niin pitkd, ettd loppujen lopuksi siitd ei ole vastaavaa hyo-
tyd, mitd tavoiteltiin sitd laatiessa. Otetaanpa esimerkki: Laitteen tuoteID on
MO10102. Téamin tunnisteen avulla voidaan todeta, ettd laite on tukin késittelyn
syottdosion varastokuljetin. Téstd tunnisteesta ei siis saada irti paljoakaan muuta
tietoa. Ei tiedetd, mink& pituinen ja korkuinen kuljetin on, mikd on moottorin te-
ho, kuinka monta ketjua siind on, millaisia ketjut ovat, tai onko se edes ketjukulje-
tin vai jokin muu. Téten voidaan todeta, ettd hyodyt kuuden digitin laajuisesta
tuotetunnisteesta ovat suhteellisen olemattomat. Jos tuotetunniste rajattaisiin al-
kuvaiheessa tille kolmannelle tasolle, on syytd miettid, antaako tuotetunniste tar-
peeksi tietoja dokumentaation luomiseen, palasten kokoamiseen se on riittdvi.

Tuotetunnisteen alemmilla tasoilla saataisiin tuotteeseen lisdd syvyyttd, jolloin
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my06s haluttavat asiakirjat olisivat yksityiskohtaisempia ja kuvaisivat laitetta tar-
kemmin. Ongelmaksi muodostuu se, kuten edelld jo hieman on pohdittu, mihin
laajuuteen tuotetunniste on kdytdnnossd tehtdvd. Liian vihdiselld tasomaaralld
tuotetunnisteesta ei ole suurtakaan hyotyé, kun taas monitasoinen numerosarja tuo
mukanaan sekavuutta. Yksi kysymys on myos, kuinka tuotetunnisteet luodaan eri
linjojen laitteille, koska niiden toiminnot ovat niin erilaiset eli voidaanko tuote-
tunnuksia luoda vain yhden mallisia vai joudutaanko niitd luomaan joka linjatyy-

pille omanlaisensa ja -pituisensa.

4.2  Dokumentaation tehokkuuden ja laadun parantaminen

Paikkaansa pitdvin projektidokumentoinnin aikaansaaminen on tyolds, aikaa vie-
vi, kallis ja epamieluisa vaihe, kuten aikaisemmin on jo todettu. Siksi tehokkuu-
den ja mielekkyyden nostamista etsitdédn, jotta rutiiniasiat saataisiin hoidettua au-
tomaattisesti. Dokumentaation kehittiminen voidaan eritelld kahteen osa-
alueeseen: varsinaisten dokumenttien laadun kehittimiseen ja menettelyjen paran-

tamiseen.

Laatu ei ole vain tuotteen erinomaisuutta, vaan myos tapa toimia. Tuotteen tai
palvelun toteutuva laatu riippuu sitd tuottavan prosessin laadusta. Useimmiten
laatua mitataan silld, miten hyvin tuote tai palvelu tiyttdi sille asetetut vaatimuk-
set. Vaatimukset voivat tulla joko asiakkaalta tai olla oletettuja tarpeita. Laadulle
el ole yhtid kaikenkattavaa médritelméad. Laatu voi olla eri méiiritelmien mukaan
esim. erinomaisuuden asteita, vaatimusten tdyttdmistd tai asiakastyytyviisyytti.
Laadun médérittely esimerkiksi mittareiden avulla ei ole helppoa, koska siihen vai-
kuttaa aina monia tekijoitd. Kaikesta huolimatta, yksi tirkeimmistd laadun miirit-
telyn kéytettdva mittareista on asiakastyytyvéisyys. Jos projekti on ollut onnistu-
nut ja asiakas on ollut sithen tyytyviinen, asiakassuhde muodostuu pitkdaikaisek-
si. Jos taas projektin toteutus on ollut vaikeaa eikd asiakas ole ollut sithen tyyty-
viinen, on héneltd vaikea saada uusia tilauksia. Toisaalta toimitusprojektien paris-
sa tyoskentely on erdinlaista tasapainoilua asiakastyytyviisyyden ja kannattavuu-
den vililld. Jos asiakkaan kaikki toiveet toteutetaan kyseenalaistamatta niitd, osaa

hin myos vaatia yhid enemmin, jolloin saattaa muodostua ennalta arvaamattomia
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kustannuksia. Mutta jos toimittaja pitdd puoliaan eikd asiakas ole sataprosenttisen
tyytyvidinen, saattaa toimitusprojekti onnistua tuloksellisesti paremmin. Haaste
onkin se, kuinka asiakastyytyviisyyden ja kannattavuuden vilille 10ydetdéan oikea

sopusointu.

4.2.1 Uudet dokumenttimallit

Uusia innovaatioita, joita voitaisiin tarjota asiakkaalle ja joilla voitaisiin saada
kustannussddstojd aikaan, on kestidvidn kehityksen yritysmaailmassa jalostettava
jatkuvasti. Myyvimmit innovaatiot, joilla saadaan paras mahdollinen tuotto kai-
vettua esiin, ovat luonnollisesti uusia laiteratkaisuja, mutta tirked osa-alue on
my0s palveluiden parantaminen; ilman kunnollisia palveluita on asiakkaan tyyty-

viisyyttd vaikea saavuttaa.

Palveluiden parantaminen voidaan toteuttaa myos dokumentaation laadun paran-
tamisena. Konkreettisimmin asiaa voidaan toteuttaa kdyttoohjeiden tms. saralla,
koska télla hetkelld ne ovat varsin lyhykdisid ja ytimekkiitd, mikd tarkoittaa siti,
ettd kokemattomat operaattorit voivat olla pulassa laitetta kdyttdessddn. Mahdolli-
suus olisi luoda uusia ohjeita myos sdhkodiseen muotoon. Aikaisemminhan Rauten
sdahkoiset kiyttoohjeet ovat olleet samainen Word-asiakirja, joka toimitetaan pa-
perimuodossa kdyttdohjemapeissa. Sidhkodiseen muotoon voitaisiin lisdtd paljon
lisdinfoa laitteen kdytostd, mm. videokuvaa, ja samalla voitaisiin asiakastyytyvéi-
syyttd parantaa. Lisdksi nykyiset mappirakenteet voitaisiin muuttaa kunnolla nido-
tuiksi kansioiksi, joita olisi helpompi kisitelld ja jotka kestidisivit kulutusta pa-
remmin. Samalla niiden rakenne, selkeys ja tyylikkyys voitaisiin siirtdd uudelle

tasolle. Jilleen yhdelld osa-alueella saataisiin luotua eroa kilpailijoihin.

4.2.2 Hakemistorakenne

Koska Rauten tuoteperheet ovat laajoja ja jotkin laitekokonaisuudet voivat esiin-
tyd myOs useamman tuoteryhmén sisilld, on dokumentaation hakemistorakenne

muutostenhallinnan helpottamiseksi ja konfliktien vilttdmiseksi syytd rakentaa



25

vastaamaan tdydellisesti Rauten oikeaa tuoterakennetta. Mallina tdhén olisi hyvi

kiyttdd Pro/Engineer-ohjelmiston Intralink-hakemistorakennetta.

Hakemistorakenteen tulisi olla mahdollisimman yksinkertainen, miki tarkoittaa
kdytdnnossi sitd, ettd se rakennettaisiin tuoterakenteen mukaisesti. Hakemistora-
kenteessa oleellista on se, ettd esim. tukinkisittelylle valjastetusta hakemistosta
16ytyvit ainoastaan Kyseiseen prosessiin liittyvit asiakirjat mm. kdyttoohjeet, kun
taas common-ryhméén voitaisiin koota kaikki asiapaperit, jotka liittyvét useisiin
prosesseihin yhteisesti tasolla mm. yleisturvaohjeet. Niin viltyttdisiin samojen
kopioiden sijoittamisesta useisiin hakemistoihin yhtd aikaa. Hakemistorakentee-
seen joudutaan tiedonhallintamielessd tekemédidn kompromisseja, koska tuotera-
kenteen hahmottamiseksi ei ole olemassa muita tydkaluja kuin staattinen hakemis-
torakennepuu. Térkedd on kuitenkin ottaa huomioon, ettd rakenteen avulla yrite-
tadn jarjestelld mallidokumenttien hallintaa. Se tarkoittaa sitd, ettd ohjelmistora-
kenteen ja dokumenttien ajanmukaisuuden takaamiseksi, olisi niille méariteltava

vastuuhenkild ja ylldpitdja.

4.3 Toimintamalli projektidokumentaation kehittimiseen

Projektidokumentaation kehittdmiseen liittyvd toimintamalli ei kohdistu ainoas-
taan yhden laitteen dokumenttien kehittdmiseen, vaan tarkoitus on luoda malli,
jonka avulla monien muidenkin linjojen dokumentointia voidaan parantaa. Toi-
mintamallissa edetidin siten, ettd projektidokumentaation toimenpidemuutoksia
tehddin askeleittain kohti haluttua méédranpéditi. Tamin toimintamalliin avulla on
kuvattu muutosprosessin etenemisjérjestys siten, ettd se voidaan toteuttaa oli sit-
ten kdytdssd uudet tuotetunnisteet tai vanhaan positionumerointiin perustuva jir-

jestelma.

Kehittamisprosessi alkaa alkutietojen kartoittamisella, joita ovat tuotetunnuksien
ja sitd kautta hakemistorakenteen sekd mallidokumenttien médrittely ja laatimi-
nen. Hakemistorakenteen médrittely on tehtiva siten, ettd se vastaa Rauten tuote-
rakennetta, kuten aikaisemmin on todettu. Toimivan hakemistorakenteen luomi-

nen positionumerojirjestelmédn pohjalta on ldhes mahdotonta, onhan tuotekirjo
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niin laaja eikd siind ole minkédénlaista modulaarisuutta. Sen sijaan tuotetunnistei-
den avulla hakemistorakenne voidaan koota jdrkeviksi, mutta siltikin siitd tulee
erittdin laaja monista eridvistd tuotevariaatioista johtuen. Kun tuote- ja hakemisto-
rakenteet on médritelty ja rakennettu, voidaan mallidokumentit sijoittaa hakemis-
toihin. Kun prosessiin liittyvit toimenpiteet on toimintamallin mukaisesti tehty,
on siitd mahdollisuus saada laajempaa palautetta kéyttdjatasolta. Silloin varsinai-

sesti selvidid, kuinka onnistuneita ratkaisut ovat olleet.

