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TIVISTELMA

Tama opinnaytetyo tehtiin Sandvik Mining and Comstion Oy:n Tampereen

tehtaan Underground Drills — tuotannon satelligbmistukseen. Tyon alussa esi-
telladn lyhyesti Sandvikia yrityksena ja maanalaiperauslaitevalmistuksen tuo-
tannon rakennetta.

Tybn teoriaosuudessa kasitellaan alihankintavedssst tarvittavia johtamisen
elementtejd, partnership — suhteita tuotantokedjisekd tuotannonohjausjarjes-
telman (ERP) integroimista tuotantoketjuun.

Tybn paatavoitteena oli kehittaa satelliittivalmisten operatiiviseen johtamiseen
uusia menetelmid, toimintamalleja ja raportointdjalpottamaan johtamista.

LeanWebin kayttoonotto satelliittivalmistuksessailkiimyos tyon sisaltéon. Toi-

sena tyon tavoitteena oli aloittaa turvallisuuskuwitin ja yhteistyon kehittamista
satelliittivalmistukseen yhdessa Sandvikin EHS gaaisaation kanssa (Environ-
ment, Healthy & Safety).

Tyon edetessa tuli esille myos paljon muita asigatka vaativat jatkokehittamista
kehitettdessa satelliittivalmistusta entistd pareksiy toimivammaksi ja tuotta-
vammaksi. Naita poralaitteiden valmistusta tukesfi@otuksia esitetd&n tyon lo-
pussa.
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ABSTRACT

This master of engineering thesis was made for BlrMining and Construction
Corp. and its Underground Drills production conaegron satellite assemblies. At
first, there are briefly presented Sandvik as agamy and after that the structure
of the Underground Drills production.

The theory part of this thesis consists of leaddfgments at subcontractor field,
partnership relations at supply chain and integnatif enterprice resource plan-
ning to supply chain.

The main goal was to develop new methods, processgseporting tools to im-

prove operative managing on satellite assemblyymtooh. One part was to adopt
LeanWeb to satellite assembly. Other goals werg &iadevelop safety culture

and reporting to satellite assembly together wittBE-organization (Environment,
Healthy & Safety).

At the end of this thesis are presented suggeshonsto develop satellite assem-
bly production process in future.
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1 JOHDANTO

1.1 Yritysesittely

Sandvik on vuonna 1862 perustettu huipputekniikatenmalitekniikkakonserni,
joka on yksi Ruotsin suurimmista vientiyrityksisgandvikilla on yli 300 tytaryh-
tiotd 130 maassa ja henkilostonmaara on n. 50 $80dvikin liikevaihto oli 9,4
miljardia € vuonna 2010.

Sandvik on maailman johtava kovametallityokalujesnvistaja. Sen tuotteisiin
kuuluvat metallinleikkauksessa tarvittavat tyokallkallioporat ja kovametallit.

Sandvik on myds johtava putkien, langan, ruostuonadin teraksen ja erikoismate-
riaalien, lampoa johtavien metallien, pikaterakseka kuljetus- ja prosessijarjes-

telmien valmistaja.

Sandvik-konserni osti enemmiston Tamrockin osakéewioden 1997 lopulla.
Sandvikille muodostui silloinen liiketoiminta-alu8andvik Mining and Construc-
tion (SMC). Vuoden 2012 alussa voimaan tulleessgarisaatiomuutoksessa

muodostui Sandvikin uudet liiketoiminta-alueetkptselviavat kuvasta 1.

AR
Kuva 1 Sandvikin liiketoiminta-alueet /6/



TAMPEREEN AMMATTIKORKEAKOULU OPINNAYTETYO 6 (37)
Teknologiaosaamisen johtamisen koulutusohjelma

Ylempi amk

Mauri Jarvi

Nykyinen Sandvik Mining and Construction Oy on psettu vuonna 1856 Tam-
pella-nimisend yrityksena. Tampella erkani aikandamrockiksi seka kompres-
soreita valmistavaksi Tamrotoriksi ennen toimintan®ppumista. Sandvik-
konsernin ostettua Tamrockin nimi muuttui Sandvdmfock Oy:ksi. Tama nimi
poistettiin kaytdstda vuonna 2006, ja kayttoon aretbandvik Mining and Const-
ruction Oy (SMC Oy).

SMC Oy on maailman johtava kallionporauslaitteidatmistaja maailmassa. Se
toimittaa koneita ja laitteita maanalaiseen ja Hs#en kallionporaukseen, riko-
tukseen, rakenteiden purkamiseen seka louheeaasiiriTuotetarjontaan kuuluvat

my0s palvelu- ja huoltoliiketoiminta sek& kalliompaskalusto.

Sandvik Miningin tuotantoyksikditd on Suomessa Tareplla ja Turussa. Ulko-
mailla porauslaitteiden tuotantoyksikdita on mygshissa Ranskassa ja Shang-
haissa Kiinassa. Turussa valmistetaan lastauseybeknsiirtolaitteita. Suomen
toiminnoissa tyoskentelee noin 1600 henkilod, LghtHollola mukaan lukien.
Tampereella suunnitellaan, kehitetaan, valmistefaamarkkinoidaan maanalaisia

ja maanpaallisid porauslaitteita. Kuvassa 2 nakym@uslaite on keskikokoinen

Underground Drills — tuotannossa valmistettaviattdista.

—

Kuva 2 DD420-40C Peranporausjumbo /6/
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Tampereen tehtaan tuotanto on jakautunut maangtaallja maanalaisten laittei-
den valmistukseen. Underground Dirills -tuotannasgmistetaan maanalaisia po-
rauslaitteita Sandvik Mining ja Sandvik Construntioketoiminta-alueille. Surfa-
ce Drills -tuotannossa valmistetaan maanpaalli@fiokporauslaitteita. TAméa
opinnayte tehtiin Underground Dirills -tuotantooonka maanalaisten laitteiden
tuotekirjoon kuuluvat tunneli-, perén- ja pitkar@gorauslaitteet seka pultituslait-
teet.

Sandvikin ydinarvoihin kuuluvat Avoin mieli, Reilgeli ja Tiimihenki. Nama ar-
vot luovat vakaan pohjan jokaisen sandvikilaisetskgntelyyn. Arvot nakyvat
kuvassa 3.

L

X I’ fally

These three core values form

thebase for all Sandvik Group

employees and shall guide us
in our actions.

Kuva 3 Sandvikin arvot /6/
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1.2 Tyon taustat ja tavoitteet

Opinnaytetyo tehtiin tydn ohessa Underground Mimrtgotantoon. Tyon tarkoi-
tus oli keskittya sopimusvalmistajien eli satdiNalmistuksen toimintojen kehit-
tamiseen. Satelliittivalmistukseen liittyen ei @ikaisemmin tehty opinnaytetoita
Underground Miningissa. Satelliittivalmistus ont&lin merkittava osa poralait-
teiden valmistusta Sandvikin Miningin volyymin j&kévaihdon kannalta.

Opinnaytetyon péaatavoitteena oli kehittaa satilatmistuksen operatiivista joh-
tamista ja suunnitella turvallisuusyhteistyon keimtista. Tarkoituksena oli myos
avata ajatusmaailmaa kohti syvempaa yhteistyotémamvalmistajien kanssa eli

aitoa partnershipia.

Satelliittivalmistukseen oli tarve kehittd&d opexasta johtamista ja ohjaamista te-
hokkaammin ja kuvaavammin. Satelliittivalmistukdaitteiden operatiivinen joh-

taminen on luonteeltaan erilaista kuin oman valakisén johtaminen ja seuraami-
nen, koska laitteita ei kokoonpanna niin sanotoistien silmien alla. Etaisyys sa-

telliittivalmistuspaikkoihin tuo omat haasteensarmalta eri osa-alueella.

