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Tamai insindorityd on tehty Wairtsild Finland Oy DCV Factoryn Manufacturing
Engineering - osastolle. Tyon aiheena oli Andon - jédrjestelmén kehittdminen W32
Assembly Line - osastolla. Tyon tavoitteena oli kartoittaa jarjestelman nykytilan-
teen ongelmia, kehittdd paivittdistd kdyttod ja tutustua muiden valmistajien jérjes-
telmiin. Tarkoituksena oli lisdksi tutkia jirjestelmén laajentamista muihin Wartsi-
lan Vaasan toimitusyksikon verstaisiin. Tyon yhtenid tavoitteena oli tehdd uudet
kayttoohjeet jarjestelmin kayttdjille. Myos kehitysideoita sekd parannusehdotuk-
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This thesis has been written for Wirtsild’s Finland Oy DCV Factory Manufactur-
ing Engineering department. The subject of this work was to develop Andon - sys-
tem in the W32 Assembly Line department. The goal of this work was to survey
the present state problems of the Andon — system and to improve the daily use and
get to know the systems of other manufacturers. The intention was to investigate
the possibility of extending this system to other workshops in the DCV. The aim
of thesis was to make new instructions to the users of this system. Ideas for further
development and improving were also an important part of this work.

Information for this thesis documentation has mainly been collected by interview-
ing the employees and by observing their work. Knowledge of operation of the
Andon - system enabled me to consider the possible development of ideas and
improvements of the system. Discussions with the supplier of the system were
also held concerning development ideas.

The starting point was assessing the current situation together with the workers.
When the demand for improvement in the items had been discovered, it was pos-
sible to develop improvement ideas for the related development. Making the
instructions began by exploring the use of system-related failures which helped in
making the new manual.

Improvement ideas were developed for the shortcomings observed, such as im-
proving the flow of information and the recordings to produce interference. In-
structions were made which relate to the assemblers’ and employees’ work pro-
files. Different models were made from view point of extending the system fur-
ther.
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1 JOHDANTO

1.1 Opinniytetyon aiheen valinta

Opinndytetyon aihe tuli Development Manager Markus Kirjarinnalta. Aloituspa-
laveri pidettiin Wartsildssd 19.2.2010. Aloituspalaverissa olivat paikalla myos
Development Engineer Petri Kiveld, Development Manager Rami Hakala ja
Workshop Manager Janne Kansanaho. Aloituspalaverissa kéytiin 1&pi opinndyte-

tyon tavoitteet sekd aikataulun ja seurantapalaverien ajankohdat.

W32-kokoonpanotehtaan valmistuessa vuonna 2007 tuotantolinjalle kehitettiin
Andon - kokoonpanon seurantajérjestelmé. Opinndytetyd keskittyy kyseisen jér-
jestelmén kehittdmiseen. Tyon aihe on sopiva opintoihini ndhden ja aitheen péte-
vyys nykyaikaisessa tuotantolaitoksen toiminnan kehittdmisessd. Opinnédytetyon
aihe tarjosi hyvin mahdollisuuden tutustua tuotannon ongelmiin niin teoriassa

kuin kdytannossa.
1.2 Opinniytetyon tavoitteet

Opinndytetyon tavoite oli Andon - seurantajirjestelmén nykytilanteen kartoitta-
minen ja kehittdmismahdollisuuksien tutkiminen. Tavoitteisiin kuului myos tutkia
jarjestelmin tulevaisuuden mahdollisuuksia muissa Vaasan Wirtsildn verstaissa.
Markkinoihin ja muihin samankaltaisiin jarjestelmiin perehtyminen kuului myds
tavoitteisiin. Osana opinndytetyotd oli Andon - seurantajérjestelmén ohjeistuksen
tekeminen kiyttdjille. Opinndytetyon tarkoituksena oli saada jérjestelmén toiminta

parantumaan seki helpottaa sen paivittdista kdyttamista.



2 YRITYSESITTELY

2.1 Wirtsila Oyj Abp

”Wirtsild on edelldkédvijd merenkulun ja energia-alan laitteiden, ratkaisujen sekéa
palvelujen toimittajana”. Wirtsild tukee asiakasyritystensé liiketoimintaa tuotteen
koko elinkaaren ajan. Wirtsild kehittdd teknisid ratkaisuja, joista sekd asiakkaat
ettd ympadristd hyotyvit. Wirtsilian tavoitteena on olla kaikkien asiakkaidensa ar-
vostetuin yhteistyokumppani, johon Wirtsild pyrkii innovatiivisten tuotteiden ja
palvelujen avulla. Wirtsildssa tyoskentelee timén tavoitteen saavuttamiseksi ldhes

19000 ammattilaista 160 toimipisteessé lahes 70 maassa. /9/.

Wairtsilan litketoiminnassa on kolme eri osa-aluetta (Kuva 1). Wartsild Ship Po-
wer on markkinoiden johtava koneisto-, propulsio-, automaatio- ja sdhkojéirjes-
telmératkaisujen toimittaja, jolla on vahva asema kaikilla merenkulun padsegmen-
teilld. Wartsild Power Plants on markkinoiden johtava voimalaratkaisujen toimit-
taja hajautetun energiantuotannon markkinoilla. Wirtsild pyrkii luomaan yliver-
taista lisdarvoa hajautetuilla, joustavilla, tehokkailla ja ympéristomy®otiisilla ener-
giaratkaisuilla. Wirtsildn teknologia mahdollistaa maailmanlaajuisen siirtymisen
kestdvampéddn ja uudenaikaisempaan energiainfrastruktuuriin. Wirtsild Service
tarjoaa asiakkailleen alan parhaita palveluita maailmanlaajuisesti 24 tuntia vuoro-
kaudessa seitsemdnd pdivdnad viikossa tukeakseen asiakkaiden litketoimintaa.
Wirtsildn laaja, innovatiivinen palveluvalikoima optimoi laivakoneiden, offshore

-laitosten ja voimaloiden hyotysuhteen ja niiden arvon. /9/.
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SHIP POWER
FOWER PLANTS
SERVICES

Kuva 1. Wirtsildn yhtidrakenne /11/.
2.2 Wairtsila Finland Oy

Suomessa Wirtsildlld on toimintaa Helsingissd (pddkonttori), Vaasassa, Turussa,
Raisiossa ja Espoossa. Suomessa Wirtsildssé tyoskentelee noin 3500 ammattilais-

ta. /3/.

Vaasan toimitusyksikon moottorivalikoima (Kuva 2) késittdd Wiértsila 20-, Wart-
sild 32- ja Wirtsild 34SG -tuoteperheet. Vientiin menee yli 90 % tuotannosta.
Vaasan keskusta on 4-tahtimoottorien tutkimuksen ja tuotekehityksen padkeskus.
Keskusta tukevat teknologiayksikot Triestessd Italiassa, Turussa Suomessa ja
Bermeossa Espanjassa. Vaasassa sijaitsee myds moottorilaboratorio tuotekehitysti
varten sekd Waskiluoto Validation Centre, jossa testataan uusia teknologioita.
Vaasan toimitusyksikon vastuulla on Ship Powerin ja Power Plantsin myymien
moottoreiden toimitukset. Toimitus sisdltdd avainkomponenttien koneistus -,
moottoreiden - ja generaattorilaitteistojen asennuksen. Wirtsild kasvatti kokoon-
pano- ja koeajokapasiteettiaan Vaasan toimitusyksikdssd vuonna 2007. Wirtsila
investoi noin 30 miljoonaa euroa uuteen kokoonpanohalliin, logistiikkakeskuk-

seen, kaasumoottoreiden koeajo- ja viimeistelytiloihin sekd asennus- ja kokoon-
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panolaitteistoon. Vaasan Runsorissa sijaitsee Ship Power, Power Plants ja Servi-
ces sekd niihin liittyvdt myynti- ja projektinhallintatoiminnot sekd varaosavarasto.

/3.

- Wartsila® 32DI

- Wartsila® 20ME

Moottorin tehoalue (MW)

Kuva 2. Vaasan toimitusyksikdsséd valmistettavat moottorityypit /3/.
2.3  Strategia ja tavoitteet

Wirtsild tarjoaa jatkuvasti kehittyvddn, ympiristomyotdiseen tekniikkaan perus-
tuvia innovatiivisia tuotteita, palveluja ja ratkaisuja. Wartsilan visio on olla kaik-
kien asiakkaidensa arvostetuin kumppani. Wirtsildn strategisena tavoitteena on
vahvistaa saavuttamaansa johtavaa markkina-asemaa ja kasvaa edelleen. Laajan
laite- ja palveluvalikoiman ansiosta Wirtsild pystyy toimittamaan asiakkaille in-
tegroituja  ratkaisuja, jotka vastaavat asiakassegmenttien  erityistarpeita
maailmanlaajuisesti. Wiértsildn tavoitteena on tarjota markkinoiden paras hyo-

tysuhde, luotettavuus ja lisdarvo. /10/.
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2.4 Tutkimus ja kehittiminen

Wirtsildn tutkimus- ja kehittdmistoiminnan tavoitteena on saavuttaa johtava ase-
ma tuoteteknologiassa varsinkin ympéristdteknologian, luotettavuuden, hyotysuh-
teen, kdyttokustannusten ja automaation osa-alueilla sekéd kehittdd proaktiivisesti
uusia ratkaisuja. Wirtsildn tuotevalikoima sisdltdd sekd omaan avainsuunnitte-
luosaamiseen perustuvia ettd pitkdaikaisten strategisten yhteistydkumppaneiden
kanssa suunniteltuja tuotteita. Wirtsildn tavoitteena on ratkaisujen hydtysuhteen
maksimointi sekéd kokonaisratkaisujen kehittdminen Ship Power ja Power Plants -
asiakkaiden tarpeiden ja kysynnén perusteella. Asiakkaille toimitettujen jérjestel-
mien elinkaarta pyritdén pidentdimédn ja tulevia ympéristovaatimuksia kehitetddn

ja ennakoidaan. /10/.
2.5 Tuotanto

”Wirtsildn tuotannon péaétehtivid ovat tuotteiden kokoonpano, koeajo ja viimeis-
tely”. Toimintamalli perustuu ulkoistamiseen ja laajaan alihankkijaverkostoon,
joka takaa tuotantokapasiteetin joustavuuden. Etenkin nykyisessd markkinatilan-

teessa joustava toiminta ldhelld asiakasta on tarkedd. /10/.