KUVIO 4. Laatimani toimintamalli

€ RAUTE Toimintamalli -
dokumentaation kehittdminen

Mallidakumernttien
laatiminen

Hakernisto- Tuotevarizatioiden
rakentzen maaritEminen
laatiminen

“
Y
\

‘\
% Tuntetunnuksien
maaritely

Tuntteiden hirtojen
Maaritely

1. Tuotetunnukset maaritellaan teknologiaryhmien toimesta vastaamaan ProE-malleja

2. Linjoista kootaan master-dokumentit; tekniset maarittelyt, kayttiohjeet, huolto-ohjeet yms
3. Hakemistorakenne laaditaan vastaamaan tuoterakennetta

4. Tuotteiden parametrien vaikutukset latteen hintaan masritellaan

5. Mahdolliset tuotevariaatiot magritelladn

6. Dokumentit linkitetd an hakemistorakerteesta ohjelmiin

4.3.1 Huomioon otettavia seikkoja

Tuotetunnisteiden médrittelyyn liittyen on otettava huomioon se, ettid tuotevariaa-
tioista johtuen eri teknologia-alueiden on tarkoin paikallistettava tuotetunnistee-
seen luotavien parametrien miird, jotta jarjestelmdstd saadaan yhdenmukainen.
Tdmén vaiheen aikana on luonnollisesti tehtdvi tiivistd yhteistyotd eri tuoteryh-
mien kesken, koska jos jo prosessin tdssd vaiheessa yhtendisten tuotetunnisteiden

luominen todetaan mahdottomaksi, on se paras jéttdd sikseen tai kehitettdava erilli-
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set tunnisteet. Esimerkkitapauksena kyseisestd tuotetunnisteiden mdairittelyyn
liittyvdstd ongelmasta otetaan tarkastelun kohteeksi kaksi samaan teknologia-
alueeseen mutta eri linjoihin  kuuluvaa viilunsyétintd. Toisessa on
Pro/Engineer-parametreja seitsemin, kun toisessa niitd on kymmenen. Joissakin
tuotteissa parametreja on vain muutama. Kysymys kuuluukin, kuinka rakentaa
yhtendisen tuotetunnuksen ndille kahdelle laitteelle varsinkin siind tapauksessa,
ettd muuttuvat parametrit ovat erilaisia. Entdpd kun laitteet eroavat toisistaan
my0s toiminnaltaan, vrt. kuljetin ja sorvi? Tyo osoittautuu vaikeaksi, joten tuote-
tunnuksien médrittimistd on suunnattava siihen tapaan, etti kaikille modulaarisille
laitteille maiiritelldin omanlaisensa tuotetunnisteet. Tdmd tarkoittaa sitd, ettd
pelkkdd numerosarjaa katsomalla ei asiakkaalle selvid, mitd laitteita tai toimintoja
sithen siséltyy, vaan se tdytyy syottdd koneelle, joka antaa laitteen tarkat tiedot

tunnisteen mukaan.

Kaikki tuotteet eivit voi olla yhteensopivia toistensa kanssa, jolloin tuotevariaati-
ot on rajattava, eli médritelld ne vaihtelut, jotka ovat sallittuja ettei kdyttoliittyméin
avulla voida luoda mahdottomia tuotevariaatioita. Dokumenttivariaatiot sen sijaan
seuraavat tuotteiden rakennetta silld erolla, ettd ne ovat enemmin yhteensopivia
kuin itse tuotteet. Esim. nostolavoja voi olla monen tyyppisid, mutta kaikilla voi
olla yhteiset turva-ohjeet tai vastaavat. Télld siis tarkoitetaan common-ryhmin
luomista myos dokumenttipuolelle. Nidin sdédstytddn monien samankaltaisten asia-
papereiden luomiselta, ja samalla niiden hallinnointi keskittyy yksien mallien ym-

parille.

4.4  Tuotantoympdristot projektidokumentaation luomiseen

Luonnollisesti tuotantoympéristdjd tarvitaan useita erilaisia riippuen siitd, kuinka
montaa eri dokumentaatiomenettelyé niilld pyritddn kehittamiin ja helpottamaan.
Koska projektidokumentit ovat suurimmalta osin piirustuksia sekd muita yksiloi-
tyjd projekteille ominaisia asiapapereita, joita piivitetddn projektin edetessd, on
niiden hallinta ohjelmiston toiminnan ndkokulmasta vaikeaa. Sen sijaan konedo-
kumenttien kdytolle on tyypillistd, koska ne ovat suurimmaksi osaksi kdyttdohjei-

ta tai vastaavia, ja ne kopioidaan valmiina projektihakemistoihin, eiki niihin tehdd



28

muutoksia projektin edetessd. Télloin niiden hallinta ohjelmistollisesti muodostuu
myo6s helpommaksi, koska niiden tiedostonimet eivdt muutu. Tuotantoympéristo-
jen avulla pyritddn helpottamaan projektidokumenttien laadintaa sekd luomaan

uusia kidytdntojad sdhkoisten asiakirjojen kokoamiseksi ja siirtdamiseksi asiakkaalle.

4.4.1 Uudentyyppiset kansiorakenteet ja niihin liittyvidt muutokset

Koska laitetoimitusten konedokumenttien kirjo on laaja, niiden kokoamiseen,
tulostamiseen ja ldhettdmiseen kuluva aika on sitd suurempi, mitd enemmén ko-
neita toimitukseen kuuluu. Tdmén hetkisen kdytdnnon mukaisesti jokaisen koneen
mukana toimitetaan omat kdytto- ja huolto-ohjeet. Luonnollisesti jokaiselle lait-
teella on omat kdyttoohjeensa, mutta huolto-ohjeiden osalta toimitettavien doku-
menttien madrdd voitaisiin supistaa. Dokumentaatiota voitaisiin siis yhtendistdd
sithen suuntaan, ettd toimitettavia dokumentteja olisi mahdollisimman vihin ja ne
olisivat oikeita. Uuden kidytdnnon mukaisesti kidyttdohje -kansioita laadittaisiin
niin monta, kuin laitteita toimitukseen sisdltyy. Vanhasta menettelysti eroten jo-
kaisen linjan mukana ei toimitettaisi erillisid kdyttd ja huolto-ohjekansioita, vaan
ne laitettaisi samaan mappiin linjakohtaisesti. Toisaalta voitaisiin ajatella myos
ratkaisua, jossa yhteen mappiin kasattaisiin kaikki ne huolto-ohjeet, joita laittei-
den kunnossapitoon tarvitaan. Tdmin toimenpiteen tavoitteena olisi, ettd huolto-
ohjeiden monistaminen loppuisi, eikd siis samoja ohjeita laitettaisi useisiin eri
laitekohtaisiin mappeihin. Toisin sanoen, koska linjoilla on usein samankaltaisia
toimintoja, esim. nostolavat, voitaisiin yhdestd mapista 10ytyvilld huolto-ohjeilla
kattaa koko tehdastoimitukseen liittyvien nostolavojen huolto-ohjeet, eikd niitd
tarvitsi sijoittaa jokaisen linjan ohjemappiin erikseen. Yhden linjan toimituksen
tullessa kyseeseen, huolto-ohjeet integroitaisiin luonnollisesti samaan mappiin tai
kansioon kiyttoohjeiden kanssa. Piirustukset joudutaan yhi toimittamaan omissa
kansioissaan, koska niiden médird ja koot vaihtelevat, jolloin niiden ahtaminen
yhteen ohjeiden kanssa on mahdotonta. Edelld kuvatun mallin mukaisiin lopputu-
loksiin on vaikea pddstd perustekstinkésittelyohjelmilla. Niilld pystytddn helposti
luomaan yhdenmukaisia dokumentteja, mutta dokumenttien kokoaminen modu-
laarisessa muodossa on vaikeaa. Juuri tihdn dokumenttimallien modulaarisuuteen

olisi suuri syy keskittyd siitd syystd, ettd tuotetunnisteiden avulla dokumentaatio
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voitaisiin todellakin modularisoida entisen epijirjestyksen sijaan. Tarvittaisiin
ohjelma, jolla voidaan luoda erillisii dokumentteja ja sitten helposti koota ne yh-

tendiseksi asiakirjaksi, ohjeeksi tms.

Vaativiin tyokulkuihin suunniteltu taitto-ohjelma Adobe InDesign CS3 on vastaus
ongelmiin. Siitd 10ytyvit juuri ne ominaisuudet, jotka vaaditaan monipuolisten
modulaaristen asiapapereiden késittelyyn. Ohjelmalla voidaan laatia uusia asiakir-
Joja, minkad lisdksi sithen voidaan tuoda eri formaateissa olevia asiakirjoja. Nykyi-
set Word- sekd Excel-tiedostot ovat helposti muunneltavissa ja késiteltdvissa
Adobe InDesign CS3 -tuotantoympiristdssd. Tarkein ominaisuus ohjelmassa on
kuitenkin se, ettd erillisistd dokumenteista voidaan kasata yhtendinen kirja. Tdma
tarkoittaa sitd, ettd dokumenttikirjastosta eri asiapaperit linkitetdén ohjelmallisesti
keskendidn. Tamin ominaisuuden suurin mukanaan tuoma etu on se, ettd mallido-
kumentteja ei tarvitse kopioida yksitellen projektin kotihakemistoon. Se merkitsee
sitd, ettd viimeisimmat péivitykset asiakirjoista kopiotuvat mallihakemistosta au-
tomaattisesti kirjaan ennen tulostamista, jolloin niiden péivittymisestd kirjan sisil-
la ei tarvitse kantaa huolta. Kédytdnnossd yhtendisen kirjan rakentaminen etenee
siten, ettd ensin luodaan kaikki sithen sisdltyvidt dokumentit, minkd jidlkeen ne
kootaan halutussa jdrjestyksessd yhteen. Luomisvaiheessa projektidokumentit
voitaisiin muotoilla yhdenmukaisiksi, joita ne eivét tilld hetkelld ole: otsikko- ja
tunnistetiedoissa on epaoleellisia tietoja ja muotoiluja sekd niiden tyylit ovat eri-
laisia, ehkd hieman vanhentuneita. Uuden muotoilun mukaisesti kaikilla doku-
menteilla olisi samat tunnistetiedot, muotoilut ja tyylit. Ndin saataisiin paremmin
hahmoteltavat ja hallittavat dokumentit aikaan. Kun kirjaan on halutut asiapaperit
koottu, se voidaan tulostaa yhtenidiseksi PDF-tiedostoksi tai suoraan paperimuo-
toon. Ylldpidollisesti yhdenmukaiset asiakirjat olisivat helpotus, koska muotoilu-
ja tyyliviidakkojen tuomat ongelmat teettdvit tidlld hetkelld turhaa tyotd. Samalla
niiden piivittdiminen muodostuisi helpommaksi, jos niiden ylldpitidjiksi valjastet-
taisiin yksi henkilo, joka vastaisi niihin tehtidvistd muutoksia suunnittelijoiden
yms. pyynnostd. Lisdksi asiakirjoja voitaisiin kopioida ainoastaan sdhkoisessd
muodossa PDF-tiedostoina, jolloin niiden muokkaaminen olisi mahdotonta ilman

