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TIVISTELMA

Tamin tutkintotyon tarkoituksena oli tehdd ESC — konttilukkien mekaanisen osuuden
sisdltdavd loppukokoonpanomanuaali Kalmar industries Oy Ab:lle. Manuaali tehtiin
suomen- ja englanninkielelld. Manuaalilla haluttiin todentaa ja dokumentoida
loppukokoonpanotydvaiheiden mallikas suoritus, turvallisin ja tehokkain tyotapa seka
kaytettdvit tyokalut. Manuaalin paatarkoituksena on kouluttaa uusia tyontekijoitd, mutta
ohjeen avulla halutaan my0s piisté tulevaisuudessa tuotteen ehdottomaan
yhdenmukaisuuteen. Tuotteen ollessa monimutkainen ja laaja. Monia eri teko- ja
toimintatapoja on syntynyt vuosikymmenten aikana, mutta yhdenmukaisuudella, jonka
loppukokoonpano manuaali esittdd, saavutetaan sekéd ulkonéolliset, ettd

kommunikointiin liittyvit edut.

Kaikki manuaalin kuvamateriaali on keritty Porin Méntyluodon
loppukokoonpanopaikalla 11.6.2007 — 13.7.2007 vélisend aikana. Tyotavat ja muu
ohjemateriaali on kerétty Kalmar asentajilta (Porin asennustiimi), kdyttoonottajilta ja

muilta konttilukkien asiantuntijoilta. Manuaali, joka on liitteend, on luottamuksellinen.
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ABSTRACT

The purpose of this thesis was to make a ESC — Straddle carrier final assembly
mechanical side manual. Manual was produced in finnish and in english. Manual
wanted to be shown the right tools and document the best, the safest and the most
ergonomic way to assemble a straddle carrier. The main purposes of the manual is to
train new employees and getting to the definite similarity in the future. Straddle carriers
are very complex and difficult to assemble, so that different working methods has been
born in past decades. But with the defined similarity introduced in this manual, the best

appearance and good communication between assemblers are guaranteed.

The footage of the manual was gathered in Pori Mintyluoto assembling site during
11.6.2007 — 13.7.2007. Working methods and other instruction material was received
from Kalmar assemblers (assembler team in Pori), commissioning engineers and from

other straddle carrier specialists. Straddle carrier manual is confidential.



ALKUSANAT

Tahdon erityisesti kiittdd tutkintotyostini kokenutta Porissa ollutta asennustiimié, jonka
ansiosta tdmén tyon tekeminen oli mahdollista. Heiddn ammattitaitonsa teki oman tyoni
suunnattomasti helpommaksi. Erityiset kiitokset myos kaikille lukuisille asianomaisille,

jotka ovat olleet konttilukkimanuaalin ja tutkintotyoni teossa mukana.

6.9.2007 Tampereella

Hannu Leppanen
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Johdanto

Konttiliikenteen suuresta kasvusta johtuen kontinkisittelylaitteiden kysyntid on myos
lisddntynyt. Kysynnén lisdintyessd tydvoiman tarve lisdédntyy, titen myos koulutuksen
tarve.

Tuotteen ollessa konttilukki tilanne vaikeutuu yhi. Konttilukkia ei voida
kokoonpanna tehtaalla valmiiksi. Konttilukkien korkeus on n. 10 m — 16 m. Téten
fyysisten mittojen ja logistiikan takia kuljettaminen asiakaskohteeseen suoraan tehtaalta
ei ole taloudellisesti kannattavaa. Ainoa vaihtoehto tuotteen toimittamiseksi asiakkaalle
on joko asentaa konttilukki paikanpéélld tai koota valmiiksi ldhimmissé satamassa,
josta se myohemmin laivataan. Téstd syystd asiantuntevimmat tyontekijat ovat ympari
maailmaa asentamassa laitteita. Osa tyontekijoistd saa koulutuksen paikan paalla
satamassa, osa tehtaalla, mutta riittivd osaaminen syntyy vasta vuosien jilkeen.
Oppimisajan pituutta halutaan lyhent&a.

Lisddntyneen tuotekysynnin aiheuttamaa miehistovajausta helpottaakseen
Kalmar on ostanut huolto- ja kokoonpanopalveluita ympéri maailmaa, mutta tilanne on
edelleen sama. Asiantunteva henkildstd on muualla maailmassa asennustyomailla.
Yksiselitteistd koulutusmateriaalia tarvitaan titen kaikille Kalmar-lipun alla
tyoskenteleville ihmisille.