Laaja ja globaali toimittajaverkosto lisdd Wartsilidn tuotantotoiminnoille joustoky-
kyd. Komponenttitoimitukset pyritdén tekemdin varmasti ja nopeasti, mikd taa-
taan tekemalld tiivistd yhteistyotd toimittajien kanssa sekd jakamalla tietoa. Wart-
sildlld on noin 300 keskeistd toimittajaa maailmanlaajuisesti, ja toimittajaverkos-
toa kehitetddn jatkuvasti. Wairtsildn hankintastrategiana on keskittdd yhteistyo
huolellisesti valituille, suorituskykyisille toimittajille. Tdhdn paédstdén toimittaja-
kannan optimoinnilla, jossa tirkeintd on suorituskyky ja sijainti ldhelld valmis-

tusyksikaita. /10/.
2.6 Tilinpaitos vuonna 2009

Wairtsildlle vuosi 2009 oli monin tavoin erittdin menestyksekds. Konsernin liike-
vaihto kasvoi 5260 miljoonaan euroon, vuoteen 2008 verrattuna kasvua oli 14

prosenttia. Liikevoitto oli 12,1 prosenttia liikevaihdosta (11,4) ja nousi ennitysta-
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solle 638 miljoonaan euroon (525). Katsauskauden rahavirta kasvoi erittdin vah-

vaksi 349 milj. euroon (278) (Taulukko 1). /7/.

Taulukko 1. Katsauskausi 2009 lyhyesti /7/.

MEUR 1.12.2009 1.12.2008 Muutos
Tilauskertyma 3291 5573 -41%
Tilauskanta 31.12 4491* 6 883 -35%
Liikevaihto 5260 4612 14%
Liiketulos 638 525 21%
% litkevaihdosta 12,10% 11,40%

Tulos ennen veroja 558 516 8%
Tulos/osake, euroa 43 3,88
Liiketoiminnan rahavirta 349 278
Korolliset nettovelat kauden lopussa 414 455
Bruttoinvestoinnit 152 366
*Tilausten peruutuksia 410 milj. euron arvosta on poistettu tilauskannasta kat-
sauskaudella tammi-joulukuu 2009.
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3 KOKOONPANOHALLIN ESITTELY

3.1 Tehdaslaajennus

Wirtsild laajensi tuotantoaan syyskuussa vuonna 2007 kasvavien markkinoiden ja
tilauskasvun pakottamana. Uuteen Vaasan tehdaslaajennukseen investoitiin 30
miljoonaa euroa. Uusien sovellusten my6td odotettavissa oli laadun ja kustannus-
tehokkuuden paraneminen. Investointi lisdsi Vaasan tehtaan tuotantokapasiteetin
tasolle, joka vastaa tulevaisuuden markkinakysyntdin ja tarjoaa tarvittavaa jous-
toa. 9300 nelidmetrin tehdaslaajennuksen my6td Wartsildén saatiin noin 170 uutta

tyopaikkaa ja tuotantotilat kasvoivat noin kolmanneksella. /10/.
Vaasan tehdaslaajennus késittdd seuraavat hankinnat:

e uuden kokoonpanohallin

e uuden logistiikkakeskuksen

e uuden kaasumoottoreiden viimeistelyhallin

e uutta asennus- ja kokoonpanolaitteistoa

e uutta kuljetuskalustoa.

3.2 W32-kokoonpanotehdas

Kokoonpanohalli valmistui 2007 toukokuussa. Tehdas vihittiin kdyttoon syys-
kuussa 2007. Ensimmadinen moottori valmistui elokuun alussa ja samassa kuussa

aloitettiin varsinainen tuotanto. /4/.

Tulevaisuudessa W32/34 - moottoreiden tuotanto siirtyy ldhes kokonaan uuteen
tehtaaseen. Wirtsilin W32/34 - moottorinvalmistuskapasiteetti ennen uutta teh-
dasta oli noin 300 moottoria ja investointien jilkeen kapasiteetti on kasvanut noin

500 moottoriin vuodessa. /4/.
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3.3 Layout

Kokoonpanotehtaassa on kaksi asennuslinjaa. Kummassakin on seitsemén asen-
nuspistettd eli vaihetta. Vaiheaika on 16 tuntia ja ldpimenoaika seitsemdn tyopéi-
vad. Lisdksi tehtaassa on neljd generaattoripaikkaa, joissa ldpimenoaika 1-2 tyo-
pdivad moottorityypistd riippuen. Moottori litkkuu ilmatyynyjen padlld linjaa pit-
kin ja asentajat litkkuvat korkeintaan kolmessa vaiheessa asentaen osia ennalta

madrittyjen tyovaiheiden mukaan.

Kuvassa kolme on tehtaan layout. Numerot 1-7 tarkoittavat vaiheita ja genu tar-
koittaa generaattoriasennusta ja moottorit kulkevat numerojirjestyksessi linjaa
pitkin. Kokoonpanohallin vasemmalla puolella sijaitsee logistiikkakeskus, joka on
ovilla yhdistetty trukkiliikennettd ja tavarankuljetusta varten ovi kokoonpanohal-
liin. Logistiikkaorganisaatio kerdd asennettavat osat, komponentit ja moduulit jo-

kaisessa vaiheessa oleviin hyllyihin tai varastopaikkoihin.
3.4 Kampiakselivaihe

Kampiakselivaiheessa kokoonpannaan kampiakseli. Kokoonpanoon kuuluu muun
muassa kiertokangen alaosan ja vastapainojen asentaminen sekd V-
titvistysrenkaan ja jaetun hammasrenkaan asentaminen. Kampiakselivaiheesta ko-

koonpantu kampiakseli siirretdén lohkotiimille.
3.5 Lohkotiimi

Ykkos- ja kakkosvaiheet kuuluvat lohkotiimille. Lohko on ykkdsvaiheessa
ylosalaisin, joten kampiakseli on helppo asentaa paikalleen. Vaiheeseen yksi kuu-
luu muun muassa lohkon valmistelu, nokka-akselin ja hammaspyorien asentami-
nen sekd runkolaakereiden ja dljyaltaan asentaminen. Vaiheen yksi jdlkeen lohko
kddnnetddn oikeinpdin. Vaiheeseen kaksi kuuluu muun muassa pydrityslaitteen,

vauhtipyorén ja pumppukotelon asentaminen.
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3.6 Moduulitiimi

Moduulitiimin vastuulle kuuluvat vaiheet kolme ja nelja. Kuten tiimin nimestd voi
aavistaa vaiheet sisdltivdt osakokoonpanojen eli moduulien paikoilleen asenta-
mista. Kolmosvaiheeseen kuuluvat muun muassa voiteluljymoduulin ja sddtimen
kayttolaitteen asentaminen, vdlysmittaus sekd polttoainemoduulin asentaminen.

Nelosvaiheessa kiinnitetdén esimerkiksi pakoputkisto ja ahdinmoduuli.

3.7 Mekatroniikkatiimi

Vaiheet viisi, kuusi ja seitsemédn kuuluvat mekatroniikkatiimin vastuulle. Meka-
troniikkatiimin vaiheissa asennetaan péddosin moottorin automaatiojirjestelmaét.
Mekaanisiin toihin kuuluu esimerkiksi moottorin tiiveystarkastus. Antureiden
asentaminen ja automaatiojdrjestelmin testaaminen kuuluvat vaiheiden sahkotoi-

hin.

3.8 Generaattorivaihe

Generaattorivaiheessa moottori nostetaan yhteiselle alustalle. Vaiheessa myos
asennetaan ja kohdistetaan generaattori. Asiakkaalla on mahdollisuus tilata moot-
toriin kokonainen generaattorisetti. Kuvassa 3 generaattorivaihe on merkitty GE-

NU nimella.
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Kuva 3. Layout /3/.
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4 KEHITTAMISMENETELMIA

Yrityksen kdytdnnon kehittdmistd voidaan toteuttaa monilla eri menetelmilld, jot-
ka voidaan kohdistaa muun muassa strategiaan, prosesseihin tai tuotteisiin. Kehit-
tdmistoiminnassa on yleensa erilaisia sdéntdja ja teorioita. Toimintaa voidaan suo-
rittaa pienissd, muutaman henkilon kokoisissa ryhmissé tai erillisend suurempana
projektina. Tarkeitd ovat riittdvét resurssit ja ammattitaitoiset tekijit. Seuraavassa

on esitetty muutamia menetelmii. /8/.
4.1 Npykytilanteen kartoitus

Nykytilannekartoitus ei oikeastaan kuulu kehittimismenetelmiin, mutta on hyo-
dyllinen kehittdmisprojektin alussa suoritettava toimenpide. Kehittdmisprojektin
alussa on tirkedd kuvata kehittdmisen kohde, jonka nykytilannetta ja ongelmia
ruvetaan kartoittamaan. Kohteen tilasta voidaan hankkia tietoa esimerkiksi tarkas-
telemalla kohdetta tai haastattelemalla asianomaisia. Usein kehittdmisprojektin
aluksi huomataan useita, nopeasti ja vdhilld vaivalla toteutettavia parannustoi-
menpiteitd, jotka kannattaa toteuttaa vilittomaisti. Tdssd vaiheessa ei kannata léh-

ted isompia muutoksia toteuttamaan. /8/.
4.2  Aloitetoiminta

Wairtsildssé jokaisella yhtion palveluksessa olevalla henkil6lld tai ryhmaélld on oi-
keus tehdi aloite. Aloite siséltdd muutos-, uudistus-, tai parannusehdotuksen, joka
kirjataan kisiteltdviksi. Aloitteilla edistetddn tuottavuutta, kannattavuutta, tuottei-
den kilpailukykya ja luotettavuutta. Aloite sisdltdd aina ratkaisun, jolla paranne-
taan tuotteita, prosesseja, tydmenetelmid, koneita, laitteita ja vélineitd. Aloitteilla
saadaan raaka- ja tarveainesddstod, parempia tydolosuhteita, parempaa tydilmapii-

rid, lisdd tyopaikkoja ja edistystd turvallisuuteen. /8/.
Aloitetoimintaan eivit kuulu:
e tydsuhdeasiat

e lakisiiteiset vaatimukset
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e laatupalaute ja virheilmoitukset
e toimeksiannot

e uuden rakenteen, prosessin, laitteen tai koneen suunnittelun ja kayttoon-

oton aikana tehtévi kehittdmistyo
e valmiin idean sovellutus toiseen kohteeseen
e chdotus, joka on jollakin muulla WFI:n osastolla kiytossa

e chdotus, jota on kokeiltu aikaisemmin, on jo kdytdsséd tai on ollut ennen

aloitteen tekoa kehittelyn alla.