ylldpitdjdn apua ja niiden tiedostokoko pienenisi oleellisesti.
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Tiedostonimimuutokset helpottaisivat oikeiden asiapapereiden 10ytdmistd hake-
mistoista. Numerosarjat ovat vaikealukuisia, kun taas kirjainlyhenteiden avulla
voidaan antaa varsin selventdvi kuva siitd, mitd dokumentissa kerrotaan. Kaytta-
jaystdvillisyyden nojalla olisi suotavaa, ettd erilaisten ohjeiden tiedostonimet
muutettaisiin. Nykykédytdannon mukaan asiapaperit kulkevat jirjestelmissd nume-
rotunnuksin, tai muuten lyhennetyissi muodoissa esim. 71320102-e.doc” tai
”vkm.doc”. Kuten huomata saattaa, nimistd ei kokematon eikid vilttimaitta ko-
kenutkaan kiyttdjd voi padtelld, mistd dokumentista on kyse. Tdmai taas tarkoittaa
sitd, ettd haluamaansa asiakirjaa etsiessdin kdyttdjan on avattava tiedostoja jarjes-
tyksessd niin kauan, kunnes nidytolle avautuu oikea asiakirja. Toinen vaihtoehto
on se, ettd kdyttdja kaivaa esiin dokumenttiluettelon, josta selvidi etsiménsi asia-
kirjan tiedostonimi. Yhtéldistd molemmissa tapauksissa on se, aikaa kuluu ja tur-
hautuneisuus kasvaa. Helpompaa siis olisikin, jos jo tiedostonime#d katsomalla
kiyttdjd osaisi padtelld, mitd tietoa asiakirja sisédlleen kitkee. Tédtd menetelmid
kdytetddn jo nykyisellddnkin osissa asiakirjoja, kuten esim. “tilrapv10.xIs” tai
“toim-mal.doc”. Kéytdnnossd tiedostonimimuutokset rakennettaisiin siis siten,
ettd niistd tulisi kaksiosaiset. Kaksiosaisuudella tarkoitetaan sitd, ettid tiedostoni-
men kaksi ensimmiistd numeroa tai kirjainta ilmaisevat sen, onko ohje linjakoh-
tainen vai yleinen. Linjakohtaisen asiapaperin ollessa kyseessd, ensimmadiset kaksi
numeroa ovat laitteen tuoteryhmétunnus, kun taas eri linjoille yhteisen asiapaperin
ollessa kyseessd, tunnus on muotoa "RW”. Varsinainen tiedostonimi eroteltaisiin
alaviivalla tdstd tunnuksesta ja tiedostonimen loppuosa lyhennettiisiin asiakirjan

kokonaisesta nimestd esim. ” RW_gensafe” ja 13_usrintfaceman”.

4.4.4 Virtuaaliset kidytto- ja huolto-ohjeet

Yrityksen suunnittelemien ja valmistamien tuotteiden ollessa teknologian huipul-
ta, tulisi my0s niitd esittdvien aineistojen yltdda samalle tasolle. Varsinkin nykyai-
kana tietotekniikan mahdollistaessa monenlaisia virtuaalisia esitystapamahdolli-
suuksia, olisi syytd miettid, milld tavoin tuotteiden sdhkoistd dokumentaatiota
kehittdd. Ennen tdmin askeleen ottamista on syytd miettid, millaisella konseptilla
asiakkaalle voitaisiin tarjota paras mahdollinen paketti sdhkoisten dokumenttien

toimituksissa? Tavoitteena olisi siis luoda erdédnlainen linjan virtuaalinen demo-
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ympdristd. Tdssd ympéristossa voitaisiin tutustua linjan toimintaan kuvausten vi-
litykselld, joita olisi tarpeen mukaan tehostettu joko valokuva- tai videomateriaa-
lilla sekd piirustuksin ja animaatioin. Ympiriston toimintaperiaate olisi seuraa-
vanlainen. Kiyttdjdlld olisi kuvaruudulla linjan 3D-malli tai kuva siitd, jonka pail-
14 olisi eri toimilaitteiden kohdalla pieni linkki, jota klikkaamalla kuvaruudulle
avautuisi uusi ikkuna, jossa olisi toimilaitteen kuvaus, linkit tarvittaviin kdytto- ja
huolto-ohjeisiin seké piirustuksiin, ja lisdksi valittavissa olisi pienid videoita tai
animaatioita, joista voitaisiin tarkastella laitteen toimintaa. Animaatiot voisivat
olla eri laitteiden rdjdytyskuvia, joissa komponentit sijoittuvat omille paikoilleen,
jolloin kiyttdjdlle hahmottuisi laitteen rakenne paljon paremmin kuin pelkistddn
kaksiulotteisesta kuvaa katsomalla. Halutun konseptin saavuttamiseksi on hel-
pointa valita kidyttoon sellainen ohjelmisto, joka soveltuu monipuolisten, vuoro-
vaikutteisten digitaalisisdllon tuottamiseen. Adobe Flash CS3 Professional on
tuotantoympdristd dynaamiselle ja mobiilille medialle. Silld voidaan kehittidd vuo-
rovaikutteisia web-sivustoja, monipuolisia mediamainoksia, koulutusmateriaalia,
esityksid ja paljon muuta sisdltod. Juuri ndistd syistd se on ideaali tuotantoympé-

ristd virtuaalisten kdyttoohjeiden laatimiselle.

4.4.3 Tuotekonfiguraattori

Koska tuotetunnuksien laajuus on monissa laitteissa erilainen, on niiden tulkintaa
helpotettava. Tdma tarkoittaa sitd, ettd pelkkdd tuotetunnistenumerosarjaa katso-
malla kenellekéédn ei selvid, millainen laite todellisuudessa on kyseessd. Toki nu-
merosarjan ensimmadinen taso, tuoteryhmd, saattaa olla muistettavissa, mutta nu-
merosarjan kasvaessa kymmeneen numeroon on mahdotonta saada selvyytti toi-
milaitteiden tyypeistd. Niinpd henkiloston kidyttoon olisi rakennettava eridéinlainen
tuotekonfiguraattoori. Kdytinnossd tuotekonfiguraattoria voitaisiin kdyttdd kak-
sisuuntaisesti. Tami tarkoittaa sitd, ettd kdyttoliittymiin voitaisiin syottdd tuote-
tunniste omaan ruutuunsa, jolloin ohjelma hakisi automaattisesti laitteen paramet-
ritiedot tietokannasta. Toisaalta kdyttoliittymissd olisi mahdollista parametroida
laitteita, jolloin ohjelma laatisi sille tuotetunnisteen. Kéyttoliittymén kautta olisi
my0s paisy kaikkiin laitteeseen liittyviin tuotetunnistetietoihin, joita voivat olla

mm. hinta, mitat yms. Tami edellyttdd sitd, ettd laitteille on tietokantaan mééritel-
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ty kyseiset arvot. Tuotteen kokonaishinta voitaisiin miiritelld parametrien avulla.
Laitteelle madriteltédisiin alkuhinta, jonka péélle liséttéisiin eri parametreille maa-
ritellyt hinnat, ja nimé yhteen laskettuna tuotteelle saataisiin kokonaishinta. Sa-
malla kédyttoliittymén avulla voitaisiin luoda menetelmad, jolla linja erilaisine lait-
teineen koottaisiin kayttoliittyméssd yhteen, jolloin siitd voitaisiin tulostaa linjan

koneluettelo tai vastaava dokumentti.

KUVIO 5. Tuotteen hinnan méérittely

Tuotteen hinnan maarittely

Muuttuvat parametrit

_____________________________________________________________________________________________________________________________

Perustuote

Laite M030515
4 A+(B+C+D+E+F+G) €

4.4.4 Asiakirjapalvelinratkaisu

Toimintojen kehittdmistd voidaan keskittdd myos siithen suuntaan, kuinka paljon
asiakirjoja on tarve toimittaa asiakkaalle paperimuodossa. Unohtaa ei saisi sitd
seikkaa, ettd suurin data, mikd asiakkaan ja myyjin vélilla konerakennukseen liit-
tyvissd asioissa liitkkuu, on digitaalisessa muodossa esim. piirustuksina. Suuren
tietomddrdn siirtdmisestd aiheutuvat ongelmat ovat yksi painopiste projektidoku-
mentaation kehittdmisessd. Piirustukset toimitetaan asiakkaalle paperimuodossa,

yleensd noin kahteen - kolmeen eri kertaan projektimapeissa. Sen sijaan, uusia



33

revisioita piirustuksista saatetaan tehdd muutamaan kertaan kuussa joko virheiden
korjailujen, tai laitteen muuttamisen asiakkaan tarpeiden mukaiseksi. Télloin pii-
rustukset toimitetaan asiakkaalle sdhkopostilla, tai joissakin tapauksissa, asiak-
kaan internetpalvelimelle. Piirustusten koon ollessa kymmenid megatavuja on
selvdd, ettd sdhkopostililkenne on epikidytinnollinen jirjestelmé tillaisen data-
médrdn siirtoon. Piirustuksia joudutaan pakkamaan, pilkkomaan paketit osiin,
jolloin niiden toimivuus voi heikentyé tai tiedot piirustuksissa muuttua. Liséksi
tiedonsiirtonopeuksista riippuen, on suuri mahdollisuus sille, etti joko oma, tai
sitten asiakkaan sdhkopostiliikenne jumiutuu suurten tiedostojen siirtimisen takia

liitetiedostojen kanssa tekemisissi olevien yksittdisten toimihenkildiden osalta.

