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1 JOHDANTO

FM-jarjestelmét ovat pitkalle automatisoituja jaast tuotantojarjestelmia. FM-
jarjestelmien yleistymisen johdosta talla hetkeliésuunnitteilla FMS-
ajokorttikoulutus. Koulutuksessa on mukana tah@mpereelta, Turusta,
Hameenlinnasta, Valkeakoskelta ja Lahdesta.

Taman opinnaytetyon tarkoituksena on tehda FMSeajkoulutuksessa
kaytettavan MMS-ohjaussimulaattorin opetusmatdri&ainen opetusmateriaalin
tekoa taytyy selvittd& opetusmateriaalin tarpeeatigttia, miten simulaattoria
voidaan hyddyntdd mahdollisimman tehokkaasti FM&&a@ijttikoulutuksessa.
Opetusmateriaalin valmistuttua taytyy miettia myogen materiaalin siirto

sahkdiseen muotoon toteutetaan.

2 FMS-AJOKORTTIKOULUTUS

FMS-ajokorttikoulutuksen aloittamiseksi on kaynaigsojekti, jossa ovat mukana

seuraavat tahot:

Tampereelta FMS Training Center yhteistydtahot
- Fastems Oy
- Tampereen ammattikorkeakoulu
- Tampereen teknillinen yliopisto
- Tampereen ammattiopisto
- Tampereen aikuiskoulutuskeskus

- Teknologiakeskus Hermia Oy

Turusta Koneteknologiakeskus Turku Oy:ssa mukaezabltahot
- Turun ammattikorkeakoulu
- Turun ammatti-instituutti
- Turun aikuiskoulutuskeskus

- Varsinais-Suomen Teknologiateollisuus Ry
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Hameenlinnasta InnoSteel Factory Oy yhteistyotahot
- Hameen ammattikorkeakoulu

- Koulutuskeskus Tavastia

Valkeakoskelta

- Valkeakosken ammattiopisto

Lahdesta
- Lahden ammattikorkeakoulu

- Koulutuskeskus Salpaus

Projektin tarkoituksena on aloittaa FMS ajokorttikduksen tarjoaminen
oppilaitoksille ja yrityksille vuoden 2007 syksyllgisaa tietoa FMS-
ajokorttikoulutuksen aloittamisesta saa Tampereemattikorkeakoulussa

tehdysta opinnaytetyosta FMS-ajokorttikoulutuksearsittelu.

3 FMS-PERUSTEET

FM-jarjestelma on pitkalle automatisoitu joustawdnvistusjarjestelma, jonka
kaikki koneet ovat NC-ohjattuja. Se kykenee myiigmpaan ylla keskeytymatonta
tuotantoa, vaikka tydkappaleet ja sarjat vaihtdlekiarkean automaatioasteensa
ansiosta FM-jarjestelma pystyy pitamaan ylla mydshittamatonta tuotantoa.
FM-jarjestelméan joustavuudella tarkoitetaan sité &rvittavat muutokset
kappaleen vaihduttua voidaan tehda nopeasti jaokelfiman tuotannon

voidaan ohjelmoida vapaasti. Jarjestelmaa kutsutaamvaiheiseksi mikali
kappaleen reittiin kuuluu kaynti useammalla kuindgté koneella tai tydasemalla.
Jarjestelmaa kutsutaan yksivaiheiseksi mikaliineikuuluu kaynti vain yhdella
koneella. FM-jarjestelmén joustavuus ja monipuaigskoostuu mm. juuri siita,

ettd eri kappaleilla on erilaiset reitit./1;9/
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FM-jarjestelmalle (kuval) on tyypillista, etta

- Jarjestelmé koostuu yhdesté tai useammasta NEekten

- Jarjestelmé on suunniteltu tuotteen valmistanmisgesta loppuun

- Jarjestelma sisaltda automaattisen tyokappalegilieto- ja
vaihtojarjestelman

- Jarjestelma sisaltaa automaattisen varastoijesj@iman

- Kaikki tyokalut ja kiinnittimet sisaltyvat jarjeslmaan

- NC-ohjelmat voidaan varastoida joko hajautetbdiglikoneille tai
keskitetysti palvelimelle

- Jarjestelméaa ohjataan tietokoneella

- Jarjestelméaa voidaan laajentaa vaiheittain /2/

central tool storage

stacker crane

ittt level storage rack ____‘\- :

machine tools

material inputfoutpit staticrn

wiashing station

FMIS control system

wiork set station

Kuva 1 FM-jarjestelma /10/
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4 FMS-OHJAUS

FM-jarjestelmaa ohjataan jarjestelman laheisyysjpitetulla ohjausyksikolla. Se
siséltdad normaalin tietokonelaitteiston, johon knrak keskusyksikkd, naytto,
nappaimisto ja hiiri. Nykyaan keskusyksikkoina l&giin yha useammin
teollisuuskayttdon tarkoitettuja keskusyksikditéska ne kestavat paremmin
ilmassa olevia epapuhtauksia kuten polya. FMS-dsjella tarkoitetaan
tietokoneohjelmia, joilla ohjataan jarjestelméarnttita ja luodaan kaikki

jarjestelméan tarvitsemat tiedot.

MMS-simulaattori

FMS-ajokorttikoulutuksessa tullaan aluksi kayttam&astemsin kehittamaa
MMS-ohjaussimulaattoria, joka pohjautuu Fastemsaining Centerissa
kaytettavaan ohjaukseen. Simulaattoria pystyy &&yéan internetin valityksella ja
se toimii aivan samalla tavalla kuin oikea FMS-oisjaSimulaattori on talla

hetkella viela kehitysvaiheessa ja siitéd on olemassta demoversio.

Simulaattoria voidaan hytdyntaéd ajokorttikoulutigssesiten, etta oppilaiden ei
tarvitse olla paikassa, jossa on FMS-jarjestelntjatksen kayttéa voidaan
harjoitella opettajan johdolla luokassa tai omaisésti vaikka kotona, koska ei
tarvita muuta kuin internetyhteys. Simulaattorianet verrattuna esimerkiksi
Training Centeriin on myos se, etta kaikki paaséadjpoittelemaan jarjestelman
kayttova yhta aikaa eika tarvitse katsella vierdai@, joku muu harjoittelee.
Simulaattorin kaytt6a voi harjoitella myés mihinorokauden aikaan tahansa,

eivatka sen kayttoa rajoita yritysten tai oppilaien aikataulut.
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5 OLEMASSA OLEVAN OPETUSMATERIAALIN KARTOITUS

Talla hetkella FM-jarjestelmista on saatavilla ramsti erilaista opetusmateriaalia.
Teoriapuolesta I0ytyy tietoa internetista ja lajodsisesta alan kirjasta.
FM-jarjestelmien ohjauksen kayttsta ei kuitenkadid hetkelld 16ydy muuta
opetusmateriaalia, kuin jarjestelmien toimittajeesiakkailleen toimittamia
kayttbohjeita. Fastemsin ohjaukselle on olemadsaopie, joka on liitteena (liite
1).

