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Tyontarkoituksena olimé&éarittdd tuotantoprosessi, sekd selvittdd siind kerattavéat
tiedot. Tdman pohjalta tarkoitus oli luoda méaaritykset muutoksille ja kehittéda
olemassa olevaa jarjestelmaa.

Tyon aloitusvaiheessa koneiden komponentti- sekd valmistustiedot kerdttiin
kokoonpanovaiheessa paperimuotoon ja o0sa s&hkoisesti. Toisessa vaiheessa
séhkoisesti keratty tieto tulostettiin paperimuotoon ja arkistoitiin keltaisissa
mapeissa arkistoon.

Tyon lopussa saatiin valmiiksi maaritykset tuleville muutoksille, seka selkeytettya
kokonaisprosessin eri vaiheet. Tulevaisuudessa tiedonkeraykseen kaytettavéan
jarjestelman muutokset saatiin myos loppusuoralle. Tulevaisuuden tehtéviksi jai
enda jarjestelmén kayttéonotto sekd asianomaisten kouluttaminen.
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The topic of my thesis was to convert the process of gathering the assembly in-
formation into electronic format. My main task was to collect information about
the assembly process and with that create the frames of the changes.

The thesis was made in two phases. In the first phase information was gathered
from different sections by doing interviews and by following the assembly
process. In the second phase frames for changes were made andthe making of
changes into the database system was started with the programming personnel.

As aresult of the thesis, all required changes were made and only thing left for fu-
ture was were to train the personnel to use the system. Feedback from all sections
was good and they noticed that it will help their working greatly.
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KAYTETYT LYHENTEET

MPE: MasterParameterEditor, yrityksen luoma tietokantajérjestelma.

PC: Personal Computer, tietokone

HR: Human resources,henkildstéosasto

IT:  Information technology, ATK

CNC: Computer Numerical Control, tietokoneohjattujérjestelma.

ERP: Enterprise  Resource Planning, yritysten  kdytté6n  suunnattu

toiminnanohjausjérjestelma.



Page7 of 30

LIITELUETTELO

LIITE 1.Prosessikaavio (1/2)

LIITE 2. Prosessikaavio (2/2)



Page8 of 30

1 JOHDANTO

Nykyadn yha kiristyva Kilpailu luo suunnattomia paineita yrityksen toiminnan
tehostamiselle. Toiminnan ja tuotannon tehostamisessa on useita eri vaiheita, seka
silhen on wuseita eri keinoja. Tyd Kkasittelee tuotannon tiedonkerdyksen
tehostamista, joka on yksi tarkeimmista vaiheista tehokkaan after-sales palvelun
kannalta. Tassé tyossa kaydaan lapi vaiheittain kehitysprosessi sen ensimmaisisté
vaiheista alkaen.

Ennen tyon alkua oli yrityksessa jo aikaisemmin tehty alustavaa tutkimusta
jarjestelman kehitysmahdollisuuksista, mutta tuo tutkimus oli ja&nyt pahasti
kesken. Tarve jérjestelmdn uudistamiseen oli suuri, koska yritys oli siirtyméassa
paperittomaan toimistokdytdntoon ja nykyisellddn arkistoinnin vieméa tilaoli
kohtuuton. Vanhoja konetietoja oli jo syksystd alkaen alettu siirtdmaén
séhkoiseksi skannaamalla vanhat keltaiset mapit, jotka sisalsivat konekortit, PDF-

muotoon.

Tyon padasiallinen tavoite oli kerété tietoa yrityksen sisélta ja sité jasentelemélla
ja tutkimalla luoda kehykset uudistuksille. Nykyisella&dn arkistoon péatyi myos
paljon turhaa tietoa ja sen késittely oli erittdin hankalaa sen ollessa hajallaan
osittain sahkoisesti ja osittain fyysisesti arkistoituna.

Yrityksen omaa jarjestelméaa ja ohjelmoijia hyddyntaen oli tarkoitus luoda toimiva
ympdristd ja tietokanta, jota tuotannon, huollon sekd johtoportaan olisi helppo

kéyttad omiin tarkoituksiinsa.
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2 YRITYSESITTELY

Vuonna 2008 torinolainen(ltalia) Primalndustrie Oy sekd kauhavalainen(Suomi)
Finn-Power Oy yhdistyivat ja muodostivat yhdessad Prima Power OY:n, joka on
talla hetkella johtavia levyntyostétekniikan osaajia. Primalndustrie Oy:n
osaaminen niin 2D- kuin 3D-laserleikkaustekniikassa ja Finn-Power Oy:n
osaaminen lavistys- sekd taivutustekniikassa muodostivat yhdessa erittéin vahvan

konseptin menestykselle.