Suuren tietomddrédn siirtdmisestd aiheutuviin ongelmiin olisi ratkaisuna internet-
palvelimen rakentaminen tai valmiin ratkaisun hankkiminen ulkopuolelta. Mo-
lemmille yhteistd on kuitenkin se, ettid jirjestelméd rakennettaisiin siten, ettid eri
asiakkaille jaetuilla salasanoilla pidisisi ainoastaan asiakkaan henkilokohtaiseen
kansioon, josta piirustuksia ja muita sdhkoisid asiakirjoja voitaisiin ladata. Tietoa
voitaisiin myos siirtdd asiakkaan toimesta palvelimelle, jolloin se palvelisi kaupan
molempia osapuolia mahdollisimman tehokkaasti. Kdytinnossd palvelimen ra-
kenne tulisi olla mahdollisimman yksinkertainen, jotta se olisi helppokéyttdinen ja
ndin kéyttdjaystavillinen Windows resurssienhallinnan tyyliin. Palvelimen kéy-
tostd luotaisiin kdyttdohjeet, joita jaettaisiin aina uusien tunnuksien myontdmisen
yhteydessd ja tarpeen mukaan jérjestettdisiin myos koulutusta. Rauten sisdistd
kayttod ajatellen palvelin voitaisiin rakentaa siten, ettei projektipaéllikkojen tai
suunnittelijoiden tarvitsisi siirtdd dataa internetin vélitykselld, vaan he pystyisiviit

tekeméin sen suoraan oman verkon sisalla.

Asiakirjapalvelimen perustamista voisi puoltaa muutamista syistd. On selvid, ettd
se toisi suuria etuuksia isojen tiedostojen siirtimiseen. Tyoméddrd vidhenisi, koska
suunnittelijat voisivat suoraan siirtdd hyvéksytyt piirustukset ja asiakirjat asiak-
kaan kéyttoon ilman, ettd ne kulkisivat projektipdillikon kautta. Samalla palveli-
melta Ioytyvien piirustusten avulla saataisiin nopeutettua laitteiden asennusvai-
heessa ilmenevien ongelmien ratkaisua. Tamd tarkoittaa sitd, ettd asennusvalvoji-

en ei tarvitsisi kaivaa piirustuksia asennus-cd:Itd tai palvelimilta VPN-yhteyden
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(Virtual Private Network) vilitykselld, vaan ne olisivat saatavilla suoraan interne-
tin vilitykselld. Niin saataisiin varmennettua asiakirjojen saatavuus silloinkin, jos
cd:t ovat hukassa tai VPN-yhteys ei toimi. Haittapuolena asiakirjapalvelinta pys-
tyttdessd voitaisiin ajatella se, ettd palvelin vaatisi lisdresursseja tietohallinnan
sektorille, vaatisihan sen ylldpito jonkinlaista miestydvoimaa. Siksi olisi suositel-
tavaa, ettd valmis konsepti ostettaisiin talon ulkopuolelta eikd sitd ruvettaisi ra-

kentamaan itse.

Kuten edelld on mainittu, ei asiakirjapalvelimen perustamista kannattaisi tehda
omasta takaa, koska valmiita ratkaisuja on markkinoilla ollut jo vuosia. Yksi po-
tentiaalinen sovellus on suomalainen Kronodoc, jota valmistava Kronodoc Oy on
perustettu vuonna 1997. Yrityksen toiminta sai alkunsa jo vuonna 1995 CERN:n,
Euroopan hiukkasfysiikan tutkimuskeskuksen kanssa kdynnistetystd ohjelmisto-
hankkeesta. Kronodocin kiyttoliittymé on tdysin internet-pohjainen, seki sen ha-
kemistorakenne tdysin muokattavissa vastaamaan ohjelmiston hankkijan tarpeita.
Tami tarkoittaa sité, ettd hakemistorakenne voitaisiin rakentaa tuoterakenteen ja
uusien tuotetunnuksien mukaisesti. Ohjelmistolla pystyttéisiin kidsittelemiin kaik-
ki asiakirjaformaatteja, sekd tekstidokumentteja ettd piirustuksia. Tiedostoihin
pystyttdisiin tekemiin ohjelman vélityksellda muutoksia, jolloin asiakas voisi mer-
kitd piirustuksiin punakynilld muutostarpeensa ja toimittaja pystyisi revisioimaan
piirustukset uudestaan. Kommunikaatio jarjestyisi ohjelmiston vililld siten, ettd
kayttdjaryhmille ldhetettdisiin huomautukset aina uusien muutosten jédlkeen, ja
nditd muutoksia pystyttdisiin myos jiljittimédn helposti. Kaikki projektiosapuolet
voivat ladata asiakirjoja internetin vélitykselld Kronodoc-hakemistoon. Kronodo-
cin ohjelma-, tai tarkemmin sanottuna hakemistorakenne, on nelitasoinen: projek-
tit, hakemistot, asiakirjat ja alimpana tiedostot. Projektit on ylimmaélld tasolla, ja
niille méadritellddn hakemistorakenteet, asiakirjatiedot ja pidsyoikeudet aina, kun
uusi projekti aloitetaan. Projektien alla on hakemistoja joihin kootaan tai tarkem-
min sanottuna, linkitetdan kaikki tarpeelliset asiakirjat. Asiakirjojen status voi-
daan maddritelld (kommentoivaksi, hyvéksyttiviksi yms.), ja niithin voi sisdltyd
useita tiedostoja tai linkkejd. Linkittimisen avulla viltyttdisiin asiakirjamééran
paisumiselta, mikd on tdmin hetkisen kdytdnnon suurin ongelma, koska samat

asiakirjat kopioidaan jokaiselle projektille erikseen omiin hakemistoihinsa.
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Kayttojarjestelméalld saatavat edut olisivat huomattavat. Dokumenttivirrat toimit-
tajan ja asiakkaan vililld olisi helposti hallittavissa, asiapapereiden revisiointi ja
tilaraportit saataisiin vastaamaan toisiaan. Tdlld hetkellihdn on hieman vaikea
pysya tietoisena siitd, mitkd asiapaperit ovat hyviksyttyjd tai hyviksymittd asiak-
kaan toimesta. Samoin tietoturva saataisiin asetettua sille tasolle, joka vaaditaan

taman kaltaisten dokumenttien valittimisessa.

KUVIO 6. Kronodoc
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- — [T Sap— s J A sy s oz
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(E] 03 07 Lt iuspiistukoet Pk 906 (s [~ 005485 2811071 Perustus-ja aukkopiirustus, lohko 11, taso +7,430 v422 | AFD - Hyvéksytty jatkosuunniishun 02032005
281107 _M.dwa CaDViewer IMb 02032005
&5 13,08 Rakennustehtauapiirustukset SFS 495
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(5] 04 Putkistosuunnitielu ¢6.4) 2811141 _C.cboey CaDViewer 2Mb 23072004
() DBl ErERuiEIn B a) I~ 003351 2811161 Perustus- ja aukKopiirustus, lohko 11, taso +16,930 v:17.2 | AF - Hyvakeytty etkosuunntenan 14122004
{5 9 Metallrakentsiden suunnittelu 5.8) 2811161 _G.dwat CaDViewer 3Mb 14922004
[ 97 Autemastiosuunnitiely 6.7y I~ 003352 2811162 Runkorakenteiden varaukset, lohko 11, vl +16,930 -.. 42 | AFo- Hyvakeyty etkosuunntean 13082004
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2611241 G CaDViewer swb 02022005
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[~ 003354 2811242 Runkorakenteiden varaukset, lohko 11, il +24,930- v:34 | AFD - Hyvéksytty jatkosuunniishun 13.07 2004
(] TG/ PREHRIED (&) 2611242 By CADViewer S99k 08062004
[ 14 Mt tekniset asiakirat (5.14) T 015053 2811243 Hiertémb, filkiporauspiirustus, taso +2430, lohkot... 2.2 | 47D - sty jtkosuwnmiteian 16052005
[ 15 Jutkalsuistat 2811243 _B.dwg CaDViewer Wb 16032005
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4.4.5 Interaktiivinen linjan simulointiympéristo

Ajatus operaattoreiden mahdollisuudesta simuloida linjan toimintaa vaikuttaa
mielenkiintoiselta. Tavoitteena olisi, ettd kevyen Visual Components -ohjelmalla
luodun linjasimulaation avulla voitaisiin rakentaa tihén tarkoitukseen suunniteltu-
ja malleja. Ohjelmalla rakennettavien mallien toiminta riippuu siitd, mitéd tarkoi-
tusta, esim. virhetilanteiden tai tuotekoon vaihtamisen simulointi, varten ne on
tehty. Suurin osa malleista tehdidin jonkun uuden ratkaisun prototyypin kokeile-

mista varten. Osa niistd on tehddian markkinointitarkoituksiin laitteen toiminnan
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havainnollistamiseksi asiakkaalle, kun joillakin malleilla voidaan kisitelldan da-

taa. Sovelluksia on siis monia.

5 TOIMENPIDEMUUTOSTEN VAIKUTUKSET
PROJEKTIDOKUMENTAATIOON

Tyon toisen vaiheen jalkimmdiisessd osiossa pyoritellddn ajatuksia, minkilaisia
vaikutuksia projektidokumentaation kohdistuvilla muutoksilla on organisaatio-,
toimitus- ja asiakastasolla. Loppujen lopuksi, ndiden tasojen seuranta antaa varsi-
naisen kehitystyon tarkkailulle ne edellytykset, joiden avulla voidaan nidhdd, mi-
ten kehitystoimet vaikuttavat tyon lopputulokseen ja perimmdiiseen tarkoitukseen,
eli toimintatapojen kehittimiseen ja nopeuttamiseen. Normaalisti muutostoimen-
piteet aiheuttavat alkuvaiheessa hieman prosessien hidastumista, koska uusien
toimintatapojen omaksuminen vie aikaa kdyttdjitasolla. Pidemmalld tdhtdimelld

niiden mukanaan tuomat edut pitdisi pystyd huomaamaan.

5.1 Siséisen tyon helpottuminen

Oleellisimmin organisaation toimintaan uuden toimintamallin ja tuotantoympéris-
dokumentaation kanssa tekemisiin. Toimintamallin ja tuotantoympériston avulla
organisaation saadaan luotua kiytdnto, jossa tietovirtoja pienennetiin toimihenki-

l6iden kesken, miki taas ehkiisee sekaannuksien syntymisen.