FMS-ajokorttikoulutusta varten valmistettavaan sibéen opetusmateriaaliin
taman opinnaytetyon liséksi on tulossa Tampereanattikorkeakoulussa tehty
opinnaytetyotyd "FMS-ajokorttikoulukoulutuksen suniftelu”, Hameen
ammattikorkeakoulussa tehty opinnaytetyo "FMSegti¢lman kayttoonotto ja
kayttbonoton tehostaminen”. Aikaisemmin FMS-ajokkadulutusta varten tehty
CD-ROM opetusmateriaali, Pro-NC Edu05 NC-tyostblkamkayton ja
toleranssien hallinnan harjoitteluun tarkoitetumiaattorin esittely, Fastemsin

FMS-kayttoohje ja FM-jarjestelman kunnossapitomader.

6 OPETUSMATERIAALIN TARPEEN KARTOITUS

Opetusmateriaalin tarvetta kartoitettaessa FMSeajtihteistydkomitean
kokouksissa paatettiin, etta opetusmateriaaliaajagjokorttikoulutuksen alussa
ensimmaiseen tasoon eli A-tasoon. Ajokorttitasofaintettaessa selvitettiin
yritysten tarpeita yritysvierailuilla ja sahkopdsselyilla, kyselylomake liitteena
(liite 2). Yritysvierailut tehtiin Tamrockiin, STdneistus Oy:hyn, Hervannan
koneistus Oy:hyn ja Nomet Oy:hyn. Naiden yrityskd-jarjestelmét poikkeavat
toisistaan huomattavasti; Tamrockissa on varast&F®I-koneistuksessa on
kontti FMS, jota on tarkoitus laajentaa perintegdkVS:ksi, Hervannan koneistus
Oy:ssa ja Nomet Oy:ssa on perinteinen FMS. Jahese erilaisuuksien johdosta
saatiin asiaan erilaisia nakokantoja. Lisaksi tetmtiyos vierailu Valkeakosken
ammattiopistolle, jossa on kaytdossa FM-jarjestelyékorttitasoja maaritettdessa
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otettiin huomioon my6s FMS-ajokorttiyhteistyokonatekokouksissa paikalla
olleiden henkildiden mielipiteet.

7 OPETUSMATERIAALI MMS-OHJAUSSIMULAATTORILLE

Tassa luvussa keskitytdan tAméan insinddrityon paaaeen eli MMS-

ohjaussimulaattorin opetusmateriaaliin.

tﬁstartl l2a | ElrEE
Kuva 2 MMS-ohjaussimulaattorin aloitussivu

Opetusmateriaalissa keskitytdan kahden ohjelmanSMi&nningin ja MMS-
Processin kayttoon.
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7.1 MMS-Planning

MMS-Planning-ohjelmalla luodaan kaikki jarjestelnanvitsemat tiedot, kuten

esimerkiksi nimikkeet.

File Edit Functions System Tools Help

N

-
‘Basic Data Storage List M Library. aclky  Status Monitor Productionlog  EventLlog

| [ Ceps [ WuM | aBoome [ q4n4

o] |G & |[@rsramnng EIRT
Kuva 3 MMS-Planning -ohjelman perusnakyma

Simulaattorin kieli aloitettaessa on englanti, mwn voi muuttaa seuraavasti:

ValitaanSystem Tootsalikko

ValitaanOptions

Valitaan avautuvasta ikkunastanguagevalilehti
Valitaan kuvan 4 mukaisesta ndkymasta halutli ki
Painetaasetpainiketta

Ohjelma ilmoittaa, etta kieli on vaihdettu

N o ok~ w NP

Ohjelma pitdd sammuttaa ja kaynnistda uudesiatsa uusi asetus tulee

voimaan
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Kuva 4 Kielen vaihto

Kun kieli on kerran vaihdettu, sita ei tarvitsehtaia erikseen simulaattorin muissa
ohjelmissa. Tasta eteenpain opetusmateriaalidsatukayttamaan kuvia, jotka

ovat suomenkielisia.

7.1.1 Perustiedot

Jarjestelman perustietoja ovat kiinnittimet, NCedimjat, nimikkeet ja
valmistusreitit. Perustiedot ovat jarjestelmall&té@@nattomia tietoja, joita ilman
jarjestelméan kaytté on mahdotonta. Perustietojentija poisto tapahtuu MMS-

Planning-ohjelmalla.
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7.1.1.1 Kiinnittimet

Kiinnittimet ovat tydstbkoneissa tarvittavia tyougd, joihin kiinnitetaan

nain varastoida jarjestelmén varastoon. Tata vaérgestelman perustietoihin pitaa

luoda kaikki kaytettavat kiinnittimet.
Kiinnittimen luonti

Uusi kiinnitin voidaan luoda seuraavasti:
Avataan MMS-Planning-ohjelma
Painetaaferustiedofpainiketta

Valitaan avautuvasta ikkunagtannittimetvalilehti

ValitaanUustipainike

a kr 0N e

Annetaan kuvan 5 mukaiseen nakymigannittimen tunnusKiinnittimen nimi

ja Tietoa kiinnittimesta

o

ValitaanTallennapainike
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.7 MMS Planning MmEIE

Tiedosta Muckkas  Toimirnot  Jadestelmén tyilkalut  Ohje

L 38 0 R B 0

: e, <7
Laittest Perustiedot ‘arasto Tydluettelo  MC-kirjasta Tyokalut Capacity  Tilanvalvonts Productionlog Tapshturnaloki

. Perustiedot

Kiiririttiret I NC-ohjeimat | Mimikkeet | Walmistusreitit |

Sulie
Kinnittimen tunnus | Kuraus Tigtoja
- ]
| Fisture 007 | Infarmation for Fix 00T

Flx_002 Fisture 002 Tietoa FIx 002 Muokkaa
Fli_PJK. PJE Fisture  Tsiktsikisik Kopiai

Paista

# Kiinnitintiedot

Kiinnitintiedot Sulje |
Kiinnittimen tunnus: Talletna I Documents...