Finn-Power Oy:n toiminta ulottui 1969 vuodelle asti, jolloin yritys aloitti
toimintansa nimelld Lillbackan Konepaja. Vuonna 1983 Finn-Power Oy toi
markkinoille ensimméisen CNC-ohjatun levyntyostokeskuksensa. Yrityksen
koneita ennen yhdistymista oli toimitettu ympéari maapalloa jo tuhansia kappaleita

ja yritys omasi vahvan jalansijan levyntyostotekniikan alalla.

Primalndustrie Oy valmisti markkinoille ensimmaisen 3D-laserleikkauskoneensa
vuonna 1979 ja onkin siitd lahtien ollut johtava lasertekniikan kehittaja ja
laitteiden valmistaja.

Prima Power Oy:n tuotekatalogista loytyy tyostokoneet lahes kaikkiin
ohutlevyteollisuuden tarpeisiin.

Yrityksen liikevaihtovuonna 2011 oli 310milj. euroa. Yritykselld on tehtaita
seitsemassé eri maassa seka itsenaisia yksikoitd yli 70 maassa. Yritys tyollistaa n.
1 400 henkil6d ja yrityksen tuotteita oli vuoteen 2011 mennessé toimitettu

maailmalle yli 10 000 kpl.

Alla muutamia esimerkkeja yrityksen eri tuotteista.
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Kuva 1. Laser Zaphiro Kuva 2. Lavistys- seké leikkauskone SGe

Kuva 3. Taivutusautomaatti FBe Kuva 4. Varastointijarjestelmé NightTrain

Kuva 5. L&vistys seka Laser LPe
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3 TAMANHETKINEN TILANNE JA SEN ONGELMAT

Yrityksen tilaamalle tydlle oli jo useamman vuoden ajan ollut suuri tarve.
Viimeisen kahden vuoden aikana tuo tarve oli kasvanut yha suuremmaksi uusien
ympéristolinjausten seka jatkuvasti tehokkaampaan toimintaan pyrkivan strategian
johdosta. Yrityksen HR-osasto siirtyi jo viime vuoden aikana tdysin
paperittomaan toimintaan ja esim. nykyisin kaikki laskutus hoidettiin taysin
séhkdisesti. Aiheesta oli aikaisemmin tehty alustavaa tutkimusta, mutta ohjelmisto

muutosten sek& puutteellisten resurssien johdosta tuo tyo oli jaanyt kesken.

Nykyiselladn konetietojen arkistointi sekd materiaalin tulostaminen tuotti suuren
ympéristollisen kuormituksen, sekd aiheutti useita pé&allekkaisia toimia.
Paallekkéisind toimina voidaan mainita koneen tarkeimpien komponentti tietojen
kirjaaminen kolmeen eri jéarjestelmadn. Kokoonpanon tyontekijat Kkirjasivat
tarkeimmat tiedot suoraan ERP-jdrjestelmdan esim. servomoottoreiden ja
lineaarijohteiden valmistajat sekd numerot. Ohjelmointiosasto sekd IT-osasto
kirjasivat sen sijaan koneen software- seka PC-hardware tiedot suoraan MPE
jarjestelmaéan. Huolto kéytti omana konekortti tietokantanaan ERP-jarjestelmaa ja
rinnalla LotusNotes-jarjestelmdd. Konetietojen hajallaan sek& eri muodoissa
séilyttdminen aiheutti sen, ettd tdrkeiden tietojen hakeminen oli kohtuullisen
tyolastd ja niinpa virallisten jarjestelmien rinnalle oli aikojen saatossa kertynyt
muita jarjestelmi& tarkedn tiedon Ioytdmisen helpottamiseksi. N&ité4 vaihtoehtoisia
jarjestelmia oli mm. tyénjohdontallentama .xls-tiedosto yrityksen palvelimella,
jota tybnjohtajat vuorollaan péivittivat. Tiedon eri muodoissa séilyttdminen
aiheutti my0s sen, ettd osa térkeésta tiedosta jai sita tarvitsevilta tahoilta saamatta
ja siksi osa tallennetusta tiedosta ei pysynyt ajan tasalla.