Aloitteilla on oma aloitejarjestelmi. Aloite voidaan tehdi niilld osastoilla, joilla se
on kdytdssid. Aloite késitelldéin ohjelman mukaisesti ja sen kirjaamiseen saa tarvit-
taessa apua kehittimisehdotustoimikunnan sihteeriltd. Parannusehdotusta voidaan
selventdd mahdollisella tekstilld ja/tai tekstilld, jolla saadaan laajempi kokonais-
kuva parannusehdotuksesta. Aloitteentekijdn esimies tutustuu aloitteeseen ja kes-
kustelee aloitteentekijén kanssa kyseisestd aloitteesta. He péattavit yhdessé lahe-
tetddnko aloite jatkokdsittelyyn asiantuntijoille lausunnonantamista varten. Lau-
sunnonantamiseen on aikaa yksi kuukausi aloitteen sisddnjittopédivastd. Toteutta-
miskelpoisen aloitteen lausunnossa on oltava toteuttamissuunnitelma ja — aikatau-
lu seki nettohyotylaskelma. Mikéli aloitetta ei teknisesti, taloudellisesti tai muusta

syystd johtuen hyvéksytd on lausunnossa oltava perustelut hylkdamiselle. /8/.

Toteutetuista aloitteista maksetaan aloitteentekijdlle joko nettohydtyyn perustuva
palkkio tai tunnustuspalkkio. Nettohyoty lasketaan aloitteen kédyton tuottamalla
ensimmaéisen vuoden hyddylld, josta vihennetdin aloitteen toteuttamiskustannuk-
set. Mikdli nettohyotyd ei pystytd laskemaan maksetaan tunnustuspalkkio, jonka

vahimmaisméédran paittdd vuosittain toimitusjohtaja. /8/.
4.3 Jatkuva parantaminen

JP eli jatkuva parantaminen, pyrkii parantamaan organisaation suorituskykyéd ja

tuottamaan hyotyé sen sidosryhmille. Jatkuvan parantamisen tavoitteena on kehit-
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td4 muun muassa omaa tydyhteisdd, tyotapoja, tyoturvallisuutta ja viihtyisyytta.
Jatkuvalla parantamisella voidaan vilttdd turhan tyon tekeminen, jolle ei voi las-
kea sddstod. Jatkuvalla parantamisella pyritdédn ratkaisemaan ongelmia ja siten es-

tdmédn ongelmien ja niiden perussyiden toistumista. /8/.

Aluksi JP on pelkka esiin nostettu ongelma, joka pyritdédn ratkaisemaan ryhmaéssa.
Jatkuvan parantamisen ryhméd kokoontuu palaveriin kun ryhmaélld on tarpeeksi
ratkaisemattomia ehdotuksia. Palavereissa on tarkoituksena seurata ettei ongelmat
ja ehdotukset jdi kisittelemittd ja toteuttamatta. Palaverissa méadrétaan tehtiville

vastuuhenkil6t ja péivitetddn ongelmien tila. /8/.

On olemassa kaksi tapaa hoitaa jatkuvan parantamisen prosessia: kddnteentekevit
prosessit ja vaiheittain tehtdvdt parannustoimenpiteet. Kéénteentekevét prosessit
johtavat joko olemassa olevien prosessien muokkaamiseen ja parantamiseen tai
niilld toteutetaan uusia prosesseja. Vaiheittain tehtdvit parannustoimenpiteet tyos-
kentelevd henkilostd tekee tyonsd ohella. Molempiin menetelmiin tulisi sisdltyé
syy parantamiselle, nykyinen tilanne, analysointi, vaihtoehtoiset ratkaisut, vaiku-

tusten arviointi ja uuden ratkaisun toteuttaminen. /6/.
4.4 Benchmarking

Benchmarking on kehittimismenetelmad, jossa perehdytdén toisiin yrityksiin ja
sovelletaan opittua tietoa omaan yritykseen. Benchmarking tarkoittaa oman yri-
tyksen toiminnan tason vertailua ulkopuolisiin parhaisiin kdyténtoihin ja tdméan
tiedon hyddyntdmistd oman liitketoiminnan kehittdmisessd (Kuva 10). Benchmar-
kingista on Suomessa kiytetty useaa kuvaavaa nimed, joita ovat muun muassa

2 9

“huipputasovertailu”, “esikuva- analyysi” ja “kilpailijavertailu™. /5/.
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Parantamisalueen
valinta

v v

Oman suorituskyvyn ja W ( Parhaan suorituskyvyn
kdytdnnon selvittimi- | »| jakiytinnon selvitti-
nen minen

v

Vertailu, johtopaitok-
set ja parannustoimen-
piteet

Kuva 10. Vertailu parhaisiin kdytantoihin /5/.

Benchmarking on keino selvittdd onko yritys tehokas ja samalla voidaan etsid vas-

tauksia kysymyksiin. /5/.
1. Missd yrityksen pitéisi tulla paremmaksi?
2. Miten hyviksi yrityksen pitdisi tulla?
3. Miten muutokset yrityksessd saadaan aikaan?

Benchmarking- menetelmédssé edetédn systemaattisesti selvin portain seuraavasti

/5/:
e tutustu omaan prosessiin
e tutustu parhaaseen prosessiin ja vertaile
e opi, siirrd ja sovella

e hanki pysyvé kilpailuetu.
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5 ANDON - JARJESTELMAN ESITTELY

5.1 Valmistaja

Wairtsilan kokoonpanotehtaalle Andon - jérjestelmén on valmistanut jyvaskylalai-
nen yritys ARROW Engineering Oy. Yritys on erikoistunut teollisuuden kdynnis-
sdpidon tietojirjestelmiin. ARROW- jdrjestelmien tavoitteena on saada asiakasyri-
tysten tuotantokapasiteetti mahdollisimman tehokkaasti kdyttoon. ARROW En-
gineering Oy on perustettu vuonna 1993 ja yritykselld on asiakkaita 15:ssd eri

maassa. /1/.
5.2 Andon W32 linjakokoonpanossa

Andon - jarjestelmé rakennettiin W32 linjakoonpanoon prosessihéirididen ilmoit-
tamisen ja héiridtilanteiden reagoinnin nopeuttamiseksi. Andon - jirjestelmi on

rakennettu ARROW Engineering Oy:n Arrow Machine Track- jarjestelméén.

Moottorin ldpimenoajat linjakokoonpanossa olivat solutuotannossa ennen linjako-
koonpanoa yli 10 pédivdd. Tavoitteena oli seitsemdn paivad eli 40 % lyhennysti
lapimenoaikoihin. Tavoite oli kova ja vaati useiden toiminnallisten asioiden pa-
rantamista. Kokoonpanoprosessin kehittimisen ja toimintaedellytysten varmista-
misella pédstiin seitsemén pdivin ldpimenoajan tavoitteeseen. Toimintaedellytys-
ten varmistamiseen kuului omalta osaltaan Andon - jarjestelma, jolla on saatu hai-
ridtilanteisiin reagoiminen nopeammaksi ja pystytty ennalta ehkdisemédn ongel-

mia. /3/.
5.3 Rakenne

Linjakokoonpanon jokaisella asennuspisteelld on Andon - hélytysmoduuli (Kuva
4), jossa on kaksi painonappia, hdlytysnappi ja paikalla kuittaus- nappi. Andon -
hilytysmoduuli sisdltdd FESTO- moduulin, joka on kytketty Ethernet- kaapelilla
ARROW- jdrjestelméén. Jarjestelméin serveri sijaitsee 2- tehtaalla eli pilot- ko-
koonpanossa. Jokaisessa asennuspaikassa on myds merkkivalot, joista ndhddén
onko hélytyksid. Vihred merkkivalo palaa jos linja toimii ja punainen merkkivalo

palaa kun héiriétila on paall.
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Kuva 4. Andon - hélytysmoduuli

Jarjestelméssd on my0s seurantataulutoiminto, jonka avulla pystytddn seuraamaan
jarjestelmin tilaa reaaliajassa. Seurantandytt6ja on sijoitettu kaksi kokoon-
panoverstaalle, yksi taukotilaan ja yksi konttoriin (Kuva 5). Ndyton indikaattorei-
den valo on vihred ja se palaa jatkuvasti. Halytyksen jilkeen valo muuttuu vilkku-
vaksi punaiseksi. Paikalla - kuittauksen jdlkeen punainen valo jai palamaan. On-

gelman kirjaamisen jalkeen palataan vihreddn normaalitilaan. /3/.