[
Kiinrittimen nirm

Tietoa Kiinnittimesta:

| Capt | MUMo | 17EBzOoE | g9
IBStartI |3 @ || @8 MMs Planning HE s

Kuva 5 Kiinnittimen luonti

Kiinnittimelle annettava tunnus on tieto, jonka Bayérjestelma tunnistaa eri
kiinnittimet toisistaan. Tunnus voi olla vain nuroeai vaikka esimerkiksi kiinnitin
1. Kiinnittimelle annettava nimi on tieto, jonkawdha jarjestelman kayttaja
tunnistaa kiinnittimet toisistaan. Hyva nimi kiititninelle on sellainen, josta kaikki
tietavat, mista kiinnittimesta on kyse. Tietoa kiitimesta kenttaan voidaan antaa
kiinnittimesta erilaisia tietoja, jotka tuntuvatpaellisilta ja jotka helpottavat
kiinnittimen tunnistamista. Tallaisia tietoja votvalla esimerkiksi tyostettavan

kappaleen nimi ja montako kappaletta kiinnittimeerdaan kiinnittaa.

Kiinnittimen poisto

Jarjestelmassa olevia vanhoja ja turhia kiinnifirai kannata sailyttaa, koska ne

vain hairitsevat jarjestelman kaytettavyytta javéieturhaan tilaa tietokoneelta.
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Kiinnittimi& voi poistaa jarjestelmésta seuraavasti

Avataan MMS-Planning-ohjelma
Painetaaferustiedofpainiketta

Valitaan avautuvasta ikkunagtannittimetvalilehti
Valitaan luettelosta poistettava kiinnitin

Painetaaoistapainiketta

o a0k 0w NP

Painetaan kuvan 6 mukaisesta nakym#éstpainiketta

.,7MM5 Planning
Tiedosto Muckkss Tolmirnot  Jarestelman tyikalut  Chie

N W PReE] )

- PLATRING
. y 3 3 N
Laittest Perustiedot “arasto Tyiluettelo  NC-kirjasto Tydkalut Caparity Tilanvalvonts Production Log Tapahtumaloki s
4 perustiedot M=l B3
Kiinnittimet | NC-ohisimat | Mimikkest | almistusteit |

Kiinriittimen turnus | Kuvaus :fi'etoi'a

Fi_0071 i Infamation for Fix 007

Fl_002 Fisture 002 Tigtna FI 002 Muckkaa
Fl<_PJK. PJE Fisture  Taiktsikisik Kopioi

Fastems - FM5

\':'p Haluatko poistaa kinnittimen 'FIx_001 ja kaikki siben liktyvat Hedot tistokannasta? Documents...
ot v

| GaPs [ NOM [ 17B200E [ BaD

#siwt] |3 @ [[@rsremm
Kuva 6 Kiinnittimen poisto



TAMPEREEN AMMATTIKORKEAKOULU OPINNAYTETYO 17 (53)
Kone- ja tuotantotekniikka, modernit tuotantojaighmat
Olli Hakala

7.1.1.2 NC-ohjelmat

NC-ohjelmat ovat tydstokoneissa kaytettavia koodejden perusteella kone
tyostad kappaleita. NC-ohjelmia voidaan sailytGikédjhajautetusti tydstokoneilla
tai keskitetysti jarjestelman palvelimella, josevoidaan siirtéaa tarvittaessa
tyostokoneelle. Yleensa ohjelmia sailytetdan kessti, koska tydstokoneiden
muistit ovat melko pienié ja koska samaa ohjeln@daan joutua kayttamaan
useammalla kuin yhdella koneella.

NC-ohjelman luonti

Uusi NC-ohjelma voidaan luoda jarjestelmaan sewasiav
Avataan MMS-Planning-ohjelma
Painetaaferustiedofpainiketta

Valitaan avautuvasta ikkunad&-ohjelmatvalilehti

PainetaabtJusipainiketta

a r w0 Db

Annetaan kuvan 7 mukaiseen nakyma&iryhmg NC-ohjelman nimiNC-
ohjelmatiedoston nimKuvaus Ohjelmoijg OhjelmaversipAjoaika,
Tyo6stdaika (min)

Painetaan Valitse-painiketta

Valitaan listasta kiinnitin

PainetaaiWalitse-painiketta

© © N O

Painetaan OK-painiketta
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Kuva 7 NC-ohjelman luonti

562005 |

NC-ohjelmat voidaan jakaa ryhmiin. Ryhma voi olkikka yhdella koneella
kaytettavat NC-ohjelmat. NC-ohjelman nimen avuliggstelma erottaa eri
ohjelmat toisistaan. Ohjelman nimena voidaan kaytinaa kuin mikéa on NC-
koodin nimi. Ohjelma tallentuu jarjestelmaan NCeadijatiedostona, joka on sama
kuin NC-ohjelman nimi. Ohjelmasta voi antaa joithgétietoja kohdassa kuvaus.
Ohjelmoijalla tarkoitetaan henkil6a, joka on kitjanut NC-ohjelman koodin.
Ohjelmaversiolla tarkoitetaan mika versio ohjelrast kaytossa. Ajoajalla
tarkoitetaan aikaa, jonka tyostettava kappale ostbkoneen sisélld, kun taas
tyostoajalla tarkoitetaan aikaa, jonka tyostokoagtaéd lastuavaan tyostoon.
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7.1.1.3 Nimikkeet

Nimikkeet ovat valmistettaville tuotteille anneti@avunnuksia tai tydénimia, joita
jarjestelma tarvitsee tunnistaakseen eri raakaegikeskeneraiset tuotteet ja
valmiit tuotteet toisistaan. Nimikkeita tarvitaaryds valmistusreitteja ja tilauksia

luotaessa.

Nimikkeen luonti

Nimikkeen luonti tapahtuu seuraavasti:

Avataan MMS-Planning-ohjelma
Painetaaerustiedofpainiketta

Valitaan avautuvasta ikkunadianikkeetvalilehti
PainetaatJusipainiketta

AnnetaarNimiketunnuga Nimi

PainetaaiKayta samagpainiketta taKayta eripainiketta

Painetaahisaépainiketta valmistusoperaatioiden lisaamiseksi

© N o g A~ w D PE

Annetaan kuvan 9 mukaiseen nakymaan operadtioyvalitaanOperaatiq
annetaan operaatiosk#etoja, ValitaanNC-ohjelma Annetaan
Nimikkeet/Ohjelmga annetaalNC-ohjelman kuvaus

