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THVISTELMA

Tdssa opinndytetydssa tutkittiin Baan-toiminnanohjausjarjestelman avulla tulos-
tettavien tydkorttien lilkkumista Makron Oy:n Hollolan konepajalla. Tavoitteena
oli kartoittaa mahdolliset tyokorttiliikenteen ongelmakohdat sek& luoda niihin
ratkaisuehdotuksia. Tutkimuksen pohjana kéytettiin vuonna 2006 suoritettua tyo-
korttiauditointia.

Makron Oy laajensi toimintaansa ostamalla Andritz Oy:lt4 Hollolan konepajan
henkildstdineen vuonna 2004, jolloin Makron otti kdyttodnsa myos Andritzilla
hyvéksi koetun Baan-toiminnanohjausjarjestelman.

Teoriaosa késittelee toiminnanohjausjérjestelmien sek& tuotannonohjauksen mer-
Kitysta yritysten toiminnassa. Toiminnanohjausjarjestelmén tarkoituksena on sa-
nanmukaisesti ohjata toiminnan kulkua, joten siihen on sisallyttdva valmistuksen
lisdksi niin talous-, myynti-, hankinta- kuin varasto-, vastaanotto- seké lahetys-
toiminta. Yrityksen koko, organisaation rakenne, sek& valmistettavan tuotteen
laatu vaikuttavat suurelta osin halutun jarjestelméan vaatimuksiin, mista johtuen
lukemattomien erilaisten jarjestelmien joukosta sen oikean I6ytdminen ei aina ole
niin yksinkertaista. Mik&én jarjestelmé ei ole kdyttajalleen tdysin aukoton, joten
ongelmatilanteilta ei voida valttya.

Opinnéytetydn empiriaosuudessa keréttiin aineistoa erilaisista Makron Oy:n val-
mistuksen ongelmakohdista, keskittyen erityisesti tydnsuunnittelijoiden tulosta-
mien tyokorttien liikkumiseen. Tydnsuunnittelijan tehtdvand on vaiheistaa jokai-
sen valmistukseen menevan tyon tytvaiheet ja tallentaa ne Baan-
toiminnanohjausjarjestelmaén. Tulostuksen jalkeen tyokortit siirtyvat valmistuk-
seen eri osastoille, niille kuuluville paikoille. Tarkemman tarkastelun jélkeen saat-
toi huomata, etta kaikille jarjestelméan vaatimille osa-alueille ei ollut riittavén sel-
kedd tyonjakoa, eli tuotantoon jai niin sanottuja “ei kenenkaan”-alueita. Erds
oleellinen huomio oli funktionaalisen organisaation raskas rakenne niin nopeille
toimitusajoille, mitd Makronin on alihankintayrityksend pyrittdva noudattamaan.
Ongelmia oli myds mm. osien tunnistettavissa merkinndissa seka tyonsuunnitte-
lun vaiheistuksessa.

Avainsanat: Toiminnanohjaus, toiminnanohjausjérjestelmd, tuotannonohjaus, ja
funktionaalinen organisaatio
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ABSTRACT

The objective of this study was to examine with the help of the Baan control sys-
tem how the work cards proceed in the machine workshop of Makron Ltd in Hol-
lola, to detect the possible problems in the traffic of work cards and to find solu-
tions to them. The research was based on the audition of the work cards in 2006.

Makron Ltd expanded its operation by buying the machine workshop of Andritz
Ltd in 2004 and started using the Baan control system.

The theoretical part deals with the importance of the operation control system in
the operation of enterprises. The control system is literally meant to control the
whole procedure. Besides production it has to cover the financial, purchasing,
sales, stock, reception and dispatch operations. The size of the enterprise, the or-
ganisation structure and the quality of products are the main factors when choos-
ing the control system. That is why it is not always so simple to find the right one.
No system is fully watertight for its user, so problem situations cannot be totally
avoided.

The practical part of the study deals with various problem situations in the pro-
duction of Makron Ltd, concentrating especially on the traffic of the work cards
produced by the work planners. A work planner’s task is to divide all parts of
production into operations and record them in the Baan operation control system.
The cards are printed and then they proceed to the relevant parts of production.
When examining the result more closely, one could find that there was not a suffi-
ciently clear division of labour in all sectors required by the system, so there were
so called no one’s fields in production. An essential observation was that structure
of the functional organisation was heavy for fast times of delivery, which Makron
as a subcontractor has to try to follow. There were also problems with the proper
identification of parts and division of labour into operations.

Keywords: process control, process control system, production control, functional

organisation, work cards



SISALLYS

1 JOHDANTO
1.1 Tyodn madrittely ja tavoitteet

1.2 Makron Oy

2 TOIMINNANOHJAUS

3 TUOTANNONOHJAUS
3.1 Tuotannonohjauksen tehtavat ja rakenne

3.2 Tuotannonohjauksen tavoitteet

4 FUNKTIONAALINEN ORGANISAATIO
4.1 Funktionaalisen organisaation ongelmat

4.2 Vaihtoehtoinen tuotantomuoto

5 TYOKORTIT
5.1 Viitekortti

5.1.1 Viitekortin tehtavat
5.1.2 Keraava viitekortti

5.1.3 Viitekortin toimivuuden tarkeys

5.1.4 Viitekortin rakenne
5.2 Valvontakortti

5.3 TyOmadréin
5.4 Materiaalikortti

5.5 Saatekortti

6 ONGELMAKOHDAT JA RATKAISUEHDOTUKSET

6.1 Kappaleiden merkitseminen

6.1.1 Toimittajien puutteellinen merkinta

6.1.2 Merkitsemistavat seké vaadittavat tiedot

10

10

10
11
11
11
13

13

14

15

15

16

17
17



6.2 Kappaleiden lainaaminen

6.2.1 Sallitut lainaamistilanteet
6.2.2 Tyonjohtajan velvollisuudet
6.2.3 Lainaamisprosessin seuranta

6.3 Tyonsuunnittelu

6.3.1 Tyonsuunnittelijoiden yhdenmukainen toiminta
6.3.2 KS-tuotteiden vaiheistus
6.3.3 Materiaalikorttiin liittyva vaiheistusmuutos
6.3.4 Rumpusolun alivaiheet

6.4 Tyonjohdon toiminta

6.4.1 Ylimaé&rdisten tyokorttien poistaminen
6.4.2 Tyomé&ardimeen liittyva ongelma
6.4.3 TyOvaiheen kuittaaminen

6.5 Varaston toiminta

6.5.1 Tavaroiden vastaanottopaikkojen kartoitus
6.5.2 Lahteva ja saapuva tavara
6.5.3 Viitekortin lilkkuminen oston yhteydessa
6.5.4 Tavaroiden vastaanottotarkastus
6.5.5 Tavaroiden keruuprosessi
6.6 Tyokorttiliikenne tehtaiden valilla
6.6.1 Kappaleiden seké tyokorttien liikkuminen Ala-
Okeroisiin

6.6.2 Kappaleiden sek& tyokorttien liikkuminen Ala-
Okeroisiin ulkopuolisen toimittajan kautta

6.7 Erillisia tyokorttiongelmia

6.7.1 TyOvaiheen aloitus ilman viitekorttia
6.7.2 Sarjaty0

7 YHTEENVETO JA JOHTOPAATOKSET

LAHDELUETTELO

LITTEET

19

19
20
22
23

23
24
24
25
26

26
26
27
29

30
30
30
31
32
33

33

34
35

35
36

37

39

40



1 JOHDANTO

1.1 Tyon médrittely ja tavoitteet

Taman opinndytetyon tarkoituksena oli tutkia Baan-toiminnanohjausjérjestelman
avulla tulostettavien tyokorttien liikkumista Makron Oy:n Hollolan konepajalla.
Tavoitteena oli kartoittaa mahdolliset tyokorttiliikenteen ongelmakohdat sek&
luoda niihin ratkaisuehdotuksia. Tutkimuksen pohjana kéaytettiin vuonna 2006
suoritettua tyokorttiauditointia, joka toteutettiin yrityksen laatuvastaavan johdolla.
Auditointi suoritettiin osastoittain pienryhmissd, jolloin koetut ongelmat saatiin
tarkemmin selvitettyd. Itseni liséksi auditoinneissa olivat mukana laatuvastaava,
tuotantopéallikko, kehitysinsindori ja aina kyseisen osaston tydnjohtaja seka kaksi

kokenutta osaston tyontekijaa.

Olen tydskennellyt opintojeni ohella Makron Oy:ssd. Olen hoitanut mm. tyénjoh-
don sijaisuuksia useilla eri osastoilla, joten minulle on muodostunut kokonaiskési-

tys tyokorttiliikenteesta seka esille tulleista ongelmakohdista.

Teoriaosuudessa painotetaan erityisesti toiminnanohjausta, toiminnanohjausjérjes-
telmid, tuotannonohjausta seka funktionaalista organisaatiota ja sivutaan sen mu-

kanaan tuomia mahdollisia ongelmia.

1.2 Makron Oy

Makron Oy on Hollolassa ja Lahdessa toimiva kokonaistoimittaja ja verkostoyri-
tys, jonka toiminta perustuu syvélliseen seka pitk&janteiseen yhteistydhon asiak-
kaiden ja verkostoon kuuluvien yritysten kanssa. Makron toimittaa asiakkailleen
kokonaisia jarjestelmid ja koneita, kokoonpanoja ja osakokoonpanoja seka vaati-

via koneenosia. (Makron Qy.)



Makronin toiminta-ajatuksena on tarjota asiakkailleen - keskiraskaan ja raskaan
koneteollisuuden johtaville vientiyrityksille - ylivoimaa toimittamalla konekoko-
naisuuksia ja vaativia koneen osia laadukkaasti, tehokkaasti ja joustavasti samalla
sitoutuen jatkuvasti kehittdméan ja parantamaan toimintaansa. Yhteistyon perus-

tana ovat luottamus, yhteiset tavoitteet ja aktiivinen tuotekehitys. (Makron Oy.)

Toiminnan perustana ovat pitkéaikaiset ja jatkuvat kumppanuussopimukset, jotka
luovat edellytykset perusteelliselle tuotetuntemukselle, menetelmien kehittdmisel-
le ja tuottavuuden nousulle. Makronilla on resursseja ottaa kokonaisvastuu asiak-
kaan puolesta laajasta kokonaisuudesta, joka voi yhteistyokumppaneiden kautta
sisaltdd mm. suunnittelun, sdhkoistyksen ja ohjauksen. Asiakkaalle nimetdan aina
projektipéallikko, joka pyrkii toteuttamaan tilaukset aikataulun mukaan yhdessa
tuotantotiimin kanssa. Makron Oy:ssa tydskennellaan kaksi- sekd kolmivuorotyol-
14. Kyseiselld toiminnalla yritys pyrkii varmistamaan mahdollisimman kilpailuky-

kyiset toimitusajat. (Makron Qy.)

Makron Oy laajensi toimintaansa ostamalla Andritz Oy:Itd Hollolan konepajan
henkildstdineen vuonna 2004. Makron séilytti edelleen Lahdessa sijaitsevan Ala-
Okeroisten toimipisteen mutta siirsi yrityksen keskeiset toiminnot Hollolaan. Ko-
nepajan toiminta jatkui omistajanvaihdoksesta huolimatta paésééntoisesti samalla
tavalla, joten Makron otti kdyttoonsa myds Andritzilla hyvaksi koetun Baan-
toiminnanohjausjarjestelman, jonka avulla johdetaan yrityksen toimintaa. Yrityk-
selld on valmius ottaa vastaan asiakkaiden tiedostoja sahkdisessd muodossa, joita

voidaan siirtdé edelleen omaan tuotantoon ja alihankkijoille.

Makron Oy ty6llistdd noin 200 henkil6d, ja yrityksen liikevaihto on yli 20 miljoo-
naa euroa. Makron tayttad 1SO 9001/2000 laatujérjestelmén vaatimukset. Yrityk-
sen tuotantotilat sijaitsevat Hollolassa (14 000 m?) (ks. liite 1), Lahdessa (5000
m?) seka osakkuusyhtio Makron Estonia Oti Virossa (3200 m?). (Makron Oy.)

Makron Oy on pé&osin funktionaalinen organisaatio, jossa tuotanto on jarjestetty

tyonsisallon mukaisiin osastoihin; alkujalostus, hitsaamo, koneistamo, pintakasit-



tely ja kokoonpano, joista jokaisella on oma tyonjohtonsa (ks. liite 2 Makronin
organisaatiokaavio). Kuten teoriaosuudessa tullaan toteamaan, funktionaalisessa
jarjestelmassa syntyy paljon informaatiotarvetta, tavaroiden ja tiedon kulkua, odo-

tusta, varastointia sek& késittelya.

Makron Oy:ssé on nelja tyonsuunnittelijaa, joiden tehtdvénd on luoda valmistuk-
selle selked toimintamalli. Toimintamallin luominen perustuu myynnistd saadun
tilausvahvistuksen tietoihin, joista selvidaa projektin nimi, projektinumero, nimi-
kenumero, toimitusaika ja kappalemaaré sek& projektin ohje ja mahdolliset lis&-
tekstit. Edell& mainittuja tietoja hyvéksi kayttden tyonsuunnittelija syottaa tietoja

Baan-toiminnanohjausjarjestelmaan.