W32 Kokoonpanoverstas

Wantsila LAN
- - —— - |

lI-tehdas

Asennuspisteet

Arrow SQL DB

1/tvépiste

1
1
1
1
1
Hal.mod. :
1
1
1

Konttori

SMS

Kuva 5. Jarjestelmén rakenne
5.4 Toiminta

Asentajan havaitessa ongelman hidn painaa Andonin hélytysnappia ja jirjestelma
menee héiridtilaan. Témén seurauksena ARROW - jdrjestelmi lahettdd ratkaisi-
joille (tiimin tyonjohtaja, logistiikan aluevastaava ja laatuorganisaation tarkastaja)
tekstiviestin. Tekstiviesti sisdltdd tiedot mistd hdlytysmoduulista ilmoitus on tullut
ja ARROW - tikettinumeron (yksilollinen tunniste hilytykselle). Paikalle saapuva
tyonjohtaja painaa Andonin kuittaus- nappia paikalle saapumisen merkiksi ja jar-
jestelmd menee ’ratkaisu meneillddn’ - tilaan. Seuraavaksi médritetdén korjaavat
toimenpiteet ongelmasta vastuussa olevan johdolla. Kun korjaavat toimenpiteet on
pédtetty tyonjohtaja syottdd konttorissa héiridtiedot, syykoodin ja tarkemman ku-
vauksen ongelmasta tietokoneella olevalle kuittausohjelmalle. Samalla hairio kuit-

taantuu ja jérjestelmé palautuu normaalitilaan. /3/.

Kuittaa syy- ndytossd (Kuva 6) on hiirion alkuaika ja kuittauksen jilkeen tulee
héirion loppuaika. Pdivamaird, tila ja koneen sijainti, esimerkiksi W32 Linja 1-2.
TyoOnjohtajan tyoksi jaa syottdd tyhjiin kenttiin hdiridn syy, materiaalinumero,

moottorinumero, WBS- elementtinumero ja mahdollinen kommentti.
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Hairididen syyt:

laatuhéirio

e laitevika

e materiaalipuute

e resurssihdirid

e muu hiirio.

Kuittaa syy 9.4.6

Alkuaika

Loppuaika Pv¥m Kone Tila

Faone W32 Linjal-2 Hairididen syyt
Pum 18.3.2010 | =]
Alkuaika 11:40:24
Loppuaika
= Kuittaa syy

b ateraalinumera ™ Hae kuitatut

Moottorinumerno

“WHBS-Elementti

Komrmemntti | ;I

Kuva 6. Kuittaa syy - niytto

Tavoiteaika Andon - hilytysnapin painamisesta paikalle saapumisaikaan ja ratkai-
sun madrittdmiseen on 15 minuuttia. H&irion ratkaisun toimenpiteiden méaéaritta-
minen ja kuittaamisen tavoiteaika on 15 minuuttia eli kokonaiskeston tavoiteaika

on 30 minuuttia (Kuva 7). Tavoiteajan saavutettua ongelma saadaan hoidettua ja
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tyot voivat jatkua. Tavoiteaika kannustaa nopeampaan toimintaan ja hairidihin

reagointi nopeutuu. /3/.

» RATKAISUN MAARITTAMINEN HAIRI® RATKAISTU

Tavoiteaika: 15 min Tavoiteaika: 30 min
> >

Kuva 7. Andon prosessi /3/.
5.5 Seuranta ja analysointi

Andon - jdrjestelmélld on tarkoitus seurata ja kehittdd prosesseja. Hiiriostatiikka
tallentuu Arrow Machine Track - jérjestelmén tietokantaan, josta sen saa tulostet-
tua tarvittaessa Excel - taulukkoon (Kuva 8), josta sitd voidaan hyddyntda proses-
sien kehittdmiseen ja toistuvien hdirididen poistamiseen. Tietokannasta pystytdan
seuraamaan hiirididen kestoaikoja ja reagointinopeutta. Jarjestelméan syotetyilld
muilla tiedoilla pystytddn jdlkeenpdin analysoimaan ja médrittdmédn ennaltach-
kéisevit toimenpiteet. Jirjestelmén analysoija tarkistaa joka aamu edellisend pai-

vana tulleet hdiriot ja tarvittaessa muuttaa tietoja. /3/.
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Materia [WBS- Hairign
Date Kone Kutsu Korjaus alkoi  |aliNro  |Element |Syy kuvaus |Kommentti
26 10 2002 |M3Z2_Linj |25.10.2008 7:31 25102008 7:33  |paaelyh [p/08033. |MATERI [ko. antun |hukassa. pojat
WW3Z_Linj [25.10.2008 9:47  |25.10.2008 351 [pase00d |m/03004. |LAATUH |Ahtimen
25 10,2002 |22-6 545 mlipl ARID litantaos INIEETS
W3Z_Linj [25.10.200811:10  |25.10.2008 1119 (paselbb |p/08033. |LAITEVIK | Sylinterik
96 10 2002 | 21-5 350 mlppd A ansi hissi
W32_Linj [25.10.200813:10  |25.10.2008 13:35  [0050L076 |p/08033. |LAATUH |Sivuluuku
26.10.2002/%17 815 mippl  |ARID  fesa 2031160
WY32_Linj [25.10.200817:27  |26.10.2008 9:49 rALIL vanha
26.10.2002 | &2-1 HAIRIO  |héktys
W3Z_Linj [25.10.2008 9:08  |25.10.2008 316 (6230621 |m/03004. |kLILJ Liitin I
a0-6 mitpl  |HARIG [ioppy [N poistettu 2
lamtikosta Ilnj_al_ta. Haettu
26.10.2002 1 linjalta.

Kuva 8. Jérjestelmésté saatava Excel - taulukko /3/.

Jarjestelmédn tehdasnéytto- sivulta ndhddén kaikkien vaiheiden konehdiridt ja nii-

den kestoajat. Konendyttd- sivulta voidaan tarkistaa yksittdisen koneen péivittdiset

hiiriot ja kuittaukset. Konendytoltd ndhdddn myds viikkosummien ja pdivisum-

mien kayttdaste ja kdytettdvyysprosentit. Jarjestelmissd on myods palkkindytto,

josta pystytdin havaitsemaan tietyn aikavélin héirididen méarit (Kuva 9). /3/.
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Kuva 9. Jérjestelman ndyttoja /3/.
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6 JARJESTELMAN KEHITTAMINEN

6.1 Kehittamisen lahtokohdat

Andon - jirjestelmén kehittdmisen ldhtokohtana on kartoittaa vuonna 2007 kéyt-
toonotetun jirjestelmén nykytilannetta, ongelmakohtia ja parantaa jokapdiviisti
kayttod. Nykytilanteen kartoittamisella saadaan tietoa jirjestelmin ongelmista ja
paivittdistd kdyttod haittaavista ongelmakohdista. Jarjestelmé on suhteellisen nuo-
r1, joten nykytilanteen kartoitus on tarpeellinen ajatellen jérjestelmin kehittdmista
ja tulevaisuutta. Kehittdmiselld ja ongelmien kartoituksella pyritddn kitkemédn
mahdolliset ongelmat, jotta Andon - jérjestelmdn mahdollinen laajentaminen

Wirtsildn muihin tehtaisiin olisi vaivatonta ja kdyttoonotto helpottuisi.

Opinndytetyon yhtend tavoitteena on tehdd uudet kdyttoohjeet jarjestelméan kéytté-
jille. Jarjestelmén toiminta pyritddn saamaan paremmaksi uusilla ohjeilla. Ohjeet
tulevat asentajille ja toimihenkilGille, jotka jirjestelmiéd kiyttavét. Ohjeilla pyri-
tddn auttamaan hélytystilanteissa ja kuittaamisessa. Ohjeiden pitdé olla yksinker-
taiset ja selkedt, jolloin aikaa ei kulu turhaan ohjeiden tulkitsemiseen. Niin sanotut
turhat halytykset pyritdén poistamaan, jotta tarpeelliset hilytykset voidaan kisitel-
1a tehokkaammin ja sddstetddn tydaikaa. Kéyttoohjeita voidaan tulevaisuudessa
soveltaa muihin tehtaisiin laajennettaessa. Uusille tyontekijoille ohjeista on apua

varsinkin jos jarjestelmi ei ole ennalta tuttu.

Opinndytety0 sisdltdd my0s tutustumisen muiden valmistajien tuotannon seuranta-
jarjestelmiin. Muilla valmistajilla voi olla uusia kehittdmisideoita, jonka vuoksi

niiden kartoittaminen on hyodyllista.
6.2 Kehittiimisen aloittaminen

Jarjestelmédn kehittdminen alkoi Wirtsildssd pidetyssd aloituspalaverissa, jossa
keskusteltiin ohjaajan ja kehitysryhmén kanssa opinndytetyon aiheesta. Andon -
jarjestelmd ei entuudestaan ollut itselleni tuttu. Aloituspalaverissa opinndytetyon
aihe rajattiin, asetettiin tavoitteet ja suunniteltiin tyon sisdltod. Opinndytetyon ai-

kataulu kéytiin ldpi ja sovittiin tulevista seurantapalavereista. Aloituspalaveriin
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tehtiin alustava tydsuunnitelma ja aikataulu, jotka kaytiin 1dpi ja tehtiin tarvittavat
muutokset. Palaverissa kerrottiin paljon tirkedd informaatiota esimerkiksi mika
tulee olemaan tyOpiste, mistd hankkia materiaalia, ketkd kayttdviat Andon - jérjes-
telmédéd ja miten kannattaa opinndytetyd aloittaa. Myds jirjestelmén valmistajan

yhteystiedot tulivat selville, jotta voisin olla heihin yhteydessa.
6.3 Kehittimistyo

Andon - jéarjestelmén kehittdmistyo alkoi aineiston ja tietojen kerddmiselld. Aluksi
Development Manager Rami Hakala ja Development Engineer Petri Kiveld antoi-
vat aiemmin tehdyt dokumentit jirjestelmédn suunnittelu- ja valmisteluvaiheista.
Dokumentit sisdlsivét tietoa Andon - jdrjestelmédn suunnittelusta, hankinnasta, toi-
minnan kiynnistdmisestd sekd jo tehdyistd muutoksista. My6s ohjaaja Develop-
ment Manager Markus Kirjarinta antoi kootun tietopaketin jéarjestelmin toimin-
nasta, jonka pohjalta oli hyvé perehtya alustavasti jarjestelmin toimintaan. Tietoa
kehittamistyostd ja muista opinndytetdistd 10ytyi Wartsildn kirjastosta sekd Vaa-

san yliopiston kirjastosta.
6.3.1 Nykytilanteen kartoitus

Andon - jirjestelmén kaytdnndn seuranta oli osa kehittdmistydprosessia. Kdytan-
nossd néki jirjestelmén toiminnan, ongelmakohdat ja kuinka tyontekijat halytyk-
siin reagoivat. Nykytilanteesta ja ongelmakohdista saatiin tietoa tyontekijoiden
panossa, insindorit, logistiitkan edustajat, laatuosaston tarkastajat, linjakokoonpa-
non asentajia ja menetelmien kehittdjat. Haastatteluissa keskityttiin jérjestelmén
toimintaan jokapdiviisessd tyoskentelyssd, ongelmakohtiin ja vastaajien omiin

kehittdmisideoihin.
Haastatteluissa esitettyjd kysymyksii:
1. nykytilanteen ongelmat?