Uusi menetelmd helpottaisi asiakirjamappien laatimista oleellisesti. Niistid vastaa-
va henkilo voi yhdistdd asiapaperit yhdeksi kirjaksi suoraan Adobe InDesign
CS3 -ohjelmistolla joutumatta kasaamaan erillisid dokumentteja uuteen hakemis-
toon. Tyd voidaan suorittaa paljon nopeammin, tehokkaammin, selkeimmin ja
ennen kaikkea siten, ettd asiapapereiden laatiminen suoritetaan yhden henkilon
toimesta. Ndin voidaan varmistaa se, ettd dokumentit saadaan luotua yhdenmukai-

siksi ja oikeanlaisiksi.
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Asiakirjapalvelin parantaisi tiedonsiirron tehokkuutta, madriad ja laatua oleellises-
ti. Tamaé tarkoittaa sitd, ettd tyomadrit viahentyisivit. Asennusvalvontaan liittyvis-
sd pulmatilanteissa olisi helppo 10ytdid tarvittavat dokumentit sdhkoisessd muo-
dossa suoraan internetin vélitykselld. Asiakirjojen paikallistaminen helpottuisi
myo6s huomattavasti, jos kidyttooikeuksia jaettaessa midriteltdisiin se, mitkd pro-
jektit ovat kiyttoliittyméssd nidkyvilld kun sinne kirjaudutaan. Samalla tiedostoja
linkittamalld mallihakemistoista késin voidaan ehkdistd tietoméérien paisuminen
ja itse alkuperiisten mallidokumenttien sdilyminen, mikéd tarkoittaa sitd, ettd pal-
veluiden laatu paranee, koska asiakkaalle saataisiin toimitettua ajankohtaisimmat
ohjeet tms. Samalla asiakirjojen muokkaus- ja lukemisoikeuksia pystyttdisiin ra-
jaamaan paljon paremmin, silld tdlld hetkelld suurella ryhmélld on oikeudet pro-
jektikohtaisia asiapapereita sisiltdvilld asemalle, jossa he voivat lukea ja muokata
kaikkia sieltd 10ytyvid dokumentteja. Vaikka oikeuksia on monilla, se ei kuiten-
kaan tarkoita sitd, ettd tiedostoja muokattaisiin tahallisesti, vaan inhimillisistd
erehdyksistd johtuvista syistd tiedostot voivat sisdltdd vaarad tietoa tai tuhoutua.
Talloin syyllisen 10ytdminen on mahdotonta, koska minkédinlaista lokitietoa ei
tavallisessa hakemistorakenteessa kulkeudu tiedostojen mukana. Toisin olisi asia-
kirjapalvelinta kdytettdessd: sen lokiin kaikki tiedostoihin tehtdvidt muutokset re-

kisteroitiisiin.
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KUVIO 7. Tiedonsiirron rakennemuutos

€ RAUTE

Pakkaaminen, pilkkarinen,
|Ahettaminen, varmentaminen. .

ENNEN
ENNEN

JALKEEN
JALKEEN

Tiedonsiirto pat-elimelle
alkuperaisissa
tiedostomuadoissa

- LRl |

5.2 Vaikutukset laitetoimituksissa

Laitetoimituksiin liittyvid vaikutuksia tarkasteltaessa yksittdisen laitteen toimituk-
sen ollessa kyseessid hyodyt luoduista suunnitelmista eivét olisi luonnollisestikaan
niin suuret, kuin monia laitteita késittavissd toimituksessa. Tyomadrit kertautu-
vat, mitd suurempi madré laitteita asiakkaalle ollaan saatu myytyd, joten samalla
voidaan ajatella, ettd asiapapereita on, tai ainakin ennen oli, moninkertainen maa-
rd yksinkertaiseen toimitukseen verrattuna. Télld tarkoitetaan sitd, ettd ennen jo-
kaisesta laitteesta luotiin kaikki konedokumentit erikseen. Siitd syystd vaikkapa
kuljettimen huolto-ohjeita tai antureiden vianetsintdohjeita on ollut monta kappa-
letta, samanlaisia eri mapeissa. Asiapapereiden midrdd voidaan supistaa, jos
komponenttien huolto-ohjeet sekd vianetsintdohjeet toimitetaan vain yhtend kap-

paleena uudenmallisissa kansiorakenteissa.
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KUVIO 8. Dokumentaatiorakennemuutos

€ RAUTE
Dokumentaatiorakennemuutos

Plirustukset
2 Linja 1

Linja 2 Linja 1

Linja 3

Linja 4

Linjag

Linja 2

Linja & Linja 3
Linja4
Kaytttohjest Linja s
Linja 1
Linja 2 Linja &
Linja 3
Linja 4 Fiirustukset
Linjas
Linjag

Huolto-
ohjest

Laitetoimituksiin tavoitettaisiin mittavia etuja myos asiakirjapalvelimen pystytté-
miselld, koska sdhkoisten dokumenttien hallinta helpottuisi oleellisesti. Turhaa
tyotd viltettdisiin lataamalla tiedostot alkuperdismuodossaan kokonaisina palve-
limille varsinkin, jos kyseessd on useita laitteita sisdltdvi toimitus, jolloin asiapa-
pereiden méérd on suuri. Turhan pakkaamistyon yms. poistaminen sidistiisi aikaa

muiden merkittdvimpien tehtdvien hoitoa varten.

5.3 Asiakkaan hyodyt

Mitd asiakas sitten hyotyy ndistd toimenpidemuutoksista? Yksi merkittiva tekiji
on asiapapereiden selkeyden parantuminen. Aikaisemmin monien samanlaisten
huolto-ohjeiden yms. olemassaolo saattoi varmasti aiheuttaa nirdstystd asiakkaal-
le. Muutosten jidlkeen kansioita ei ole niin monia, ja niiden tulkinta on yksioikoi-
sempaa. Varsinkin sdhkoisessd muodossa toimitettavien asiapapereiden laadun
parantaminen vaikuttaisi suurelta osin asiakasystidvillisyyteen. Asiakirjaraken-

nemuutosten yhteydessd, ohjeiden sisdltéihin panostaminen olisi my6s suuri ilo
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asiakkaalle. Virtuaaliset linjojen kidyttd- ja huolto-ohjeet voisivat helpottaa mm.
operaattoreiden perehdyttamisti linjan kdyttoon ja huoltohenkilokunnan késitysti
laitteiden rakenteista ja toiminnasta. T#lloin laitteet saataisiin nopeammalla aika-
taululla tehokkaaseen tuotantoon, operaattoreiden ja huoltohenkiloston toiminta-

varmuus kasvaisi ja virhealttius vihenisi.

Projektin suunnittelu- ja kdyntiinottovaiheessa palvelinratkaisun kdyttd helpottaisi
sdhkoisten asiapapereiden siirtdmistd asiakkaan ja myyjdn vililla. Ylisuuret mo-
lempien osapuolien sidhkopostiliikenteen tukkivat liitetiedostot olisivat historiaa.
Samalla tiedostojen jakelu helpottuisi, koska asiakas voisi suoraan jakaa tiedosto-
jen kisittelyoikeuksia juuri niille henkil6ille, joilla on tarve kisitelld kyseisié asia-
papereita, eikd niitd tarvitsisi edelleen ldhettdd sdhkopostissa. Tdlloin jokainen

voisi henkilokohtaisesti ladata tarvitsemansa asiapaperit suoraan palvelimelta.

6 CASE - UUSI TEKNINEN DOKUMENTAATIO PAIKKALINJALLE

Tdssd tyon kolmannessa vaiheessa tehdddn mallitapaus jossa yksi tuote, puunja-
lostuskonetoimialan tuotantolinja otetaan lihempéén tarkasteluun ja esitetdédn tyon
toisessa vaiheessa laadittujen suunnitelmien soveltuvuutta sithen. Yksi tédrked
ulottuvuus tdmin casen varjolla on my®és se, ettd voidaan pyoritelld ajatusta, kuin-
ka dokumentointia voidaan tehostaa kokonaisessa tehdastoimituksessa. Talloin
voitaisiin osoittaa, kuinka toimintasuunnitelmien soveltaminen koskettaa suurem-
paa toimihenkilomaiirdd, jolloin olisi suurempi mahdollisuus sille, ettd laaditut
suunnitelmat otettaisiin konkreettisesti kdyttoon. Toisin sanoen, vain pienelld lai-
te- tai toimintotason tarkastelulla tavoitettaisiin muutamia toimihenkil6ité, jotka

hyotyisivit tehdysté tyostd, kun taas todellisuudessa mééra olisi paljon suurempi.

Caseen sovelletaan teoriavaiheessa ideoituja ja laadittuja toimintasuunnitelmia
niiltd osin, kuin vain mahdollista. T#lld tarkoitetaan sitd, ettd kaikkia mahdollisia
ohjelmistoja ei ole voitu hankkia joko resurssien tai opinndytetyon tekijin taitojen

puutteen takia. Siitd syysti, asiakirjapalvelimen toimintaa ei tdssi casessa voida
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simuloida lainkaan. Casessa tehdddn edelld laadittujen suunnitelmien pohjalta

seuraavat projektidokumentaatioon liittyvét kehitystoimenpiteet:

1. hakemistorakenteen, mallidokumenttien ja uusien tiedos-
tonimien laatiminen.

2. paikkalinjan uusi tekninen dokumentaatio.

3. virtuaaliset kdayttoohjeet.

4. tuotekonfiguraattorin hahmottaminen Excelissd.

Caseen sovellettavan automaattisen paikkauslinjan ensimmdiset mallit on toimi-
tettu asiakkaille viimeisen kymmenen vuoden sisédlli. Voidaan siis todeta, ettd
automaattinen paikkalinja on varsin uusi tuote Rauten tuoteperheessd, mutta sa-
maa ei voi sanoa linjan dokumentaatiojérjestelyistd. Asiakirjamallit ja -rakenteet
ovat muodoiltaan samanlaiset kuin vanhoissakin linjoissa. Konkreettinen esi-
merkkitapaus casesta saatiin tehtyi siten, ettd uudenmallinen projektidokumentaa-
tio voitiin toimittaa automaattisen paikkalinjan yhteydessid ulkomaiselle vanerin-

valmistajalle.

6.1 Linjan esittely

Automaattinen paikkauslinja on suunniteltu sorvattujen viiluarkkien paikkaukseen
ja lajitteluun. Pinkasta automaattisesti syotettavit viiluarkit kulkevat yksi kerral-
laan virheentunnistuskameran alitse, joka tutkii ja luokittelee arkit. Arkit siirre-
tadn imuhihnakuljettimilla paikkaukseen ja linjassa voi olla yhdestd neljdidn paik-
kausasemaa. Paikkaus suoritetaan automaattisesti kameran antamien ohjeiden

mukaan, minki jidlkeen arkit pinkataan viilunpinkkaajalla.
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KUVIO 9. Periaatekuva erilaisista linjaratkaisuista.