2 TOIMINNANOHJAUS

Tietotekniikan rooli on kasvanut merkittavésti viime vuosina. Yksinkertaisista
ATK-jdrjestelmista kehittyneistd toiminnanohjausjérjestelmistd (ERP) on muo-
dostunut koko yritystoiminnan selkdranka. Taman luvun lopussa keskitytaan eri-

tyisesti tuotannonohjaukseen, joka on yksi ERP:n sovellusalueista.

Toiminnanohjauksen tietojarjestelmén tarkoituksena on toteuttaa edullinen ja laa-
dukas tuote asiakkaalle. Jérjestelmd& muodostuu kolmesta pé&&osasta, joita ovat
tuotannon toimintaympéristo, toimintaperiaatteet ja pelisdanndét seka tietojenkasit-
telyjarjestelmé. Toiminnanohjauksen kohteena ovat yrityksen perustoiminnot,
kuten hankinta, varastointi, tuotanto, jakelu, myynti ja laskutus. ERP:n avulla na-
mé& prosessit voidaan automatisoida ja linkittdd toisiinsa. ERP helpottaa myds
huomattavasti oikeellisen ja yhtendisen tiedon jakamista yrityksen sisalla. Atk-
jarjestelmien avulla pystytaan hallinnoimaan kontrolloidusti sellaisia tieto- ja ta-
pahtumaméarid, mika olisi k&sin kaytdnndssa mahdotonta. (Lehtonen 2004, 127-
128.)
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KUVIO 1. Teollisen yrityksen keskeiset ohjaussysteemit tuotannon nakdkulmasta
tarkasteltuina (Stadia 2007)

Ohjausjarjestelmat liittyvat rakenteellisesti yritysten eri tehtdvdalueiden rutiinien
hoidossa kéytettaviin osajarjestelmiin. Ohjausjarjestelmén on tarjottava edellytyk-
set nopeiden ja oikeiden ohjauspééatosten teoille. Hienoinkaan jarjestelma ei kui-
tenkaan johda tuloksen paranemiseen, elleivat ohjausta suorittavat henkil6t pysty
tekemadn tarvittavia jarjestelmad yllapitavia toimenpiteitd. Yritystoiminnan tuot-
tavuus on seurausta sen kokonaisohjauksen tehokkuudesta. Koska kokonaisuus on
kuitenkin vain osien summa, tehtdvakokonaisuuksien yhteensovittaminen ja tasa-
painottaminen on niiden osien yhteensovittamista (ks. kuvio 1). Ohjausjarjestel-
man keskeinen tehtdvd onkin varmistaa kokonaisuuden kannalta tarkeimpien
avaintehtavien tehokas hoito. (Airas & Penttild 1985, 19-20.)

”Yrityksen yksilOllinen tilanne m&é&ra4 tarvittavat kdytannot. Tastd
huolimatta on mahdollista ymmértad tehokkaan toiminnan vaatimat
yleiset toimintatavat ja organisaatiorakenteet. Markkinoilla onkin
yleiskéyttoisid sovelluspaketteja, jotka ovat raataloitavissa yksittdi-

sen yrityksen tarpeiden mukaisiksi”. (Lehtonen 2004, 128.)




3 TUOTANNONOHJAUS

3.1 Tuotannonohjauksen tehtavat ja rakenne

Yrityksen toimitus- ja tuotantoketjun ohjaamista varten ERP:ssa on oma kokonai-
suutensa myynnille, materiaalinhallinnalle, tuotannonohjaukselle ja hankinnalle
(Lehtonen 2004, 129). Naista tuotannonohjaus on vakiintunut termi yrityksen jo-
kapéivdiselle tuotantotoiminnan ohjaamiselle. Sen avulla pyritd&dn ohjaamaan eri
toimintoja ja erillisid tehtavia kokonaisuuden kannalta parhaalla mahdollisella
tavalla, jotta tuotannolle asetetut tavoitteet toteutuisivat. Tuotannonohjaus ei kui-
tenkaan ole oma erillinen kokonaisuutensa, vaan se muodostuu organisaation eri
osissa ja tasoilla tapahtuvasta suunnittelusta ja paatoksenteosta. (Uusi-Rauva &
Haverila & Kouri 1994, 361.)

Tuotannonohjauksella tarkoitetaan tuotantojérjestelman eri osien, markkinoinnin,
myynnin, tuotannon ja logistiikan yhteensovittamista tuotantotavoitteiden saavut-
tamiseksi. Tuotannon ohjattavuus tarkoittaa tuotantojarjestelman kykyéa saavuttaa

sille asetetut operatiiviset tavoitteet. (Miettinen 1993, 23-24.)

3.2 Tuotannonohjauksen tavoitteet

Tuotannonohjauksen tavoitteena on tuottaa informaatiota valmistukselle, myyn-
nille, ostolle ja yritysjohdolle. Sen keskeinen padmaara on taloudellinen valmistus
ja toimitusaikojen pitdminen yhdessé koneiden korkean kayttdasteen kanssa. Tuo-
tantokustannusten ollessa alhaiset, luonnollisesti myo6s hintakilpailukyky on hyva.
(Airas & Penttild 1985, 24.)

Myynnille osoitettu informaatio kertoo tuotantomahdollisuudet, sek& hinnan maéa-
ritysperusteet, kun taas ostolle valitetadén tieto siitd, mita tarvitaan ja milloin. Yri-
tysjohdon kayttamé pééasiallinen informaatio pitéa siséllédn tuotannon valvonnan

yhteenvetoja ja kustannustietoja. (Airas & Penttild 1985, 23-24.)



Tuotannonohjauksen tavoitteet perustuvat tuotannon tavoitteisiin, joita ovat kus-
tannusten minimointi, hyva toimituskyky, laadukas tuote seké ohjattavuuden ke-
hittdminen. Tavoitteisiin paastdén ensisijaisesti ohjaamalla ja organisoimalla yri-
tyksen resurssien kaytto tarkoituksenmukaisella tavalla. (Uusi-Rauva, Haverila &
Kouri 1994, 361.)

”Tuotannonohjaukseen liitetddn tavallisesti my6s vaatimus tuotanto-
jarjestelman ohjattavuuden kehittamisestd. Ohjattavuus liittyy kiin-
tedsti tuotannonohjaukseen, koska se vaikuttaa keskeisesti ohjauk-
sessa kaytettaviin periaatteisiin ja menetelmiin. Tuotannon ohjauk-
sen tavoitteiden toteutuminen riippuu keskeisesti tuotantojarjestel-
man ohjattavuudesta. Jos ohjattavuus on huono, ohjauksen avulla
voidaan vaikuttaa hyvin rajallisesti tuotannon tavoitteiden toteutu-

miseen”. (Uusi-Rauva, Haverila & Kouri 1994.)

Tuotannonohjauksen tavoitteet ovat Uusi-Rauvan, Haverilan & Kourin (1994,
362) mukaan:

Toimitusaika, joka on pidettava asiakkaiden odottamalla tasol-
la. Kapasiteetin kdyttd ja materiaalitoiminnot on suunniteltava
siten, etta tavoitteena on hyva toimitusvarmuus.

Vaihto-omaisuuden minimointi siind maarin, etta pystytaan valt-
tdmaan materiaalipuutteista johtuvat hairiot.

Kapasiteetin korkea kuormitusaste varmistetaan pitaméalla hen-
kilokunnan, koneiden ja tuotantolaitteiden kayttd tehokkaana.
Kapasiteetin menetystd ei saa tulla tdiden puutteesta tai odotuk-
sista.

Ohjattavuuden kehittdminen tuotantojarjestelman ominaisuuk-
sia kehittdmalld. N&in ollen tuotannon tavoitteet ovat entistéd
helpommin saavutettavissa.

Uusi-Rauva ym. (1994, 362-364) toteavat, ettd tuotannonohjausta vaikeuttaa suu-
resti edellisten perustavoitteiden keskinéinen ristiriitaisuus. Hyva toimituskyky

mahdollistetaan tuotteiden, puolivalmisteiden ja raaka-aineiden varastoinnilla.



Valmistuksessa pyritddn koneiden korkeaan kuormitusasteeseen valmistamalla
vakiotuotteita suurina sarjoina, tdma kuitenkin edellyttdd suuria varastoja seka
tasaista menekki&. Tuotteiden asiakaskohtaiset erikoisversiot hairitsevat poik-
keavuudellaan kapasiteetin tehokasta kaytt6d. Vaihto-omaisuuden minimointi
edellyttdd puolestaan tuote- ja raaka-ainevarastojen pientd kokoa. Keskenerdiseen
tuotantoon sitoutuneen padoman pienentaminen edellyttdd pienid valmistussarjoja
ja puolivalmistevarastojen vahentdmistd. Tuotannonohjauksen tehtdvana on yh-
teen sovittaa keskenadn nama ristiriitaiset tavoitteet ja ohjata toimintaa yrityksen

kannalta parhaaseen mahdolliseen suuntaan.

4 FUNKTIONAALINEN ORGANISAATIO

Suomalaisten konepajojen kehityksen ldhtokohtana on lahes poikkeuksetta funk-
tionaalinen organisaatio. Tuotannossa koneet ja tydpaikat on jérjestetty tydnsisal-
16n mukaisiin osastoihin (mm. hitsaamo, sorvaamo, kokoonpano), joissa jokaisella
ryhmalld on oma tydnjohtonsa. Samoin toimitaan yrityksen muillakin osa-alueilla,
esimerkiksi myynnin ja oston osalta. Tyt kulkevat jo ennen valmistusta monien
eri tydvaiheiden kautta, tilannetta kuvaa sanonta “kaikki hoitavat kaikkia tilauk-
sia”. Néin ollen funktionaalisessa jérjestelméssé syntyy paljon informaatiotarvet-
ta, tavaroiden ja tiedon kulkua, odotusta, varastointia sek& kasittelyd. (Hurskainen
1987, 28.)

4.1 Funktionaalisen organisaation ongelmat

Funktionaalisessa toiminnassa on tyypillistd vaiheittain erikoistuminen, heikko
yleisndkemys tuotteen ja asiakkaan kannalta, pitkat lapdisyajat, joustamattomuus,

suuri vaihto-omaisuus ja vastuun jakautuminen.

Funktionaalisen organisaation haitat on tiedostettu jo 1970-luvulla. Se sitoo paljon
padomia eikd se ole asiakkaitaan palveleva ja joustava. Kyseisessa jarjestelyssé

saattaa ilmeta ongelmia, joita voivat Pelkosen (1997, 46) mukaan olla mm.



e samantyyppisten toiden teko samalla osastolla, jolloin ei voida olla ldhella

niitd, jotka lahettévét tai odottavat niitéa.

o pitkat vélimatkat prosessien vélillg, jotka pakottavat yrityksen sijoittamaan

suurikapasiteettisiin kasittelylaitteisiin, kuten trukkeihin ja kuljettimiin.

o késittelylaitteiden ja valivarastoinnin runsas tilan tarve, joka lisdé entises-

taan etaisyytta tietyn osan ja kayttajan vélilla.

o funktionaalisen organisaation epaloogisuus, jolloin jokainen osasto on va-

rustettu ovilla ja seinilld, mika vaikeuttaa koordinaatiota entisestéan.

o funktionaalisuuden aiheuttamat ajankéyton ongelmat. Se mita edellinen
prosessi tekee tdndan, ei vélttdmatta ole tyon alla vield pariin péivéan tai

viikkoon..

e ihmisten ryhmiin sijoittaminen, jolloin heilld ei ole yhteistd pdamaaréé ja
tehtdvéa. Ryhmien olennaisimpaan kayttdytymismalliin kuuluu puolustau-
tuminen, systeemin (tai muun osaston) syyttdminen ja passiivinen odotta-

minen, jolloin toivotaan muiden tekevén paatokset.

Funktionaalisen ryhmittelyn epédkohdat johtavat herkésti tuotteiden l&péisyaikojen
pidentymiseen, jolloin syntyy paljon kasittelyd ja odotusta ja todisteet virheiden

aiheuttajista haviavat.

Funktionaalisessa organisaatiossa on myods omat vahvuutensa, kuten seuraavassa

kuviossa 2 luetellaan.
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FUNKTIONAALINEN ORGANISOINTI

KUVIO 2. (qualitas-fennica 2007)

4.2 Vaihtoehtoinen tuotantomuoto

Usein funktionaalista jarjestelm&a kehitetd&n siirtyméll& tuotantosoluihin, jolloin
on kyse koneiden ja tydpaikkojen jérjestamisestd niin, ettd yksi tuote (esim. kom-
ponentti) tai osaperhe on mahdollista valmistaa solun sisalld tiettyyn pisteeseen
asti valmiiksi. Kyseisessé tilanteessa osa tai osaperhe valmistuu kokonaan yhdella
vastuualueella saman tyonjohtajan valvonnassa. Talla keinolla yksinkertaistetaan
informaation kulkua, lyhennetdd&n huomattavasti lapdisyaikoja, parannetaan tuo-
tannon ohjattavuutta seka vahennetddn tavaran kulkua ja valvontaa. (Hurskainen
1987, 28-29.)
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5 TYOKORTIT

Tassd luvussa kerrotaan tyokorteista, jotka luodaan Baan- toiminnanohjausjérjes-
telmén avulla. Tyokortteja on useita erilaisia ja niilla on luonnollisesti oma merki-
tyksensd. Tyonsuunnittelijan tehtdvéné on annettujen piirustusten ja erillisten oh-
jeiden perusteella vaiheistaa tyonkulku siten, ettd tyd etenee mahdollisimman
joustavasti. Tydnsuunnittelija tulostaa tyokortit ja tarvittavat piirustukset ja jaotte-
lee ne omiin nippuihin, mink& jalkeen han laittaa ne tydnsuunnittelussa oleviin eri
osastojen lokeroihin. Pa&saantoisesti tyonjohtajien tehtdva on hakea oman osas-
tonsa tyokortit tydnsuunnittelusta. Jokaisella osastolla on tydkorteille varattu hyl-
Iytila, johon tyonjohtaja sijoittaa ne haluamallaan tavalla. Tyokorttien paljous
kuitenkin edellyttad huolellisuutta ja jarjestelméllisyyttd, minka takia niiden oikea

liikkuminen pitad olla yleisesti tiedossa.