Nykyisten jérjestelmien erikseen péivittdminen aiheutti sen ettd tieto ei jokaisessa
jarjestelmassa ollut ajan tasalla ja néin kalliitakin virheitd tapahtui vanhentuneesta
tiedosta johtuen. Esimerkiksi servomoottorin hajottua asiakkaalla saatettiin
l&hettda vaaran mallinen moottori puutteellisten tietojen johdosta. Osa tiedosta oli
erittdin hankalasti saatavissa, tai sitd ei arkistoista loytynyt endd. Tadméa johti
siihen, ettd asennuksilla esimerkiksi vaihdettaessa koordinaattipdydan johteita
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jouduttiin suorittamaan asennusmittaukset alusta alkaen uudestaan. Tamé lisési
tyomaarad huomattavasti ja asennusaika kasvoi merkittavasti. Paallekkéisten
jarjestelmien kaytté aiheutti my0s sekaannusta niitd kayttdvien keskuudessa,
eivatka kaikki olleet selvillda miten tai mitd jarjestelméaa tulisi kayttaa.
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4 TYON ALOITTAMINEN JA SEN SUUNNITELLUT
VAIHEET

Vuonna 2010 yrityksen kayttdon oli ré&téloity oma jarjestelmd "MPE” minka
yleinen kayttoonotto oli jadnyt kesken osin resurssien ja osin hankalien muutosten
johdosta. Alkuperéista ideaa mukaillen tarkoituksena oli jo useamman vuoden
kehityksen alla olleeseen jarjestelmédén kehittdé selked, sekd kayttajaystavallinen
jarjestelmd, josta jokainen sitd tarvitseva |Oytéisi vaivattomasti kaikkien
projektien tarkeat Kirjatut tiedot seka uusien tietojen lisédminen olisi helppoa.

Ensimmaisessa vaiheessa luotiin suunnitelman tyon etenemisesté (Kuva 6.).

InsinGidrityd - Profektisnunnitelma %
Halmikuy Maaliskuu Huhtikuu

Tehtivit S 6 7 & 9 10 11 12 13

Mykytilanteen karoitus

Kokoonpano

Kayntiinajo

SenicefAftersales

Tiedon kerays
menetelmien
maanttaminen

Tiedon jaotiely

Tarviltavan tiedon
masnttaminen
Lopullinen magritys

Jarjestelman kehittaminen

Kuva 6. Projektisuunnitelma

Ensimmaisten 3 viikon aikana kierrettiin tiiviisti tehtaalla tutustumassa tuotannon
eri vaiheisiin sekd samalla kerddmdssa tietoa ja toiveita. Tutustumisen yhteydessa
kokoonpanon tydvaiheet selkenivat huomattavasti ja saatiin paljon tarkeatd tietoa
eri vaiheiden tygskentelytavoista.

Viikon tuotannon seuraamisenjélkeen siirryttiin haastattelemaan eri osastojen
tyontekijoitd seka tyonjohtajia. Haastattelujen ohessa jasenneltiinsaatua tietoa ja
pyrittiin aktiivisesti suodattamaan tarpeettomat tiedot pois, seka selkeyttdméaan
rajoja. Haastatteluja jatkettiin lapi projektin ja yhteyttd pidettiin aktiivisesti eri
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osastojen edustajien kanssa tietojen ajan tasalla pitamiseksi. Aktiivisesti yhteytta
pitamalla pyrittiin tekemdin projektiin vaikuttaminen kaikille mahdollisimman
helpoksi, kuitenkin pitden mielessa tavoitteet.

Kolmen viikon tiedon kerdyksen ja jarjestelemisen jélkeen pidettiin vélipalaveri
osastojen johtajien kanssa, jossa kaytiin lapi keratty tieto, kohdatut ongelmat, seka
ndiden pohjalta tehdyt kehitys- sekd parannusehdotukset. Palaveriin osallistui
ldhes joka osaston edustaja ja 2,5 h aikana kaytiin lapi koko kerétty tieto sek&
esittettiin tarkemmin itse prosessia. Palaverin aikana tarvittavan tiedon méaara seka
tiedonkerdys menetelmat tarkentuivat entisestadn. Tiedonkerdys menetelmilla
viitataan tyontekijoiden komponentti tiedon kerd&miseen kayttdmia keinoja.

Palaverin aikana esiin nousi myds uusia ongelmia, jotka vaativat toimenpiteita.

Ndihin palaan kappaleessa "ONGELMAT TOTEUTUKSESSA”.