Prosessi alkaa siten, ettd paikattava viilupinkka tuodaan trukilla pinkansy6ttokul-
jettimelle, josta pinkka ajetaan kisiohjauksella ala-asennossa olevan nostolavan
paille ja paikoitetaan syottokohtaan, minki jilkeen pinkka nostetaan ylos. Pinkan
ollessa yldasennossa paineilmasylintereilld liikuteltava syottolaitteen imulaatikko
nostaa pinkasta yhden viiluarkin kerrallaan yldpuolisia syottoteloja vasten. Kun
odotuspaikka on vapaa ottamaan viilun vastaan, syottotelat siirtdvit imussa olevan
viiluarkin risteysaseman teloille, jotka kuljettavat arkin oikaisuvasteelle. Viilu
oikaistaan vastetta vasten, jonka jilkeen risteysaseman hihnat nousevat ylos nos-
taen arkin ja siirtavit sen kamerakuljettimelle. Kun viiluarkki on jittanyt syottote-
lat, imulaatikko laskeutuu noutamaan uutta viilua. Viilu odottaa imussa niin kau-

an, kunnes linjaohjaus antaa luvan siirtda viilua eteenpédin kamerakuljettimelle.

Kamerakuljetin siirtdd viiluarkin kameran alitse vakionopeudella. Kamera tutkii
viilun ja antaa paikattavien kohtien koordinaatit seki viilun laatuluokan pinkkaus-
ta varten. Kuljetin siirtdd viiluarkin viilunjakolaitteen kautta imukuljettimelle.
Jakokuljetin siirtdd viiluarkin eteenpdin kun paikkausyksikon linjaohjaus on anta-
nut sille luvan. Arkin saapuessa paikkauskuljettimelle sen etureunan paikka tar-
kistetaan valokennolla. Paikkaus suoritetaan servomoottorilla liikuteltavalla paik-
kauspdilld poikittain linjan suuntaan, ja viiluarkkia kuljetetaan pitkittdin paik-
kauskuljettimella. Koko paikkaustapahtuma suoritetaan viilun yldpuolelta. Viilu-
kuljettimelta tulevat paikatut viilut otetaan vastaan pinkkaajan imulaatikon ala-

pinnalla kulkevilla hihnoilla. Alipaineen ansiosta viiluarkki imeytyy hihnoja vas-
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ten ja siirtyy eteenpdin hihnojen mukana. Kyseiselle laadulle mééritellyn lokeron
kohdalla viiluarkki irrotetaan hihnoista paineilmasylintereilld liikuteltavilla pai-
nimilla. Painimilla arkki pinkataan nostolavoille. Kun pinkka on saavuttanut sille
asetetun maksimikorkeuden, nostolava laskeutuu automaattisesti alas ja pinkka

siirtyy lavalta rullapalkeille, josta se poistetaan trukilla.

6.2 Kehitysehdotuksen soveltaminen kdytinnossi

Kehitysehdotusta oli ldhdettdvi soveltamaan pitden silmilld sitd, ettd tyon avulla
saataisiin konkreettisesti osoitettua, mitd hyotyd menetelmidmuutoksista olisi. Pro-
jektien luonteille on tyypillistd, ettd turhiin tydvaiheisiin ei ole aikaa. Siispd toi-
mintamallin mukaisesti projektidokumentaatiota kehitettdessd on varmistettava,
ettd eri askeleet ovat toteutettavissa ilman suuria ponnistuksia. Ennen casen alkua
oli syytd paneutua nykyiseen paikkalinjan tekniseen dokumentaatioon. Kdytin-
nossd siis asiakirja-arkistosta ja vanhojen projektien kotihakemistoista 10ytyviin
dokumentteihin oli tutustuttava ja kartoitettava, minkélaisia muutoksia niihin teh-
didin eri projektien vililld. Niin oli mahdollisuus saada kuva siitd, missi tilantees-
sa dokumenttien laadun osalta ollaan, ja mistd kyseisid dokumentteja on mahdol-

lista 10yt&a.

6.2.1 Hakemistorakenteen, master-dokumenttien ja uusien tiedostonimien
laatiminen

Dokumentaatiolle luotavan hakemistorakenteen laatiminen casessa ei ollut kovin-
kaan laaja tehtdvd. Sen sijaan, koko tuoterakenteelle sitd laadittaessa on oltava
tarkoin tietoinen siitd, mitd asiakirjoja sijoitetaan mihinkin. Tarkeintd casessa oli-
kin osoittaa se, ettd yksinkertaisella hakemistorakenteella voidaan saada varsin
tuottavia ratkaisuja aikaan. Hakemistorakenne muodostuu samalla tavoin kuin
varsinaiset mapit. Jokainen dokumentti 10ytyy mappirakenteen mukaisesta paikas-
ta, jolloin niiden kokoaminen yhteen on varsin helppoa. Dokumentit jaoteltiin
yhteisiin sekéd linjakohtaisiin dokumentteihin, jotka sijoiteltiin niille kuuluviin

kansioihin.
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Hakemistorakenteen luomisen jilkeen oli tarkoitus luoda uudet asiakirjamallit,

joita voitaisiin kisitelld uusien toimintatapojen mukaisesti. Ne luotiin sekd Word-

ettd Adoben InDesign CS3 -muodossa siitd syystd, ettd pystyttiin vertailemaan

ohjelmien vilisid eroja. Ohjelmistoa pédstiin simuloimaan kokeilulisenssilld, mikd

osoittautuikin varsin monipuoliseksi ja kaikki tarvittavat ominaisuudet 16ytyivéit

siitd. Ohjelmiston kdyttoon palataan seuraavassa kappaleessa, jossa kootaan uusi

laitekansio paikkalinjalle.

Tiedostonimien uusiminen on yksi védhipitoiseltd vaikuttava, mutta silti paljon

helpotusta tuova muutos. Entisten numerosarjojen tulkinnasta aiheutuneet vaikeu-

det olivat tiessdin, kun uusia asiakirjoja pédstiin kisittelemiin uusilla tiedos-

tonimilld. Oli mielenkiintoista huomata, kuinka pienelld vaivalla voidaan saada

aikaan muutoksia, jotka vaikuttavat suoraan toimintatehokkuuden parantumiseen.

(Liite 2.)
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6.2.2 Paikkalinjan uusi tekninen dokumentaatio

Casen yksi konkreettisimmista tuotoksista oli luoda uudenmallinen tekninen do-
kumentaatio paikkalinjalle seki sdhkoisessd ettd paperimuodossa. Vanhan mallin
mukainen kansiorakenne osoittautui jo ennen casea tehdyssid ennakkotutustumi-
sessa varsin kompeloksi. Kansioiden kisittely oli vaivalloista suuren koon takia,
tavallisen tulostuspaperin rakenteen kestdvyys vaikutti marginaaliselta, ja jo kah-

den ensimmadisen kansion vililld sisdltdjen jdsennys vaihteli tdysin.

Aluksi taitto-ohjelmiston kiyttd oli hieman hankalaa. Kokemattomuus tuotanto-
ympdristostd heijastui epdvarmuutena ja ensisilméykseltd tuntui, ettei tarjoa pal-
joakaan enemméin ominaisuuksia projektidokumentaation tekemiseen kuin perin-
teiset tekstinkisittelyohjelmat. Tdmi vaikutelma osoittautui peridttomiksi varsin
nopeasti viimeistiin siind vaiheessa, kun kéyttoliittymaé tuli jollain tavoin tutuksi.
Tekstinkisittelyominaisuudet olivat ohjelmassa paljon monipuolisemmat, onhan
se suunniteltu painojulkaisujen tekoon. Lisédksi kuvien ja muiden tehosteiden si-
joittaminen ja muokkaaminen asiakirjoissa on paljon monipuolisempaa ja hel-
pompaa. Niinpd tyylikkédiden asiakirjojen mallipohjien luonti oli varsin vaivaton-

ta, kunhan vain ohjelman niksit tuli opittua.

Kun mallipohjat oli saatu luotua, oli aika siirtyd asiakirjojen siséltdjen tekemi-
seen. Asiakirjojen sisdltoihin ei tydssd ollut tarkoitus tehdd muutoksia, jolloin
niiden muokkaamiseen ei kulunut aikaa. Sisillot pystyttiin kopioimaan suoraan
aikaisemmista Word-dokumenteista, mikd tarkoitti sitd, etti Adoben InDesign
CS3 -ohjelmassa teksti tuotiin ja sijoitettiin haluttuun paikkaan, jolloin kaikki
tyylit, muotoilut ja numeroinnit siirtyivdt automaattisesti tuodusta asiakirjasta.
Niihin oli kuitenkin syytd tehdd hieman muutoksia toiminnallisuuden parantami-
seksi, koska tarkoitus oli luoda kirjatyyppinen modulaarisista palasista koottava
ohjekirja. Se merkitsi sitd, ettd mm. sivunumerointien ja siséllysluetteloiden on
paivityttdvd automaattisesti oikeiksi, koska dokumentin paikkaa kirjan rakentees-
sa ei ole tarkoin médritelty. Sen paikka voi vaihtua eri linjojen ohjeiden méiérista
riippuen. Mainittakoon vield asiakirjan tuontiominaisuudesta sen verran, etti use-
an sivun pituisen tekstin siirtiminen tuotantoympéristoon oli hieman kankeaa,

koska tekstisisélto siirtyi ainoastaan yhden tekstilaatikon sisdédn, eiki sitd saanut
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jaoteltua eri sivuille. Se merkitsi sitd, ettd kun teksti oli tuotu tekstilaatikkoon, oli
tekstilaatikko kopioitava taitto-ohjelmassa usealle sivulle erikseen ja poistettava
ylimddrdinen sisdltd manuaalisesti. Tdm& johtui joko kiyttokokemuksen tai oh-
jelma-ominaisuuden puutteesta. Tekstiasiakirjoista poiketen, taulukkojen siirtdmi-
nen ohjelmaan onnistui mutkattomasti ja niiden muotoilut pystyttiin tekemiin
ohjelmassa jalkikédteen. Kétevdd oli se, ettd siirtovaiheessa pystyttiin valitsemaan
taulukkomalli, jonka muotoilut taulukko sai sen siirtyessd ohjelmaan. Niin vilty-

tdan usean taulukon muokkaamisesta erikseen.