2. Andon — jérjestelméin hyodyt?
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3. kuittaamisen ongelmat?

4. analysoinnin ongelmat?

5. péivittdisen kdyton ongelmat?
6. hilytysten seurannan ongelmat?
7. tarkempi hédlytys tarpeellinen?
8. kehittdmisideoita?

Kehittdmistydhdn kuului my0s vierailu Andon - jarjestelmidn valmistajan AR-
ROW Engineering Oy:n luona Jyviskyldssd. Keskustelussa valmistajan edustajan
kanssa kaytiin lapi erilaisia ratkaisumahdollisuuksia. Valmistajalla oli tarjota eri-
laisia kehitysideoita, joihin kdytiin tutustumassa Moventas Oy:n tuotantotehtaas-
sa. Kehitysideat oli hyvd ndhdd myds kdytinndssd ja niiden oikeassa kiyttdympa-
ristdssd. Vierailu oli antoisa ja siitd oli hyotyad opinndytetyon tekemisessd. Vertai-
lu muiden tehtaiden jdrjestelmiin oli hyddyllistd ja siitd sai muodostettua parem-

min kokonaiskuvaa jérjestelmén kehittdmiseen.
6.3.2 Ongelmat ja parannusehdotuksia

Andon - jdrjestelmén kdyttoon liittyvid ongelmia on koottu yhteen (Taulukko 2) ja
pyritty kartoittamaan ongelmien syitd sekd etsimddn parannusvaihtoehtoja. On-
gelmia on madritelty jérjestelmén kéyttdjien kanssa keskustelemalla sekd havain-
noimalla. Osa ongelmista on ilmennyt asianomaisten haastattelujen perusteella.

Ongelmakohdat liittyvit sekd kayttoon, kuittaamiseen ettd analysointiin.



Taulukko 2. Andon - jirjestelmén ongelmia ja parannusehdotuksia

Ongelma

Syy

Parannusehdotus

1. Andon - hélytyk-
sen painajasta ei ole
tietoa.

Tussitaulua ei kiy-
tetd tarpeeksi. Ei
ole tunnistetta.

Flexim- tunniste
painonapin yhtey-
teen. Tussitaulun
kéiyttd ohjeeseen.

2. Ns. turhat
halytykset tyol-
listavat.

Ohjeet ovat puut-
teelliset.

Ohjeeseen lisdta
tietoa hilyttimis-
esta.

3. Kuittaajan hen-
kilotietoa ei 16ydy.

Ei kirjoiteta
nimikirjaimia kuit-
taukseen.

Automaattinen tun-
nistautuminen  si-
sddnkirjautumisen
yhteyteen.  Liséta
ohjeeseen muistu-
tus nimikirjaimista.

4. Osan jaljittami-
nen vaikeaa jil-
keenpdin.

Jaosnumeroa el
ilmoiteta kirjaami-
sessa.

Lisatd mahdollinen
jaosnumero kuitta-
ukseen.

5. Tekstiviestit tule-
vat vaikka ei olisi
tO1SSa.

Andonissa ei off-
line- muotoa.

Lisata offline-
mahdollisuus An-
doniin.

6. Pdivdn Andonei- | Puuttuu tulostus- Tulostuspainike -
den tulostustaminen | painike kuittaus- lisdys kuittaus-
vaikeaa. ndytolta. nayttoon.

Ei ole alavalikkoa
7. Hairidsyyt liian Alavalikko tarken-

laajoja.

tarkentamaan syy-
ta.

tamaan syytd.

8. Tussitaulua ei
kiytetd tarpeeksi.

Ohjeistus puutteel-
linen.

Lisidté syy, kuvaus
ja nimisarakkeet
tauluun. Ohjeeseen
lisétd muistutus
tussitaulun kaytos-
ta.

9. Muu héirio- syy

Liian vahéin

liian laaja késite. hiiridsyita. Lisdtd hdiriosyiti.
10. Seuran- Valmistusvaiheessa | Lisdtd vaithenumero
tandytdistd puuttuu | ei ole laitettu vai- | hdlytyksen
vathenumerot. henumeroita. yhteyteen.

11. Andonin gsm-
tiedon poistamisessa
ongelma.

Puutteellinen oh-
jeistus.

Valmistajalta uusi
versio gsm- ohjeis-
ta.

12.Korjaavat toi-
menpiteet jia te-
kematta.

Toimenpiteitd ei
kohdisteta kenel-
lekaan.

Korjaavat toimen-
piteet kohdistettava
vastaavalle.
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6.3.3 Parannusehdotusten késittely

1. Andon - hdlytyksen painajan tietoa ei 10ydy, koska jérjestelmédssé ei ole tunnis-
tinta (Kuva 11), jolla pystyttdisiin saamaan tieto kuka on painanut hilytysta. Tus-
sitaulun kdyttdminen on vahdisti, joten ratkaisija ei valttimattd saa tietoa halytti-
jastd. Tussitaulun oikeaan kéyttimiseen muistutetaan ohjeessa. Tunnistin voisi
olla esimerkiksi flexim- tunnistin, koska kaikilla tyontekij6illd on flexim- avain,
jolla kuitataan tyohon tullessa ja léhtiessa tydaika. Andon - hilytyksessé tyonteki-
ja kuittaisi ennen hélyttdmistd itsensd jirjestelméédn ja ongelman ratkaisija saisi
tekstiviestissd tiedon kuka on hélytystd painanut. Tunnistin voi myds vahentidi
hélytyksid, koska hdlyttdminen tulisi tydlddmmaéksi. Nykyisin hilytyksen painaja
on voinut poistua hetkeksi paikaltaan ja ongelman ratkaisija paikalle tullessaan ei

tiedd kuka on hélytystd painanut, mika lisdd ongelman ratkaisun kestoaikaa.

Kuva 11. Esimerkki tunnistimesta /2/.

2. Niin sanotut turhat hélytykset tyollistdvit ja ne vievdt tyonjohdon tydaikaa.
Turhat hilytykset voivat johtua esimerkiksi siité, ettei tavaraa ole etsitty oikeasta
paikasta tai ty0 on tarkoitettu tehtdvéksi eri vaiheessa. Turhia hélytyksid pyritddn

ehkdisemiin ohjeilla ja tyonjohdon opastuksella.

3. Andon - hilytyksien kuittaajan henkil6tiedon puuttuminen aiheuttaa ongelman

analysointiin vaikeuksia, koska ei tiedetd keneltd kysyd ongelmasta. Ratkaisuvaih-
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toehtona voisi lisdtd sisddnkirjautumisen yhteyteen tunnistin, jolla saataisiin au-
tomaattisesti tieto kuka on ongelman kuitannut. Ohjeeseen voisi laittaa muistutus

nimikirjaimien kirjoittamisesta.

4. Osien jéljittdminen jilkeenpdin osoittautui ongelmaksi, koska pelkélld materi-
aalinumerolla ei aina 16yda etsiméénséd kappaletta. Materiaalilla voi olla useitakin
jaoksia, joiden erojen selvittiminen vie aikaa. Kuittaamiseen voisi lisdtd mahdol-
linen jaosnumero, jonka voisi tiyttdd jos kappaleella on useita jaoksia. Tésté tie-

tenkin atheutuu lisity6téd kuittaajalle.

5. Andon - hilytyksessd jarjestelma ldhettdd tekstiviestin ratkaisijoille kdnnyk-
kadn. Tekstiviesti ldhetetddn vaikka ratkaisija ei olisi tdissd. Iltavuorossa oleva
tyontekijd voi saada viestejd my0s pdivélld ja pdinvastoin. Ratkaisuvaihtoehtona
jarjestelmddn voisi lisdtd offline- mahdollisuuden. Tydntekijd voisi itse asettaa
tekstiviestin ldhettdmisen offline- tilaan tai jarjestelma voisi toimia automaattisesti

tyontekijén tydvuorojen mukaisesti.

6. Andon - hidlytyksien raporttien tulostaminen ei onnistu kuittauspainikkeesta.
Vuoron vaihtuessa olisi hyvéd saada tulostettua pdivin Andon - hilytykset helposti
ja antaa ne seuraavalle tyontekijdlle. Parannusvaihtoehtona voisi tulostus - painik-
keen lisédtd suoraan kuittausikkunaan, josta tulostaminen onnistuisi kateviasti. Ndin

saataisiin kehitettyd tiedonkulkua varsinkin vuoron vaihtuessa.