9. Painetaa®K-painiketta
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Kuva 9 Nimikkeen luonti

Nimikkeen tunnus on nimikkeelle annettava tietokg avulla jarjestelma
tunnistaa eri nimikkeet toisistaan. Yleensa nimikeus on numerosarja.
Nimikkeen nimi on nimikkeelle annettava tieto, jan&vulla jarjestelméan kayttajan
on helpompaa tunnistaa eri nimikkeet toisistaamiklkeen nimena kaytetaan
usein valmistettavan tuotteen nimea. Jos nimiketitaessa kaytetdan Kayta
samaa-painiketta jarjestelma kayttaa operaatiogtabssa samoja nimike
tunnuksia ja nimia, mutta jos kaytetaan Kayta arnjiketta niin joutuu antamaan
uudet nimiketunnukset ja nimet operaatioita luadae®peraatiolla tarkoitetaan
nimikkeelle suoritettavaa valmistustapahtumaa, esiiksi koneistusta. Yhdelle
nimikkeelle voidaan ohjelmoida useita eri operatgio
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Nimikkeen poisto

Nimikkeen poisto tapahtuu seuraavasti:

S o

Avataan MMS-Planning-ohjelma
Painetaaerustiedofpainiketta

Valitaan avautuvasta ikkunadianikkeetvalilehti
Valitaan listasta poistettava nimike
PainetaaRoistapainiketta

Painetaan kuvan 10 mukaisesta nakym¥ssipainiketta
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7.1.1.4 Valmistusreitit

Valmistusreitit ovat koneistuspaleteille luotavietoja, joiden avulla jarjestelma
tietdd, missa jarjestyksessa paletti kay lapi @ihieet valmistuksessa. Paletin reitti
voidaan maarittaa taysin vapaasti. Yksinkertaisiltaan valmistusreitti voi alkaa
latausasemasta, josta se jatkuu tyostokoneell@gtayy sen jalkeen takaisin

latausasemaan.

Valmistusreitin luonti

Valmistusreitin luonti tapahtuu seuraavasti:
Avataan MMS-Planning-ohjelma
Painetaaferustiedofpainiketta

Valitaan avautuvasta ikkunastalmistusreititvalilehti

PainetaatJusipainiketta

A

Annetaan kuvan 11 mukaiseen nakymRaitin nimj valitaanPaletin tyyppj
annetaarkayttajatunnuga Tietoja reitista

6. Painetaa®K-painiketta
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Kuva 11 Valmistusreitin luonti

CARS

MUK 17 5.2008

I 308

&2 %00

Reitin nimi on valmistusreitille annettava tietonka avulla jarjestelma tunnistaa

valmistusreitit toisistaan. Paletin tyyppi valitagadikosta, jossa on ohjelmoituna

kaikki eri paletti tyypit, joita jarjestelmassa kégaan. Kayttajatunnukseksi

annetaan valmistusreitin luojan nimi tai tunnutdja reitista kenttaan voidaan

antaa tarpeellisia tietoja reitista.

Vaiheen lisays valmistusreittiin

Valmistusreittiin lisatdan vaihe seuraavasti:

Avataan MMS-Planning-ohjelma

Painetaaferustiedofpainiketta

o b~ 0w N e

Valitaan avautuvasta ikkunastalmistusreititvalilehti

Valitaan listasta valmistusreitti, johon vair@utaan lisata

Valitaan reitista kohta, jonka jalkeen lisattaadhe tulee
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6. Painetaahiséa vaihepainiketta
Annetaan kuvan 12 mukaiseen ndkymdaimeen numerd/aiheen tyyppja
Laitteen nimi

8. Jos vaihe vaatii NC-ohjelman, painet@ait-painiketta. Jos vaihe ei vaadi NC-
ohjelmaa, painetaa@K-painiketta

9. Addpainikkeen painamisen jalkeen valitaan NC-ohjelistasta

10. Painetaahisaé&painiketta

11. Painetaa®K-painiketta
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Kuva 12 Vaiheen lisdys valmistusreittiin

Valmistusreitin vaiheen numero on sen jarjestysmoraalmistusreitissa. Vaiheen
tyypilla tarkoitetaan sita, mita vaiheessa tapahésimerkiksi koneistusta. Laitteen

nimi on se, milla jarjestelméan laitteella vaihpahtuu.
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Vaiheen poisto valmistusreitista

Vaiheen voi poistaa valmistusreitistd seuraavasti:

Avataan MMS-Planning-ohjelma
Painetaaferustiedofpainiketta

Valitaan avautuvasta ikkunastalmistusreititvalilehti
Valitaan listasta valmistusreitti, josta vaileutaan poistaa
Valitaan valmistusreitista vaihe, joka halutparstaa

Painetaafoistapainiketta

N o o ks~ DN RE

Painetaan kuva 13 mukaisesta nakymdéstpainiketta

.7 MMS Planning MmEIE

Tiedosta Muckkas  Toimirnot  Jadestelmén tyilkalut  Ohje

e 38 0 R LSS D

Laitteet Perustiedat Warasto Tydluettelo  NC-kirjasto Tyékalut Capacity T\la:vva\vonta Praduction Lag Tapahtumalokl fyuﬁ‘fﬂjﬁgﬂ b‘
# Perustiedot H =
Kinwittimet | NC-ohielmat | Hirnikkezt Valmistusreitit |
Sulie

Peeitin nimi |Twpp\' ‘ ‘iimeisin pé\vil)/s‘feklga };I
frif Machine pallet 1252006 13:57:14 sfdex LI
janin_ykkdsreiti Machine pallet 22122005 12:56:55 Order Wizard Muokkaa
kokoonpano-osanteko  Machine pallet 13.1.2006 14:06:54 dsfghfghfy K.apici
nelisérmareitti Machine pallst 4.1.200615:46:17 JGr Fiista

hachine pallet 5.5 25| oh
rvhmarule hachine pallet 13120 Fastems FM5 1t
teati in karhine nallat 131210 LI
9 " g .

B | kot | Kiomitet | \:‘) Haluiathn poistaa reitin vaihesn LOADING'? T p—

E FMS-eitt ol Mo | Lisaid vaihe
4 B (101LOADING 4 Muokkas vaihetta

LoLs

O Ls2 Reitin loppu

[ CAPS [ NUM | Bez00e [ B8

ﬁstartl J @ & I QMMS Planning | W
Kuva 13 Vaiheen poisto valmistusreitista



TAMPEREEN AMMATTIKORKEAKOULU OPINNAYTETYO 26 (53)
Kone- ja tuotantotekniikka, modernit tuotantojaighmat
Olli Hakala

Valmistusreitin poisto

Valmistusreitin voi poistaa seuraavasti:

Avataan MMS-Planning-ohjelma
Painetaaferustiedofpainiketta

Valitaan avautuvasta ikkunastalmistusreititvalilehti
Valitaan luettelosta poistettava valmistusreitti
Painetaafoistapainiketta

o g bk~ wnh P

Painetaan kuvan 12 mukaisesta ndkymasta Y es«ptin
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7.1.2 Tilaukset

Asiakkaalta tulevat tilaukset syotetaan jarjestélmgosta jarjestelman kayttaja voi
seurata, mitka tilaukset ovat kiireellisimpia. Tikset voidaan syottaa

jarjestelmé&én joko manuaalisesti tai ERP:n kautta.