Tavoitteena oli myds ottaa kaytt6on sahkoisia giegnia ja hyddyntaa niiden
ominaisuuksia jokapaivaisessa tekemisessa. Asi@damatisoinnin oli tarkoitus
helpottaa ja keventaa aikaisempia toimintamallejgdsvapauttaa resursseja mui-

hin tyotehtaviin jokapaivaisessa toiminnassa.

Turvallisuusasioiden kehittamisen tavoitteena alirsitella ja aloittaa turvalli-
suusyhteistyotd sopimusvalmistajien kanssa. Aikamsg Sandvik ei ole ollut
juurikaan kiinnostunut sopimusvalmistajien tunallisasioista. Sandvikin uusi
turvallisuuspolitiikka velvoittaa toimimaan myosmaitaehkaisevasti, joten yhteis-
tyon aloittaminen oli luonnollinen tapa lahted alku Sandvikilla nama asiat ovat

olleet olennainen osa jokaisen tyontekijan ajatwzshmea.
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2 TUOTANNON RAKENTEEN ESITTELY

2.1 Sisainen valmistus

Malmien markkinahinnat ovat olleet hyvalla tasglauseamman vuoden ajan, jo-
ten urakointi- ja kaivosteollisuusyhtiét ovat int@seet uusiin kalustohankintoi-
hin. Nain ollen maanalaisten porauslaitteiden skaunta Tampereen tehtaalla on
ollut vahvassa kasvussa useamman vuoden perald@iisen taantuman jalkeen.
Tama on johtanut siihen, etta kilpailukyvyn yllgpitiseksi on kehitetty uusia, pa-

rempia ratkaisuja tilaus-toimitusprosessin parargaksi.

Sisdisessa valmistuksessa investoitiin uusiin tuotijoihin, joiden tarkoitus on
lyhentaa laitteiden lapaisyaikaa ja parantaa toisvarmuutta, jolloin asiakkaiden
tarpeisiin pystytaan paremmin vastaamdarnotantolinjoilla saadaan myés tuotan-
toon lisd& kapasiteetti- ja volyymijoustoa. Tuotdinfat rakennettiin volyymilait-
teille, joiden kysynté on ollut kovassa kasvusasotéintoprosessin hallinta ja seu-
ranta myos helpottuvat, jolloin valmistukseen yitn hairidtekijoihin pystytaan
nopeammin reagoimaan. Tuotannonohjaus muuttuu delkeéksi ja paremmin
hallittavaksi, jolloin myds materiaalivirrat selkyywat visualisuuteen perustuvalla

varastoinnilla tuotantolinjoilla.

2.2 Satelliittivalmistus

Satelliittivalmistus tarkoittaa sopimuslaitevalnoista ulkopuolisten sopimusval-
mistajien kanssa. Underground Mining on kayttamyeHiittilaitevalmistusta 2000
— luvun alkupuolelta l&htien. Tama on hyvin poikksellinen malli koneenraken-

nuksessa.

Satelliittivalmistuksessa sopimuskumppani kokoomeaporalaitteita alusta lop-
puun. Loppukokoonpanon jalkeen satelliittivalmiategyos testaa laitteen tietyilta
osilta. Laitteelle tehd&éan alustan tarkastuksetdot, sdhkojen ja ajohydrauliikan

osalta. Nain voidaan varmistaa laitteen ajokelpgsuLaitteet toimitetaan lavetti-
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kuljetuksella satelliittivalmistajalta Sandvikinhtaalle, jossa tehdaan lopputesta-
ukset. Nama kasittavat poralaitteen sahkotarkastykalustan ja poraustoiminto-

jen saadot, koeporauksen koekaivoksessa seka rksahaja viimeistelyn.

Underground Miningilla on useampi satelliittivalmiskumppani Pirkanmaalla.
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3 JOHTAMINEN ALIHANKINTAVERKOSTOSSA

3.1 Johtamisen elementteja verkostossa

Johtamisen yksi keskeisista tekijdista on taht@htd muuttaa, tahto vieda eteen-
pdin, tahto kasvaa ja kehittya ovat pohjana sét& joku haluaa johtaa toisia jo-
honkin” toteaa Kauppinen osuvasti kirjassaan. jobte ilman tahtoa on vaikea
kuvitella. Kansainvalisissa tutkimuksissa on ogtitectta paaasiassa yksi kolmes-
ta tarkeimmastd ominaisuudesta johtajaan kohdssavodotuksissa on, etta han

tietdd, mihin on viemassa joukkojaan. /1, s. 65-66/

"Tahto saa manifestinsa visiossa, jossa haluttpdapgos, lippu, nostetaan salkoon
kaikkien nahtavaksi’ toteaa Kauppinen. "Sisainemdamuuttuu nakyvaksi” han

lisdd. Tahdon muuttaminen organisaation halukkusidikeuttaa yhteinen tahto
on keskeinen haaste. Nain ollen johdon onkin pigtit muokkaamaan tahto hel-
posti ymmarrettdvadn muotoon. /1, s. 66/

Kaytdnnon johtamisessa tulee harvoin ajatelleeksd, visiolla on voimaa. Visio
yhdistaa tekijoitaan, luo yhteisia tavoitteita jalimtoja koordinoivan tekijan. Hy-
vaa yhteistyota on vaikeaa yllapitda ilman yhtetaiditteita. Verkoston partnerei-
ta on hankalaa saada hyvaan yhteistydohon ilmaiyhteiset tavoitteet koordinoi-
vat kumppaneiden valintoja seka paatoksia ja tuswvaén valttamattoman ristik-

kaista riippuvuutta luovan elementin. /1, s. 66/

Yritysten ja sen tyontekijoiden toimintaa haittagikko viestintataito, jonka joh-
dosta myds monet strategia- ja muutosprosessitn@pEiavat. Yritykset tarvitse-
vat toiminnassaan nopeita paatoksia ja paatokseonedikeaa informaatiota. /2, s.
110/

Esimiestydssa tarvitaan kykyd saada omia tavataitiavitse lapi erilaisissa yh-
teisbissa. On kyettava ilmaisemaan itsedan selkgdish saamme ajatuksemme
lavitse. Esimiehill& on eritasoista ohjausvoimaajen voimakkuus riippuu heidén

henkilokohtaisista ominaisuuksistaan ja taidoistaBeimiesten ohjausvoimaan
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vaikuttavat esimerkiksi ammattipatevyys ja uskaitas; osaaminen, persoonalli-
suus, karisma, ryhman tuki ja niin edelleen. Esimareviestintataidot ovatkin kes-
keinen ohjausvoiman lahde. "Viestintd on tarkeingséita esimiestydssa. Tulok-
sia on vaikea saada aikaan, jos ei osaa vaikuttaeiin” Satu Koskinen kiteyttaa

Salmisen kirjassa. /2, 114-115/

Ajan saatossa johtamisen kohteet, johdettavat, mratttuneet. Aikaisemmin on
ollut mahdollista vetdd yhtalaisyysmerkki johdeitav ja alaisten valilla, mutta
nykyaan rajapinnat ovat muuttuneet. /1, s. 68/

"Prosessin johtamisella tarkoitetaan sita, ettdsgsein liiderin on pystyttava te-

hokkaasti vaikuttamaan yksiloihin, joihin h&nen stamansa prosessi kohdistuu”
toteaa Kauppinen. Prosessista vastaava liiderastuussa siitg, etta han vaikuttaa
tehokkaasti yli vastuurajojen, vaikka ihmiset j@uessit ja eivat olekaan hénen
suoranaisessa alaisuudessaan ja kontrollissaased3in toimivuudesta ei muuten