7. Héiridsyyt voisivat olla tarkempia ja joihinkin voisi lisdtd alavalikkoja tarken-
tamaan syytd. Tarkemmalla syylld saataisiin tarkennettua ja kohdistettua ongel-

maa. Téstd on tarkempi kuvaus kuittaa syy- ndyton muutosehdotuksissa.

8. Tussitaulun kdyttdé on vdhiistd. Parannusvaihtoehtona voisi lisdtd tauluun val-
miit sarakkeet, joita olisivat syy, kuvaus ja nimi. Ratkaisijan tullessa paikalle hin
nékisi heti mikd ongelma on ja kuvauksen siitd. Sarakkeet selventdisivét taulun

informaatiota ja tauluun olisi sujuvampaa kirjoittaa ongelman syy ja kuvaus.

9. Muu hiiri6 syy - on liian laaja kisite. Parannusvaihtoehtona olisi lisétd hairio-
syitd. Yksi lisdys voisi olla menetelmdhéirio, joka sisdltdisi vddrdn tydmenetelmén

ja vadrdssd tyOvaiheessa tapahtuvan asennuksen. Toinen lisdys voisi olla turha ha-
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lytys, jonka avulla saataisiin turhat hélytykset rajattua omaksi syyksi ja niiden

analysointi jilkeenpdin helpottuisi.

10. Seurantandytdistd puuttuu vaihenumerot. Parannusvaihtoehtona voisi lisété
hélytyksen ollessa péélld vaihenumeron ilmoituksen, jolla selkeytettdisiin ongel-
man paikannusta. Varsinkin ulkopuolisen ndkdkulmasta vaihenumero kertoisi

mistd paikasta halytys on tullut.

11. Andonin gsm - tiedon poistamisessa ongelma. Ohjelmasta on vaikea poistaa

gsm- tietoja kokonaan. Ongelmasta on tiedotettu valmistajalle ja asia korjataan.

12. Korjaavat toimenpiteet jadvit huomiotta, koska niitd ei kohdisteta kenelle-

kadn. Korjaava toimenpide on kohdistettava tehtivésta vastaavalle henkilolle.
6.4 Jiarjestelmin muutos- ja laajennusmalleja

Seuraavassa on esitelty jdrjestelmidn muutos- ja laajennusmalleja sekd pohdittu

etuja ja haittoja.
Kuittaa syy- niyton muutosehdotuksia

Loppuajan pdivamaéiri ja kellonaika laitettaisiin omiin kohtiin. Nyt ne ovat perak-

kéin loppuaika - kohdassa. Muutos selkeyttiisi ndyton informaatiota.

Haéirion kesto liséttdisiin kuittaa syy - ndyttoon. Héirion kestoajasta nikisi selkeds-

t1 kauanko hairi6on on kokonaisuudessa kulunut aikaa.

Hairididen syiden pakollinen tarkenne - kohta lisdttdisiin ndyttoon. Materiaali-
puutteessa on logistiikalla tarkennuksia syihin, jonka logistiikan vastaava lisdd

Excel- taulukkoon. Laatuh&irioon voisi lisdtd seuraavia vaihtoehtoja alavalikoksi:

Valmistusvirhe: Kappaleen valmistuksen yhteydessé on tullut virhe, joka
estad kappaleen asentamisen seki vaatii kappaleen korjaa-

misen tai uusimisen.
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Puhtausvirhe: Kappaleen pinnassa tai sisélld esiintyy likaa tai ruostetta,
joka estdd kappaleen kdyttdmisen. Virheestd voi aiheutua

mahdollinen moottorin vaurioituminen.

Suunnitteluvirhe: Kappaleen suunnitteluvaiheessa on tehty virhe. Esimerkiksi
kappaleen piirustuksissa on vaérat mitat, jonka seurauksena

kappale on viéran kokoinen.

Pakkausvirhe: Vairin pakattu, jonka seurauksena kappaleeseen on tullut
vaurioita. Esimerkiksi pakkaus vuotaa ja siitd on aitheutunut

vaurioita kappaleeseen.

Keidas- malli

Keitaalla olisi tietokone ja tiedotustaulu. Keidas sijoitettaisiin solujen laheisyy-
teen. Tyontekijédn painaessa Andon - hélytystd hdn kirjoittaisi keitaan tiedotustau-
lulle ongelman syyn, kuvauksen ja oman nimensé. Seuraavaksi hin tulostaisi pii-
rustuksen ja merkitsisi sithen materiaalin ja laittaisi piirustuksen keitaan tiedotus-
taululle. Tiedotustaululle voitaisiin laittaa ratkaistuja ongelmia. Tehtaan tiedotus-
ndytoilld nikyisi tehtaan hdlytystilanne ja halytyspaikat. Keidas- malli sopisi aloi-

tettaessa laajennusta muihin Wirtsildn tehtaisiin, joissa on solumallinen kokoon-

pano.
Edut:

- tiedot hélytyksesti saisi paikan paélla

- kirjaaminen keitaalla

- tiedotus tyontekijoille taululla

- usean solun toiminta yhdelld keitaalla
Haitat:

- aloituskustannukset
- toiminnan aloitus
- opastus oikeaan toimintaan

- tiedotuksen toimiminen jatkossa.
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Kuittaaminen puhelimitse

Andon - hélytyksen kirjaaminen hoituisi puhelimitse. Vastaanotetussa hélytys-

viestissé olisi suora linkki valmistajan intrasivulle, jossa kuittaaminen tapahtuisi.

Edut:
- atkaa sddstdvd menetelma
- kirjaaminen paikan pédlld ja aineisto on kisilla
- voi kuitata muuallakin.

Haitat:

- puhelimen pité4 olla sithen soveltuva
- ohjelmistoa muutettava

- kompeld kéyttaa.
Hiilyttiminen ja kirjaaminen tietokoneella asennuspaikalla

Asentaja halyttdisi tietokoneella ohjelmasta, johon tiytetdén tiedot ongelmasta
sekd asennuspaikan tiedot. Ratkaisijoille ldahetetddn tekstiviesti hélytyksestd. Kir-

jaaminen tapahtuisi asennuspaikan tietokoneella suoraan tietokantaan.

Toimintajirjestys olisi seuraavanlainen:

1. ANDON - PUUTE/HAIRIOTILANNE HAVAITAAN

|

2. ASENTAJA KIRJOITTAA TIETOKONEELLE SYYKUVAUKSEN

’

3. TEKSTIVIESTIT RATKAISIJOILLE, VIESTISSA HALYTTAJAN NIMI JA ON-
GELMAN KUVAUS

4. ONGELMAN RATKAISEMINEN

5. VASTUUHENKILON ONGELMAN KIRJAAMINEN ASENNUSPAIKALLA
TIETOKONEELLE.
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Edut:
- haélytysviestissd ongelman tiedot; kuka hélytti ja syy miksi hé-
lytetty
- kuittaus asennuspaikalla suoraan tietokantaan
- aineisto lahettyvilld
- mahdollista hélyttdd ohjelman kautta lisdapua.
Haitat:

- asentajalle lisdtyotd, joka voi vahentdd hélytyksiad
- aloituskustannukset
- opastus oikeaan kédyttoon

- tietokoneita ei joka asennuspaikalla.
Useampi hélytyspainike Andoniin

Andon - hdlytysmoduuliin lisattdisiin suorat hédlytykset esimerkiksi logistiikka - ja
laatuorganisaatiolle. Tyonjohtajalle hélytys aina, koska tyonjohdon on hyva pysyé

tilanteessa ajan tasalla.

Toimintajdrjestys olisi seuraavanlainen:

1. ANDON - PUUTE/HAIRIOTILANNE HAVAITAAN

!

2. ASENTAJAN PAINAA HALYTYSTA

v

3. ASENTAJA VALITSEE KENELLE HALYTYS OHJATAAN

4. ONGELMAN RATKAISEMINEN

'

5. VASTUUHENKILON ONGELMAN KIRJAAMINEN.

Edut:

- tarkempi hilytys halutulle ratkaisijalle

- ajan sadsto.
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Haitat:
- asentajan péitettdva mitd painaa
- useita painalluksia voi esiintyd
- muutokset hdlytysmoduuleihin
- muutokset ohjelmistoon

- opastus oikeaan kéayttoon.
Lukija hilytyksen yhteyteen

Andon - hélytyksen yhteyteen tunnistautuminen esim. flexim- lukijalla. Asentaja
tunnistautuisi fleximilla ennen hélytyksen painamista. Hélytysviesteissd hilytyk-

sen painajan tieto.

Toimintajdrjestys olisi seuraavanlainen:

1. ANDON - PUUTE/HAIRIOTILANNE HAVAITAAN

|

2. ASENTAJAN FLEXIM- TUNNISTAUTUMINEN ENNEN HALYTYSTA

'

3. TEKSTIVIESTIT RATKAISIJOILLE, VIESTISSA HALYTTAJAN NIMI

4. ONGELMAN RATKAISEMINEN

'

5. VASTUUHENKILON ONGELMAN KIRJAAMINEN.

Edut:
- hilytyksen painajan tiedot ratkaisijalle jo viestissé
- ajan sdastd, koska tiedetdén kuka painoi hilytysti
- flexim- tunniste tyontekij6illd valmiina
- pystytddn seuraamaan kuka painaa eniten hilytyksid ja mahdol-
lisesti opastamaan jatkossa
Haitat:

- ohjelmistoon muutos
- flexim- tunnistenidyton hankinta

- tyoladmpi hdlytys voi vihentdd hélytysten madraa
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- opastus oikeaan toimintaan.
Kosketusnaytto halytyksessi

Andon - hilytykseen lisdttdisiin asennuspaikalle kosketusndyttd. Ratkaisija kirjaisi
ongelman paikan pddlld kosketusnédytdlle. Asentaja voisi hélytyksen jdlkeen pai-

naa omasta mielestddn oikeaa vikatietoa, esimerkiksi laatuvirhetta.