Tilauksen luonti

Uuden tilauksen jarjestelmaan voi luoda seuraavasti

Avataan MMS-Planning-ohjelma
Painetaaityoluettelepainiketta
Painetaaitilauksetpainiketta ja valitaan valikostauo uusi
AnnetaarTilausnumerga Tilattu méaara

ValitaanAikaisin aloitusaikga Maarapaiva
PainetaaiWalitse-painiketta

Valitaan listasta tilattava nimike

Painetaa®K-painiketta

© © N o g~ W DdhPRE

Painetaan kuvan 13 mukaisesta nakym@ktgpainiketta
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Kuva 13 Tilauksen luonti

Tilauksen poisto

Tilauksen poisto tapahtuu seuraavasti:

Avataan MMS-Planning-ohjelma
Painetaaityoluettelepainiketta
Valitaan listasta poistettava tilaus
Painetaaitilauksetpainiketta

Valitaan avautuvasta valikoseoista

o gk~ wnh e

Painetaan kuvan 14 mukaisesta ndkym¥sspainiketta
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Kuva 14 Tilauksen poisto

7.2 MMS-Process

MMS-Process-ohjelma on tarkoitettu itse jarjesteirkayttoon, ja silla ohjataan
kaikkia jarjestelman laitteita kuten esimerkiksilystohissia.
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Kuva 15 MMS-Process-ohjelman perusnakyma

7.2.1 Materiaaliasema

Materiaaliasemaa kaytetdan materiaalin lisdamigegstelmaan ja sen

poistamiseen jarjestelmasta. Myds materiaalilavbggys ja poisto tapahtuu

materiaaliaseman kautta.

Lavan lahetys materiaaliasemasta

Lavan lahetys materiaaliasemasta varastoon tapabtuaavasti:

1. Avataan MMS-Process-ohjelma

2. PainetaaMateriaali-painiketta
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3. Painetaan kuvan 16 mukaisesta ndkymasta Lahetdgtta
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Kuva 16 Lavan lahetys materiaaliasemasta varastoon

Lavan tilaus materiaaliasemaan

Materiaaliasemaan voidaan tilata lava, vaikka&ielisi jo ennestéén toinen lava,
mutta lava voidaan tuoda materiaaliasemaan vastay&nha lava on lahetetty
varastoon tai poistettu jarjestelmasta.

Varastossa olevan lavan saa tilattua materiaaliaserseuraavasti:

Avataan MMS-Process-ohjelma
PainetaaMateriaali-painiketta
Painetaaitilaa-painiketta

Valitaan listasta haluttu materiaalilava

ok 0N P

Painetaan kuvan 17 mukaisesta nakymBta palettipainiketta
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Kuva 17 Materiaalilavan tilaus materiaaliasemaan

Tyhjan lavan lisays jarjestelmaan

Uusi lava voidaan lisata jarjestelmaan tyhjan niaddimseman kautta. Mikali

materiaaliasemassa on lava, se taytyy lahettagtomratai poistaa jarjestelmasta

ennen kuin uuden lavan luonti onnistuu.

Uusi lava voidaan lisata jarjestamaan seuraavasti:

Avataan MMS-Process-ohjelma

PainetaaMateriaali-painiketta

Painetaan Uusi-painiketta

P wbd P

ValitaanLaite, Laitepaikka Paletin tyyppi Paletin korkeustasfa Paletin
numerot

5. Painetaan kuvan 18 mukaisesta nakynm@stgpainiketta
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Kuva 18 Lavan lisays jarjestelmaan

Lavan poisto jarjestelmasta

Mikali jarjestelmésta halutaan poistaa lava, ond@mltava tyhja. Jos
poistettavalla lavalla on joitakin nimikkeitd, @rspoisto onnistu ennen kuin
nimikkeet on poistettu lavalta.

Tyhjan lavan voi poistaa jarjestelméasta seuraavasti

Avataan MMS-Process-ohjelma
PainetaaMateriaali-painiketta

Tilataan poistettava lava materiaaliasemaan
Painetaafoistapainiketta

o~ 0N P

Painetaan kuvan 19 mukaisesta ndkym#sspainiketta
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Nimiketunnus | Nimi | Dperaatio | Til

Aisiakiriat... Operaatio Tilaciz.. a5, . S
@ Jsresteiman tls 0K | | B0 | MMs4 | 1482006 [ 1140
_st'tart| | @ @&  |[@Mmsprocess @I

Kuva 19 Lavan poisto jarjestelmasta

Materiaalin lisdys

Materiaalia voidaan lisata materiaaliasemassa delavalle seuraavasti:

Avataan MMS-Process-ohjelma

PainetaaMateriaali-painiketta

Tilataan tai luodaan uusi lava materiaaliasemja#ie materiaalia lisataan
Painetaahisaépainiketta

ValitaanMista halutaan materiaalia lisata

Valitaan listasta nimike, jota halutaan lisata

Annetaan lisattavien nimikkeiddméara

© N o o bk~ wDdhP

Painetaan kuvan 20 mukaisesta nakynmbati@nnapainiketta
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Himiketurnus | Mimi:

[10] Machining
PartB PartB [0] Fiaws material
PartB Part B [10] Machining W &ara: :
PartB Part B [20] Machining
FartC Fart C [0] R ave material
PaitC PatC [10] Machining
ParC PartC | [20] Machiring
PartD Part D | [0] Raw material
PartD Part D | [10] Machining
FR_55Mat1 55-levy [0] R ave material
550sad 55 osady [10] 1. Machining
S550sad 55 osad [20] 2. Machining
550zaB S5 0zaB [.1 0] .1 Machining‘

fanin_osa janin_osa [0] Material

janin_osa_a janin_osa_a [0] Material V'.I

‘ Aisiakiriat... Operaatic Tilaus... | Lis&s... I S |

@ Lzrsstelman tla 0K | | om0 | MMs4 | f3sa00s [ 1703
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Kuva 20 Materiaalin lisays lavalle

Materiaalin siirto/poisto

Materiaalia voidaan siirtdd materiaaliasemassaastaiavasta seuraavasti:

Avataan MMS-Process-ohjelma
PainetaaMateriaali-painiketta

Tilataan lava, jolta materiaalia siirretdd miarasemaan
Valitaan lavalla olevista nimikkeista se jotdutaan siirtaa
Painetaa®iirra-painiketta