5.1 Viitekortti

5.1.1 Viitekortin tehtavat

Viitekortin (ks. liite 3) tehtdvéna on seurata valmistettavan kappaleen liikkumista
tyovaiheelta toiselle. Seuranta tapahtuu siten, ettd tyonjohtaja kuittaa valmistu-
neen tyGvaiheen ympyroiméalla viitekortista kyseisen vaiheen tehtdvanumeron.
Taman jalkeen kuljetusmies hakee viitekortin tydnjohdosta, katsoo siitd seuraavan
tyovaiheen ja siirtdd kappaleen seuraavalle osastolle. Koska tehtaan tilat on jaettu
tontteihin, kuljetusmies merkitsee kappaleen sijainnin viitekorttiin ja vie sen ky-
seisen osaston tyonjohdon tiloissa olevaan lokeroon. Tdmén jalkeen tydnjohtaja
liittdd viitekortin muihin tarvittaviin tyokortteihin, kuten tyoméaaraimeen (ks. luku

5.3), tai vaihtoehtoisesti ns. kerd&vaan viitekorttiin.
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5.1.2 Keraava viitekortti

Keradvan viitekortin tehtdvanad on kerata tietylle tydvaiheelle tarvittava maéra
valmistuneiden pienosien viitekortteja (ks. liite 4), mink& jalkeen kyseinen ty0-
vaihe voidaan saattaa tyon alle. Edella mainittuja viitekortteja on yleisesti ottaen

vain hitsaamossa ja kokoonpanossa.

5.1.3 Viitekortin toimivuuden tarkeys

Viitekortti on jarjestelmén toimivuuden kannalta tarkein tyokortti, mistd johtuen
sen mahdollinen katoaminen tuottaa ongelmia. Viitekortin kadotessa valmistetta-
van kappaleen sijainti on huomattavasti vaikeampi kohdistaa kuin katsomalla kul-
jetusmiehen merkitsema sijainti viitekortista. Siksi tydvaiheen valmistusta aloitet-
taessa on kaytantona jattaa viitekortti tyonjohtajalle, joka laittaa sen seinélle tai

lokeroon (riippuen osastosta) merkiksi tyon keskenerdisyydesta (ks. liite 5).

Viitekortin jattdminen helpottaa myo6s tyonjohtajan tyon seurantaa. Esim. tydnte-
kijan sairastuttua kappaleen valmistus keskeytyy. llman mink&&nlaista merkkia
keskenerdisestd tyostd, olisi taysin inhimillistd unohtaa koko tyén olemassaolo.
Siitd puolestaan seuraisi myoh&stymisid sekd mahdollisesti puuttuvan kappaleen

turha uudelleenvalmistaminen.

5.1.4 Viitekortin rakenne

Viitekortissa on paljon erilaisia tietoja, joilla pyritddn mahdollisimman tarkoin
kuvaamaan valmistettavaa kappaletta. Jokainen viitekortti on jaettu samanlaisiin
sarakkeisiin, jolloin ulkoasu pysyy samana. Kortin samanlainen rakenne helpottaa

sen luettavuutta, eikd se nain ollen aiheuta vaarinymmartdmisen mahdollisuutta.
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Viitekortin ylimmén sarakkeen térkeimpid tietoja ovat projektin nimi sek& projek-
tinumero. Projektin nimi sisaltad padsaantdisesti valmistettavan laitteen tai vara-
osan nimen. Andritzille toimitettavien laitteiden viitekorteissa nakyy myds lait-
teen lopullinen toimituskohde. Kyseinen menetelma on jé&nne Hollolan konepa-
jan aikaisemmasta Andritzin alaisuudessa vallinneesta toimintatavasta, ja sité voi-
daan tarvittaessa toteuttaa my®s muiden asiakkaiden kohdalla. Projektinumero
puolestaan on erdanlainen projektin tunnistenumero, jolla valmistettavat osat voi-
daan kohdistaa oikeille laitteille. Projektinumeroa hyvaksi kayttden suoritetaan
my0s valmistukseen kéytettdvan ajan seuranta, mik& suurelta osin vaikuttaa pro-

jektin hinnoitteluun.

Viitekorttia ylhaaltd alaspdin luettaessa seuraavassa sarakkeessa nakyvéat mm.
tyonsuunnittelijan nimilyhenne, valmistettavan kappaleen nimi ja piirustusnumero
sekd kappaleiden lukumééra ja hyvin tarkedna tietona ty6tilausnumero. Jokaisella
viitekortilla on oma yksilokohtainen tydtilausnumeronsa, jonka avulla pystytdén
seuraamaan tietyn osan valmistusta. Toisin sanoen tyotilausnumero on ikdén kuin
projektinumeron “alanumero”. Joissain tapauksissa pienié varaosia valmistettaes-
sa projekti ei jakaudu, vaan osa valmistetaan ainoastaan yhdella viitekortilla. Tal-
16in ei kdytetd kuin yhtd tyotilausnumeroa. Tyypillisemp&& kuitenkin on, ettd
valmistettava laite koostuu useista eri ty6tilauksista, jotka aiemmin mainittu ke-

raava viitekortti kokoaa suuremmaksi kokonaisuudeksi.

Edellda mainitulla kerdavalla viitekortilla saattaa vieléd olla keradva viitekortti, jo-
ten rakenne voi olla hyvinkin monitasoinen. Suurimmissa kokonaisuuksissa eri
tyotilauksia voi olla jopa sata kappaletta. Lisaksi sarakkeen oikeassa reunassa
sijaitsee tyonsuunnittelijan maarittdma tyotilauksen aloitus- sekd valmistumispai-
vamaarat. Paivdmaéarat ovat ainoastaan suuntaa antavia, koska toimitusaikoihin

saattaa tulla muutoksia tyonsuunnittelun jalkeen.

Seuraavissa sarakkeissa ovat kappaleen, tai kappaleiden, valmistukseen liittyvét
tyovaiheet. Vasemmalla nékyy tytvaiheiden kasvava jarjestysnumero (010, 020
jne.) sekd kuormitusryhma ja tehtdvanumero. Kuormitusryhmadt on jaettu siten,

ettd alkujalostus on 610, hitsaus 620, koneistus seka rumpusolu 630, pintakésittely
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642, kokoonpano 640 ja lahetys 690. Ala-Okeroisten kuormitusryhmé kokonai-
suudessaan on 697. Tehtdvanumerolla puolestaan eri osastojen siséiset tehtavét
jaotellaan pienempiin osakokonaisuuksiin, jolloin kustannukset saadaan tarkem-
min kohdistettua mm. koneistuksen osalta oikeille koneille. Suuremmilla avarrus-
koneilla on suurempi tuntihinta, joten on tarkead tarkalleen tietdd valmistukseen

kuluva aika.

Liséksi jokaisen tydvaiheen sarakkeeseen on merkitty kaikki kyseiselld tyovai-
heella tarvittavien piirustusten numerot sek& valmistettavien kappaleiden osanu-
merot. Sarakkeessa nakyvat myos tydvaiheelle mahdollisesti liittyvat muut tyoti-
laukset seka varaston kautta tulevat ostokomponentit, varasto-osat ja linjavaraston
osat. Ostokomponentit (merkintd O) hankitaan aina ulkopuoliselta toimittajalta,
varasto-osat (merkinta V), kuten yleisesti kéytettavét laakeripesat, alihankinnan
kautta ja linjavaraston osat (merkint& L), kuten esim. yleisimmat ruuvikoot, toi-

mittajalta suoraan osastoilla oleville hyllyille.

Jos valmistettavan osan viitekortti liittyy kerddvaan viitekorttiin, keradvan viite-
kortin ty6tilausnumero on merkitty alimman sarakkeen alapuolelle. Tdma mahdol-

listaa viitekorttien eli ty6tilausten liittdmisen toisiinsa.

5.2 Valvontakortti

Valvontakortti on tdysin samanlainen kuin viitekortti. Se on tyokorteista ainoa,
jota ei kaytetd valmistuksessa missaan olosuhteissa. Tyonsuunnittelijan tehtdvéna
on sdilyttda valvontakorttia mm. siltd varalta, ettd viitekortin kadotessa siit4 voi-

daan ottaa kopio. Kopio muutetaan k&sin korjaamalla viitekortiksi.

5.3 Ty0madréin

Tyomadréin muistuttaa ulkoasultaan viitekorttia kuitenkin silla poikkeuksella, ett&
siihen on merkitty ainoastaan kyseisen tydvaiheen tydohje. Toinen eroavaisuus on

ylimmassa sarakkeessa oleva viivakoodi, jolla tyontekija kuittaa itsensa tyon alle.
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Talla menetelmalld tydntekijan tyolle kéyttdmda aikaa voidaan automaattisesti
seurata ja kustannukset saadaan kohdistettua oikeille projekteille. Osittain juuri

tasta syysté jokaisella tydvaiheella on oma tyoméaaraimensa.

Tyomadréin toimii myds erdanlaisena odottavana tydkorttina ja merkkind tyénjoh-
tajalle tulevasta tyostd. Kun viitekortti saapuu osastolle, se on merkki tyévaiheen
aloittamismahdollisuudesta. Aloittaminen edellyttdd mahdollisten varaston kautta
tulevien osien olemassaolon (mydhemmaéssa kappaleessa materiaalikortti) seké
muiden toiden kiireellisyysasteen selvittdmisen. Jos ty0 voitaisiin aloittaa, mutta
siihen ei ole sen hetkistd kapasiteettia, siirretddn tyomaardin, viitekortti, mahdolli-
nen materiaalikortti sekd tarvittavat piirustukset erilliseen lokeroon odottamaan

tyon alle laittoa.

Kun tydvaihe on saatu valmiiksi, tyontekija tuo tyoméaardimen piirustuksineen
tyonjohtoon, merkitsee tyomadraimeen valmistuneen kappaleen/valmistuneiden
kappaleiden sijainnin eli tontin tunnuksen ja laittaa paperit valmistuneiden tdiden
lokeroon. Taman jalkeen tydnjohtajan tehtdavand on merkita sijainti viitekorttiin
sekd kuitata valmistunut tydvaihe tyomaardimen viivakoodia hyvaksi kayttéden

Baan -toiminnanohjausjarjestelmaan.

5.4 Materiaalikortti

Materiaalikortti on kahden ylimmén sarakkeen osalta edellisten tydkorttien kaltai-
nen. Materiaalikortti eroaa viitekortista ja tydmadraimesta siten, ettei siihen ole

merkitty mink&&nlaisia tyoohjeita.

Materiaalikortti tulee ty6vaiheille, jotka sisaltdvat ostokomponentteja, ostomateri-
aalia (kuten ter&slevyd), varasto-osia ja linjavaraston osia tai jotain/joitain niista.
Tallaisissa tapauksissa viitekortin saapuminen yksinadn ei riitd tyovaiheen aloit-
tamiselle, vaan on odotettava myds materiaalikorttia. Joskus tilanne voi olla myos
toisin péin, eli materiaalikortti saapuu osastolle ennen viitekorttia tilanteen kui-

tenkin pysyessa samana.
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5.5 Saatekortti

Saatekortti muistuttaa rakenteeltaan viitekorttia. Se tulostuu automaattisesti sa-
moille tyovaiheille kuin materiaalikortti, mutta tdmén lisdksi saatekortti tulee

my0s muita tyotilauksia keréaville tydvaiheille.

Saatekortin tehtdvand on kulkea valmistettavien kappaleiden mukana, jolloin se
toimii ikdan kuin merkkind siitd mille projektille kyseinen osa on valmistettu.
Silla ei loppujen lopuksi ole merkitystd, ettei kaikille tyovaiheille tule omaa saa-
tekorttia, koska kappaleen tunnistettavuuteen riittdd mm. projektin nimi, projekti-
numero sekd ty6tilausnumero ja valmistettavien osien lukuméérd. Ndin ollen ty6-

vaiheen merkint ei ole tarpeellinen.

Saatekortin ké&ytdssa ongelmia saattaa aiheuttaa suojaamattoman paperin repea-
minen tai valmistettavista kappaleista tarttuva lika. Korvaavista merkintatavoista

mainintaa seuraavassa luvussa.

6 ONGELMAKOHDAT JA RATKAISUEHDOTUKSET

Tassé luvussa kerrotaan tyokorttiliikenteeseen liittyvistd ongelmakohdista, sek&

ongelmien ratkaisuehdotuksista.