1.1 Suunnitelman hahmottelu

Kootusta tiedosta muodostettiin kaavio, joka kertoo tuotannon nykyisen tilanteen.
Taman pohjalta I&hdettiin tutkimaan mitk& tiedoista todellisuudessa olivat
tarpeellisia. Ohessa on kaavion esittely kuvina (Kuva 7 & Kuva 8). Kuvissa
ylarivilla ndhd&an nykyinen tilanne ja mité tietoa missdkin vaiheessa fyysisesti
keréttiin konekortti kansioihin. Toisella rivill& ndhd&an tulevaisuudessakin tarkeéat
tiedot, jotka jo siirrettiin sdhkoOiseksi. Téssa kappaleessa on esitelty
tiedot/dokumentit, jotka fyysisesti kerattiin kansioihin. Niiden siséltoon en tassa
kohtaa vield Kiinnittdnyt huomiota, koska tehtavani oli muodostaa &ariviivat

muutoksille
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Aloitus Hokoonpano

Tarkastuslistat yla. ja alarunko kokoonpanalle Koordinaattipiydan paperit
Sisallysluettalo Kynsien paperit
Product tree Revalverin paperit -

Pesien paperit index), Mitauspoytakirja, lista
Johdemittaus paperit

Semvromootioreiden numerot ja valmistajat
Index vaihteiden numernot

Johde numerat ja valmistajat
HKuularuuvien numerot ja valmistajat

Kuva 7. Tamanhetkisen tilanteen esittely

Hayntiinajo Asiakas

Configured lines
Kayntiinajon kuiftauslistat: Mekaaninen & Tulus

Sahkoturvallisuusmittaukset Certifikaatit
_Pmytwtolminnut Toimitus paperit
Vikalistat Asennus layout

RS- ja Optiopaperit

Lopputarkastus paparit

Johteiden simmaus

Johteiden simmaus

WVikalistat

Sahkoturvallisuusmittaukset I_

Lopputarkastusraportti

Pyaaytystolminnot

Jo saihkoisena MPE:
Tulus warsiot
PC-tisdot
Parametrit
Kompensaatiol pesille

Iskunopeudeat

Kuva 8. Tamanhetkisen tilanteen esittely

Kuten kuvista nékyy, keréttiin arkistoon suuri mééra tietoa. Osa tiedosta oli myos
turhaa arkistoida. Kansiossa, oli n. 100 sivua, ja tahdn pdivddn mennessa niita oli
ehditty varastoida jo n. 6900 kappaletta. Aikaisemmin oli jo kansion sisalt6é
karsittu, mutta tarvetta siihen oli vieldkin. Suurin osa dokumenteista l6ytyi jo tyon
aluksi séhkoisend. Kuitenkin vanhan kdytanndn mukaan ne tulostettiin ja tuotiin
kansioon. Tastda k&aytdnnostd pyrittiin - pddsemaan eroon ja joko kokonaan
havittdmadn turhat dokumentit tai suoraan tallettaa ne sahkdisena.
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1.2 Tavoite

Edellisessa kappaleessa esiteltyjen, sekd& muun kerdtyn tiedon pohjalta tehtiin
tavoitesuunnitelman. Mydhemmin sitd tarkennettiin eri osastoja ja vaiheita

silmélla pitaen.

Alkuperéisen tavoitteen mukaisesti tarkoitus oli madrittdd miten prosessi tuli
suorittaa tulevaisuudessa, jotta voitaisiin siirtya lahes kokonaan sahkéiseen tiedon
kerdykseen. Ohessa kuvina suunnitelma tuon siirron toteuttamisesta, seka listaus
lopulliseen jarjestelméén Kirjattavasta tiedosta (Kuva 9.&10. ja Taulukko 1).
Tuotantoprosessin vaiheet ja eteneminen on madritetty tarkasti liitteissa(Liite 2.&
Liite 3.).



Luodaan projekti MPE:hen.
(Kuten nykyaan, mutta tiedot suoraan jarjestelmaan)

Kuva 9. Tulevaisuuden tavoite vaiheittain

Kayntiinajo
Taytetadan asian mukaiset mittaukset
suoraan MPE:ssa olevaan lomakkeeseen.

kansi%n = korvataan lopputarkastus listalla.

Lopputarkastuslista sahkdisena serverille.
Vikalistat suoraan MPE, josta mahdollisuus
lahettaa eteenpain kyseinen lista.