Toimintajirjestys olisi seuraavanlainen:

1. ANDON - PUUTE/HAIRIOTILANNE HAVAITAAN

|

2. ASENTAJAN FLEXIM- TUNNISTAUTUMINEN ENNEN HALYTYSTA

l

3. ASENTAJA PAINAISI MIELESTAAN OIKEAA HAIRION SYYTA

l

4. TEKSTIVIESTIT RATKAISIJOILLE, VIESTISSA HALYTTAJAN NIMI JA HA-
LYTYKSEN SYY

5. ONGELMAN RATKAISEMINEN

v

6. VASTUUHENKILON ONGELMAN KIRJAAMINEN KOSKETUSNAYTTOON.

Edut:
- paikan pailld tapahtuva kirjaaminen sdistéisi aikaa
- aineisto lahettyvilld
- samaan flexim- kosketusndyttoon tunnistautuminen ja kirjaa-
minen
- saataisiin tieto miksi asentaja on hélytystd painanut.
Haitat:

- kosketusndyton kustannukset
- vaatii ohjelmistoon muutoksia

- opastus oikeaan toimintaan.
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Logistiikan syykoodeja lisiaa

Logistitkan hédirididen syyt kirjataan jdlkeenpdin ohjelmaan. Seuraavassa (Tau-

lukko 3) on logistiikan héirididen syyt lueteltuina.
Taulukkoon voisi lisdtd seuraavat toimittajat:

- Finvacon

- Prohoc

Taulukko 3. Logistiikan syykoodit

Logistics category

SPH - missing mtr in pallet

SPH - missing pallet

Internal Kanban

Hartman

Wurth

Home Call - late delivery

Home Call - call made too late
Saldo - empty pallet

Saldo - mtr in wrong phase (list error)
Saldo material L31 - logistics error
Saldo material L31 - pick from line
Module - late delivery

Assembling in wrong phase

New material

Poor Andon call information
Wrong Call - Not Material Shortage
koding error

home call missing part.

module not complete

kanban late delivery

homecall part - logistics error

late delivery

logistics error

6.5 Ohjeiden laatiminen

Andon - jérjestelmén kiyttdohjeet (LIITE 1) on tirked osa jérjestelmén kdyton
kannalta. Oikeilla kdyttdohjeilla saadaan jérjestelméstd enemmain hyotyd. Kaytto-
ohjeiden tulee olla selkedt ja helposti ymmarrettivit, jotta aikaa ei kulu turhaan

ohjeiden tulkitsemiseen. Ohjeet keskittyvat Andon - jirjestelmén hilytyksien kir-
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jaamiseen, hélytyksien syihin, aiemmin kuitattujen hélytyksien hakemiseen ja
Andon - hidlytyksen tekemiseen. Hélytyksien kirjaamisessa ohjeet auttavat kirjat-
tavien kohtien tdyttdmisessd. Andonin héiriéiden syyt esitellddn ohjeissa, jotta kir-
jaamisessa ei kdytettdisi vadrdd hdirion syytd, miké auttaa hiirididen analysoinnis-
sa. Aiemmin kuitattujen hdirididen hakeminen on jirjestelméssid hyodyllistd, jotta
ndhdddn mitd hairioitd on ollut, milloin hdiriditd on esiintynyt ja kuinka kauan
héirion selvittdmiseen on kiytetty aikaa. Andon - hilytyksen tekemiseen laadittu
ohje auttaa tyontekijdéd hilytyksen tekemisessd. Ohje muistuttaa tyontekijdd ennen
ja jalkeen hilytyksen antoa oikeasta toiminnasta, jotta vdirid tai turhia héalytyksid

el tehtaisi.

Kayttoohjeiden laatiminen aloitettiin tutustumalla Andon - jirjestelméén, halytyk-
sien tekemiseen ja hilytyksien kirjaamiseen. Hélytyksien tekemiseen oli vanha
ohje, josta saatiin esimerkkejd uuden laatimiseen. Uudella ohjeella pyritdén kar-
simaan vadrid tai turhia hélytyksid, auttamaan tyontekijad halytyksen antamisen
toiminnassa ja parantamaan hdlytyksen antajan ja hélytyksen ratkaisijan vilistd
tiedonkulkua. Tiedonkulku on térkedd sujuvan toiminnan kannalta, jotta tybaikaa
ei kuluisi turhaan asioiden selvittimiseen vaan saataisiin tieto kulkemaan héirit-
tomadsti hdlytyksen antajalta hdlytyksen ratkaisijalle. Hilytyksien kirjaamisen ohje
aloitettiin kdymalla ldpi1 kirjaamisessa tdytettdvid kohtia ja miettimdlld niihin
muistutettavia asioita. My0s tutustuminen jdrjestelméstd saataviin Excel- taulu-
koihin oli hyddyllistd, koska siitd sai késityksen kuitatuista ja késitellyistd hély-
tyksistd. Tyontekijoiden haastatteluissa esille tulleita asioita kéytettiin ohjeiden
laatimisessa, jotta kirjaamisen vadrinkdytokset vahenisivit. Hiirioiden syiden esit-
tely auttaa hdlytyksen kirjaamisessa ja auttaa oikean hdirion syyn valinnassa. Héi-

rididen syyt on esitelty jokainen erikseen ja kuvailtu mité kukin syy sisdltda.
6.6 Muiden valmistajien jiarjestelmiin tutustuminen

Muiden valmistajien seurantajérjestelmien (LIITE 2) kartoittamisella pyritdédn saa-
maan tietoa markkinoista ja Andon - jirjestelmén kehittimisen mahdollisuuksista.
Muiden valmistajien vastaavat jirjestelmét antavat uusia ideoita ja laajentavat ni-

kokulmia. Mahdollista on myds harkita koko jérjestelmén vaihtamista toisen val-
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mistajan vastaavaan jarjestelmédn. Téssd tapauksessa pitdisi miettid kustannuksia
ja jarjestelmén uudelleen asentamisen kestoaikaa sekd kéyttdjien opastamista ja
informointia. Uudesta jérjestelmdstd tulisi olla enemmén hyotyd kuin edeltdjista,

jotta vaihtaminen kannattaisi.

Muiden valmistajien jarjestelmiin tutustumisen aloitettiin etsiméllé tietoa interne-
tistd. Seuraavaksi otettiin yhteyttd sdhkopostitse niihin valmistajiin, joiden jérjes-
telmét vaikuttivat olevan samankaltaisia kuin Andon. Valmistajat olivat halukkai-
ta informoimaan lisdd heidén jirjestelmistdén ja ldhettivét lisdtietoja. Yksi valmis-

taja teki yritysesittelyn, jonka he tekivat Wartsiléén.
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7 JATKOKEHITYS

Andon - jirjestelmén jatkokehittdmisen perustana voisi olla tiedonkulun paranta-
minen jdrjestelmén kéyttdjien kesken. Paremmalla tiedonkululla prosessia saadaan
nopeutettua ja turhat viiveet pienemmiksi. Jarjestelman toiminnan kannalta jatku-

van parantamisen kehittdminen on térkeda.

Jatkokehittdmisen kannalta muiden valmistajien ratkaisuja voisi kisitelld enem-
min ja tédlld tavoin hankkia laajempi nédkdkulma jérjestelmén kehittdmiseen. Jar-
jestelmén laajentamiseen muihin tehtaisiin voitaisiin ottaa useampien valmistajien

ideoita tai tarjouksia.

Jarjestelmédn tilanteen kartoitus voitaisiin suorittaa tietyin véliajoin, jolloin pysyt-
tdisiin tilanteen tasalla. Kartoituksessa pyrittdisiin tiedostamaan kehitettévid asioi-
ta ja miten jo kehitetyt toimenpiteet ovat toimineet kiytdnnossd. Kartoituksessa
jarjestelmin kayttijit pystyvit kertomaan omia ajatuksia kehitetyistd asioista ja

mahdollisia kehityskohteita.

Kayttdohjeiden piivittdminen on suoritettava aina kehitettdvid toimenpiteitd teh-
tiessd ja niistd on informoitava jarjestelmén kayttéjille. Ndin jarjestelmin kaytta-
jat pysyvit tilanteen tasalla ja epéselvid tilanteita ei pddse syntyméddn. Valmiiksi
kayttoohjeet eivit tule koskaan, silld jirjestelmit ja tekniikka kehittyvit koko

ajan.

Kaéyttdohjeita voitaisiin parantaa lisddmélld niihin lyhyitd videoklippejd. Videoilla
palveltaisiin erityisesti uusia asentajia ja tyonjohtajia. Videot voisivat olla kaikki-

en tyontekijoiden ndhtévilld sisdisessd internetissa.

Kayttoohjeiden olemassa olosta olisi hyvd kertoa kaikille uusille tyontekijoille.

Néin oppimista parannettaisiin ja turhilta virheiltd viltyttaisiin.
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8 YHTEENVETO

Téssd tyOssd on kartoitettu Andon - jarjestelmén nykytilannetta, esitetty parannus-
vaihtoehtoja, tarkasteltu muiden valmistajien jérjestelmid ja tehty kayttdohjeet jér-

jestelmin kayttdjille.

Tyd vaati yhteistyotd jarjestelmdn kiayttdjien kanssa. Nykytilannetta kartoitin
haastattelemalla ja seuraamalla jirjestelmin kayttdjid. TyOssd olin yhteyksissd
monien eri tahojen kanssa, niin jarjestelmén valmistajan kuin muiden valmistajien

kanssa.

Jarjestelmdn parannus- ja kehitysehdotuksilla pyrin esittdmadn jérjestelmin laa-
jennusvaihtoehtoja, joilla saataisiin jokapdivédinen tyonteko ja tiedonkulku paran-
tumaan. Kaikki ehdotukset eivét ehkd ole toteuttamiskelpoisia, mutta niistd voi

kehittyd muita ideoita.