Kun kaikki kiytto-, sdidto- ja huolto-ohjeiden mallit oli saatu tehtyd, oli aika siir-
tyd kokoamaan niistd yhtendistd ohjekirjaa. Tuotantoympériston kirjan luontime-
netelméd on varsin yksinkertainen ja toimiva: asiakirjat lisdtddn yksitellen hake-
mistoista kirjan rakennelistaan tai niitd poistetaan siitd. Listalla olevien asiakirjo-
jen jérjestystd voidaan muuttaa, jolloin kaikki numeroinnin ja sivujaot paivittyvét
mallidokumenttien puolella. Se merkitsee sité, ettei kirjan kokoajalla ole tarvetta
erikseen kidydd muuttamassa niitd numerointeja, vaan ne voidaan korjata oikeiksi
sithen erikseen ohjelmaan mdiiritellylld toiminnolla. Tarkedda on myos se, ettd jo-
kainen kirjan sisidltamid dokumentti on itsendinen, jolloin niiden sisdinen kappale-
jako ja -numerointi sdilyy alkuperdisend. Ainoastaan sisidllysluetteloissa tiedot
paivittyvit oikeiksi. Lisiksi listalta kykenee nidkeméédn, onko dokumentteihin teh-

ty muutoksia, jolloin ohjelma ilmoittaa, ettd numerointi olisi syytd pdivittaa.

Kun kirja on koottu, se voidaan julkaista suoraan yhtendiseksi PDF-tiedostoksi tai
haluttaessa suoraan paperille. Tiedostomuoto on ihanteellinen kahdesta eri syysti:
siithen ei voida tehdd muutoksia kovin helpolla ja sen tiedostokoko siilyy pienena.
Casessa rakennetun yli kaksisataa sivua késittdavin ohjekirjan tiedostokoko oli
sahkoisessd muodossaan n. 10 megatavua. Se on vahintddnkin kohtuullista, jos
ajattelee sitd, ettd vastaavanlaajuinen Word-dokumentti olisi kooltaan useita

kymmenid megatavuja.
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KUVIO 11. Adobe InDesign CS3 -tuotantoympiristod
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6.2.3 Virtuaaliset kédyttoohjeet

Tyon toinen konkreettinen osio oli suunnitella ja tuottaa kidyttoohjeliittyma sih-
koisessd muodossa. Tamid oli toteutettavissa Adobe Flash CS3 Professional
-tuotantoympdristolld, joka soveltuu varsin ihanteellisesti vuorovaikutteisten ja
monipuolisten mediaesitysten laatimiseen. Vanhan tyylin mukaisestihan ohjeet
olivat luettavissa tekstinkésittelyohjelmalla kaikki erikseen, miké tarkoitti siis sitd,
ettd ne avattiin kdsin jostakin hakemistosta. Uudenmallisen rakenteen mukaisesti
tavoitteena oli laatia kéyttoliittymd, jossa pystyttdisiin navigoimaan kitevisti eri
ohjeiden vililld. Lisédksi ohjeiden avuksi olisi hyva liittdd videoita ja animaatioita,
jolloin laitteiden toimintaperiaatteet ja sitd myotd ohjeiden sisdllot olisivat ym-

mérrettdvissd huomattavasti paremmin.

Kuten todettua, vastaavaa ratkaisua ei ohjeista ole aikaisemmin tuotettu. Niinpd
tyo oli aloitettava tyhjastd, mikd ei ollut lainkaan huono asia. Ohjeiden siséllot

pystyttiin kopiomaan edellisessd vaiheessa tehdyistd mallidokumenteista, joten
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sithen vaiheeseen ei aikaa suuremmin kulunut. Kéyttoliittymé oli mahdollisuus
rakentaa sellaiseksi, joka olisi yksinkertainen ja mieluisa kdytettdvd. Oman rajoit-
teensa asetti tosin ohjelmoijan taitojen puute, koska aikaisempaa ohjelmointiko-

kemusta minulla ei kyseisestd tuotantoympdristostd ollut.

Aluksi ohjelman kayttd oli hankalaa, eikd asiaan tuonut helpotusta se, ettd ohjel-
man sisdiset ohjeet olivat todella epaselvit. Tutoriaaleja oli siis etsittdva interne-
tistd, josta niitd 10ytyikin runsaasti mm. Adoben -kotisivuilta. Niiden avulla oli
mahdollisuus aloittaa rakentamaan kayttoliittyméad. Ensimmaiseksi oli syytéd luon-
nostella sen rakenne. Siitd tulisi 10ytyd linjan 3D-kuva, painikkeita ja tekstikent-
tid. Kuvat saadaan importoitua tuotantoymparistoon varsin kitevisti, aivan kuten
Adobe InDesign CS3 -ohjelmistossa. Painikkeet pystytdin kopiomaan suoraan
mallikirjastosta, jolloin niiden piirtimiseen ei aikaa tarvitse kuluttaa. Tekstikent-
tiin pystytddn kopioimaan tekstid normaaliin tapaan, vain muotoilut on tarve péi-

vittdd kopioimisen jéalkeen.

Jokainen ohjesivu luodaan erilliseksi frameksi yhtenédiseen aikajanaan, josta kayt-
toliittymd muodostuu. Kun aikajanalle on kaikki framet saatu rakennettua, voi-
daan kirjoittaa ohjelman koodi. Kédytdnnossd se tarkoittaa sitd, ettd kayttoliitty-
mistd 10ytyville painikkeille luodaan komennot, eli nappia painettaessa tapahtuu
jokin toiminto. Téssd tapauksessa painikkeita painamalla oli tarkoitus siirtyd jo-
honkin tiettyyn frameen, joten suuria ohjelmointiponnisteluja ei ollut tarve suorit-

taa.

Kun kéyttoliittymé on saatu rakennettua tuotantoymparistossi, se voidaan julkais-
ta. Julkaisu voidaan suoritta joko HTML- tai SWF-muotoon, joista jilkimmé&inen
on Adoben Flash -videoformaatti. Julkaisun avulla luodaan siis yksi pienikokoi-
nen tiedosto, joka sisdltdd kaiken sen tiedon, joka ollaan frameiksi rakennettu.
Tamin jdlkeen avaamalla tiedoston, sitd voidaan kdyttdd ja navigoida siind pai-

nikkeita painamalla.
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6.2.4 Tuotekonfiguraattorin hahmottaminen Excelissd

5

S 80

Algha: [100% | +| [ #004078

Ml brary x .

=%

Yksi teoriavaiheessa esitellyistd kehittimistyokaluista on ERP-jirjestelméén ra-

kennettava tuotekonfiguraattori. Sen toimintaperiaatetta oli kuitenkin péddstivi

simuloimaan jotta voitiin todeta, olisiko ratkaisu toimiva. Vastauksena tdhén, Ex-

cel-taulukkolaskentaohjelmaan rakennettiin raakaversio tuotekonfiguraattorista.

Oli alusta alkaen selvii, ettei sithen voitu muodostaa samanlaista toiminnallisuut-

ta kuin oikeaan ohjelmaan tai kédyttoliittyméin. Mutta kuten sanottua, pdédpaino oli

siind, ettd tuotekonfiguraattorin ideaa pédstiin kokeilemaan.

Tuotekonfiguraattorin ldhtotiedoiksi tarvittiin kaikki mahdolliset tiedot, jota Rau-

ten tuoterakenteesta tédlld hetkelld oli jiarkevisti saatavilla. Suurena apuna sithen

oli tuotetunnistetaulukko (Liite 1.). Siitd kopioimalla kaikki mahdolliset tuote-
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ryhmit, -toiminnot ja -tunnisteet oli mahdollista luoda runko tuotekonfiguraatto-

rissa kasiteltaville tiedoille.

Seuraavana vaiheena oli syventidd paikkalinjan tuotteiden ominaisuuksia. Tdhén
apuna kiytettiin Pro/Engineer-mastermalliohjeita, joita on suunnittelijoiden toi-
mesta rakennettu vihitellen kaikille Rauten luomille laitteille. Nédiden asiakirjojen
keskenerdisyydestd johtuen paikkalinjan laitteiden tiedoissa oli hieman aukkoja.
Niiden laitteiden kohdalla, joilla parametrit oli médritelty, pystyttiin tiedot siirti-
miin taulukkoon, jossa niille keksittiin hintatiedot. Niitd ei voi vertailla laitteiden
oikeisiin hintoihin. Periaate on kuitenkin se, etti jokainen parametri vaikuttaa
jollain tavoin laitteen hintaan, jolloin parametrien mukanaan tuomat lisdkustan-
nukset lisdtddn varsinaisen peruslaitteen hintaan aikaisemman esityksen mukaises-

ti.

Kun kaikkien laitteiden parametrit ja hintatiedot oli kirjattu taulukkoon, paistiin
hahmottelemaan varsinaista kdyttoliittym#d. Siihen rakennettiin kenttid erilaisille
tuotetunnistetiedoille, jotka yhdesséd luovat lopullisen tunnisteen. Kenttien vetova-
likoista pystytddn valitsemaan parametrit eri laitteille, jolloin tuotetunniste raken-
tuu ylimpind olevaan kenttiddn. Laitteelle médédrdaytyy hinta, sekd sen mitat ja pai-
no, joita voidaan kiyttdd hyviksi laadittaessa koneluetteloa tai haalausinfoa. Li-
saksi kayttoliittymidssd voidaan midritelld se, kuinka monta samanlaista laitetta
linjaan kuuluu. Kiytinnossd kayttoliittymit oli kopioitava useaan kertaan, jotta
sen avulla saatiin laadittua useampia laitteita kasittavid koneluetteloita. Excelissa
ei ollut myoskdidn mahdollista estdd laittomia tuotevariaatioita. Se on kuitenkin

mahdollista toteuttaa varsinaiseen kayttoliittyméén tulevaisuudessa.