ValitaanKohdejohon halutaan materiaalia siirtda

AnnetaarOtettava/siirrettava maaréienttaan siirrettavien kappaleiden maara

© N o o bk~ wDdhP

Painetaan kuvan 21 mukaisesta nakym@ktgpainiketta
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3 Palel
woni: EURD-pallst ;
MSC1 - @ Tyyppit EURD-pallet Lahetd
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~alittus ik Puista
ik stunnus: [ireml atkeus.
- Nimikkeen niri: ||Lar'n\=
AmRtEe: Operaatio: 10 ek
Nimik etunnus Tilaus: =
Maars: 4 -
Iteml 4
lemi ~Kohde ja mars !
Iteml Kohde: Otettavalsinetiavs masrs 4
I [Pois janestelmasta) :l |E
P
Aisiakiriat... Operaatic Tilaus... Lis&s... I Siira... I
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Kuva 21 Materiaalin siirto lavalta

Materiaalin poisto jarjestelmasté tapahtuu suoniéta edella mainitun kaltainen

siirto, jossa kohdan Kohdeon (Pois jarjestelmasta)

7.2.2 Latausasema

Latausasemassa suoritettavia tehtavia ovat kiinméh kiinnitys
koneistuspaletteihin, koneistettavien kappaleidemhkys kiinnittimeen ja irrotus
kiinnittimesta. Koneistuspaletit ovat alustojahjoi kiinnittimet kiinnitetaan.
Koneistettaessa koneistuspaletit kiinnittyvat tjésneeseen.
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Paletin tilaus latausasemaan

Paletin saa tilattua latausasemaan seuraavasti:
Avataan MMS-Process-ohjelma
Painetaahatauspainiketta

Painetaaitilaa-painiketta

Valitaan listasta tilattava paletti

a r 0N PRE

Painetaan kuvan 22 mukaisesta nakymBta palettipainiketta

. MMS Process mEIE

Tiedosto Muckkss Tolmirnot  Jarestelman tydkalut  Twna  Ohje

LES Y = ¥

Yalvoma  Lataus  Materiaali  Varasto Solu NC kirjasta Tydkalut  Tyéluettelo

PRAGLESS )

R
Tz 2 Palstt | Nimikkest |

Mumera | Korkeus | Kuvaus | Sijairti | Tila et nimi
1 1=R00mm  Machineg pallet LS Lataamaton
2 1=500mm  Machine pallst  LS52 Lataamaton MALLI
3 1=500mm  Maching pallst  MC2 Reitilia GE 200010 MAchining
—_— 5 1=800mm  Machine pallet  Storage Wi Ladattu, e reitila 5001

I e e [P
11 1=B00rmm  Machine pallet  Storage . Reitti paathyrpt 550sad

12 1=500mmm  Machine pallet  Storage . Rieitti paatyrpt Pesu

13 1=5800rmm  Machine pallet  Storage . Rieitti pa&tyrpt FG1000 machining

Paleiin.tiedol..-. ‘Tilaa materiaalia Tilaa paletti Fenutatiaus

@ Jaiestemin tla DK | B7en [MmMs4 | 14832008 [ 1210

nﬁstartl ey |[@~msProcess 8 MM Planning E U RERT
Kuva 22 Paletin tilaus latausasemaan
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Paletin l&ahetys varastoon

Varastoon voi lahettaa seka lataamattomia ettéatlgdaaletteja.

Paletin lahetys varastoon tapahtuu seuraavasti:

1. Avataan MMS-Process-ohjelma

2. Painetaahatauspainiketta

3. Painetaan kuvan 23 mukaisesta ndkymdatastoonpainiketta

{5 MMS Process
Tiedosto  Muokkaa Toiminnot  Jarjestelman tyikalut  Ikkuna Ohje

38 (53)

15[

e =8

Yalvoma  Lataus  Materiaali  Varasto Solu NC kirjasta  Tydkalut  Tyéluettelo
# yalvomo
Ul U Rl -
Tz 4 \ Latausasema
i Pal
= Tyyppi: Machine pallet Reitillz
= Korkeus: 500 mm
- Warastoon
[AUTOMAATTINEN Lataamatoin
™ Fieitin nimi LI
[~ AUTOPILOT . =] 1 I
Fieitti | Mimikkeet I Kiinriitirriet l Histaria | Matzdaalivita | .
’ =1 Paletin'1* FMS -reitti ‘ Lataa Fa

B [10) MACHINING Moitstaan .. 15.6.2006 11:59
o M1
L2 Ohjlmat

L E 112
LEE 2

=1 Reitir loppu
$ow G2

Fura
Muokkaa

Ohita tyokalujeh
L tarkistus

Asiakirat...

MC1

|§ Jarestelman tila 0K
ﬂstartl & @& || @8 mms Process {85 MM Flanning

Kuva 23 Paletin lahetys latausasemasta varastoon

| ve0 [ mMs 4 |

14.8 2006

1224
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Paletin lataus

Paletin latauksella tarkoitetaan sitd, etta palat@evaan kiinnittimeen kiinnitetaan

tyostettavia kappaleita.

Paletin lataus tapahtuu seuraavasti:

Avataan MMS-Process-ohjelma
Painetaahatauspainiketta

Tilataan haluttu paletti latausasemaan
PainetaaMuokkaapainiketta

Valitaan avautuvasta valikostalitse tallennettu reitti
Valitaan listasta haluttu reitti
Painetaa®K-painiketta

Painetaahataa..-painiketta

© © N o 00 b~ w0 DdhPRE

Painetaaseuraavapainiketta
10. Valitaan paikka, josta kiinnitettavat nimikke¢étaan

11. Painetaan kuvan 24 mukaisesta nakymaah@ispainiketta
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Latausavustaja

Valitse paikka. josta kiinnitettavat nimikkeet otetaan.

Materiaalin tunnus

Wateriaalin nimi ‘Dp, Operastio | Tilaus: | Tanvitu

Ulkopuolella

v

Loading station cell 1
e

trul trul 0 Material TRu_1 3

Takaisin I Valmis I

Loading area | MSC1 »—A

=

Penuta |

TR

Asiakirat...

|i Jarestelman tils OK
ﬁstartl J @ F- IW QMMS Planning
Kuva 24 Paletin lataus

| emen [ MM 4 |

Paletin lahetys reitille

Reitille voi lahettda vain ladattuja paletteja.