Kuva 10. Tulevaisuuden tavoite vaiheittain

.Kayntiinajun tarkastuslista ei lopulliseen _
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Tavoite

Kokoonpano
Taytetaan asian mukaiset mittaukset
suoraan MPE:ssa ol 1 ki
Kuitataan samaiselle lomakkeelle
omilla tunnuksilla tehdyt tydvaiheet.

Sahkiiset kuittauslistat serverille PDF-muodossa.
Ainoastaan syotettivit tiedot suoraan MPE.
Alihankkijoiden dokumentit PDF-muodossa serverille.
Product Tree, Varaosakirjat jne. serverille.

Serverin tiedot linkkeina konekortissa.

Jalkitoimitus paperit vanhan kaytannon
mukaan.




Taulukko 1. Listaus tarkeista jarjestelméén kirjattavista tiedoista
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Servomoottorit

Iskusylinteri

Revolveri

Indexvaihteet

Johteet

10J8WNN

Kuularuuvi

1eleisiwen|

PDF-tiedostona palv

elimella

Layout

Asennus

Johteiden sim-levyt

Lopputarkastus
raportti

Lisalaite
dokumentit

RS

Combact

LSR

LD

jne.

Product Tree

Layout

Turret

Varaosakirja

Tydmaarain

Sahkopiirustukset

Loytyy MPE

Edella esitellddn tyon aiheen mukaan luotu suunnitelma, sek& todellinen lista

tarvittavasta tiedosta. Tamén pohjalta aloimme kehittdd ohjelmaa haluamaamme

suuntaan. Tarvittavan tiedon madrittelyn jalkeen seuraava vaihe olikin maaritell&

miten tuo tieto kerattdisiin, jonka esittelen seuraavassa kappaleessa "OHJELMAN
KEHITYSVAIHEET”.
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5 OHJELMAN KEHITYSVAIHEET

Ohjelmaa l&hdettiin kehittdméén edellisesséd kappaleessa esitellyn suunnitelman
pohjalta. Aikaisemmin tehdyn jarjestelmé&n mahdollisuuksien ennakkotiedustelun
antaman tiedon pohjalta l&hdettiin muodostamaan ehdotusta lopullisesta
toteutuksesta. Tarkeimpind maarityksina jarjestelman ominaisuuksille olivat, ettd
jarjestelman tulisi olla helppokayttdinen jokaiselle taholle ja siité tulisi tarvittavan
tiedon l6ytyd mahdollisimman vaivattomasti ja tarkasti. Téssd vaiheessa aloitettiin
kehityssuunnitelman teko jasentelemalld Kkerétty tieto prioriteettijarjestykseen,
mika tieto tulisi l6ytyd suoraan jarjestelmastd ja minka tiedon voisi huoletta
tallentaa yrityksen padpalvelimella, josta se voitiin erillisen viitteen avulla hakea.

MPE-jarjestelméssé jo valmiina olevaa selkedé runkoa péétettiin kayttdd apuna
suunnitelmaa tehdessé. Jarjestelmasté loytyi jo ennestaan perustiedot projektista,
asiakkaasta, sek& siihen kuuluvista laitteista. Kaytannon asiat ohjelman
muuttamisessa tuli ottaa my6s huomioon. Kaikki suunnitelmat eivat olleet
resurssien puitteissa mahdollisia. Né&istd tarkemmin kappaleessa "ONGELMAT
TOTEUTUKSESSA”. Ohjelmointiosaston hoitaessa ohjelman muuttamisen jai
tehtavéksi hahmotella k&yttajaystavéllinen layout jarjestelmélle. Alla olevista
kuvista ndemme jarjestelman layoutin kaytannossa (Kuva 12.).
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& Eslores
= Findared

&8 888

@ LPEE 8 120 —
= LPEE_§ 12 3 pm—
& Maching cards
LFEE 6 1211 Ie—
LFEG_E 00N ———— |

Fles
= Posts
Posk 13112012 :01:28/ TTH
Past 1911.2012 19:2259 / JLA
Posk 17012013 7:40:47 / TTH
Posk 10012013 13:0317 / AHY

& TuksOf

- Programming systems

FEREfRE R R E R R EE R E E R EEREEE

Kuva 11. MPE layout

Generel Comments
Machine Update Action Comments
Customer Specific Comments
® PC Hardware
# Devices
& Instalied spplications
# Tulus DLL And EXE
# Tulus databases
# Licenses
® Tulus files
# Manuals