VoI ottaa vastuuta. /1, s. 68 - 69/

Johtamisen kohteena verkostojen johtamisessa voilatkokonaiset yritykset,
julkishallinnolliset organisaatiot, tavarantoimjétaja partnerit. Vaikuttamisesta yli
organisaatiorajojen on johtajan otettava siita masteka pystyttava vaikuttamaan
paitsi toimintaan niin myds kehitys- ja investopéatoksiin saadakseen verkoston
toimimaan. Osa suurempaa prosessia on usein apieti tiimi, jonka on huo-
mioitava verkoston pyrkimykset. Tiimi joutuu usdimmimaan my6s matriisira-
kenteessa, jolloin ohjeita tulee useammasta sutmnaalléin tiimiliiderin tulee
olla selked ja tietoinen ryhman ulkoisesta ympéasist johtaessaan tiimid. samalla
on huomioitava timinsa, sen sisalla olevat mahsieilosaryhmét seka ryhman ja-

senten yksilolliset tarpeet. /1, s. 68 - 69/
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3.2 Partnership suhteet tuotantoketjussa

Partnershipilla eri toimijoiden valilla tarkoitetaghteistydon tekemistd, osaamisen
ja resurssien laajennettua jakamista, kumppanuhygétyjen saavuttamista yhdes-
sa kuin toimimalla yksittain. Partnershipia madiéin yhteistybkumppaneiden

valisiksi laheisiksi suhteiksi. Siihen sisaltyylaisia kuvaavia maaritteita, joita se-
litetty alla. /3, s. 389/

e Menestyksen jakamin&umppaneiden valilla tarkoittaa yhdessa tydskente-
lya ja menestymista sen sijaan, ettd kumppanitttalisivat maksimaalista

omaa etuansa.

» Pitkan ajan odotukskumppanuussuhteissa kasittavat suhteellisen pitkda

kaista sitoutumista, muttei valttamatta tarkoitédnkaan pysyvia suhteita.

* Vuorovaikutuksen tasaivat jaa ainoastaan muodollisiksi kommunikointi-
kanavien tasolle vaan myos laajenevat yksiloiddisigda suhteissa eri or-

ganisaatioiden valilla.

* Kumppanit ovat sitoutuneatppimaan toistens&okemuksista ja oletta-

muksista tuotantoketjun eri toiminnoissa.

* Harvoilla toimittaja- tai asiakassuhteill&&sitetaan sitoutumisen rajattuun
maaraan toimittaja- tai asiakassuhteita, joidens&anliiketoimintaa teh-
daan. Useiden liiketoimintapartnereiden kanssaakeata yllapitaa lahei-

sia suhteita.

* Kumppaneiden toimintojen yhteensovittamiren mahdollista vahaisten
kumppanuussuhteiden maaran johdosta tiettyjen noaj@in osalta, kuten

esimerkiksi huoltotoimintojen, materiaalivirtojes naksuliikenteen osalta.
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* Informaation lapinakyvyyavoimena ja tehokkaana informaation vaihtami-
sena on yksi tarkeimmista tekijoista kumppanuussssad, koska se auttaa

rakentamaan luotettavuutta kumppaneiden valille.

* Kumppaneiden ongelmanratkaisukyaattaa lahentaa suhteita ajan saatos-

sa, vaikkakin suhteissa saattaisi olla joskus kadstempia aikoja.

* Luottamuson tarkein tekija kumppanuussuhteissa. Halukkulas roppu-
vainen toisesta kumppanista seka ymmarrys suhteigéayllisyydesta
molemmille on olennaista, vaikkei sita voidakaayd#llisesti taata. Luot-
tamus on laajasti ymmarretty olevan avainasia, anotyos vaikein ele-

mentti kehittéaa ja yllapitaa. /3, s. 390/

3.3 Tuotannonohjausjarjestelman (ERP) integroiminertuotantoketjuun

Yksi tarkeimmista asioista erilaisten toimintojenuanittelussa ja ohjaamisessa on
laajan tiedon johtamista toiminnoittain. On tarlégadetta kaikki oleellinen tieto
jaetaan kootusti |&pi organisaatioiden ja verk@stoSilloin on mahdollista ohjata
erilaisia suunnittelu-, ohjaus- ja kapasiteettiplgiti. Taman toiminnan mahdol-
listaa ERP (enterprise resource planning). /306/

Tarkeana tekijana ERP — jarjestelmaan liittymisess&en potentiaali organisaa-
tiolle tai toiminnolle linkitty&d ulkopuoliseen mdaiaan. Erilaisten toimintojen on
helppoa siirtda informaatiota ja tietoa ulkoisisti@ernet jarjestelmista omiin sisai-
siin ERP — jarjestelmiinTuotantoketjun toimittajilla tai partnereilla orrya paas-
ta tietoihin, joka auttaa heita kapasiteetin suttelissa, toimintojen ohjaamisessa
tai muun muassa tilausstatusten tarkistamisessai Té@rve on havaittu jatkuvak-
si. /3, 414/

Web — pohjaiset ERP — jarjestelmat ovat levidmgssdkavat tehda suurta vaiku-
tusta yritysten valisessé liiketoiminnassa, koskatypotentiaalit ovat valtavat.
Kommunikointiin kuluvia kustannuksia tuotantoketjulisten yrityspartnerien

valilla pystytdan oleellisesti vahentdmaan. Infoatian oikeellisuuteen ja liikkku-
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van tavaraan liittyvat virheellisyydet ovat myosriigavasti valtettavissa. Vaik-
kakin tietojen reaaliaikainen vaihtaminen tuo paljoydtyja on myés mahdolli-
suus jarjestelmén tehottomaan toimimiseen, jos {s{a jarjestelméssa pettaa tai

kaatuu. /8, 415/

4 OPERATIIVISEN JOHTAMISEN JA OHJAAMISEN KEHITTAMIN  EN

4.1 Tarve johtamisen ja ohjaamisen kehittamiselleaelliittivalmistuksessa

Laitetilauskannan voimakas lisdantyminen vuoden92@@ntuman jalkeen johti
tilanteeseen, jossa myos satelliittivalmistukselyywmin kasvu oli nopeata. Nain
ollen se loi automaattisesti ja nopeasti tarpedmnttéa satelliittivalmistuksen ope-
ratiivista johtamista. Sen aikainen raportointimall enaa riittanyt muuttuneisiin
tarpeisiin. Samalla oli muistettava, etta satél@imistajia oli useampia, joten
yhdenmukainen, kaikille soveltuva malli tai toinarli lahtokohtana uutta mietit-
tdessa. Tyo aloitettiinkin miettimalla ja kehittdtadavainnollisia toimintamalleja
ja raportointeja liittyen operatiivisen satellntilmistuksen johtamisen parantami-

seen.

Strategiset suuntaviivat ja vuosivolyymit sopimusvatajien kanssa méaaérittelee
tuotantopaallikko. Paivittaiset operatiiviset tydinjoasiat ovat kuuluneet allekir-
joittaneelle satelliittiyhteyshenkillle. Tyoskeldr siis yhteistydssa satelliittival-

mistajien tyonjohtajien ja kontaktihenkildiden kaas

Luonteeltaan satelliittivalmistus on erilaista kmormaalien kokoonpanotoiminto-
jen johtaminen. Sandvikin satelliittiyhteyshenkiitaa laitteen tai komponentin
kokoonpanotyon satelliittivalmistajalta, joka kokg@nee tilatun laitteen tai kom-
ponentin. Se toimitetaan tilaajan haluamalla taveandvik toimittaa tarvittavat
materiaalikerdilyt ja tarvittavat komponentit onaajpddtehtaaltaan hoitaen myds
logistiikan. Sandvik tarjoaa myds laadunohjauksgea valmistuksessa. Satelliit-

tivalmistaja kokoonpanee tilatun tyén Sandvikinrsoittelemassa aikataulussa.
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4.2 Satelliittivalmistuksen tuotannonsuunnittelun kehittdminen

Satelliittivalmistajien kanssa pidetaan kvartadhpareita, joissa kaydaan lavitse
yleinen markkinatilanne, tilauskannan kehitys jatétotilanne suoritusmittarei-
neen lavitse. Nain satelliittivalmistajat ovat diisia sen hetkisesta tilanteesta ja tu-
levista nakymista.

Naissa palavereissa voidaan antaa tarvittavia isspjd mahdollisista tulevista
kapasiteetin nostotarpeista tai vahennyksista. d/kéisiteltavia asioita ovat muun

muassa muut pidemman tahtaimen asiat.