Simuloin ohjelman toimintaa luomalla paikkalinjan laitteista hyvin yksinkertaiste-
tun linjan, johon kuului kaikkia mahdollisia laitteita, joille oli tuotetunnistetiedot
olemassa. Ndille tuotteille valitsin parametrit aivan kuten oikeassa tilanteessa, ja
loppujen lopuksi linkitin tiedot erilliselle vililehdelle, johon muotoutui linjan ko-
neluettelo hintoineen. Samantyyppisen linkityksen tein myos toiselle vélilehdelle,

jonne kasautui linjan haalausohje mittoineen ja painoineen.
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KUVIO 13. Excel-pohjainen tuotekonfiguraattori
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28

+ H
o2 [ ] [ |
a0 [ [ I |
Ell
a2 | | +| J |
gi Hintad =

7 YHTEENVETO

Tyon avulla laadittujen toimenpidemuutosten tdrkein tavoite oli projektidokumen-
taation kasaamisen automatisointi, selkeyden ja ymmirrettivyyden parantaminen
sekd kiyttdjaystavillisyyden ja tehokkuuden nostaminen. Alkuperiiset toiminta-
tavat olivat hitaita, ja niissid jouduttiin tekemiin paljon kisityotd. Toimintatapoja
ei ollut kehitetty, vaan ne olivat jalostuneet vuosien saatossa siten, ettd kaikilla
kiyttdjilla oli omat tapansa laatia dokumentteja. Siitd syystd ne eivit ole olleet

yhteniisia sisilloiltdin tai muotoiluiltaan, ja niitd on ollut linjojen kesken samoille
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laitteille useita. Todennékoisesti niille ei ollut alun alkaenkaan asetettu tarpeeksi

tiukkoja vaatimuksia.

Kuten jo tyon teoriavaiheessa todettiin, ovat projektidokumentaation kehittdmi-
seen vaadittavat toimenpiteet toinen toistaan laajempia. Casessa padstiin sovelta-
maan niitd toimenpiteitd, jotka katsottiin mahdolliseksi toteuttaa annettujen aika-
rajojen puitteissa. Liahtokohtaisesti edellytykset casen suorittamiseen eivit olleet
parhaat mahdolliset. Tuotetunnisteiden keskenerdisyydestd johtuen tuntui vaikeal-

ta saavuttaa niitd tavoitteita, joita tyolle alun perin asetettiin.

Uudenmallisten ohjekirjojen luontiin kédytetystd ajasta voidaan todeta seuraavaa:
Kun mallit oli rakennettu, niiden kokoaminen yhteen ja kirjan tulostaminen sujui
jouhevasti muutamassa tunnissa. Tiedostonimien muuttaminen uuden kdytinnon
mukaisesti oli varsin vaivaton tehtidvad varsinkin siitd syystd, ettd uusia mallido-
kumentteja luodessa ne pystyttiin nimedmaiin suoraan uusilla tiedostonimilld. Tie-
dostonimimuutokset pysyvit hyvin hallinnassa, kun siithen kiytetdin muutostau-
lukkoa jolloin ei viddrid nimimuutoksia voi syntyd. Samoin hakemistorakenteen
luonti oli nopea tehtdvd. Kun hakemistot oli luotu, pystyttiin uudet mallidokumen-
tit sijoittamaan sinne suoraan, jolloin sdéstyttiin yliméardiseltd tyoltd. Sen sijaan,
mallidokumenttien luonti kulutti eniten aikaa ja oli suuritdisin. Tekstien, tauluk-
kojen ja kuvien siirto aikaisemmista Word-asiakirjoista vie aikaa, mutta tyon tu-
lokset puhuvat puolestaan. Uudet mallit ovat nyt muotoiluiltaan yhtendiset. Vai-
vaa siis kannatti nihdd, parantaahan tdmi yrityksen imagoa asiakkaan silmiss,
vaikkakin totuus on se, ettd ohjeet kaivetaan esiin vasta silloin, kun laitteessa il-
menee ongelmia, joita ei itse pystytd ratkaisemaan. Mutta juuri siind vaiheessa on
mukavaa, ettd ohjekirja on hyvin jdsennelty, selked ja helppolukuinen. Yhtenidisen
ohjekirjan kasaaminen oli todella nopea tehtidvd. Aikaa sen jarjestimiseen ja tar-
vittavien sisillysluetteloiden sekd kansilehtitietojen péivittimiseen ei kulunut tun-
tia enempdd. Kun kirjan rakenne oli kasassa, se pystyttiin julkaisemaan suoraan
yhtendiseksi PDF-dokumentiksi, miké tarkoitti sité, ettd sen tulostaminen paperil-
le onnistui yhdelld kertaa, eikd kuten aikaisemmin, jokainen dokumentti erikseen.
Samalla tarvittavien kopioiden miird pystytddn mdiirittelemédédn paljon helpom-

min. Paperiversioiden kasaaminen mappeihin oli ddrettomén helppoa; vililehtien



53

numeroinnin avulla pystytiddn helposti jisenteleméédn oikeat tiedot oikeisiin paik-
koihin. Tdhédn ei aikaa kulunut kymmentd minuuttia kauempaa mappia kohden.
Virtuaalisen kiyttoliittymin rakentaminen sujui nopeasti sen jilkeen, kun tuotan-
toympiriston kidyttd oli hallinnassa. Framien, eli sivujen luonti ja muotoilu oli
vaivatonta. Kun aikajanalle oli kaikki sivut saatu tehtyi ja koodi kirjoitettua, kiyt-
toliittymén julkaiseminen oli todella nopea toimenpide, jonka jédlkeen se oli vilit-
tomasti kokeiltavissa. Kaiken kaikkiaan tuotantoympiriston potentiaali ja sovel-
tuvuus vaikutti erinomaiselta halutun konseptin aikaansaamiseksi. Lopputuloksen
ulkon#kd, tyylikkyys ja kdyttdjaystivillisyys ovat kiinni ohjelmoijan taidoista.
Excelissd simuloidun tuotekonfiguraattorin ominaisuudet eivit luonnollisesti vas-
tanneet sellaisen kayttoliittymédn ominaisuuksia, jotka pystyttdisiin rakentamaan
mm. v10-jirjestelmééin. Excelissd ei ollut mahdollista médrittdd esim. ei-sallittuja
tuotevariaatioita, jolloin linja pystyttiin kokoamaan sellaisista laitteista, jotka ei-
vit siithen todellisuudessa sopisi. Silld kuitenkin pystytddn osoittamaan se, miten
tuotteen hinta rakentuu eri parametrien mukaisesti ja lisdksi se, kuinka helposti

koneluettelot tai vastaavat voitaisiin laatia.

Projektidokumentaatioon kohdistuvat kehitystoimenpiteet voidaan ja ne on syyti-
kin priorisoida niiden tarpeellisuuden mukaan sellaiseen jdrjestykseen, jolla ne
tullaan tulevaisuudessa toteuttamaan. Minkéénlaisiin tietojdrjestelméhankintoihin
ei ole syytd ryhtyd ennen kuin ollaan sitouduttu kaikkiin toimenpiteisiin, joita
projektidokumentaation kehitys vaatii. On huomioitava myos se, ettd dokumentti-
en hallintaa vaikeuttaa méaariteltavisti tuotetunnisteista huolimatta se, ettd Rauten
tuoterakenne eldd paljolti asiakkaiden toiveiden mukaisesti. Asiakkaat esittdvit
omia vaatimuksiaan linjan toiminnalle ja koostumukselle. Rauten toimintaperiaat-
teen mukaisesti toiveet pyritddn toteuttamaan parhaalla mahdollisella tavalla. Pro-
jektidokumentaation toteuttamisen osalta timé tarkoittaa sitéd, ettd niiden sisdllot
muuttuvat eri toimitusten vililld. Aikaisemman toimintamallin mukaisesti kone-
kohtaiset dokumentit kopioitiin milloin mistdkin, minkdénlaista mallikirjastoa ei
siis ollut olemassa. Tulevaisuudessa mallikirjaston ja -dokumenttien avulla voitai-
siin helposti rajata ja hallita se, millaisia dokumentteja asiakkaille toimitetaan.
Vaikka tuotetunnistemidrittely on keskenerdisessd vaiheessa, nykytilanteen ja -

resurssit tuntien voidaan tehdd johtopéitos, ettd hyvid tuloksia on mahdollista
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saada aikaan myos kehittdamailld positionumerointiin tukeutuvia jirjestelmid, jotka
sitten voidaan helposti muuttaa vastaamaan tuotetunnistetyyppistd mallikirjoa.
Talla tarkoitetaan siti, ettd mallikirjasto ja -dokumentit voidaan luoda ja kartoittaa

vilittomaésti eikd suinkaan vasta tuotetunnisteiden tulon myota.

Tyon perusteella saatujen tulosten perusteella voidaan todeta se, ettid uusi kdytdntod
ja uudet ratkaisut tuotantoympiristdjen osalta nopeuttavat, selkeyttivit ja helpot-

tavat projektidokumentaation kehittimistd huomattavasti.
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1_T ‘DUKUMENTTI WANHA TIEDOSTORMI UUSITEDOSTOMIMIER)  |HAKEMISTOPOLEL
ETUSIVU YIS,
Etusivu 13 _techdos_fp Rioot folder00 COMMONDocument ationi0d Frontpages ete
Sizdltd R _index Foat falder00 COMMORDiacumentation: 0 Frontpages ete
Sisdllysluettelo - R_TOC Rioot folderdd COMPMORDocumentationi0) Frontpages ete
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7 Halytyk et 320501 alarms Raot foldertt3 YENEEF PATCHINGY Documentationi(4 Line aperatar's manual
pa] KOMPOMEMTTIEM HUOLTO-OHJEET
305 Kompanenttien huolta-ohjeet - kansilehti R _servinst_fp Foat falder0 COMMORDiacumentationt00 Frontpages ete
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34 |54 Fuljetinhihnojen huolta-ohje Rw30204 R _convbeltservinst Rioot folders00 COMMON Do 05 Service instructions
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H e Hualto- ja si&tdohjzet - kansileht - R_servadjinst_fp Faot folder0 COMMON Do 00 Frontpages ete
42761 Wlginen huclto-ohje Fw30201 RW_genservadjinst Root folderdd COMPMOM Do ond0E Service and adjustment instructions
43782 Sydittlaitteen huolta-okje wtsas 13 wvenkeedservadjinst Root folden13 YENEER PATCHIMG Do onh6 Service and adjustment instructions
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71 | Paikkauspdin huolto-ohje Patching head service manual 18022007 |13 patchheadservadjinst Raot foldertt3 YENEER FATCHING Documentationt0 Service and adjustment instructions
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8 Paikk ausk.ljettimen hualka-ohjs pub patchconvservadiinst Root foldert!d YEMEER PATCHIMG DocumentationtF Service and adjustment instructions
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