Opinndytetyd oli mielenkiintoinen ja haastava. Andon - jarjestelmi e1 ollut itsel-
leni entuudestaan tuttu, joten jdrjestelmédn perehtyminen ja kehittdminen olivat
tulevaisuutta ajatellen hyodyllistd. Opinndytetyd kehitti itsedni paljon, sain koke-

musta kehittdmisesti seki tyoskentelystd itsendisesti.
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Andon - jarjestelman kayttoohjeet

— Halytyksen kuittaaminen ja kirjaaminen

— Halytyksen tekeminen
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ANDON - HALYTYKSEN KUITTAUSOHJEL-
MAN SYYKOODIEN KIRJAUSOHJE

e Avaa kuittaa Syy — Ohjelma ——» Kuittaus.exe.Ink

e Kuittaa syy — ohjelma on seuraavanlainen

Kuittaa syy 9.4.6

Alkuaika

Loppuaika Pv¥m Kone Tila

Faone W32 Linjal-2 Hairididen syyt
Pum 18.3.2010 | =]
Alkuaika 11:40:24
Loppuaika
Sy
Komrmettti ;I
= Kuittaa syy

b ateraalinumera ™ Hae kuitatut

Moottorinumerno I
WES-Elementti |
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e Andon - hilytyksen kirjaamisessa kuittausohjel-

maan tdytetidn ensimmaisend seuraavat tiedot:

Hariciden syt
HAIRION SYY: o | —
— Vetovalikosta valitaan hiirion syy
K.ommmenth ;J
KOMMENTTL: 7 =

— Lyhyt ja selked kuvaus ongelmasta

— MUISTA laittaa omat nimikirjaimet

M asterisslniumesn |

MATERIAALINUMERO:

— Kohteen materiaalinumero

M ootbonirameio |

MOOTTORINUMERO:

e

— Kyseisen moottorin moottorinumero

WBS- elementti: |

— Kohteen WBS- elementtinumero

Esim. M/03233. M21P2
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PAINA Kuittaa syy- PAINIKETTA

|

Kuittaa syy ‘

ANDONIN HAIRIOIDEN SYYT

e Scuraavassa on esitelty héirioiden syyt

LAATUHAIRIO

— Valitse laatuhdirio, jos hairio syy liittyy asennettavan

kappaleen laatuun
— Laatuhairi6 esimerkkeja syyn madrittamiseksi:

e Valmistusvirhe:

Kappaleen valmistuksen yhteydessa tullut virhe, joka estdd kappa-
leen asentamisen. Vaatii kappaleen korjaamisen tai uusimisen.

e Puhtausvirhe

Kappaleen pinnassa tai sisilld esiintyy likaa tai ruostetta, joka estda
kappaleen kédyttdmisen. Virheestd voi aitheutua mahdollinen moot-
torin vaurioituminen.
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e Suunnitteluvirhe

Kappaleen suunnitteluvaiheessa on tehty virhe. Esimerkiksi kappa-
leen piirustuksissa on viirit mitat, jonka seurauksena kappale vaa-
rdn kokoinen.

e Pakkausvirhe

Viirin pakattu, jonka seurauksena kappaleeseen on tullut vaurioita.
Esimerkiksi pakkaus vuotaa ja siitd aiheutunut vaurioita kappalee-
seen.

LAITEVIKA

— Valitse laitevika, jos hiiri0 liittyy

e Laitevikaan, joka estdd asentamisen jatkumisen
e Tyovilineeseen, estden asennuksen

e Muuhun tuotanto - / tehdaslaitteistoon

MATERIAALIPUUTE

— Valitse materiaalipuute, jos
e Materiaalia puuttuu
o Kerdyssetti on vajaa

e Moduulitoimitus ei ole tdydellinen



e Toimitus on myohassa

RESURSSIHAIRIO

— Valitse resurssihdirio, jos
e Asennus estyy tyontekijoiden puutteen takia

e Tyonjohto on ollut estynyt olemaan paikalla

MUU HAIRIO

— Valitse muu héiri0d, jos hiirio on
e Muu kuin edelld mainittu

e Vaidrd hilytys

LITE 1
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AIEMMIN KUITATTUJEN HALYTYSTEN TIE-
TOJEN HAKEMINEN

¢ Andonin kuittausohjelmasta pystytdédn hakemaan ai-

emmin kuitattujen hélytysten tietoja

— Paina hae kuitatut — kohtaan merkki

/

[ Hae kuitstut

— Anna haluttujen hélytysten alkuaika
— Anna haluttujen hélytysten loppuaika

Paina OK
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ANDON — HALYTYKSEN TEKEMINEN

Paina ANDON - halytysnappia, jos kyseessi on

e LAATUHAIRIO

— Tulosta piirustus ja merkitse kuvaan materiaali

e MATERIAALIPUUTE

— Varmista ettei materiaali ole vaiheen eri alueella
— Tarkista tyon oikea vaihe vaiheistuksesta
— Tulosta piirustus ja merkitse kuvaan materiaali

o LAITEVIKA

— Laitevika, joka estaa asennuksen tekemisen

— Laitevika, joka vaarantaa tyoturvallisuutta

Halvtyksen painamisen jilkeen:

— Kirjoita tussitauluun syy, kuvaus ja nimesi

— Laita piirustus hilytyspainikemoduulin liheisyydes-

séi olevalle taululle
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ALA HALYTA ESIMERKKEJA

— Ald paina ANDON - hillytysnappia:
e Henkilokohtaisen asian takia

o Ellet ole tarkistanut ohjeen mukaisia kohtia
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Muiden valmistajien jéarjestelmia

Novotek Automaatio Oy

Novotek Automaatio Oy on Skandinaviassa ja Alankomaissa toimiva asiantunti-
jaorganisaatio. Yli sadan asiantuntijan ja konsultin voimin Novotek kykenee toi-

mittamaan vaativia jarjestelmid eri teollisuuden aloille.

Novotek Automaatio Oy keskittyy tuotannonohjaus- ja automaatiojirjestelmien
sekd nithin liittyvien tuotteiden myyntiin. Yrityksen tdrkeimpénd edustuksena on

GE Fanucin valmistamat ohjelmistot ja laitteet.

Yhteystiedot:

Torpankatu 28,

PL 230FI-05801 Hyvinkaa
Puh. +358-19-871131

Fax +358-19-8711300
E-mail: info@novotek.fi

www.novotek.fi

Fimatic Oy

Tarkeimmat osaamisalueet ovat varastonhallinta- ja ohjausjérjestelmét, simulointi,
raportointi- ja seurantajdrjestelmit sekd tuotanto- ja materiaalinkésittelylinjojen
hairiotutkimukset. Tekee my0s rdétiloityja ohjelmistoprojekteja asiakkaan tarpei-

den mukaan logistiikan ja tuotannon tueksi.

Fimaticin toteuttama hdiridseurantasovellus on tydviline tuotantojdrjestelméin ta-
pahtumien kirjaamiseen. Kirjausten perusteella saadaan selville jarjestelmdn tuo-
tantoajan jakautuminen ajoaikaan, hdiridaikaan sekd muihin syihin. Liséksi saa-
daan yhteenveto méérien ja kestojen osalta jéarjestelmésséd seuranta-aikana esiinty-

neistd tiloista ja hdiridistd, sekd muista havainnoista valmiiksi luokiteltuna.
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Yhteystiedot:

Fimatic Oy
Valimotie 2, FIN — 00380 Helsinki

www.fimatic.fi

Profimill Oy

Profimill on kehittdnyt tuotannon tehokkuuden parantamiseen tarkoitettuja ohjel-

mistoja vuodesta 2003.

Tuotannon tiedonkeruu ja tehokkuuden seuranta OEE

Tuotannon tiedonkeruu ja tehokkuuden seurantaratkaisu perustuu Profimill Oy:n
kehittaméaan Mill-Efficiency OEE ohjelmistoon, joka kerd prosessista automaat-
tisesti tuotannon hiirio- ja tehokkuustiedot seké erilaisia tuotantoméédri- ja proses-
siarvoja. Automaattinen tiedonkeruu toteutetaan usein tuotantolinjojen logiikka-
jarjestelmiltd tai erillisiltd tiedonkeruuta varten toteutetuilta jarjestelmiltd. Tiedot
analysoidaan ja raportoidaan tuotannon ja kunnossapidon kehittdmisen nakokul-

masta.
Yhteystiedot:

Heikinkatu 7

48100 KOTKA

Puh. +358 102399671
Fax +358 52107 050

www.profimill.fi
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Syncron Tech Oy

Syncron Tech on tuotannon tehostamiseen keskittynyt yritys. Asiakashankkeiden
lahtokohtana on tyypillisesti tuotannon tehostaminen, laadun parantaminen tai pe-
rinteinen tuotannon IT -jdrjestelmdkehitys. Ratkaisuja ovat mm. valmistuksen oh-
jauksen (MES), materiaalin seurannan, tuotannonsuunnittelun ja ohjauksen tai

tuotanto-/prosessiraportointijirjestelmat.
Yhteystiedot:

Sinikalliontie 3B
02630 Espoo

Puh. +358 10 217 6900
Fax +358 10 217 6909

www.syncrontech.com

Elinar Oy Ltd

Elinar Oy Ltd. on siséllonhallintaratkaisuihin sekéd tuotannon seuranta- ja rapor-
tointijdrjestelmiin erikoistunut ohjelmistoyritys. Yrityksen tehtdvd on parantaa
asiakkaiden liiketoimintaa ja kilpailukykya lisddmalld asiakkaan tarkeimmén

voimavaran, tietimyksen, hyvéksikédyttoa ja jalostusta.

Tuotannon seuranta- ja raportointijirjestelmét perustuvat IBM Websphere Portal —

tuotteeseen.
Yhteystiedot:

Isolinnankatu 28

FIN - 28100 PORI

Puh. +358 (0)2 634 2200
Fax +358 (0)2 634 2209