4.2.1 LeanWebin kayttoonotto

Satelliittivalmistuksen ohjaamisessa oli kaytossénintamalleja, joita oli mahdol-

lista korvata helpommilla toimintatavoilla tietyltosin s&hkdoisia jarjestelmia hyo-
dyntaen. Satelliittivalmistajien lahiajan omaa ksipgettisuunnittelua varten Sand-
vikilta l&hetettiin sdannollisin véliajoin kuukatisiset laitealoituslistat sahkoépos-
tilla. Nama listat ajettiin Cognos — raportointjgstelmasta, joka on linkitetty Lean

— tuotannonohjausjarjestelmaan.

Naissa listoissa nakyi kuukausittain kyseisen bigtigalmistajan laitealoitusmaa-

rat aikatauluineen, laitemalleineen ja laitteideaatretoineen. Tama oli kuitenkin
hiukan tyollistava toimintamalli ja erilaisten taminollisten muutosten takia tieto
ei ollut joka hetki ajantasaista.

Sandvikilla on ollut aikaisemmin kaytéssa LeanWelyhteydet Construction —
kanssa. Nain ollen oli luonnollista lahted kehit#m samanlaista toimintamallia
Underground Miningin satelliittivalmistajien kanss@siaa lahdettiin tarkastele-
maan Sandvikin IT:n osaston sekd Lean — tuotannausfarjestelmén (ERP) asi-

antuntijoiden kanssa, jotta jarjestelma saatiinraapvalmistajien kayttoon.

LeanWeb on internet -selaimeen tehty portaali,gdis$ia osiossa 4.2.2 2.
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4.2.2.1 VPN — yhteyksien avaaminen

VPN (Virtual Private Network) on tapa, jolla kakai useampia yrityksen verkko-
ja voidaan yhdistaa julkisen verkon yli muodostaéennaisesti yksityisen verkon.
VPN -méaritelm& on laajennettu koskemaan myds tgsien etatydasemien liit-

tamista yrityksen verkkoon. /11/

Satelliittivalmistajille tarvittin VPN — yhteydetnnen kuin LeanWeb — yhteyksia
voitiin ottaa kayttoon. Nain ollen tietoturva kyaté jatkossakin varmistamaan,

koska heilla on paasy Sandvikin jarjestelmaan.

4.2.2.2 LeanWebin kayttaminen

LeanWeb on siis internet -portaali, joka on linkgeSandvikin Lean — tuotan-
nonohjausjarjestelmaan (ERP). Satelliittivalmitumigdn yhteyshenkil6lla on

mahdollisuus nahda LeanWebistd oman kuormitusryléngsatelliittivalmistus-

paikan) tyot reaaliaikaisesti, koska se on yhteg@eSandvikin Lean — tuotan-
nonohjausjarjestelmaan. Nain ollen se mahdollistadella tapaa satelliittivalmis-
tuksen linkittymisen osaksi tuotannonohjausjarjesi&. Tama mahdollistaa heille
my0s reaaliaikaisen jatkuvan tuotannonsuunnitteRijeita LeanWebin kayttami-

seen liitteessa 1.
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4.3 Satelliittivalmistuksen operatiivisen johtamisa kehittaminen

Niin kuin aikaisemmin on mainittu, satelliittivalstus on luonteeltaan erilaista
kuin normaalien kokoonpanotoimintojen johtaminenofgaaminen. Normaalisti
operatiivisessa johtamisessa tyonjohtaja johtaatagen tyota paivittdin ja on pal-

jon vuorovaikutuksessa kasvotusten asentajien kanss

Satelliittivalmistuksessa paivittaisen operatiivisphtamisen asentajien kanssa
hoitaa satelliittivalmistajan oma yhteyshenkilokgoon yleensa tyénjohtaja. Nain
ollen satelliittivalmistusta ja verkostoa johdetasidillisesti satelliittivalmistajien
tyonjohtajien ja muiden kontaktihenkiliden kautf@man tyyppisesséa johtami-
sessa onkin erittéin tarkeda, etta yhteistyo, hékdmiat ja vuorovaikutus toimi-
vat moitteettomasti yhteyshenkildiden valilla. Tio&gan ongelmatilanteiden il-
maantuessa on tarkeaa, ettd asioista kyetdan astoifachyvassa yhteispelilla
keskustelemaan seka ratkaisemaan ongelmia.

4.3.1 Raportointien kehittaminen ja viikkokaynnit

Tavoitteena oli kehittda toimintamalleja ja raporteja liittyen operatiivisen sa-

telliittivalmistuksen johtamiseen. Nykyinen kaytéassleva viikkoraportti 16ytyy
litteesta 2.

Viikkoraportti, jonka avulla operatiivista ohjaartdassuoritetaan, tehdaan joka
viikko. Aikaisempaan raportointiin verrattuna tahdm tullut paljon muutoksia ja
lisdd informaatiota. Tassé raportissa ovat esimegklaitekokoonpanossa olevat
laitteet, jotka ovat tyolla SATXUG:ssa..

Raportin yldosassa sinisella varjatyt laitteet gueBandvikille testaukseen luovu-
tetut laitteet. Viivan alapuolella olevat laittemtat ty6ll&a olevia luovutusjarjestyk-

sessd listattuina. Raportin alaosassa nakyvataaoeatyolle tulevat laitteet.
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Raportissa nakyy tietyn laitteen osalta seuraaakioidut tiedot:
* laitteen tydnumero
» laitemalli
* maatunnus (toimitusmaa)
» valmistussolu
» todellinen loppukokoonpanon aloituspaiva
* tuotannonohjausjarjestelman loppukokoonpanon apéiva
* tuotannonohjausjarjestelman loppukokoonpanon lumssut
paiva

» todellinen/tavoiteltu loppukokoonpanon luovutusgaiv

Porauslaitteiden valmistaminen koostuu useistaaheista, moduleista ja kom-
ponenteista, joita valmistetaan useissa eri paskoiblaiden seuraaminen on eri-
tyisen haastavaa, ja varsinkin silloin kun laiten paljon tyélla. Kokoonpanojen
seuraamisen ja ohjaamisen kannalta erityisen tAgkesporttiin lisattiin laitteiden
vaihemallitietoja "liikennevalo” — periaatteellaiefyn modulin tai komponentin
perassa on niiden valmistumisarvio. Vihreélla migtkbvat valmistuneita vaihei-
ta. Mustalla merkityt ovat valmistumassa arvioidujan hetkella, mutta eivat ai-
heuta riskia aikataululle. Punaisella merkatut gatrovat myohassa ja aiheuttavat

riskié laitekokoonpanon aikatauluun tai tyot |aatta ovat pysahtyneet.

Nain pystytaan seuraamaan kokoonpanon edistynaigérnen kaikkea riskeja, jos
joku moduli tai komponentti on mydhastymassa aiklatsta. Tama aiheuttaa
luonnollisesti riskin my6s laitekokoonpanon aikdtéle. Vaiheiden valmistumis-
tietoja seurataan tuotannonohjausjarjestelmasoamunikoimalla tarvittavien

tyonjohtajien kanssa.

Raportissa ndkyy myos laitteen toimitusaikataulaldsalle, joka on tarkein mit-
tari asiakastoimituksissa. Ennen toimitusta asiak&alaitteet siis toimitetaan
Sandvikille testaukseen ja viimeistelyprosessien sille taytyy jaada riittavasti

aikaa kokoonpanon jalkeen.
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Vaihe- ja komponenttien valmistumistietojen jalkemnkirjattu sinisella erityisia
tietoja laitteen valmistusrakenteelta. Sielld vékya jonkun erikoisemman tai
tyoladmman option tietoja, kuten esimerkiksi TCADnstrumentointi. Tama tar-
koittaa, etta laitteella on haastavat sdhkdasemtudckoonpanon aikana ja testa-
uksessa se tarkoittaa lisat6ita muun muassa @nesh kalibroinnin suhteen.
Nailla tiedoilla pyritdan informoimaan ja ennakommatarvittavia asioita, kuten

kapasiteettisuunnittelua.