Tyokorttien liikkumiseen liittyvid ongelmakohtia kartoitettiin jarjestamélld ns.
tyokorttiauditointi, joka toteutettiin yrityksen laatuvastaavan johdolla. Auditointi
suoritettiin osastoittain pienryhmissd, jolloin koetut ongelmat saatiin tarkemmin
selvitettyd. Itseni lisaksi auditoinneissa olivat mukana laatuvastaava tuotantopaal-
likko, kehitysinsingori ja aina kyseisen osaston tyonjohtaja seké kaksi kokenutta

osaston tyontekijaa.
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Auditoinneissa annettiin avoin mahdollisuus kertoa omia nakemyksia ja mielipi-
teitd tyokorttiliikenteen kehittdmiseen ja selkeyttdmiseen. Ideana oli saada asiaan
my0s tyontekijoiden nakodkulma, mika osoittautui hyvaksi ratkaisuksi. Heidan
nédkemyksensé tarkensi jo tiedossa olleita tilanteita seka ruokki uusia ratkaisueh-
dotuksia. Liséksi esille tuli joitain ongelmakohtia, jotka eivét aikaisemmin olleet

tiedossa, mika puolestaan osoitti jarjestelman haavoittuvuuden.

Tdassé tyossd ongelmakohtia sek&d niiden ratkaisumalleja otettiin esille niin audi-
toinnin kuin omien ndkemyksien pohjalta. Auditoinnista saatujen muistiinpanojen
pohjalta saatiin luotua yrityksen tyokorttiliikenteen ongelmiin liittyva kokonais-
késitys. Kaikkia esille tulleita asioita ei tulla t4ssa ty0dssé kasittelemdan, vaan aja-

tuksena on keskittya tarkeimpiin kokonaisuuksiin.

6.1 Kappaleiden merkitseminen

Valmistettavien kappaleiden merkitseminen ja sitd kautta niiden tunnistettavuus
on eras tarkeimmista tekijoista valmistuksen kokonaisonnistumisen kannalta. Sel-
ked yhtendinen merkitsemistapa edesauttaa kappaleiden I0ytymist4, mik& puoles-
taan vaikuttaa oleellisesti lapimenoaikojen minimointiin. Huonosti merkityt tai
pahimmassa tapauksessa merkitseméattomat kappaleet aiheuttavat selvitystyoté ja
yritykselle huomattavia piilokustannuksia, kuten mm. palkoista johtuvat kustan-
nukset. Joskus selvitystydhon on valjastettava useita henkil6itd, jolloin piilokus-

tannukset saattavat olla suurempia kuin uuden kappaleen valmistaminen.
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6.1.1 Toimittajien puutteellinen merkinta

Maaréllisesti suurimmat ongelmat ovat aiheutuneet ulkopuolisilta ostettujen kap-
paleiden merkitsemistavoissa. Selityksend voi olla mm. ostajan ja tuotteen toimit-
tajan valinen tiedonkatko tarvittavasta merkintatavasta, merkinnésta ei ole annettu
riittdvaa erillistd ohjetta, kuljetuksen aikana vaurioitunut merkki tai tuotteen toi-
mittaja ei ole noudattanut annettua ohjetta. Kaikissa merkitsemiseen liittyvissa
ongelmatilanteissa henkiloston pitéisi kaéntyd ostajan puoleen. Jos ongelma on
lahtoisin ulkopuolisen toimittajan virheellisestd toiminnasta, ostaja on velvollinen
hoitamaan asian heiddn kanssaan ja selvittdmaén jatkotoimenpiteet: tuleeko toi-
mittaja paikanpdélle selvittdmdén tilanteen vai l&hetetddnkd kappale/kappaleet
toimittajalle merkittaviksi. Sama tilanne patee myds mm. alihankintakoneistukses-

ta vastaanotettujen tuotteiden osalta.

6.1.2 Merkitsemistavat seka vaadittavat tiedot

Kappaleen merkinnassé tulee padsaantoisesti esiintya projektin nimi, projektinu-
mero (Makronilla kdytssa ns. pcs-numero), piirustusnumero ja kappaleiden lu-
kumaéra. Selvyyden vuoksi joissain tapauksissa olisi hyva merkité piirustusnume-
ron lisdksi myds osanumero. Tama tulisi tehdd silloin, jos piirustuksessa on useita
eri osakuvia, mutta kyseessa on vain jonkin piirustuksessa esiintyvan kappaleen
valmistus. Yleensd merkintévélineend kaytetdan saatekorttia (ks. luku 5.5), josta
edelld mainitut tiedot 10ytyvat. Jos saatekortti on h&vinnyt tai muuten kayttokel-
vottomassa kunnossa, merkinndn voi tehdd myds mm. peltilapulle. Seuraavassa

tarkennettuja toimintamalleja ongelmiksi koettuihin merkintétilanteisiin:



18

e Varastohenkil6ston tulisi viime kédessa varmistaa, ettd jokainen séhkosin-
kitykseen lahetettavé kappale on erikseen merkitty. Ostajan pitdisi puoles-
taan sopia toimittajan kanssa siitd, ettd kaikki kappaleet merkitddn myds
sdhkosinkityksen jalkeen, jotta ne ovat tunnistettavia. Hankalanmallisiin
kappaleisiin voitaisiin soveltaa esim. tarramerkintad. Talloin tarkeimpina

tietoina riittaisivat projektinumero, piirustusnumero seka kappalemaara.

e Varastohenkiloston tulisi niin ik&an varmistaa lampokasittelyyn (hehku-
tus) lahetettavien kappaleiden merkintd. Lampokaésittelyn jélkeinen kappa-
leen pintalampétila rajaa merkitsemistapoja. Kappaleeseen voisi tehda
merkinn&n esim. kuumuuden kestavélla kynalld, ja merkintitiedot ovat

samat kuin sédhkosinkityksessa.

Kappaleiden merkintaén liittyvat ongelmat havaitaan tavallisesti vasta siiné vai-
heessa, kun ongelmat ovat jo konkreettisia. Yksittdisissé tapauksissa henkildsto
saattaa pyrkia ratkaisemaan ongelman itsendisesti, jolloin ongelman ydin jaa sel-
vittamétta. Ongelman ydin voi olla esim. jo aiemmin mainittu toimittajan tieta-
mattomyys kappaleiden merkitsemistavasta. Kyseisissa tapauksissa puutteellisesti
merkittyja kappaleita tulisi véistdmatta jatkossakin, jolloin pieneltd tuntuva asia
kertautuisi ajan myo6ta suureksi. N&in ollen oikea tapa on ilmoittaa pienistakin
merkintdpuutteista aina ostajalle, jonka tehtdvéné on hoitaa asia toimittajan kans-

sa. Talléin ongelmaan liittyva "oravanpyora” saataisiin katkaistua.

Merkitsemistapa sindnsé ei ole niin oleellinen kuin tieto siitd, mit4 merkitseminen
pitaa sisallaan. Henkildstolle pitéisi kuitenkin selkedsti tiedottaa tapauskohtainen
merkitsemistapa, jolloin se olisi kaikkien tiedossa. Kun myos ostajat sek& ostajien
mahdolliset tuuraajat toimisivat kesken&an samalla tavalla ja ilmoittaisivat toimit-
tajille yhdenmukaisen merkintatavan, eli tiedon merkitsemisen vaadittavasta sisal-

10sté, ongelmilta valtyttéisiin.
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”Kaikkien tehtaalle varastoitujen tuotteiden on oltava tunnistettavis-
sa merkkauslappujen, saatekortin tai osiin tehtyjen merkintdjen pe-
rusteella. TyOpisteessd tyon alla olevat komponentit ja osat on ty6-

vaiheen tekijén tunnistettava yksiselitteisesti.

Tuotteet, joita ei voida edelld mainittujen merkint6jen avulla tunnis-
taa, on merkattava tekstilld/teipilla kayttoonotto kielletty” seka
varustettava eristajan nimikirjaimilla ja vastaavalla péaivamaaralla.
Tuotteen kdyttoonotto on sallittua vasta kun tuote on luotettavasti

tunnistettu.” (Makron Oy:n laatukasikirja.)

6.2 Kappaleiden lainaaminen

Laitteiden valmistus perustuu osavalmistuksen hallintaan, jolloin jokainen pienosa
on kohdistettava tietyn projektin laitteelle. Samanlaisia laitteita voi teon alla olla
samanaikaisesti useita, jolloin vastaavanlaisten pienosien huolellinen merkitsemi-
nen on ehdottoman tarke&dd. Tdmé luo mm. edellytyksen asentaa oikea kappale

oikealle laitteelle.

Tietyissa tilanteissa joudutaan turvautumaan ns. lainaamiseen, jolloin toiselle pro-
jektille tarkoitettu pienosa kéaytetdankin toisen projektin laitteeseen. Koska ky-
seessd on jarjestelmastd poikkeava toimenpide, on lainaaminen suoritettava 8-
rimmaisen huolellisesti. Lainatun kappaleen tilalle on aina valmistettava identti-

nen korvaava kappale.

6.2.1 Sallitut lainaamistilanteet

Lainaamisprosessi on sallittua silloin, kun projektille kohdistettu alkuperaiskappa-

le on vaurioitunut kayttokelvottomaksi tai kappaleen korjaus vie kiireelliseen toi-

mitusaikaan n&hden liian paljon aikaa.
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Lainaaminen on sallittua my®os tilanteessa, jossa alkuperdisosan viitekortti tai kap-
paleen tunnistamiseen kéytetty saatekortti on hdvinnyt. llman viitekorttia pien-
kappaleen etsiminen vie paljon aikaa, tai pahimmassa tapauksessa kappaleen 10y-
tyminen osoittautuu mahdottomaksi tehtévéksi. Toisaalta ilman saatekorttia oleva
merkitseméton kappale voi olla vaikea tunnistamattomuuden vuoksi kohdistaa

alkuperdislaitteen osaksi.

Lainaaminen voidaan toteuttaa edell& mainittujen asioiden liséksi tilanteessa, jos-
sa asiakkaan toiveesta jo valmistuksellisesti aloitettu projekti on keskeytetty. Tal-
16in on mahdollista, ettd keskeytetyn projektin laitteeseen on ehditty valmistaa
kaivatun kaltainen osa, jota voidaan tarvittaessa hyddyntad muiden projektien
laitteissa. Projektin keskeytymisesta ja kiireettomyydesté huolimatta korvaava osa
on syytd valmistaa heti mahdollisuuksien mukaan, koska asiakas voi halutessaan

kayttaa osaa esim. varaosana johonkin muuhun laitteeseen.

6.2.2 Tyonjohtajan velvollisuudet

Tybnjohtajan on aina tehtava lainaaminen. Lainaamisen tehnyt tydnjohtaja on
vastuussa siitd, ettd lainatun kappaleen tilalle valmistetaan korvaava kappale. H&-
nen tehtdvansé on tarvittaessa informoida asiasta muiden osastojen tyonjohtajia ja
ilmoittaa, milta projektilta mille projektille lainaaminen on suoritettu. T&mé& on
oleellista mm. valmistuksesta seuranneiden kustannusten oikealle jakautumiselle.
Jos tieto jad ainoastaan lainaajalle, osavalmistusta tehddin mahdollisesti vaaran

projektin péalle, jolloin kustannuksista tulee vaaristyneita.

Kiireen vuoksi lainaamisprosessi jaa usein puolitiehen. Tyontekijan ilmoittaessa
tyonjohtajalle puuttuvasta/kadonneesta kiireellisesti tarvittavasta osasta tyonjohta-
jan on tehtdva paatos toimintatavasta. Jos kappaleen etsimiseen ei ole riittavéasti
aikaa, hyllysta saatetaan lainata toiselle projektille valmistettu vastaavanlainen
osa. Kyseisessa tilanteessa esim. meneilld&n olevaa kokoonpanoa voidaan jatkaa,
mutta tyonjohtaja ei saisi koskaan jattaa lainausta muistinvaraiseksi. Hanen tay-

tyisi valittdmasti aloittaa toimenpiteet korvaavan kappaleen saamiseksi lainatun
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tilalle. Tarkeimpén& toimenpiteend olisi huolehtia tyokortit oikeille paikoilleen,
jotta myohemmiltd sekaannuksilta valtyttaisiin. Kaytdnnodssa lainatun kappaleen

mukana pitéisi aina liikkua lainatun kappaleen tyokortit ja pdinvastoin.

Aluksi olisi pyrittavé etsiméan korvaavan kappaleen viitekortti. Jos viitekorttia ei
I0ydy, tyOnjohtajan pitéisi ohjeen mukaisesti pyytéa tyonsuunnittelijan valvonta-

kortista kopio, minka jalkeen se késin korjaamalla muutettaisiin viitekortiksi.