[ou |

+ Values (3)
MName Value
General Comments

Machine Update Action Comments

Customer Specific Comments
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Kuvassa 12 on néhtdvissa tietokannan layout. Jokaista asiakasta kohden on oma
projekti, joka siséltdd tiedot asiakkaalla olevista koneista ja niiden
ominaisuuksista. Oikeanpuoleisessa valikossa nd&emme konekortin sisaltdmat
tiedot.

e Customer: Yksityiskohtaiset tiedot asiakkaasta

e Comments: Erityismaininnat asennukselta ja kokoonpanosta

e PC Hardware: Koneen PC:n kokoonpano

e Devices: Asiakkaalla olevan CNC-tyostokoneen kokoonpanon tarkat
tiedot. Tanne myos kerattiin komponentti tiedot.

e Installedapplications: PC:lle asennetut ohjelmat

e Tulus DLL And EXE/ Database/Files: Koneen ohjauksen tiedot

e Licenses: Koneen ohjelmien lisenssit

e Manuals: Koneelle olennaiset manuaalit.

YIl& mainitut tiedot olivat aikaisemmin tarkeitd tietoja, jotka jarjestelmé&an
syotettiin manuaalisesti tai ohjelmallisesti. Listaan oli keratty kaikkien osastojen
mielestd tarkedt ja helposti saatavilla oltavat tiedot. Muut dokumentit seka
vahemman térkeét tiedot kerdttiin suunnitelman mukaisesti paéapalvelimelle PDF-
muodossa, josta se suoran linkin avulla tuotiin jarjestelméén helposti saataville.

Linkki tuotiin konekortin juureen (Kuva 12.).
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Kuva 12. Tietojen linkitys palvelimelta
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Kokoonpanon tietojen syottd hoidettiin heille rétéloidyn lomakkeen avulla.
Lomakkeen oli tarkoitus olla mahdollisimman yksinkertainen, jotta turhilta
virheilta valtyttéisiin mahdollisimman hyvin. Tuotantotyéntekijoille jaettiin omat
tunnukset, joilla aukesi viralliseen MPE-jarjestelmé&én rajoitettu nakyma.
Jérjestelméstd he koneen numeron tai workorder-numeron avulla hakivat
konekohtaisen lomakkeen (Kuva 13.) johon tdyttivat halutut tiedot. Kuvassa
nakyy valmistajille luotu oma sarake, josta pudotusvalikon alta voitiin valita
haluttu valmistaja. Oikealla olevaan sarakkeeseen syotettiin  komponentin
sarjanumero. Lomakkeen kautta tiedot siirtyivat valiaikaiseen tietokantaan ja

sieltd kayntiinajon yhteydessé ne tuotiin viralliseen konekorttiin.

® Master Parameter Editor - Manual feed data

B Master Parameter Editor - Pre-installtino data % FEx

Serial number: Work erder number: [123434324 v
Customer name:  DemoCustomer Assembly 0_Testi testinto

MNo vice Manual feed data header | Manufacturer | Walue

<

O_Testi 1.0 CAM Dongle number overval

NCeXpress 12.1. | GAM Dangle number

MNCexpress 12.1.x Level

MCeXpress 1213 Machines

MNCeXpress 12.1.% Version

NCexpress 12.1.x Maintenance

1
2
3
4
5 NCeXpress 12.1.x Functions
6
7
8
]

MCeXpress 1213 Serial

10 NCeXpress 12.1.% | Key

11 MNCeXpress 12.1.x Mame

< < < < < < < < < <

12 NCeXpress 12.1.% | Comment

Kuva 13. Tiedonsyodttdlomake

Tuotannossa mahdollisesti sattuvien tiedonsyottovirheiden korjaamisesta ja
valmistajatietojen  yll&pidosta  vastasi  tulevaisuudessa tyonjohto, joka

lopputarkastuksen yhteydessd myos tarkasti koneesta syotetyt tiedot.
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6 ONGELMAT TOTEUTUKSESSA

Tyon edetessé vastaan tuli myds muutamia ongelmia, joita palavereissa puimme
ja sitd kautta yritimme ratkaista. Vaikka jarjestelmé oli olemassa ja sen kayttd
haluamaamme tarkoitukseen onnistuikin helposti, toi kdytdnnon sovellutus omat

haasteensa.