Raportoinnin jatkokehittamiseksi on jo suunnitgeiehittyneempaa ja automaat-
tisempaa mallia, joka pohjautuu Excel — tiedostgoka linkitetty tuotantojarjes-
telmaan. Nain ollen laitteiden muun muassa vailletisaadaan helposti paivitet-

tya makrojen avulla.

Viikkoraporttien ohella viikkokaynnit ovat yksi aleainen tapa johtaa satelliitti-
valmistusta. Kaynnit ajoitettiin ja vakioitiin tigtyn aikaan viikosta tietylla satel-
littivalmistajalla, jotta tapa saatiin saannolkse Tyolla olevat laitteet kdydaan
lavitse luovutusjarjestyksessa satelliittien tydnggien ja yhteyshenkildiden kans-
sa. Myos laitteiden asentajien kanssa kommunikoidaakaydaan mahdollisia
ongelmia lavitse. Nailla kaynneilla keskustellaaonista ajankohtaisista asioista,

jotta viestid ja nakemyksia saadaan satelliittivalajilta.

Aikanaan paadyttiin toimintamalliin, jossa sat#iMalmistaja vastaa Sandvikin
viikkoraporttiin omalla raportillaan aina maanantaikana. Jokainen satelliitti-
valmistaja raportoi jokaisen koneen osalta kokooopastatuksen ja mahdollisia
osapuutteita heti vilkkon alussa. Raportin sisaftiidokattiin alkuperaisesta, jotta
siitd saadaan informatiivisempi seka Sandvikinegaim etta kyseisen raportoivan
satelliittivalmistajan tarpeisiin. Tama myds siksita tiistai aamuisin pidetaan
verstaspalaveri, jossa kaydaan toimitusohjelmatdévinoin seuraavan kahden
kuukauden osalta. Talldin saadaan uusinta infonotaasatelliittilaitteiden tilan-
teesta. Tallainen raportti SATXUG:Ita liitteessa 3.
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4.3.2 Solutaulut satelliittivalmistuksessa

Poralaitteen laitekokoonpanon aikana laitteellanormaalisti paljon erilaista do-
kumentaatiota: useita tarkastuspoytakirjoja, laittevalmistusrakenne, laitteen

tyonumero & aikataulu — lomake, osapuutelistagladpit jne.

Aikaisemmin kaikki nama dokumentit pyorivat sieti#lla valmistussoluissa ja
valilla laitteen asentajilla ei ollut lainkaan havaa laitteella olevasta dokumen-

taatiosta. TAma oli yleinen ilmi6 kaikissa sattilialmistuspaikoissa.

Tasta aiheutui melko usein muun muassa erilaiSigloma ja aikaa vievaa selvit-
telytydta. Havaitsin vajeen myos informaation ksksatelliittivalmistuksen péi-
vittdisessa tekemisessa. Tama ilmeni muun muasdantkulun katkoksina niin,
etta jos tietylle laitteelle tuli esimerkiksi mulida tai jotain kohdennettua ohjeis-

tusta tai informaatiota, se ei aina tavoittanukkia.

Omassa tuotannossamme uudistettiin modulivalmistulsoluja, joissa pyrittiin
parantamaan muun muassa tyon ohjaamista ja joltgms@un visualisointia ja
layouteja, imuohjausta ja informaation kulkua. Tymaamista ja johtamista var-
ten tehtiin solutaulut. Tasté saatiin idea satgllalmistukseen perustettavista so-

lutauluista.

Satelliittivalmistuksessa otettiinkin kayttoon salulut korjaamaan edell& mainit-
tuja asioita paivittaisessa tekemisessa. Satehitsolutaulut koostuvatkin yksin-
kertaisesti isosta valkoisesta tussitaulusta. Solutn tulivat seuraavat otsikot ja

asiat:

e Valmistuspaikka (valmistussolu)

» Aikataulu (laitekokoonpanon aikataulu)
» Laitteen valmistusrakenne

* Osapuutteet (Osapuutelista)

e Mahdolliset muutosilmoitukset ja tiedotteet
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Yll& oleville otsikoille tehtiin laminoidut otsikkaput, joihin limattiin magneetit.

Nain tarvittavat listat saatiin organisoidusti jaseltyd. Jokaiseen valmistusso-
luun (laitteelle) hankittin oma taulunsa. Satétlihankkivat my6s omat isommat
laatutaulunsa, joihin kanavoidaan informaatiotasydéd ohjeistuksista ja muun

muassa laatupuolen asioista.

Alkuun suhtautuminen solutauluihin oli nuivahkoavi@ati energiaa saada satel-
littivalmistajat ja asentajat niista innostumadonkin ajan kuluttua asentajat ja
yhteyshenkil6t alkoivat kuitenkin oppia niiden piti#ista kaytt6a ja huomaamaan
niiden etuja muun muassa tiedonkulussa. Sateldittiistajat alkoivatkin muoka-
ta niitd omiin tarpeisiin soveltuviksi ja ovat anéet niista hyvaa palautetta. Pie-
nella, yksinkertaisella ja kustannuksiltaan hakvaibimintamallin muutoksella

kyettiin saamaan paivittdiseen johtamiseen huowedtparannusta.

4.3.3 LeanWebin hyddyntaminen materiaalikerailyjssé@uutoksen hallinnassa

Materiaalikerailyiden hallitseminen on olennainesa gatelliittivalmistusta. Satel-
littivalmistajilla ei ole ollut mahdollisuutta agisemmin nahda materiaalikerai-
lyiden tilannetta. LeanWebin kayttéonotolla he @ads ndkemaan laitteidensa eri
vaiheiden materiaalikerailylistan reaaliaikaisemama tulee helpottamaan osa-
puutteissa ja niiden selvittelyssé, kun satel§di®n mahdollista ndhda materiaalit
id — koodeineen ja minka vaiheiden alta ne loytéaikihisempaa huomattavasti
helpommin. My6s rakennevirheisiin pystytddn puutiam ja korjaamaan hel-
pommin. Esimerkiksi, jos laitteessa tarvitaan kahbtmettd ja keraily pyytaa vain

yht&, on todennakdista, ettéa se johtuu rakennesstie

Muutoksen hallinta on yksi vaikeimmin hallittavistgioista sen monimutkaisuu-
den takia valmistuksessa. Laitteisiin saattaa tullaitoksia monista eri lahteist,
kuten asiakastarpeesta, suunnittelusta, rakenmgstighjne. LeanWebissa nakyy
jokaisen laitteen myyntispesifikaatio ja siihemtywa lokikirja. Nama nakyvat liit-

teessd 1. Nain ollen kaytbsséd on aina reaaliaikdistoa, jos kohdataan jotain

poikkeavuuksia valmistuksen aikana. Tosin LeanWsbisi ole mahdollisuutta
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paasta nakemaan laitteen valmistusrakennetta nmksuori haitta. Valmistusra-

kenteen avulla muutoshallinnan informaatio helpsitu

4.3.4 Laatupuuteraporttien kierto satelliittivaltoissessa

Satelliittivalmistuksessa kokoonpantu laite menaedyikin tehtaalle testattavak-
Si, jossa testausosaston tyontekijat sahkotarkatste&atavat ja koeporaavat lait-
teen. Testauksen aikana taytetaan laatupuutetigtkgohon kirjataan testauk-

sen aikana havaitut laatu-, osa- tai muut puutteet.

Testausvikoja hallinnoidaan taman tietokannan kadietokannasta saadaan

SATXUG:n kokoonpannuista laitteista.