Kopioituihin ty0kortteihin pitéisi aina Kirjoittaa kyseinen paivaméaara, kopion ot-
taneen henkildn nimilyhenne sekd merkint& ”kopio” (kopio-merkinta tehdédén,
ettei alkuperaisen viitekortin mahdollinen I6ytyminen aiheuttaisi sekaannusta).
Taman liséksi kyseisen kappaleen viitekorttiin olisi liittymén kohdalle muutettava
lainatun kappaleen tyGtilausnumero sekd varmistukseksi lainatun kappaleen pro-
jektinumero, jotta kappale paatyisi oikealle laitteelle. Jos edelld mainittu tilanne
lainaamisen jélkeen jostain syysté keskeytyy, eikd tyonjohtaja ole ehtinyt tehda
toimenpiteitd korvaavan kappaleen saamiseksi lainatun tilalle, ollaan asian lopul-
lisen hoitamisen suhteen huteralla pohjalla. Talléin on olemassa suuri riski, etta
tulevan projektin edelliseen projektiin lainattu osa ei koskaan kohtaa sité laitetta,

mihin se pitaisi asentaa.

Jokaisen osaston tydnjohtajan tulisi opastaa oman osastonsa tyontekijoitg, ja en-
nen kaikkea uusia tyontekijoita, ymmartamaan projektikohtaisten osien merkitys.
Tyontekija voi hdnestd mitattomélta tuntuvalla tavalla ottaa vaaran projektin osan
kéayttoon ymmartdmatté sen todellisia seurauksia. Toisaalta tyontekijé saattaa
kayttad vaarad osaa laiskuuttaan etsié oikea osa, jolloin kyseessé on vélinpitdmat-

tdmyys, mihin pitaisi ehdottomasti puuttua.



22

6.2.3 Lainaamisprosessin seuranta

Lainaamisen seurantaa vaikeuttaa jarkevén toimintamallin kehittdmisen vaikeus.
Eradnd keinona voisi harkita esim. Excel-pohjaista taulukkoa, joka sijaitsisi tieto-
koneasemalla, joka olisi kaikkien verkonkayttéjien tavoitettavissa. Lainaamisen

suorittaja merkitsisi taulukkoon seuraavat tiedot:

e Lainaajan nimi

0 Monesti epdselvissa tilanteissa ongelma ratkeaa, kun tiedet&én

kuka mitékin on tehnyt. Tdméa pétee myos osien lainaamiseen.

e Lainaamisen ajankohta

o Péivamaaran perusteella lainaamisen ajankohta pystytaan tarvit-

taessa selvittdmaan.

e Lainaamiseen liittyvéat projekti- ja ty6tilausnumerot, kappaleen nimi,

piirustus- ja osanumero sekd lainattujen osien lukumaara

o Kiyseisilla tiedoilla henkildstd saa lainatusta kappaleesta tarkan
kuvauksen. N&in prosessi saadaan kohdistettua juuri tietyille

kappaleille, jolloin véltytaan epaselvyyksilta.

Edelld mainittu toimintamalli loisi mahdollisuuden lainausprosessien seurantaan.
Jarjestelmésté poikkeavassa toimenpiteessé virheiden mahdollisuus moninkertais-

tuu, jolloin ennaltaehkaisevaan tyohon tulisi panostaa.
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6.3 Tyonsuunnittelu

Kuten luvussa viisi on mainittu, tyénsuunnittelun toiminta perustuu myynnilta
saatuihin tietoihin valmistettavasta kappaleesta tai laitteesta. Tyonsuunnittelijat
vaiheistavat tyGvaiheet Baan-toiminnanohjausjarjestelmaa hyvaksi kayttaen, min-
k& jalkeen he tulostavat vaadittavat tyovaiheet tydkorteiksi. N&in ollen tyénsuun-
nittelijat toimivat tyokorttiliikenteen alullepanijoina ja ovat siltd osin vastuullisia
tyonkulkuun liittyvistd asioista. Jos ty0jdrjestys on jostain syysta tyokorteista

poikkeava, niin vaiheistusta pitd4 muuttaa.

6.3.1 Tyonsuunnittelijoiden yhdenmukainen toiminta

Tyonsuunnittelun yhdenmukaisuus ja jarjestelman mukainen toiminta ovat tyon
etenemisen kannalta avainasemassa. Tyokorttien kanssa tekemisissa olevan henki-
I0ston ei pitéisi joutua mukautumaan tilannekohtaisesti kunkin tyénsuunnittelijan
toimintamalliin, vaan tyokorttien sisallon tulisi olla mahdollisimman samankaltai-

nen tyénsuunnittelijasta riippumatta.

Tyonsuunnittelijoiden tulisi toimia yhdenmukaisesti my0s tulostuksen jalkeisessé
tyokorttien kasittelyssa. Tyonsuunnittelijan tehtdvéana on lajitella tyokortit osasto-
kohtaisiin nippuihin, minka jélkeen hanen pitéisi laittaa niput niille varattuihin
osastokohtaisiin lokeroihin. Jarjestelm&& voisi muuttaa siten, ettd tyonsuunnitteli-
jat vievat tyokortit erikseen jokaiselle osastolle. Talldin tyokorteille pitéisi jarjes-
taa vastaanottavat lokerot niin tyénjohtoon kuin myoés varastoihin seké ostajille,
jotka tilaavat kappaleille ulkoisen kasittelyn. Ensimmadinen menetelmd, jossa tyo-
kortit sijoitetaan tyonsuunnittelun lokeroihin, on sikali parempi vaihtoehto, etta
turha osastolta toiselle juokseminen voitaisiin vélttaa sisdista postia hyvéksi kéyt-
tden. Tyonjohtajat hakevat lokeroista oman osastonsa tyokortit ja vastaavasti osta-
jille tyokortit valittyvat sisaisen postin kautta konttorilla oleviin henkilokohtaisiin
postilokeroihin. Jéarjestelman valinnalla ei sikali ole valia, koska molemmissa ta-
pauksissa tyokortit saadaan liikkeelle. Oleellisinta on yhtenéinen toiminta, jossa

kaikki tyonsuunnittelijat toimivat sovitun kaavan mukaisesti.
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6.3.2 KS-tuotteiden vaiheistus

Varaosatuotannon osalta tyonsuunnittelua muutettiin 20.6.2005 siten, ettd tuotan-
topaallikkd antoi tydnsuunnittelijoille mé&ardyksen tulostaa KS-tuotteiden (Andritz
Oy:n varaosapuolen nimi Kone Service) tyokortit vihredpohjaiselle paperille.
Muutoksen tarkoituksena oli helpottaa kyseisten tuotteiden tyokorttien havainnol-
listamista muusta tuotannosta. Laitevalmistuksen jalkoihin jaé&neiden varaosien
valmistus- sekd toimitusaikoja haluttiin menetelmén avulla tehostaa. KS-
tuotteiden tyonsuunnittelun osalta muutos edellytti ainoastaan paperinvaihtoa tu-

lostimeen, joten aikaisempaan verrattuna lisatyon osuus jai melko pieneksi.

L&hinn& ongelmaksi muodostuivat madrayksen noudattamatta jattdminen seké
inhimilliset virheet tulostuksen suhteen. Tulostuksen ongelmana on ollut paperin
vaihdon muistaminen, koska aiempi toiminta ei sitd vaatinut. Tamén seurauksena
KS-tuotteiden tyokortit ovat vaihtelevasti olleet valkoisia ja vihreitd. Muutoin-
kaan maardysta ei olla kaikkien tyonsuunnittelijoiden osalta noudatettu, koska se
on ilmeisesti koettu tarpeettomaksi. Jatkoa silmalla pitden maarays pitdisi joko

kumota tai vastaavasti méérdayksen noudattamisen seurantaa pitdisi vahvistaa.

6.3.3 Materiaalikorttiin liittyva vaiheistusmuutos

Kahden erillisen varaston osalta tyokorttiliikenteeseen pitdisi saada muutos. On-
gelmana on se, ett4 tietty tyOvaihe saattaa vaatia osto-osia molemmista varastois-
ta. Talloin materiaalikortin tulostuessa yksittdisend kappaleena, tilannetta on
mahdoton késitelld jarjestelmén mukaisesti. Ongelma korostuu, kun varastojen
henkildsto on poissa, eivatka sijaiset tieda jarjestelman ulkopuolisesta toiminnas-
ta. Ndin ollen tydnsuunnittelun pitéisi muuttaa vaiheistusta siten, ettd molemmille

varastoille saadaan oma materiaalikortti.

Muutos edellyttdisi yhden tydvaiheen lisd&dmisté, jolloin varastojen osat liittyisivéat
tyblle periaatteessa eri tydvaiheissa. Kéytanndssé tydvaihe kuitenkin aloitettaisiin

vasta molempien materiaalikorttien saapuessa, miké ei muuttaisi itse tyévaihetta
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millaén tavalla. Kyseinen vaiheistuksen muutos selkeyttaisi huomattavasti varas-

tojen valisté toimintaa.

6.3.4 Rumpusolun alivaiheet

Makron Oy:n funktionaalisesta organisaatiosta poikkeavan rumpusolun tyénsuun-
nittelu eroaa muusta tydnsuunnittelusta. Alkujalostuksesta saapuvat raaka-aineet
valmistetaan l&hes poikkeuksetta valmiiksi asti rumpusolussa, pintakasittelyé lu-
kuun ottamatta. Tasta johtuen tydnsuunnittelu saattaa vaiheistaa lahes koko rum-
pusolussa tehtavéan valmistuksen ainoastaan yhdelle tydkortissa olevalle tydvai-

heelle.

Ongelmia on syntynyt kesken&an poikkeavista tyonsuunnittelijoiden toimintata-
voista. Jokaisella kuormitusryhméll& on omat tehtdvdnumeronsa, jota ei esiinny
muilla kuormitusryhmilld. Numerot ovat padsaantoisesti osastokohtaisia; poikke-
uksena ovat rumpusolu ja koneistamo, jotka molemmat ovat samalla numerolla
630. Rumpusolun tehtdvdnumero on 941, jolla tehd&an kaikki siell& valmistettavat
tyot, paitsi Gurutzpe (automaattisorvi), joka seurannan vuoksi on eritelty eri teh-
tdvanumerolle 123. Rumpusolun hitsausty6té ei ndin ollen voi vaiheistaa hitsauk-
sen tehtdvanumeroa soveltaen alivaiheelle 710, koska hitsaamon kuormitusryhmé
on rumpusolusta poikkeava 620. Koska tehtdvanumeroiden kaytto sotkee rum-
pusolun toimintaa, oikeampi tapa olisi kéyttaa sanalyhenteitd kuvaamaan valmis-
tusvaihetta. Sanalyhenteet, esim. SOV (sorvaus) ja HITS (hitsaus), toimisivat ali-
vaiheessa kéytettavien tehtdvanumeroiden korvikkeina, jolloin rumpusolun tyo-
vaihe valmistettaisiin oikeaoppisesti kuormitusryhmalle 630 tehtdvanumeron ol-
lessa rumpusolun 941. Kuten muissakin ongelmakohdissa on tullut esille, tyon-
suunnittelun yhtendinen toimintamalli edesauttaisi jarjestelmanmukaista toimin-

taa.
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6.4 Tyonjohdon toiminta

TyoOnjohtajien erés tdrkeimmistd tehtdvista on luoda osastoilleen selkedt toimin-
tamallit sek& yllapitad niiden toimivuutta. Tyokorttiliikenteen osalta olisi parempi
kayttad yksikkomuotoa toimintamalli, koska jarjestelmanmukaisessa toiminnassa
jokaisen osaston tulisi toimia mahdollisimman yhdenmukaisesti. Jokaisella tyon-
johtajalla saa kuitenkin olla oma visuaalinen ndkemyksensa siit4, miten hén halu-
aa ryhmitella tydnsuunnittelusta haetut tyokortit. Ryhmittelyn voi toteuttaa mm.
laittamalla tyokortit projektinumeron mukaisesti kasvavaan jarjestykseen tai vaih-
toehtoisesti laittamalla samalla tavalla valmistettavien laitteiden/osien tyokortit
samoihin lokeroihin. Edelld mainittu toimintavapaus on selitettavissa siten, etta

tyokorttilokerot ovat ainoastaan kunkin osaston tyonjohtajan reviiria.

6.4.1 Ylimaardisten tyokorttien poistaminen

Tyokorttien kasittelyn suhteen tydnjohtajien pitaisi olla aktiivisia. Aina ty6vai-
heen valmistuttua tyontekijan tehtdvana on tuoda siihen liittyvat tyokortit piirus-
tuksineen tydnjohtajalle, minka jalkeen tydnjohtajan tulisi karsia nipusta pois yli-

maaréiset paperit, joita ei tarvita enéé seuraavissa tyovaiheissa.

Ylimééaraiset paperit vievét turhaa tilaa niin tulevien osastojen tyonjohtotiloissa
kuin tyOpisteissakin. Menetelmalld tyokortti- ja piirustusniput eivat kasvaisi liian
suuriksi, minka lisdksi turhien tyokorttien ja piirustusten liilkkuminen seké kasitte-

leminen vahenisivat.

6.4.2 Tyomaaraimeen liittyva ongelma

Tyomaardimen tehtavané on havainnollistaa, mité tietty tyovaihe pitad sisallaan.
Tyontekijén pitaisi tyomaaraimen, piirustusten sek& mahdollisen materiaalikortin
avulla pystya suoriutumaan omasta tydvaiheestaan. Esim. hitsausvaiheessa on-
gelmia saattaa aiheuttaa tydmaérdimen suppea tieto siit4, millaisia osia tydvai-

heessa tarvitaan, koska edellisten alkujalostusvaiheiden tiedot eivat ndy hitsaus-
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vaiheen tyomaardimessa. Talloin tyontekijan pitéé kuluttaa paljon aikaa joko sel-
vittdmalla tarvittavat osat piirustuksista tai vastaavasti lainata tydnjohtajalta viite-
korttia, josta selvidvat myos edellisissé vaiheissa tehdyt osat, jotka liittyvat hit-

sausvaiheelle.