Projektin etenemisen kannalta oli elintarke&a, ettd MPE-projekti luotiin jo reilusti
ennen kokoonpanon aloittamista. Tilanne selvitysten jélkeen olikin toinen kuin
ennakoitu. Projekti luotiinkin jarjestelmaén vasta PC:n rakentamisen yhteydessa,
joka saattoi olla 1-2 viikkoa sen jalkeen, kun kone oli jo tuotu tuotantoon. Tama
ongelma ratkaistiin siirtdmalla projektin aloitusvastuun tuotannon suunnittelijalle
tuotannon karkeakuormituksen yhteyteen, joka mahdollisti projektin avaamisen jo
viikkoja ennen koneen tuotantoon tulemista. Tuotannon suunnittelussa jo
aikaisemmin luotiin projekti AX-jarjestelméan, joten MPE-projektin luomisen
siirtdminen t&hé&n vaiheeseen ei ollut ongelma. Tarkemman tarkastelun jélkeen
tuon projektin luominen t&ssé vaiheessa oli kaikkien kannalta jarkevin ratkaisu,
koska aina ajantasainen tieto oli juurikin t&alla. Alla (Kuva 14.) esimerkki
projektin luomisesta prosessin muutosten jalkeen. Tuotannonsuunnittelija paivitti
tassd vaiheessa koneen tiedot ja kokoonpanon, seké asiakkaan tiedot ajan tasalle.
Kuvan vasemmassa ylanurkassa ruutu johon asiakkaan tiedot syotettiin. Oikealla
ruutu jossa valmistajan tiedot. Toinen ruutu vasemmalta alas oli tarkoitettu
koneen tietojen syoOttdmista  varten. Kyseiseen ruutuun  syotettiin

tyomaarainnumero sekd sen pohjalta luotu sarjanumero.
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Kuva 14. Projektin luonti

Ongelma ei kuitenkaan kokonaisuudessaan ratkennut nailld muutoksilla, vaan
jouduimme muuttamaan projektiketjua lisad. Jarjestelma oli rakennettu siten, ettd
konekortin luomiseksi tarvittiin koneeseen tulevan PC:n tiedot ja sieltd tuleva
XML
jarjestelmaén, joten padadyimme kayttamaan erillista projektille tehtdvaa ”Original

tiedosto. Tama esti tietojen suoran kirjaamisen kokoonpanosta
Assembly” valiaikaistietokantaa. Tietokantaan kerdsimme kokoonpanovaiheessa

tulevat tiedot (katso kappale "OHJELMANKEHITYSVAIHEET”) ja
kéyntiinajossa ne ajettiin konekortin luonnin yhteydesséa jarjestelmaan. Totesimme
tdman helpoimmaksi keinoksi saada kaikki tarvittavat tiedot jarjestelméan ilman

yliméaraista tyota.

Aikaisemminkin pienid ongelmia aiheuttanut projektien tietojen ajan tasalla
pitaminen oli myods ongelma tydssani. Asiakkaiden vaihtuessa, koneiden siirron,

sekd huoltojen yhteydessé tapahtuvat muutokset eivat paatyneet jarjestelmaan
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halutulla tavalla. Halusimme kehityksen yhteydessa puuttua my6s tahan
epakohtaan ja niinpd kaikki tulevat muutokset pyrittiin kirjaamaan suoraan
jarjestelmadn niiden tekijoiden toimesta. Tilanteen toivottiin paranevan, kun
siirryttiin yhteiseen jérjestelméaén. Jokaisessa vaiheessa ja ohjelmaa esitellessa
pyrimme painottamaan sitd kayttaville tahoille tiedon ajan tasalla pitdmisen
tarkeytta.

1.3 Tiedon tarkentaminen ja jatkon ongelmat

Valipalaverin aikana ja sen jalkeen vastaan tuli uusia haasteita, joita seuraavien
kahden viikon aikana pyrimme ratkaisemaan. Tietojen arkistointitapa seké&
todellisuudessa tarvittavat tiedot aiheuttivat erimielisyyksia eri tahojen valilla.

Uusia haasteita, joita kohtasimme, oli kahden asiakirjan lainvoimaisuuden
varmistaminen tulevaisuuden oikeusturvaa silméllapitaen. Pysdytystoimintojen
sekd  s@hkoturvallisuusmittauksien  raportit  oli  t&hé&n  asti  kuitattu
henkilokohtaisella allekirjoituksella ja tdma asiakirja liitetty konekortin yhteyteen.
Mietimme mahdollisuuksia siirtdd tdma asiakirja sahkoiseksi kayttamalla hyvaksi
séhkoista lomaketta seka jokaisen henkilokohtaisilla tunnuksilla tekemé&a
séhkoistd allekirjoitusta. Asian selvittelyketju oli varsin pitkd ja lopullisen

varmistuksen asialle saimme vasta yrityksen lakimiehilta.
1.4 Suunnitelmien muutoset