Kyseinen raportti ajetaan automaattiajona aina suotaisin ilmestyen sahkdpos-
tiin. T&na kevaana saatiin raportit toimimaan néitta laatupuuteraportti paatyy
suoraan satelliittivalmistajien yhteyshenkildideimkodpostiin. He tulostavat vii-
koittain raportin kaikkien asentajien nahtavillatataululle. Satelliittivalmistajat
saavat luonnollisesti ainoastaan raportin omisteelstaan eikd esimerkiksi toisen
satelliittivalmistajan. Tama toimintamalli on vargérked, jotta asentajat saavat
satelliiteissa palautetta valmistamistaan laitseiSiain on mahdollisuus kehittaa

laatutasoa ja puuttua ongelmiin, kun tieto kulkee.
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5 TURVALLISUUSKULTTUURIN JA -YHTEISTYON KEHITTAMINE N

5.1 Sandvikin turvallisuuspolitikka ja — toiminta

Sandvik Mining haluaa olla ykkbnen ymparisto-, tars- ja turvallisuustydssa,

asiakastyytyvaisyydessa ja taloudellisessa suégityssa. /6/

Sandvikin strategiassa on maailmanlaajuisesti ttastarvallisuusasiat kaikkein
tarkeimmaksi ohjaavaksi tekijaksi viime vuosinaagtgia on jalkautunut nopeasti
ja tehokkaasti lapi organisaatioiden osaksi jokeguata tekemista. "Safety First”
— tunnuslause onkin jokaisen Sandvikin tyontekpaivittaista tekemista ohjaava

lause.

Sandvikin nykyinen ymparisto- ja terveys- ja tutgaluspolitiikka 16ytyy liitteesta

5. Siella todetaan turvallisuusasioiden jatkuvarapgamisen olevan kiintea osa
Sandvikin toimintaa ja toimintaa ohjaavat tavoitte@avutetaan parhaiten ennalta-
ehkaisevilla toimenpiteilla. "Sandvik pyrkii tarjogan turvallisen ja terveellisen

tydympariston, joka innostaa tyontekijoita toimimai@hokkaasti, ottamaan vas-
tuuta ja kehittdmaan henkilokohtaisia ja ammaidligalmiuksiaan” Faxander to-

teaa julkaisussaan. /4/

Turvallisuusasioiden kehittamiseen ja yllapitamisea muodostettu uusia organi-
saatioita ja palkattu lisaa turvallisuusasiantoitsj. VVoimakas turvallisuusasioiden
kehittdminen on l&htenyt asiakasrajapinnasta. Skindasiakkaat ovat kaivos- ja
urakointiteollisuudesta, joissa turvallisuusasiahtoerittain tarke&dna osana joka-
paivaista toimintaa. Tama on ollut voimakkaana noyota myos kehittdmaan
Sandvikin turvallisuusasioita isona laitetoimittega kuten aiemmasta turvalli-

suuspolitiikasta ilmeni.

Tavoitteet ja vaatimukset turvallisuusasioiden #émiseen kasvavat vuosi vuo-
delta valmistustoiminnoissa. Uskonkin sen laajeatuvoimakkaasti myds muihin

alihankinta- ja yhteistydkumppaneiden verkostotiilevina vuosina.
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Turvallisuustoiminnan ehkaisemiseen, seuraamisaeamiftaamiseen Sandvikilla
on kaytossa useita toimintamalleja ja mittareitait&ltoimintamalleja tarkasteltiin
yhdessa tehtaan EHS — organisaation (Environmesdltiyy & Safety) kanssa

otettavaksi soveltuvin osin kayttdon myos satél@imistayjilla.

5.2 Satelliittivalmistajien l&ht6tasot turvallisuustoiminnassa

Alkuun oli selviteltdva milla tasolla turvallisuwsininnassa eri satelliittivalmista-
jat toimivat. Laht6tasot olivat erilaiset johtuentysten historiasta ja kulttuureista.
Eraalla yrityksella turvallisuusasiat olivat edisg¢glla tasolla ja toisessa juuri
aloittaneessa eraassa yrityksessa turvallisuuskuldt ei ollut viela juuri lainkaan,

joten lahtotasot olivat erilaisia.

Tama selvitys antoi pohjatietoa ja perspektiivideskuinka turvallisuusyhteistyo-
ta lahdettaisiin miettimaan ja rakentamaan. ON&&| ettd enemman tukea tullaan
tarvitsemaan nuoressa kasvavassa yrityksessa. Illsuuvakulttuuria onkin hyva
lahted kehittamaan tyhjalta poydalta. Taytyy kudierhuomioida, etta tyoturvalli-
suuskulttuurin luominen ottaa aikaa. Myos invedimahdollisuudet asettavat
pienemmalla yritykselle rajoituksia, silla rahaao& mahdottomasti. Mahdolliset
tyoturvallisuusinvestoinnit keskittyvatkin usein Kamnpanotoiminnoissa valtta-

mattomiin turvallisuutta edistaviin tyévalineisiin.

5.3 Suunnitellut uudet toimintamallit

Tavoitteena uusilla toimintamalleilla on jatkossada satelliittivalmistuksesta
Sandvikin kanssa vertailukelpoisia turvallisuustusinkuja. Naitd Sandvikilla
kaytdssa olevia turvallisuustunnuslukuja on list&kibhdassa 5.3.1. Lahtokohtana
mittaristojen suunnittelemisella on ollut saadatdiimahdollisimman helppokayt-
toiset, visuaaliset, ja jotka vievat ennen kaikkgaallisuuskulttuuria satelliitti-

valmistuksessa eteenpain.
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Rullaava mittaripaketti, jonka avulla satelliittimistuksessa voidaan mitata eri-
laisia turvallisuustunnuslukuja, 16ytyy liittee€iaMittaristot on rakennettu Excel
— tiedostoon, jonne luvut ovat helposti syotetts&isl avoitteena on ottaa rapor-

tointikayttoon seuraavat mittarit ja kuvaajat vuo@®13 alusta:

e LTIFR — kuvaaja (kuluva vuosi)

e Pidemman aikavalin LTIFR — kuvaaja

LTIFR -lukujen syéttdminen piirtéda tiedostoon kuveamukaisen visuaalisen ku-
vaajan. Tama kuvaaja on helposti siirrettavissédpioitavissa esimerkiksi erilai-
siin materiaaleihin. Samankaltaisilla kuvaajillalaonnollisesti helpompi analy-
soida, vertailla ja priorisoida tarvittaessa Sakuiviukea ja resursseja asioiden
parantamiseksi. Halutessaan satelliittivalmistegavat ottaa omaan siséiseen
kayttoonsa mittaripaketin muita mittareita, mutpartointivelvollisuus koskee

yllamainittuja lukuja.

LTIFR Mining 2012

L3 a0l Lj T T
ii 1 105 101 10,3 [
: 87 |
10 — —

O B2 =l -] DD

LTI's 2011 EEEELTI's2012 e=——|T|FR ==—|T|FR Target

Kuva 5 LTIFR — kuvaaja /5/

Tarkoituksena on kayda satelliittivalmistajien kes&vartaalipalavereissa turval-
lisuusasioiden yhteydessa turvallisuustunnusluvenmeeltd ajanjaksolta. Kuiten-
kin satelliittivalmistajat lahettavat kuukausittairenneen kuukauden tunnusluvut,
jolloin tuorein tieto on aina kaytettavissa. Tati®éoidaan miettia tarvittavia toi-
menpiteita ja tavoitteita jatkoa ajatellen. Mahhidl tyGtapaturmia tai lahelta piti -
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tilanteita lapi kaytaessa, voidaan suunnitella lavimebttuja I&ahitulevaisuuden toi-

menpiteitd, esimerkiksi erilaisten taakkojen nastdurvallisuuden kehittdmiseksi.

Pidemmalla aikavalilla saatuja tuloksia turvallislukujen kehittymisesta voidaan
tarkastella kuvan 6 mukaisella kuvaajalla. Kysdés&svaajasta on ndhtavissa ky-
seisen vuoden LTIFR — arvon keskiarvo. Pidempiaidaiulokset ja trendi on siis

nahtavissa helposti.