Koska viitekortin paikka on tyonjohdossa, tyontekijan pitéisi osien etsinnan jal-
keen palauttaa viitekortti tyonjohtoon. Edestakaisen liikkumisen voisi valttaa kay-
tannolla, jossa tyonjohtaja ottaisi kyseisissa tilanteissa viitekortista kopion, jonka
tyontekija saisi kayttoonsa. Koska kopion kaytto ei johdu alkuperaiskortin h&via-
misestd, kopioon voisi merkitd esim. tdhden hitsausvaiheen kohdalle. Se kuvaisi
lainaustoiminnan eroavaisuutta, jolloin mahdollisilta jatko-ongelmilta valtyttai-

siin.

6.4.3 TyOvaiheen kuittaaminen

Tyo6vaiheen valmistuttua tydnjohtajan tehtdvéna on kuitata tyovaihe valmiiksi. Se
tapahtuu siten, ett4 tyonjohtaja ympyroi viitekortista kyseisen vaiheen tehtavanu-
meron, mika samalla toimii kuljetusmiehelle merkkind tyévaiheen valmistumises-

ta.

Taman liséksi tyonjohtajan pitdisi kuitata tyGvaiheen valmistuminen Baan-
toiminnanohjausjérjestelméan (ks. kuvio 3). Tietokoneeseen liitetylla viivakoo-
dinlukijalla luetaan tyomaaraimessa oleva viivakoodi, jolloin tyévaihe kuittautuu

valmiiksi.
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KUVIO 3. Baan-toiminnanohjausjérjestelmé (Makron Oy 2007)

Jos kyseessé on ty6tilauksen viimeinen ty6vaihe, ty6tilaus voidaan kuitata koko-
naisuudessaan valmiiksi samalla menetelmalld, eli viivakoodin avulla (ks. kuvio
4).
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KUVIO 4. Baan-toiminnanohjausjérjestelma (Makron Oy 2007)

Kyseinen menetelmé& helpottaa huomattavasti kappaleiden valmistukseen liittyvaa
seurantaa. Se helpottaa myos tyonjohtajan osastokohtaista valmistelevaa tyota
sekd edesauttaa muiden tydnjohtajien tdiden valmistelua. Jos tydnjohto kokonai-
suudessaan suorittaisi tydvaiheiden kuittaamisen Baaniin, se palvelisi koko tyon-

johdon toimintaa.

6.5 Varaston toiminta

Varaston kokonaistoiminnan perustana pitédé olla jarjestelmallisyys niin tavaroi-
den kuin tyokorttienkin suhteen. Jarjestelmallisyys edellyttad jokaisen tyontekijan
tarkan tehtdvakuvan madrittdmisen. Koska varastohenkildstdd on rajattu méaara,
tehtdvékuvan pitdisi kuitenkin olla joustava, mika edesauttaisi jokapéivéisten toi-

den hoitamista.
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6.5.1 Tavaroiden vastaanottopaikkojen kartoitus

Makron Oy:n Hollolan konepajan varastotoiminta on jaettu kahteen erilliseen va-
rastoon, mika aiheuttaa tyokorttiliikenteeseen ongelmia. Terdsvaraston pééasialli-
sena tehtdvana on varastoida teraslevyd, terasputkea sekd —tankoa, mutta sen li-
séksi terdsvarastoon saapuu myds koon perusteella suurimpia aihiota, kuten esim.
laakeripesid. Padvarasto puolestaan hoitaa kaiken muun varastointiin liittyvén

toiminnan.

Epéaselvyyksia on aiheutunut ns. rajatapauksien suhteen, eli millainen aihio on
lilan suuri paavarastoon jne. Talléin mm. samanlaisten tavaroiden vastaanottoja
saatetaan eri henkil0iden toimesta tehda eri tavalla. Ongelma korostuu, jos tyokor-
tit ja materiaali eivat kohtaa. Tastd johtuen varaston kokonaistoimintaa pitdisi
selkeyttad kartoittamalla kappaleiden varastointipaikat, muutoin tydkortteja on

mahdotonta sijoittaa oikeille paikoilleen.

6.5.2 Lahteva ja saapuva tavara

Kaikkien tehtaalta l&htevien seka saapuvien tavaroiden pitéisi liikkua varastojen
kautta, jotta tavaroiden liikkuminen olisi kontrolloitua. Jos tavaraa saapuu varas-
tohenkiloston lahdettyd, tyonjohtajan pitéisi huolehtia vastaanotto varaston tiloi-
hin. Muussa tapauksessa vastaanotettu tavara saattaa unohtua ja kadota, koska
vastaavat tyokortit sijaitsevat varastossa. Epaselvyyksien vélttdmiseksi asian tér-

keydesté olisi hyva keskustella myds tyontekijoiden kanssa.

6.5.3 Viitekortin liikkuminen oston yhteydessé

Tyonsuunnittelun tehtdvand on vaiheistaa tyokortteihin tehtaan sisdisten tyévai-

heiden lisdksi myos tehtaan ulkopuoliset tydvaiheet, kuten esim. sahkdsinkitys ja

lampokaésittely. Koska ulkopuolisen tydvaiheen tarkka ajankohta on vaikea maéa-
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rittdd, ostaja tekee usein tilauksen vasta saatuaan viitekortin merkiksi edellisen

vaiheen valmistumisesta.

Edellisen vaiheen valmistuttua kuljetusmies vie kappaleen/kappaleet varastoon,
seka jattaa viitekortin piirustuksineen varaston lokeroon. Tamén jélkeen varasto-
henkilosto valittda paperit ostajalle sisdisté postia pitkin. Tilauksen tehty&én osta-
ja on velvollinen viemaan viitekortin takaisin varastoon, johon se jd& odottamaan

vastaanottoa.

Raskasta kaytént6a voisi muuttaa siten, ettd kuljetusmiehen tuotua viitekortin va-
rastoon varastohenkildsto ilmoittaisi ostajalle puhelimitse tilauksen tekemisesté.
Talloin viitekortti ei lahtisi vaeltamaan, vaan jéisi varastoon jo valmiiksi odotta-
maan vastaanottoa. Taman liséksi toimintamalli nopeuttaisi ostajan saamaa infor-
maatiota tilauksen tekemisestd, jolloin sisdisen postiliikenteen aiheuttama viive ei

hidastaisi toimenpidetta.

6.5.4 Tavaroiden vastaanottotarkastus

Varaston kautta vastaanotettujen alihankintakoneistettujen osien vastaanottotar-
kastuksiin pitdisi kiinnittad erityistd huomiota. Suuren kuorman ja sen johdosta
kapasiteetin puutteen vuoksi ulkopuoliseen koneistukseen joudutaan ajoittain tur-
vautumaan erittdin paljon. T&st4 johtuen vastaanotettavan tavaran maard saattaa
tietyilla hetkilld olla niin suuri, ettei kiireen vuoksi varastohenkil9sto ehdi suorit-
taa tarvittavia vastaanottotarkastuksia. Talloin riski virheellisten kappaleiden

kayttoonotolle pitdisi eliminoida siirtdmalla kapasiteettia vastaanottotarkastuksiin.

Tyokorttiliikenteen osalta vastaanottamattomien kappaleiden tyokortit jadvat
usein varastoon, mik& pahimmassa tapauksessa johtaa tunnistamattomien osien
kayttoonottoon. Tunnistamattomuus tietysti edellyttaa sitd, ettei osia ole oikeaop-
pisesti merkitty, joten tdssakin yhteydessa osien merkitsemisen térkeys korostuu.

Kun kaikille vastaanotetuille kappaleille suoritetaan vastaanottotarkastus varasto-
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henkiloston (vastaanottotarkastaja) toimesta, jarjestelmédnmukainen tyokorttilii-

kenne seka virheettdmien kappaleiden kéayttoonotto toteutuvat.

Jos kuitenkin tilanteen vaatiessa joudutaan tarkastamaton kappale ottamaan tyon
alle, on varmistettava, ettd kyseisen kappaleen tyokortit piirustuksineen poistetaan
varastosta kappaleen mukana. Taman liséksi on varmistuttava siitd, etté tarvittaes-
sa tyontekijan kappaleelle tekemdn tarkastuksen liséksi vastaanottotarkastaja pys-

tyy suorittamaan kappaleelle jalkitarkastuksen.

6.5.5 Tavaroiden keruuprosessi

Kuten aiemmin on mainittu, varastotoiminta edellyttad tarkkaa jarjestelmallisyyt-
td. Nain ollen varastohenkilstolle on luotava riittavat resurssit sen yllépitdmisel-
le. Ongelmia on aiheuttanut varaston ulkopuolisen henkildston jarjestelménvas-
tainen toiminta, joka auttamatta vaikuttaa monin tavoin mm. tyokorttiliikentee-

seen.

Varastohenkil6ston kaytantonéd on hyllyttad tavarat tietyille hyllypaikoille, joista
ne siirretdén tyopisteisiin tyonjohtajien pyynnostd. Esim. kokoonpanon tyonjohta-
jan tulisi ennakoida valmistuksen alle tulevat tyo6t siten, ettd varastohenkilostolle
jaisi riittavasti aikaa tarvittavien osien kerd&miseen. Suurempien laitekokonai-
suuksien osalta osien keruu tapahtuu yleensd tyotilauksittain rajallisen tyotilan

vuoksi.

Keruun pilkkomisesta johtuvat ongelmat korostuvat iltavuoron aikana, jolloin
varastohenkilostd ei ole paikalla. Asennusvaiheessa tyontekijé saattaa havaita
osapuutteita, jolloin hanen pitdisi informoida t&st4 paikalla olevaa tydnjohtajaa.
Jos tyontekija kuitenkin paattad itsendisesti etsid tarvittavia osia varastosta, hanen
pitéisi varmistua, ettd 16ydetyt osat kuuluvat valmistuksen alla olevalle projektille
sekd ilmoittaa tyonjohtajalle tehdyistd toimenpiteistd. TyOnjohtajan tehtdvana
puolestaan on huolehtia siitd, ettd varastohenkildstolle jaisi tieto poistetusta mate-

riaalista. Talldin varastohenkilostd pystyisi jalkikéteen toimittamaan materiaali-



33

kortin tydnjohtajalle tai suoraan tyopisteeseen, jolloin tyokortit paatyisivat oikeal-

le paikalleen.

Tavaran keréd&miseen liittyviltd ongelmilta voitaisiin vélttyd kerd&malla tietyn
projektin kaikki osat kokoonpanon hyllyille, jolloin kyseessa olisi erdanlainen
valivarastointi. Tdma poistaisi ulkopuolisen henkildston sotkeutumisen varaston
toimintaan, mika puolestaan varmistaisi oikeiden osien kéyttdmisen seké tydkort-

tilitkenteen toteutumisen.

6.6 Tyokorttiliikenne tehtaiden valilla

Makron Oy:n toiminta muuttui vuonna 2004, kun Makron Oy osti Andritz Oy:lta
Hollolan konepajan. Hollolan konepajan lisaksi Makron séilytti padosin entisel-
l4&n Lahden Ala-Okeroisissa sijainneen konepajan toiminnan (hitsaus siirrettiin
Ala-Okeroisista Hollolaan), joten yritys tarvitsi kasvunsa johdosta aiempaa te-
hokkaamman logistisen ratkaisun. Talloin Makron siirtyi kayttdma&n Hollolan
konepajalla jo aiemmin kéytdssd ollutta Baan-toiminnanohjausjarjestelmaa. Jar-
jestelmén toimivuutta ei ollut testattu kahden erillisen konepajan vélilla, mika

aiheutti ongelmia mm. ty6korttiliikenteen osalta.

6.6.1 Kappaleiden sek& tyokorttien liikkuminen Ala-Okeroisiin

Makron Oy:n alkujalostus- ja hitsaustoiminta tehdadn kokonaisuudessaan Hollo-
lassa. Tastd johtuen Ala-Okeroisiin siirtyvan tavaran madré saattaa ajoittain olla

melko suuri, jolloin tavaran hallinta saattaa tuottaa ongelmia.

Kuljetusmiehen tehtdvana on siirtdd Ala-Okeroisiin menevét kappaleet tyokorttei-
neen varastoon. Tyokortit pitéisi laittaa Ala-Okeroisiin l&hetettdvien kappaleiden
tyokorttilokeroon, jonka jélkeen varastohenkiloston tehtavéksi tulisi jarjestaé kap-
paleille sek& niiden tyokorteille kuljetus. Kyseisessa tapauksessa viitekortti piirus-
tuksineen pitdisi ehdottomasti siirtdd Ala-Okeroisiin kappaleiden mukana, jolloin

papereiden haviamisriski saataisiin minimoitua.
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Varastohenkil0ston pitdisi tarkastaa Ala-Okeroisiin lahetettdvien kappaleiden tyo-
korttilokero paivittéin, etteivat mahdollisesti kiireella valmistetut kappaleet jaisi
”makaamaan” varaston lattialle. Hollolan konepajalla olevan henkildston pitéisi
my0s varmistaa, ettd kappaleiden mukana l&htevat kaikki tarvittavat tyokortit pii-
rustuksineen. Jos papereiden osalta havaitaan puutteita, ne pitdisi ehdottomasti
selvittdd ennen kappaleiden lahetystd, tai ainakin varmistaa ja tiedottaa Ala-
Okeroisiin, ettd ne ovat tulossa. T&lla saataisiin vahennettyd ylimaaréista selvitys-

tyota.