Paletin lahetys reitille tapahtuu seuraavasti:

1. Suoritetaan paletin lataus edella mainitullatiav

2. Painetaan kuvan 25 mukaisesta nakynfasttille-painiketta

14.8.2006

RE:]

€40 =2
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7 Latausasema

:
AUTOMAATTINEN @

Tywppi: Machine pallet

Kaorkeus: 500 mm

Ladatty, =i raitils

Reitile
Warastoon

Tilaa..

= / Bt
[ AUTOPILOT ] \ 2|

BOCr

Reti | et | it |

Historia

I Materiaalivirta |

} = Paletin '2' FMS-reitti: 5001 <
10 MACHINING
MC1
= Ohielmat
5 50m
- v 5002
- ¥ 5003
- | 5004
“-=) Reitin loppu
Lo Marasto

Lataa..
Pura..

Muokkaz

Ohita tugkalujen
L tarkistus

Asiakifat...

@ Jiisstemén tia OK
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Kuva 25 Paletin l&hetys reitille

Paletin purku

B760 | MMS4 |

1309

. & 4 1300

Kun koneistuspaletti on kdynyt valmistusreitin |&@ puretaan latausasemassa.

Paletin purku tapahtuu seuraavasti:

Avataan MMS-Process-ohjelma

Painetaahatauspainiketta

PainetaaPura.. -painiketta

o o M 0N P

Valitaan paikka, jonne nimikkeet puretaan

Painetaan kuvan 26 mukaisesta nakynm@stgpainiketta

Mikali purettava paletti ei ole latausasemagsdage se tilata latausasemaan
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Paletin purku

Valitse paikka. jonne purat nimikkeet.

I AUTOPIL v ..h [Pois jrjestelmastd]
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Kuva 26 Paletin purku

7.2.3 Valvomo

Valvomotilassa pystytaan tarkkailemaan eri laig@idoimintaa ja laitteita

pystytaan myods ohjaamaan valvomon kautta.

Valvomonakyma saadaan esille painamgldvomepainiketta
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Kuva 27 Valvomondkyma

Valvomossa laitteiden vérit kertovat niiden tilmsteuraavasti:

Vihrea: laitetta voidaan kayttaa automaattiajolla
Sininen: laitetta voidaan kayttaa kasikaytolla
Punainen: laitteessa on hairi6 tai siina on olkitifi, joka on poistettu, mutta

sita ei ole viela nollattu

Laitteiden ohjaus saadaan valvomosta esille paittamalutun laitteen kohdalla
hiiren oikeaa nappia ja valitsemalla avautuvaslikesta laitteen ohjaus.
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7.2.4 Hyllystohissi

Hyllystohissi kuljettaa materiaalilavoja ja koneispaletteja jarjestelmassa eri

laitteilta toisille.

Hyllystohissin ohjauksen saa esille valvomon kautt

w0 MMS Process MmEIE

Tiedosta Muckkas Tolmirnot  JaHestelmén tyikalut  Ddwna  Ohje

S i sy gt e e el

LESE ¥ F [ 7S

Yalvomo  Lataus  Materisali  Marasto Solu NG kijasto  Tygkalut  Tyéluettelo
5 Hiylhystohissin ohiaus iI=
147 ) ;
i Perustiedat I Erikoiskaytta
Toimintatapa Tilatiedt e S
Hullpstishissin tehtavat.
I Autamaattiner FM3 B o
D! |
CCl-avain:
D] & | I DHLINE Mopeudenvalvonta
50% 100%
~Hatpkset
fika | Nro |Tyypp| |T\él’nm |-Kuvaus |HBI1 |Par2 Paid | Pard -
mMC1
=
Liziakinat, Tietoja witheesta,.. Mollaus I

@ Jsresteiman tls 0K | e7en [ mMMs4 | 38zoe [ 1424
ﬁstartl J @ F- I QMMS Process I ‘ﬁ E 14i24

Kuva 28 Hyllystohissin ohjaus

Hyllystohissin ohjauksesta voidaan valita hyllyss$in toimintatavaksi joko
automaattinen tai kasikayttdinen. Valinta tehda&éyttimalldAutomaattinenja
MDI-painikkeita. Hyllyst6hissin hairididen nollaus &dguu painamall&lollaus
painiketta. Hyllystohissin tehtavat saadaan nakypainamallaHyllystohissin

tehtavat. -painiketta.
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Pricritestti | Paletti | Tyuppi Laiteclle | Paikkaan | Tehtdvintia |Sinotwppi Kaskuttaia Aikaleima

1| Machine a.;l\»:i Storage 0} Odatta: Automasttinen | MMSDEMOPC 3.9. 2006 12:56:47

Paista

Liziakinat, Tietoja witheesta,.. Mollaus I
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@Startl J @@ J ﬁMMS Process I W
Kuva 29 Hyllystohissin tehtavat

Hyllystohissin tehtavia voi poistaa valitsemallstdista poistettava tehtava ja

painamallaPoistapainiketta.

Painamalla valvomotilassa hyllystohissinkohdaliegini oikeaa painiketta ja
valitsemalla avautuvasta valikodfaraston pohjapiirrosaa valvomoon

hyllystohissin tilalle nakyviin palettien sijainnirarastossa.
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Kuva 30 Varaston pohjapiirros

Hiiren tuplapainalluksella paletin paalla saadaakyviin paletin tiedot.

7.2.5 Varasto

Varaston kautta on helppo etsia, missa esimertakegittavat nimikkeet varastossa
sijaitsevat. Varaston tiedot saadaan esille pailaraarastepainiketta. Varaston
tiedoissa on nelja eri valilehteimikkeet, Pohjapiirros, Paletit ja Kiinnittimet

Nimikkeet-vélilehden alta |6ytyvat kaikki varastasslevat nimikkeet, ja sielta
voidaan etsia tietty nimike painamalla kuvan 32 ms&sta nakymasetsk
painiketta, minka jalkeen annetaan avautuvaan &@mthimikkeen tiedot.
Nimikkeen sijainti varastossa saadaan selvilletisatnalla listasta haluttu nimike ja

painamalla kuvan 31 mukaisesta nakym&sjainti.. -painiketta
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2. Yaraston nimikkeet
‘Nimikkeet | Fohjapiios | i Kiinmittimet
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GB2000/10  GE2000/10 0 Material

GB2000/10  GE2000/10 0 Material ORD_11012006
682000710 |5E2000/10 BE00AD | OAD_11072008
HG50 HG50 Matenal

Iteml Iteml Faw material

Iteml Iteml Fiaw material 0_Later

Iteml Iteml Fiaw material O_iteml

Iteml Iteml Machz O_iteml

Partd, Part & Flaw material

Partd, Part & Raw material 0_esterday
Partd Part & Fiaw material KA

Parté, Part & Machining

Partd, Part &y Machining 0_vesterday

Partg PartB Fiaw material B
PartC PartC Faw material

PartC PartC Machining 0_Later
R_S5Matl 55-ewy Fiaw material

Asiakiat... | Sijainti

@ Lzrsstelman tla 0K | emo [ MMs4 | 382006 [ 184
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Kuva 31 Varaston nimikkeet

Pohjapiirros valilehden alta I6ytyy varaston polijaps, jonka avulla ndkee missa
paletit varastossa sijaitsevat ja mika on palé#n Painamalla varastopaikan
kohdalla hiiren vasenta nappia saa esille paletdot.