Tapaturmataajuus (LTIFR)

30
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(254 (20,0 (16,5) (10,9)
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Kuva 6 Pidemman aikavalin LTIFR — kuvaaja /5/

5.3.1 Ty6turvallisuusmittaristojen kasitteistoa

Alla on lueteltuna kéasitteistoa selventamaan endsikin turvallisuustunnusluku-

ja. Kasitteistd on jarjestyksessa liitteen 6 taolukanssa.

Ty6tunnit
Toimipaikan ty6tunnit kyseisen kuukauden aikana
(esim. tyontekijoiden lukumaara x tyopaivien lukuirix 8)

Tyo6tunnit 12 kk
tassa lasketaan viimeisen 12 kk tydtunnit yhte@&id muokkaa kaavaa

LTI
Lost Time Incident Vahintdan yhden paivan poissaoloon johtaneeapaiurmat
(tydmatkatapaturmia ei lasketa).
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RWI
tyotapaturma joka olisi johtanut poissaoloon, mugtmtekijalle I6ydettiin kor-
vaavaa tyota jota han kykenee tekemaéan vaarantatyéakykyaan.

MTI
Medical Treatment Injury:tapaturma, josta ei aiheutunut poissaoloa, mutta
vammaa hoidettiin [&&karin tai hoitajan vastaanatol

MI
Minor Injury (nollatapaturmat): pienet haavat, mustelmat tai ruhjeet, joista sel-
vida laastarilla ja mielipahalla.

Menetetyt tyopaivat
Kuinka monta tyopaivaa kussakin kuussa menetéstiitapaturmien seurauksena.

LTI 12 kk
Tassé lasketaan poissaoloon johtaneiden tapatutokemaara viimeisen 12 kk
aikana.

TRI 12 kk
LTI + RWI + MTI tapaturmien yhteislukumaara 12klaka.

12 kk tapaturmataajuus LTIFR
12 kk tapaturmataajuus miljoonaa tydtuntia kohden.

12 kk tapaturmataajuus TRIFR
12 kk kokonaistapaturmataajuus miljoonaa ty6tukdiaden.

. Tapaturmi=n maara (viim, 12kk:n aikans P,
Tapaturmataajuus = — - - — X 1000000
ehtyjen tyétuntien masra (viim. 12kk.n aikana)

LMFR = Foissacloon johtaneiden tapaturmisn tapaturmataajuus
TRIFR = V3hintdgn ensiapua vaatineiden tagaturmisn tapaturmataajuus

LTI= Poissacloen johtanut tapaturma
EWl= Konaavaan tydhén johtanut tapaturma
MTlI= Ensiapua vaalinuttapaturma (kaynti tydterveydesss
Mi= “Nolla-tapaturma”, ei tanvetta tybterveyshucllon palveluille
fu ]

TRI= LTI+ RWI+MT

Kuva 7 Turvallisuuskasitteita /5/
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5.3.2 TyoGtapaturmat tai merkittavat lahelté pitariteet

Kuluvan vuoden aikana on satelliittivalmistajiemkaa otettu kayttoon raportoin-
nit, joissa satelliittivalmistajat ilmoittavat aimemista tyGtapaturmistaan ja merkit-
tavista lahelta piti — ilmoituksistaan. Talloin daian tarkastella onko vastaava

mahdollista tapahtua Sandvikilla ja miettia ehké@geoimia.

Taman vuoden aikana eraan satelliittivalmistukssattaneen tyGtapaturman yh-
teydessa otettiin kayttdon myds Sandvikin sisdtapaturmatutkinta yhdessa
EHS — organisaation kanssa. Tutkinnan yhteydegssHiitia/almistajalla tehtiin
IMCA — raportti, joka jaettiin tiedoksi kansainvédisti eri valmistusyksikaille.
Raportin laadinnasta vastaa EHS — organisaatioaftammintamalli todettiin hy-

vaksi ja otettiin kayttdon myds jatkossa vakavigpaturmien yhteydessa.

Sandvikilla on kayttssa vaaratilanneilmoitustesdkaa lahelta piti —ilmoitukset)
raportoimiseen kuvan 8 mukainen kuvaaja. Mittaasetetaan vuosi- ja kuukausi-
tavoitteita yksikoittain vaaratilanneilmoitustenmjgiamisten maaran mittaroimi-
seksi. Talla mittarilla on havaittu olevan posisia vaikutuksia tapaturmataa-
juuksiin, kun tuotantoon liittyvista vaaranpaik@isin ilmoitettu aktiivisesti. II-
moituksiin liittyvat korjaavat toimenpiteet poisetwaaranpaikkoja tuotannosta.
Tata mittarointia suositellaan otettavaksi kayttdiyds satelliittivalmistuksessa.
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5.3.3 Tuoteturvallisuus

Satelliittivalmistuksessa kokoonpannaan paljoragsih poralaitteita, joita ei tiet-
tyjen laitemallien osalta kokoonpanna omalla telddainkaan. N&in ollen on
tarkeaa laitteiden tuoteturvallisuuden kannaltalaaatelliittivalmistajat ymmar-

tamaan myos tama aihe.

Satelliittivalmistajien asentajia on rohkaistu tuemn ndkemyksidan esiin laittei-
den toiminnallisuuksiin, asennettavuuksiin, husdletiuteen jne. liittyvissa vaa-
ranpaikoissa. Nama ovat asioita, jotka asiakkahtdavat kayttaessaan laitteita.
Tuotesuunnittelu ottaa tuoteturvallisuuteen liiiykehitysehdotukset korkealla

prioriteetilla kasittelyyn.
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6 JATKOKEHITYSEHDOTUKSIA

Tahan osioon on koottu tyon aikana havaittuja k@émisasioita satelliittivalmis-

tuksen operatiivisen johtamiseen kehittamiseetydit.

6.1 Osapuutejarjestelman yhtenaistaminen ja keirign

Poralaitevalmistuksessa logistiikkaosasto hoitatern@alikerailyita eri kokoonpa-
noihin ja — yksikoihin. Satelliittivalmistuksen neataalitoimintoja varten on omat
vastuuhenkilonsa. Yhtena tarkeand osana mateiréadivovat osapuutekerailyt,
joka on péivittaista operatiivista toimintaa. Téatlétkella eri satelliittivalmistajien
kanssa on erilainen toimintamalli osapuutejarjeséel kanssa. Toimintamallit ja
raportoinnit ovat muotoutuneet eri toimijoiden kem®manlaisekseen ajan saatos-

sa, jossa on kehittamispotentiaalia.

Kehittamispotentiaalia on erityisesti raportoinbikaluissa, jolloin osapuutteiden
kasittely on helpompaa. Yhdenmukainen raportointiniaikkien satelliittival-

mistajien kanssa helpottaa ja nopeuttaa Sandvikatuuhenkildiden ty6ta. Nama
yhdenmukaisten raportointitytkalujen kehittdminenmoelko helposti toteuttavis-

sa vahin resurssein.

6.2 Materiaalivirran kehittdminen satelliittivalrtaglle

Tulevaisuuden isona haasteena on materiaaliviragalk Nykytilanteessa melkein
kaikki materiaali kulkee Tampereen tehtaan matkrigakerailytoimintojen kaut-

ta, mika kuormittaa paljon kyseisia toimintoja.

Tulevaisuudessa on tarkoitus kehittdd materiatbparja varastointeja satelliitti-
valmistajilla, jolloin suoraviivaistetaan toimintoja kevennetaan tydmaaraa paa-

tehtaalla.
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Osana tata kehitysta materiaalivirran kehitystanords LeanWebin jatkojalosta-
minen, silla jarjestelmé&én on saatavissa laajenauk&illa laajennuksilla mah-
dollistetaan satelliittivalmistajalle hallinnoid&kerailla ja kuitata materiaaleja
omista varastoista. Tama vapauttaa tyota omalkaaéh ja siirtda sita satelliitti-

valmistajalle hallinnoitavaksi.