6.6.2 Kappaleiden seké tyokorttien liikkuminen Ala-Okeroisiin

ulkopuolisen toimittajan kautta

Kuten aiemmassa yhteydesséa on kaynyt ilmi, Hollolan konepajassa tehdaan alku-
jalostus myos Ala-Okeroisissa jatkokésittelynsd saaville kappaleille. Alkujalos-
tuksen jalkeen joillekin kappaleille tehdd&n ulkopuolinen tydvaihe, kuten esim.
séhkdosinkitys tai lampokasittely, ennen kuin ne siirretddn Ala-Okeroisiin. Tésta
johtuen tyokorttiliikenne on poikkeava kappaleessa 6.6.1 esille tulleesta tilantees-

ta.

Kappaleen 6.6.1 tilanteessa tyokorttien pitéisi kulkea kappaleiden mukana Ala-
Okeroisiin. T&ss4 tilanteessa tyokortteja, pois lukien saatekortteja, ei tulisi laittaa
kappaleiden mukaan, koska ulkoisen tydvaiheen kasittelyssa ei tarvita viitekorttia
eikd piirustuksia. Toimittaja pystyy merkitsemadn kappaleet ké&sittelyn jalkeen
kayttamalla hyvékseen saatekorttia tai muuta tunnistemerkintad. Viitekortti piirus-
tuksineen pitéisi toimittaa Ala-Okeroisiin yrityksen sisdista postia pitkin, jolloin

henkiloston ulkopuolinen tekija ei epdhuomiossa hévitd niita.
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6.7 Erillisia tyokorttiongelmia

6.7.1 Tydvaiheen aloitus ilman viitekorttia

Tyotilaus saattaa sisaltdd monia alkujalostusvaiheita, jotka eivat valmistuksellises-
ti ole riippuvaisia toisistaan. T&st4 syystd on mahdollista, etta esim. vaiheen 020
polttoleikkaus on tehty valmiiksi ennen vaiheen 010 sahausta jne. Koska alkuja-
lostusvaiheet eivét vélttdmattd ole sidoksissa toisiinsa, valmistuneiden tydvaihei-
den kappaleita pyritadn siirtdmadn tulevien vaiheiden tonteille. Kéytantd on ym-
marrettavaa rajallisen tilan vuoksi, koska valivarastoinnillekaan ei ole mahdolli-

suuksia.

Edella mainittujen tilanteiden ongelmat korostuvat alkujalostuksen ja rumpusolun
valilla. Rumpusoluun saatetaan viedd vaiheittain valmistuneita kappaleita viite-
kortin pysyessé oikeaoppisesti alkujalostuksessa, koska viitekortin pitad siirtya
vasta kaikkien alkujalostusvaiheiden valmistuttua. Vastaavasti rumpusolussa toita
ei jarjestelmén mukaan saisi aloittaa ennen viitekortin saapumista. Mikali rum-
pusoluvaiheen osittaiselle aloittamiselle ei ole kdytanndssa muita esteitd kuin vii-

tekortin puuttuminen, tyon etenemistd ei sen johdosta pitéisi pysayttaa.

Tyomé&éréin ja sen ohessa olevat piirustukset riittavat tydvaiheessa olevan osa-
valmistuksen aloittamiseen. Kun kappale on saatu valmiiksi, tyémé&aréimeen pitai-
si merkitd esim. "TEHTY” valmistuneen vaiheen kohdalle, sek& nimilyhenne ja
paivamadra. Toimenpide toimisi merkkiné viitekortin odottamisesta. Viitekortin
saavuttua osaston tyokorttilokeroon, tyon tehnyt tyontekija olisi velvollinen siir-
tdmaan tiedon siihen. Nain tyohon kaytettdvad lapimenoaikaa saataisiin
supistettua ja jarjestelméstd poikkeava tyd kontrolloitua. Menetelm&& tulisi
kuitenkin kayttd4 vain silloin, kun tilanne niin vaatii, koska kaikissa tilanteissa

pitéisi ensisijaisesti pyrkia jarjestelmédnmukaiseen toimintaan.
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6.7.2 Sarjaty0

Useiden samanlaisten pienosien valmistus pyritaan toteuttamaan sarjatyona, jol-
loin mm. asetusaikoja pystytd&n minimoimaan. Tastd johtuen tyOnsuunnittelu
yleensd vaiheistaa kyseisille toille ainoastaan yhdet tyokortit. VVastaavan mene-
telmén soveltaminen suurempien laitekokonaisuuksien kohdalla on aiheuttanut

ongelmia mm. tyokorttiliikenteen osalta.

Suuren yksittdisen laitteen valmistaminen koostuu useista tyotilauksista, jolloin
tyokorttien hallinta, suuresta maarastd johtuen, hankaloituu. Laitevalmistuksen
kohdalla esim. kolmen vastaavan laitteen valmistaminen samoilla tyckorteilla on
aiheuttanut monenlaisia vaikeuksia, koska toimintamallia on tekijésta riippuen
sovellettu eri tavoin. Esim. kokoonpanossa tyontekijé saattaa ensimmaisen lait-
teen kohdalla ker&td myos sarjan muiden laitteiden osat tyopisteelle, jolloin riski
niiden haviamiselle on erittdin suuri. Toisaalta tyokorteissa oleva kappalemaara
ohjaa tyOntekijad toimimaan edelld mainitulla tavalla, joten sen suhteen toiminta-

tapa ei ole jarjestelman mukaan virheellinen.

Edellisestd toimintamallista poiketen osa tyOntekijOistd kerdd tyossa tarvittavat
kappaleet laitekohtaisesti, jolloin toisistaan eridvat toimintatavat sotkevat tyokort-
tijarjestelmén. Epdselvyyksien vuoksi kunkin osaston tyénjohtajan pitdisi tarken-
taa tyontekijoille haluamansa toimintamalli, jota kaikkien osaston tyontekijoiden

pitaisi yhdenmukaisesti noudattaa.

Kuten aiemmin on tullut esille, tydnsuunnittelun tehtavéna on palvella valmistus-
ta, eikd painvastoin. Jos esille tulleita sarjavalmistuksen ongelmia ei pystyta rat-
kaisemaan, tydnsuunnittelun pitdisi muuttaa kaytantda tulostamalla jokaiselle lait-

teelle omat tyokortit.
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7 YHTEENVETO JA JOHTOPAATOKSET

Taman opinndytetydn tarkoituksena oli tutkia Baan-toiminnanohjausjérjestelmén
avulla tulostettavien tyokorttien litkkumista Makron Oy:n Hollolan konepajalla.
Tavoitteena oli kartoittaa mahdolliset tyokorttiliikenteen ongelmakohdat, seka
luoda niihin ratkaisuehdotuksia. Tutkimuksen pohjana kéytettiin vuonna 2006
suoritettua tyokorttiauditointia, joka toteutettiin yrityksen laatuvastaavan johdolla.
Auditointi suoritettiin osastoittain pienryhmissd, jolloin koetut ongelmat saatiin
tarkemmin selvitettyd. Itseni liséksi auditoinneissa olivat mukana laatuvastaava,
tuotantopéallikko, kehitysinsingori ja aina kyseisen osaston tyonjohtaja seka kaksi

kokenutta osaston tyontekijaa.

Teoriaosuudessa kasiteltiin mm. toiminnanohjausjérjestelmén seké tuotannonoh-
jauksen merkitysté yrityksen toiminnassa. Toiminnanohjausjérjestelmén tehtavana
on sananmukaisesti ohjata yrityksen toimintaa, joten siihen on siséllytettava kaik-
ki yrityksen toiminnot. Tuotannonohjaus puolestaan on toiminnanohjausjarjestel-
man erés osa-alue, joka ei valttdmétta tarvitse omaa jarjestelméaénsa. Edellytykse-
néd on kuitenkin se, ettd toiminnanohjausjarjestelmaa hyvaksi kayttden pystytaan
toteuttamaan tuotannonohjauksessa tarvittavat toimenpiteet, kuten esim. tyokortti-

en luominen.

Tyokorttiliikenteen ongelmakohtien kartoituksen yhteydessa kévi ilmi, ettd mo-
nissa tapauksissa jarjestelmdn toimivuus ei aiheuttanut ongelmaa, vaan jarjestel-
man virheellinen tai puutteellinen k&yttdminen johtivat hankaluuksiin. Toimin-
nanohjausjarjestelma itsessadn ei voi ohjata toiminnan kulkua, vaan sen kayttéjat
ovat viime kadessé vastuullisia toiminnan- sekd tuotannonohjauksen onnistumi-

sesta tai mahdollisesta ep4donnistumisesta.

Tutkimuksen perusteella Baan-toiminnanohjausjérjestelmé soveltuu Makron Oy:n
Hollolan konepajan funktionaalisen organisaation tuotannonohjaukseen melko
hyvin. Tyokorttien suuri maéra aiheuttaa ongelmia silloin, jos niille ei ole asian-
mukaista sailytyspaikkaa. Tésté johtuen jokaiselle tyokortille tulisi jarjestéé tehté-
vakohtainen lokero jokaiselle osastolle, jolloin niiden hallittu k&sitteleminen olisi

mahdollista. Jarjestelméstd poikkeavien tilanteiden varalle pitdisi myds jarjestaa
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lokerot, joista selvidisi miksi kyseisen tyokortin toiminta edellyttdad poikkeusjar-
jestelyn. Menetelméll& saataisiin poistettua tyopoydille keradntyvat epaselvét tyo-
korttipinot. N&in ollen tydkorttilokeroita tulisi mieluummin olla liioitellun paljon

kuin liian vahan.

Tutkimusosuudessa selvisi, ettd tyokorttiliikenteen ongelmat keskittyvat 1&hinné
tyonsuunnitteluun, tydnjohtoon seka varaston toimintaan. Yleisell& tasolla toimin-
ta on hyvéaa, mutta tietyissa tilanteissa yhdenmukaisen toiminnan puuttuminen
aiheuttaa epéselvyyksid. Baan-toiminnanohjausjarjestelmd luo mahdollisuuden
toimia monella eri tavalla, jonka takia yhdenmukaisen toiminnan peliséannét tuli-
si madrittaa. Liséksi selvisi, etté joillekin tuotannon osa-alueille, kuten esim. tava-
roiden varastokohtaisille vastaanottopaikoille, ei ollut selkedd j&rjestelmanmu-

kaista toimintamallia.

Tyokorttilitkenteen jarjestelmé&nmukaisen toiminnan onnistuminen edellyttéda ko-
ko henkiltston sitoutumista pelisdéntdjen noudattamiseen. Jopa yksil6tasolla tehty
virhe saattaa aiheuttaa muulle henkil6stolle ylimaaréista selvitysty6td, mika puo-
lestaan aiheuttaa ndkymattomié kustannuksia. Tdman vuoksi jokaisen tyokorttien
kanssa tekemisissa olevan henkilon pitéisi saada riittava koulutus tyokorttiliiken-

teeseen, jolloin virheellisen toiminnan riskit saataisiin minimoitua.

Kuten aiemmin tuli esille, tyokorttiliikenteen toteutuminen vaatii jokaisen yksit-
téisen henkilon sitoutumista jérjestelmanmukaiseen toimintaan. Tama edellyttaa
yhdenmukaisuutta, seké esille tulevien ongelmien ratkaisemista. Yrityksen johdon
tulisi viime kadessa seurata jarjestelman toimivuutta ja valvoa jarjestelméanmukai-
sen toiminnan toteutumista. Kuitenkin on tarkeda muistaa, ettei mik&én jérjestel-

ma ole tdysin aukoton, minka takia ongelmilta ei voida taysin vélttya.
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Viitekortti (kerdavéa) LITE 3

Makron tehdas 02-11-07 Sivu 01

VIITEKORTTI Yritys :300
Projekti 1308430 Kw/Stambolijski/LCD taittoaks.
Nimike :1140582(V2)  LCD20-10 #TAIL END
TAITTOPAA (OSAT 2-9,11) M4&rd/Yksikks : 1.0000
Toim.pvm :23-11-07 pcs
TyStilaus : 129570 Tybnsuunittelija :tetrij Alku pvm:19-11-07
Toim.pvm:23-11-07
Piir(osa) / ID M#4r4 Speksi / Nimitys Paino(kg) Kohdevsto
1 LCD20-10 #TAIL END 550,0
1140582 (v2) TAITTOPAA (OSAT 2-9,11)

Vaihe Kry Tehtévi Ohje TVR Valm.pvm

010 ©40 KOKOA OSAT 2-9,11.

K 1140582/B  TAITTOPAA: OSAT 2-9,11.