Suunnitelmiin teimme muutoksia myos valipalaverissa tulleen palautteen mukaan.
Kokoonpano sekd kayntiinajo eivat tahtoneet luopua k&yttamistaan
kuittauslistoista, jotka toimivat myds heidan tydohjeina. Paadyimme
kompromissiin, jossa vanha kansio ohjeineen kulki lapi tuotantoketjun, koska
totesimme sen helpottavan tuotantoa seka lopputarkastuksen tekoa. Tiedot
kirjattaisiin s&hkdisesti tulevaisuudessa ja tuotannon mukana tulevat paperit
kierratettaisiin ja tuotannosta tulisi vain lopputarkastusraportti, joka taytettaisiin
séhkdisesti jarjestelmaan.
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7 PROJEKTIN YHTEENVETO SEKA TULOKSET

Alussa projektin aikataulu néytti lahes mahdottomalta ja tavoitteita jo
lahtokohtaisesti  yksinkertaistettiin  huomattavasti. Eri o0sastojen yhteistyon
ansiosta saimme kuitenkin aikaan huomattavan paljon ja saimme myds aikaan

pohjat, sekd alustukset tulevaisuuden muutoksille.

Lahes kaikki maééritykset muutoksille saatiin projektin aikana valmiiksi ja
ohjelmaosuus kokonaan valmiiksi. Tulevaisuuden tehtdviksi jai joidenkin
vanhojen kaytdntéjen muuttaminen ja itse ohjelman sek& toimintatavan
kouluttaminen niita tarvitseville henkildille. Ohjelmistopuolelta tulevaisuuden
tehtavéksi jai kayttooikeus ryhmien maéarittdminen, joka jai kesken projektini
aikana. Emoyhtion linjaukset dokumentoinnille on my6s selvitettdva

tulevaisuudessa.
1.5 Tulokset

Yhteiseen panokseemme olen tyytyvéinen ja tdmé nékyy mielestani projektin
tuloksissa positiivisina asioina. Itse ohjelman muutokset ovat haluttuja ja uusien
ominaisuuksien k&yttdminen on helppoa kaikille. Taméa helpottaa asioiden
kouluttamista ja kayttdonottoa tulevaisuudessa. Projektin aikana my6s pystyttiin

puuttumaan useaan epakohtaan ja hankaluuteen, joita ilmeni projektin edetessé.

Kéayttajadkokemukset olivat paéasiallisesti positiivisia ja muutokset otettiinkin
innolla vastaan, koska niiden huomattiin helpottavan itse tyoskentelyd. Aluksi
uutta jarjestelméé kaytetddn vanhan rinnalla, mutta tarkoitus on hyvinkin nopealla

aikataululla siirtya kayttamaan pelkastaén uutta jarjestelmaa.
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1.6 Parannusehdotukset

Tulevaisuuden  suurimpia  haasteita on ajaa l&pi  tietojérjestelmén
rakennemuutokset, jotka osaltaan tukevat tyotdni, mutta paéasiallisesti
selkeyttdvét ja nopeuttavat tiedonhakua. Naitd muutoksia ovat mm. koneiden
dokumenttien ja muiden tiedostojen tallentaminen yhteen paikkaan palvelimella.
Tallennuspaikkana mielestani tulisi kéayttdd tyomadrainnumeron sijaan koneen
numeroin yksildityja kansioita, koska koneen numero pysyy muuttumattomana
vaikka kone siirtyisikin uudelle asiakkaalle. Kansiot tulisi myos rakentaa selkedén

puurakenteeseen jolloin tieto olisi jo valmiiksi jasenneltyna.

Tulevaisuudessa eri muutosten ja jarjestelmien koulutukseen, seka tiedottamiseen
henkilokunnalle on kiinnitettavé erityistd huomiota, jos niiden halutaan toimivan
oikein. Muutosten tiedottamisessa on tarkedd pitad selvilld kenen vastuulla
muutosten eteenpéin vieminen on ja se, ettd tuo vastuu henkild on myds muiden
tiedossa. Tietokannan tédrkein tehtdvd on helpottaa tarkedn tiedon hakemista ja
siksi sitd tulisi jokaisen asemansa mukaan pitdd ajan tasalla, sek&
ongelmatilanteissa nopeasti ottaa yhteyttd vastuuhenkiloon..
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