5.3 Laitekokoonpanon jalkeisen testauksen lisdamsagelliiteissa

Tilauskannan ollessa hyvalla tasolla ja sen edelferistessa ennusteiden mukaan
se asettaa uudenlaisia haasteita valmistukseean &settanut kasvavia haasteita
Testaus — osastolle, jonka kapasiteetti jo testajest puolesta ei riita tulevaisuu-

dessa. Nain ollen nopealla aikataululla taytyy tideestauksen maaréan kasvatta-

mista satelliittivalmistuksessa.

Nykyaan satelliittivalmistuksessa kokoonpantavdttdat testataan tiettyyn vai-

heeseen kokoonpanon jalkeen. Alustan séhkdjamestékstataan ensimmaisena,
jotta laitteen sahkojarjestelméa saadaan heratetig@man jalkeen on mahdollista
aloittaa alustan saataminen hydrauliselta ja makakia osiolta. Alustan ohjaus-

piirit, jarru- ja voimansiirtopiirit sek& puomienytirauliset piirit sdadetaan, jotta
laitetta voidaan turvallisesti liikuttaa kuljetudtgpputestausta varten.

Kehityspotentiaalia on erityisesti alustan hydr&al saatamisen osalta. Siella on
paljon kohteita, joiden s&dataminen voidaan lisatalkittivalmistuksen aikaiseksi.
neenda lapimenona Sandvikin testauksessa. Tama ewalfista koulutusta satelliit-
tivalmistukseen Sandvikin testaajilta. Satelliitimistajien kanssa tulee myos

neuvotella kustannuksista koskien lisattavaa teshau
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6.4 5S — toimintamallin laajentaminen satelliittiméstuksessa

5S — toimintamallia kaytetd&dn Sandvikin tehtagderantamaan tuotantotilojen
siisteyttd ja jarjestysta. Tahan pyritdédan muun rsaaselkeilla visuaalisuuteen
muokatuilla tuotantolinjoilla ja valmistussoluill&hdella satelliittivalmistajalla on

jo aloitettu 5S — toimintamallin implementointi @s@massa valmistussolussa ja

alustavat kokemukset olleet positiivisia.

6.5 Yhteisten verkkolevyjen perustaminen sateildatimistajille

Satelliittivalmistuksessa on ollut haasteena télarosapuolien yhteisia tiedostoja
ja informaatiota. Tiedostoja on péédasiassa talleniyateyshenkildiden omilla tie-
tokoneilla tai sdhkdposteissa. Tarvittavia tietogettaessa on vaivailloista kaivaa

ja haeskella niitd useammasta paikasta.

Sandvikilla on sisaisesti kaytossdan useita vediggd, joilla hallinnoidaan ylei-
sesti tehtaan tietotekniikan tallennustiloja. Telksti on mahdollista jakaa Sandvi-
kin verkkolevyja satelliittivalmistajien kanssa, rkivPN — yhteydet toimivat ja

tarvittavat oikeudet on mydnnetty toimijoille.

Tama mahdollistaa taysin uudenlaisen mahdollisuudkantaa operatiivista joh-
tamisymparistdéa satelliittivalmistukseen. Yhtessilverkkolevyille on mahdolli-
suus muodostaa kansioita erilaisten asioiden sathiseksi ja ne ovat I0ydettavis-
sa aina tietysta paikasta. Muun muassa viikkorgpoapuutelistat ja niin edel-
leen voidaan tallentaa sinne, jolloin myds sahktpiestintaa voidaan vahentaa.
Tarvittaessa myds valokuvien kasittely osapuoliahilé helpottuu, kun isoja tie-

dostaja ei tarvitse lahetella muistitikuilla ja k&posteilla.
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7 YHTEENVETO

Opinnaytetyon paatavoitteena oli kehittdd opengeiv johtamisen kehittamiseen
toimintamalleja, raportointeja seka suunnitellavéliisuusyhteistyon aloittamista

satelliittivalmistajien kanssa.

TyoOn toteutus ei sujunut kaikilta osin suunnitellonukaisesti LeanWebin kayt-
toonotossa, joten se viivastyi aikataulullisesticiteista satelliittivalmistuksessa.
Vastoinkaymisia tuli enimmakseen tietoteknisissidissa sekd Sandvikissa etta
satelliittivalmistajien kanssa. Laitteistoja joutlint paivittamaan nykyaikaisempiin
kaikilla satelliittivalmistajilla. Tunnuksien anoseen, niiden saamiseen ja valit-
tamiseen asianomaisille VPN:n ja LeanWebin kayttéden Sandvikilla oli oma

sisdinen prosessinsa, joka kuitenkin toimi melkeaity

Nain ollen pitemman aikavalin LeanWebin kayttajadwiukset jaivat viela taman
tyon aikana kevyiksi. Kuitenkin LeanWeb tydkalurea sinostuneen vastaanoton
ja koulutuksien myéta operatiivisten asioiden pigémiseen saatiin helpottavia
hyotyja, joita tyon alussa tavoiteltiinkin. Jatkulakittyminen Sandvikin tuotan-
nonohjausjarjestelmaan antaa myos satelliittivabmgiie uudenlaisen mahdolli-
suuden suunnitella omaa kapasiteettiaan ja tek&amsi ulevaisuudessa tyokalus-
ta saadaan vield enemman hyotyja irti, jos erdambjekteja paatetaan laajentaa,

kuten satelliittivarastointia.

Satelliittivalmistuksen operatiivisen johtamisenhitEimisessé saatiin aikaiseksi
merkittavia parannuksia toimintamalleihidokoonpanojen ohjaamiseen tarkoitet-
tuja raportointeja saatiin kehitettya yhdessa batighlmistajien kanssa entista
selkeammiksi seka informatiivisemmik$iiikkokaynnit satelliittivalmistajilla saa-
tiin vakioitua tiettyihin aikoihin, joten uudestavasta tuli rutiinia. Tama oli tarke-
aa, silla kaynnit ovat olennaisia kokoonpanojeraahjisen ja aikataulujen kannal-

ta.
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Yksittaisten laitteiden kokoonpanon ohjaamiseentkéhn yksinkertainen, mutta
varsin toimiva uudistus eli valmistussolujen salltid Viestintdan, ohjeistuksiin
ja informaation kulkuun saatiin pienella kehitykaepaljon hyotyja, jotka saivat

kiitosta myos satelliittivalmistajien asentajilta.

Satelliittivalmistuksessa turvallisuusyhteistyokulttuurin ja sen kehittdminen ol
vasta alkutekijoissdén taman opinnaytetyon aikagéan aikana kuitenkin saatiin
yhteistoimintaa parannettua merkittavasti yhdess@llsttivalmistajien kanssa.
Tyo6tapaturmien ja merkittavien lahelta piti — taksien raportoiminen satelliitti-

valmistajilta saatiin toimimaan onnistuneesti tiraéinden aikana.

Muutaman vakavan tyotapaturman kohdalla otettiigttk@&n myos Sandvikin si-

sdiset tapaturmatutkintapalaverit yhdessa Sand#kis — organisaation kanssa,
joista saatiin hyodyllisia tuloksia. Ennen kaikk&lahienoa huomata, etta eraalla
satelliittivalmistajalla otettiin erityisesti yhd@styotapaturmasta opiksi ja turvalli-
suutta korjaavia toimenpiteita ja investointejatiehnopeasti. Nama vaikutukset

ovat niitd, joita turvallisuuskulttuurin kehittanasoitteilla haettiinkin.

Mittaripohjat ja toimintamallit saatiin tehtya selks@vittua satelliittivalmistajien
kanssa turvallisuusasioiden raportoimisesta SanilMittareiden kayttoonotto

paatettiin kuitenkin siirtda alkavaksi vuoden 2@lsta.

Tyon loppuun keréttiin kehitysasioita, joita syntydn aikana. Naita kohteita ei si-

sallytetty tahan tydohon, mutta niiden jatkokehitiéem alkoi jo tyon kuluessa.
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