K 501015241/ TAITTOAKSELI: (TIEDOKSI)

Piir(osa) / ID MH#rd Speksi / Nimitys Pituus Leveys vsto
TTZ058272) 7B BERI- TAMPING SC 999 129574
1080164 KIRISTYSRUUVI
1140582(3) /B 2 LCD20-10 #SLEEVE 999 129576
1140582 (3) HOLKKI
1140582 (4) /B 64 125X64X3.5 DIN2093 999 0
24969 LAUTASJOUST
1140582 (5) /B 4 BNS548-140/38X20 999 129575
1090178G17 REIKALEVY
1140582(6)/B 8 M36 DIN934-8A3G 431 v
104588 MUTTERI
1140582(7) /B 4 M30%320 DIN931-8.8A3G 31 v
244612 KUUSIORUUVI
1140582 (8) /B 8 M30 DIN934-8A3G 431 v
180992 MUTTERI
1140582 (9) /B 6 033 DIN126-A3G 499 L
204842 ALUSLEVY
1140582(11) /B 1 LCD20-10 #501015241 TAIL 999 129571
131019610 TAITTOAKSELISTO (1140584)

vaihe RKry Tehtévi Ohje TVR Valm.pvm

020 90 999




Viitekortti (liittyva) LIITE 4
Makron tehdas 02-11-07 Sivu 11
VIITERORTTI Yritys :300
Projekti :308430 KW/Stambolijski/LCD taittoaks.
Nimike 11140582 (V2) LCD20-10 #TAIL END
TAITTOPAA (OSAT 2-9,11) MHArl/Ykeikkd : 1.0000
Toim.pvm :16-11-07 pCcs

TyStilaus : 129576 Tytnsuunittelija :tetrij

piir(osa) / ID Miiri Speksi / Nimitys
2 LCD20-10 #SLEEVE

Alku pvm:29-10-07
Toim.pvm:16-11-07
Paino(kg) FKohdevsto

1140582 (3) HOLKKI
vaihe Ery Tehtlvi Ohje TVR Valm.pvm
710 10 381 -
piir(osa) / ID MH4rs ksi / Nimitys Pituus Leveys vsto
¥ TI405BZ(37/B i 2C) 95,00 3TV
140467 PYOROTANKO
Vaihe %ﬁ Tehtdvi Ohje TVR Valm.pvm
020 “1I1  TORVAA PITUUS JA REIKA. - =
K 1140582/B
vaihe  Kry Tehtdvd Ohje TVR Valm.
Tarhe Valm.pvm

[1¥] 851  SE-POHJAMAALI.

TyStilaus 1129570 Speksi / Nimitys
Piir(osa) 7 ID LCD20-10 #TAIL END

TAITTOPAA (0SAT 2-9,11)
1140582 (VDhY

Vaihe Teht. KRY
10 911 640

43
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Esimerkit tyokorttilokeroista LIITES/1

ALTHANKINTA

KONEISTUS
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LIITE 5/2




Valvontakortti LIITE 6
Makron tehdas 02-11-07 8ivu :1
VALVONTAFORTTI Yritys :300
Projekti 1308430 ¥W/Stambolijski/LCD taittoaks.
Nimike 11140582 (v2) LCD20-10 #TAIL END
TAITTOPAA (OSAT 2-9,11) MEHTHE/YRaikks : 1.0000
Toim.pvm :23-11-07 pcs
Tybtilaus : 129570 TySnsuunittelija :tetrij Alku pvm:19-11-07
Toim.pvm:23-11-07
piir(osa) / ID Miiri Speksi / Nimitys Paino(kg) Fohdevsto
1 LCD20-10 #TAIL END 550,0
1140582(V2) TAITTOPAA (OSAT 2-9,11)
Vaihe Tehtdvd Ohje TVR Valm.
0 %K KOKOA OSAT 2-9,11. = ==
K 1140582/B  TAITTOPAA: OSAT 2-9,11.
K 501015241/ TAITTOAKSELI: (TIEDOKSI)
Piir(osa) / ID Miird Speksi / Nimit: Pituus Leveys vsto
T I1A0G8Z(Z)/8 i MFTWEAHMNG sC - 995129574
1080164 KIRISTYSRUUVI
1140582(3)/B 2 LCD20-10 #SLEEVE 999 129576
114058213} HOLKKI
1140582(4)/B 64 125X64X%3.5 DIN2093 999 0
24969 LAUTASJOUSI
1140582(5)/B 4 BNS548-140/38X20 999 129575
1090178617 REIKALEVY
11405821(6) /B 8 MI6  DINS34-BA3G 431 v
104588 MUTTERT
1140582(7)/B 4 M30X320 DIN931-8.8A3G 431 v
244612 KUUSIORUUVI
1140582(8)/B 8 M30 DIN934-8A3C 431 v
180992 MUTTERI
1140582(9; /B 6 033 DIN126-A3G 499 L
204842 ALUSLEVY
1140582 (11)/B 1 LCD20-10 #501015241 TAIL 999 129571
131019610 TAITTORKSELISTO (1140584}
Vaihe ﬁ% TVR Valm.pvm
20

Tehtévd Ohje
I
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LITE 7

8ivu 11

TYOMAARAIN VAIEEELLE : 10 Yritys 1300
Projekti :308430 KW/Stambolijski/LCD taittoaks. |lII|IIIIIIII 1
Nimike :1140582(v2)  LCD20-10 #TAIL END
TAITTOPAA (OSAT 2-9,11) W129570010
MAErd/Yksikks : 1.0000
Toim.pvm :23-11-07 pes
Tybtilaus : 129570 Tytnsuunittelija :tetrij Alku pvm:19-11-07 l
Toim.pvm:23-11-07 |
piir(osa) / ID Mi&rd Speksi / Nimitys Paino(kg) Kohdevsto
1 LCD20-10 #TAIL END 550,0
1140582 (v2) TAITTOPAA (OSAT 2-9,11)
Vaihe Rry Tehtdvd Ohje TVR Valm.pvm
540 911 0SAT 2-9,11. - -
K 1140582/B  TAITTOPAA: 0SAT 2-9,11.
K 501015241/ TAITTOAKSELI: (TIEDOKSI)
Piir(osa) / ID MEATE % Pituus Leveys vsto
— ITA0582(21/B 2 BEKI-1B0- PING SC - TG 129574
1080164 KIRISTYSRUUVI
1140582 (3) /B 2 LCD20-10 ¥SLEEVE 999 129576
1140582 (3) HOLKKI
1140582 (4) /B 64 125X64%3.5 DIN2093 999 0
24969 LAUTASJOUST
1140582 (5) /B 4 BNS548-140/38X20 999 129575
1090178617 REIKALEVY
1140582 (6) /B 8 M36 DIN934-BA3G 431 v
104588 MUTTERI
1140582(7) /B 4 M30X320 DIN931-8.8A3G 431 v
244612 KUUSIORUUVI
1140582 (8) /B 8 M30  DIN934-8A3G 431 v
180992 MUTTERI
1140582(9) /B 6 033  DINL126-A3G 499 L
204842 ALUSLEVY
1140582(11) /B 1 LCD20-10 #501015241 TAIL 999 129571
131019610

TAITTOAKSELISTO (1140584)

690 999
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LITE 8

Makron tehdas 02-11-07 8ivu 11
TYGMAARAIN VAIHEELLE : 20 Yritys 1300
[ projekti  :308430 suseamsotseia /oo casceoars. [ INAMINEINDN
| Nimike 11140582 (V2)  LCD20-10 #TAIL END
TAITTOPAR (OSAT 2-9,11) W129570020
| MEATrE/Yksikks : 1.0000
Toim.pvm :23-11-07 pes

R R R R .
TyStilaus : 129570 | TySnsuunittelija stetrij Alku pvm:19-11-07
_—_— Toim.pvm:23-11-07

|Piir(osa) / ID

=

| =

5

40582 (V2)

Midrd Speksi / Nimitys
1 LCD20-10 #TAIL END
TAITTOPAA (OSAT 2-9,11)

911 KOKOA OSAT 2-9,11.

640

L

Tehtdvd Ohje
855

Paino(kg) FKohdevsto

550, 0
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Materiaalikortit LIITEQ
Makron tehdas 02-11-07 Sivu 13
MATERARALIKORTTI Yritys 1300
Projekti 1308430 KW/Stambolijski/LCD taittoaks.
Nimike :1140582(V2)  LCD20-10 ¥TAIL END
TAITTOPAA (OSAT 2-9,11}) MAArH/Yksikké : 1.0000
Toim.pvm :23-11-07 pcs
.Tyﬁtilaus : 129570 TySnsuunittelija :tetrij Alku pvm:19-11-07

M#ird Speksi / Nimitys
1 LCD20-10 #TAIL END
TAITTORPAR (OSAT 2-9,11)

|piir(osa) / ID

i
1140582 (v2)
L

Toim.pwvm:23-11-07 |
Paino(kg) FKohdevsto

550,0

Vaihe Tehtdvi TVR Valm.pvm
Hoe o e = men
Piir(osa) / ID eksi / Nimit MEHErE vsto
7B -_55'533'53.5 DIN2093 6470000 pcs 793 0
24969 LAUTASJOUSI
Makron tehdas 02-11-07 Sivu :2
MATERAALIKORTTI Yritys 1300
— _— _ |
| Projekti :308430 KW/Stambolijski/LCD taittoaks. |
Nimike 11140582 (V2) LCD20-10 #TAIL END |
TAITTOPAE (OSAT 2-9,11) MAATrE/Yksikks : 1.0000 |
Toim.pvm :23-11-07 pcs
Tytilaus : 129570 TySnsuunittelija :tetrij Alku pvm:19-11-07 E
Toim.pvm:23-11-07 |
Piir(osa) / ID Miird Speksi / Nimitys Paino(kg) FKohdevsto |
1 LCDEO-lq #TAIL END 550, 0
i]lﬂUSBZ (V2) TAITTOPAR (OSAT 2-9,11)
Vaihe %ﬁ Tehtivi TVR Valm.pvm
Piir(osa) / ID Speksi / Nimitys ME&rd vato
TII0SBZ 1977 033 DINIZE-R3G 6.0000 pcs o5 L
204842 ALUSLEVY
Makron tehdas 02-11-07 Sivu i1
MATERAALIKORTTI Yritys 1300
— — [ — B — .
Projekti :308430 KW/Stambolijski/LCD taittoaks. i
Nimike :1140582(V2) LCD20-10 #TAIL END
TAITTOPAR (OSAT 2-9,11) MEHrE /Yhsikks 1.0000
Toim.pvm :23-11-07 pes
Tyétilaus  : 129570_J' TySnsuunittelija :tetrij Alku pvm:19-11-07 |
_—— - Toim.pwm:23-11-07
Piir(osa) / ID Mi#rd Speksi / Nimitys Paino(kg) FKohdevsto
1 LCD20-10 ®#TAIL END 550,0
|114i‘.‘582 (v2) TAITTOPAA (OSAT 2-9,11)
Vaihe Ery Tehtivi TVR Valm.pvm
010 540 911
Piir(osa) / ID Speksi / Nimitys ME4rd vsto
— I140582(61/B xg's_mum -BA3IG 870000 pcs TV
104588 MUTTERI
11405821(7)/B M30%320 DIN931-8.8A3G 4.0000 pecs 431 v
244612 KUUSIORUUVI
11405821(8) /B M30  DIN934-BA3G 8.0000 pcs 431 v

180992 MUTTERI
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Saatekortti LIITE 10
Makron tehdas 02-11-07 Bivu 11
SAATERORTTI VAIHEELLE : 10 Yritys 1300
Projekti 1308430 KW/Stambolijski/LCD taittoaks.
Nimike 11140582 (v2)  LCD20-10 #TAIL END
TAITTOPAA (OSAT 2-9,11) Makrd/Ykeikkd : 1.0000
Toim.pvm :23-11-07 pes |
Tybtilaus : 129570 Tybnsuunittelija :tetrij Alku pvm:19-11-07
e Toim.pwvm:23-11-07
Piir(osa) / ID Mi#r4 speksi / Nimitys Paino(kg) Kohdevsto
1 1CD20-10 #TAIL END 550,0
1140582 (v2) TAITTOPAA (OSAT 2-9,11)
vaihe Rry Tehtévd Ohje TVR Valm.
010 840 911 KOA OSAT 2-9,11. = ===
K 1140582/B  TAITTOPAA: OSAT 2-9,11.
K 501015241/ TAITTOAKSELI: (TIEDOKSI)
Piir(osa) / ID MiArd Speksi / Nimitys Pituus Leveys vsto
TTI0582 (117 /B T - 241 TAIL 799 129571
131019610 TAITTOAKSELISTCO (1140584}
1140582(2) /B 2 BEK1-180-630 #CLAMPING SC 999 129574
1080164 KIRISTYSRUUVI
1140582(5) /B 4 BN55%8—14OI38X20 999 129575
1090178617 REIKALEVY
1140582(6) /B 8 M36 DIN934-8A3G 431 v
104588 MUTTERI
1140582(7)/B 4 M30X320 DIN931-B.BA3G 431 v
244612 KUUSTORUUVT
1140582(8) /B 8 M30 DIN934-BA3G 431 v
180992 MUTTERI
1140582(9)/B 6 033 DIN126-RA3G 499 L
204842 ALUSLEVY
1140582(3)/B 2 LCD20-10 #SLEEVE 999 129576
1140582 (3) HOLKKI
1140582 (4) /B 64 125X64X3.5 DINZ093 999 0
24969

LAUTASJOUSI

020 690