TAMPEREEN AMMATTIKORKEAKOULU OPINNAYTETYO 48 (53)
Kone- ja tuotantotekniikka, modernit tuotantojaighmat

Olli Hakala

{5 MMS Process
Tiedosto  Muckkaa Taiminnot  Jérjestelmn tygkalut  Ikkuna  Ohje

¥

Valvoma  Lataus  Materisali  Varasto Solu MO kKrjasto  Tyskalut  Tydluettelo

% ¥araston pohjapiirros - Hylly 2-
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I Fieit suoritsttu loppun [ Estetty varastopaikka [[] ¥epas warastopaikka

e |

@ Jariesteman tla ei ole ck. | ereo | MMsa | eEszme | 1918

distart| | G & ]W & 2 1918
Kuva 32 Varaston pohjapiirros

Paletit valilehden alta |0ytyvat kaikki jarjestelasé olevat paletit ja saadaan
selville paletin numero, laite jolla paletti sigate, laitepaikka, paletin tyyppi,
paletin korkeus, paletin reitti ja paletin tila.l€&n tiedot saadaan selville
valitsemalla listasta haluttu paletti ja painaméli@an 33 mukaisesta nakymasta
Paletin tiedotpainiketta.
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3 Storage 3 Maching pallet 500 mmm GB 2000410 Machining . Reitti paaEttyryt
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hine pallet 500 mm 550sah . thyrwt
13 Storage 13 Machine pallet 500 mm FG1000 machining . Reitti paaEttyryt
51 Storage 55 EURO-pallet 900 mm . M ateriaali, tapnng
52 Storage 53 EURO-pallet 900 mm Materiaali, tyhig
B3 M5C1 1 EURD-pallet 300 mm b ateriaal
54 Storage 54 EURDO-pallet 300 mm Materiaali
58 Storage B5 EURD-pallet 300 mm Materiaali
B0 Storage 57 EURO-pallet 900 mm M ateriaal
61 Storage 64 EURO-pallet 900 mm Materiasl
B3 Storage 51 EURO-pallet 300 mm M ateriaal
70 Storage 53 EURO-pallet 300 mm Materiaali
77/ Storage BE& EURD-pallet 300 mm Materiaal, tyhjs
99 Storage 56 EURO-pallet 900 mm M ateriaali, tyhia —
=
Palettituypit Paletin tila:
| iKaikki palettityypit) =] [kaikkitia =l Pafeiie et

Asiakirjat. I Tyhiat paikat I Sulie I
|‘ Jarestelman tila &i ale ok, 8760 ‘ MHS 4 i 26.9.2006 i 13:40
d’;‘Startl |3 & || 88 MMs Process - [Jare... @B PW 00
Kuva 33 Varaston paletit

Kiinnittimet valilehden alta [0ytyvat kaikki jarjesdman kiinnittimet. Kiinnittimen
sijainti saadaan selville valitsemalla listastauttal kiinnitin ja painamalla kuvan

34 mukaisesta nakymas$gainti.. -painiketta. Kiinnittimia voidaan etsia

painamalla kuvan 34 mukaisesta nakym&ssipainiketta ja antamalla sen jalkeen

avautuvaan kenttaan kiinnittimen tiedot.
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{5 MMS Process = e

Tiedosto  Muokkaa  Toiminnot  J&rjestelman tydkalut  Idwna  Ohje

e+

Yalvomo  Lataus  Materisali  Varasto Solu NG kijasto  Tygkalut  Tyéluettelo

2 ¥araston kiinnittimet
Nimikkeet Pahiapiiros i I

Kinnittimet

Kinruttimen bunnus | Kinnittimen nimi: | Tywppi Maara| Tietoja

Kiirnitintiedit 2| Infarriatian far Fix 000
Fl_002 Fisture 002 Kiinnitintisdat 1 Tietoa Flx 002
Fl=_PJE PJK Fisture Kiinnitintiedot 1 Tikksiktsik

fsiakinal... | Sijainti |

@ Jsresteimn ts eicle ok | even [ MMs4 | z8z006 | 13EQ

ﬁstartl @ @ ]W € 4 1m0
Kuva 34 Varaston kiinnittimet

8 SAHKOISEN OPETUSMATERIAALIN TOTEUTUS

Ajokorttikoulutusta varten valmistettavan séhkoisesteriaalin kokoamisesta
vastaa Tampereen ammattikorkeakoulu. Sahkoisengpeateriaalin sisalto
selvida jo aikaisemmin tydssa kasitellysta osas@é&massa olevan

opetusmateriaalin kartoitus.

9 OPETUSMATERIAALIN KEHITYS

FMS-ajokorttikoulutuksen opetusmateriaalin kehipéivitys ja laajennus ovat
koulutuksen jatkon kannalta erittain tarkeita. Bassussa on mietitty, miten eri

tavoin materiaali voidaan pitaa koulutuksen vaalliaasolla.
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Opetusmateriaalin pienemmat korjaukset ja paiveyk®idaan hoitaa korjaamalla
ne suoraan sahkoéiseen opetusmateriaaliin. Korjawkss suorittaa joku ennalta
sovittu henkild, joka vastaa opetusmateriaalin mjakaisuudesta. Jos sellaista
henkil6a, joka hallitsee sekd FM-jarjestelmén, s#tidkdisen opetusmateriaalin
korjauksen, ei l16ydy, ty0 voidaan suorittaa sitetité joku miettii mita pitdé korjata

ja joku muu suorittaa ne sdhkoiseen opetusmateniadjeiden mukaan.

Suuremmat paivitykset ja laajennukset voidaan tetadkka opinnaytetdina tai
samantyyppisina projekteina, joista ensin syntyygpdle suunnitelma mita
tehdaan ja sen jalkeen tyo siirretddn sahkoiseetusmateriaaliin tai tyon tulokset
korjataan vanhaan materiaaliin. Kehityksen kanrélteeaa on varsinkin
koulutuksen alussa kerata opiskelijoilta tarkkaayn@tta opetusmateriaalista, jotta
tiedetdan miten sita pitaisi parantaa.
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