Toiminnan alusta asti kokoonpanijoilla on ollut piirustukset ja ohjeet omasta
tyOstd ja tyovaiheista, mutta kilpailun kiristyessi tietotaito, seuraavan tydvaiheen
tietiminen ja kokonaisuuden selvittiminen ja titen lopputulokseltaan yhdenmukaisen
koneen saavuttaminen on erityisen tdrkedd. Huomiota ei tule kiinnittdéd ainoastaan
ulkon#dllisiin asioihin, vaan mukana tulee olla my6s tyonopeus ja ergonomiset seikat.
Asiakkaille on kuitenkin tarjottava identtisid tuotteita ulkonidon ja
huollettavuusseikkojen takia. Oikeat letkujen ja johtojen pituudet auttavat ja nopeuttavat
suunnattomasti Kalmarin henkilokuntaa sekd myos asiakkaiden huoltohenkilokuntaa
koneita huollettaessa. Tyokalujen ja tydbmenetelmien ollessa yhdenmukaisia tyonteko
nopeutuu jo itsessddn, puhuttamattakaan kommunikoinnin helpottumisesta vieraiden ja

vieraskielisten tyotovereiden kesken.
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Huono ty6ergonomia voi nékyé vasta vuosien tyonteon jalkeen, mutta motivoituneiden
ja ammattitaitoisten ihmisten hyvén terveyden ylldpitaminen on ensisijaisen tirkedd.

Asentajat, jotka tyoskentelevit satamissa tai muilla loppukokoonpanoalueilla,
ovat samoja kokoonpanijoita, jotka tyoskentelevit tehtaalla. Kaikki tehtaan
kokoonpanijat eivit ole kuitenkaan olleet mukana loppukokoonpanoissa ja kaikki
loppukokoonpanoissa olleet tyontekijit eivit ole olleet mukana tehtaan toiminnassa.
Kommunikointi tehtaan ja loppukokoonpanon vililli on téten erittdin tirkedd, jotta
saadaan helposti asennettava, nopea ja toimintavarma loppukokonaisuus.

Tuotteen ollessa monimutkainen ja laaja, suunnittelu saa informaatiota koneen
toiminnasta vasta loppukokoonpanon jilkeen. Laadun ylldpidon ja kasvattamisen takia,
nopea kommunikointi asentajien ja suunnittelun vélilld on tdrkedd. Vuosienkin jilkeen
voi 16ytdd uusia, parempia tyokaluja ja parempia sovelluksia, miten konttilukin
loppukokoonpanon tydvaiheet voi toteuttaa.

Ohjeen tarkoitus on dokumentoida osaaminen ja ideat muille tyontekijoille.
Téten konttilukki loppukokoonpano-ohje auttaa suorasti, tai vihintddn epdsuorasti,

Kalmarin liiketoimintaan ja tdten korkeaan laatuun ja parempaan lopputulokseen.
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2. Terminologiaa ja perustietoa
kontinkasittelyteollisuudesta

2.1 Tietoa konteista

Konttiliikenteen perusmittayksikko on TEU (twenty foot equivalent unit eli tavallinen
kontti). Yksi TEU tarkoittaa yhtd 20 jalkaa pitkid, 8 jalkaa levedd ja 8,5 jalkaa korkeata
konttia (kuva 1.). Sen sisitilavuus on 32 kuutiometrii ja kokonaistilavuus 38
kuutiometrid. Yksi 40 tai 45 jalkaa pitkd kontti on siten 2 TEU. Koska ndmai pitkét
kontit ovat hyvin yleisid, kdytetdan myos mittayksikkod FEU (forty foot equivalent unit
eli suurkontti); 1 FEU = 2 TEU. Kéytinnossi konttilaivaan ei kuitenkaan voi lastata
yhtd FEU:ta kahden TEU:n sijasta, koska laivojen rakenteet asettavat konttien
asettelulle omat esteensid. Konttialusten vetoisuudet ilmoitetaan TEU:na. Kontteja

voidaan pinota yhdeksin paallekkiin. /7/

| 150 rahtikonttien ulkomitat

|Nimel|i5pituu5 |Suurin pituus

Ijalkaa |metri"c'1 |me~trié

140 12 12,192

30 E l9,125

20 6 16,058

Mo 3 2,991
|Nime||i5kurkeu5 |Suurin korkeus
E 2.4 2,438

8.5 2.6 2,591

lalle8  [alle24  |alle 2438

|Levey5

|Suurin leveys

E 2.4

taulukko 1. Yleisimpien rahtikonttien mitat

2,438
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2.2 Konttien kasittely

Konttialukset litkenndivit vain konttisatamien vililld, joissa on konttien késittelyyn
erikoistunut kalusto. Konttialuksissa ei ole omaa kontinkésittelykalustoa, joten ne eivit
pysty itsendisesti purkamaan tai lastaamaan kontteja. Maailmalla on konttisatamia, jotka
ovat erikoistuneet pelkéstddn konttilitkenteeseen. Pienempiin satamiin konttilitkenne
hoituu nk. feeder-liikenteelld. Feeder-aluksiin mahtuu 200-1000 TEU:ta, kun maailman
suurimpiin konttialuksiin jopa 9000 TEU:ta. /7/

Satamassa kontit laivaa tai purkaa laivanosturi. Purettaessa laivanosturi nostaa
kontit laivasta, josta ne kuljetetaan suoraan toiseen kulkuneuvoon tai sdilytettiviksi
konttikentille. Nykyisin konttipaikkoja pystytddn seuraamaan satelliittiteknologian

avulla. /7/
2.3 Logistiikka
Kontti on yksi tarkeimmisté logistisista keksinndistd. Nykyéddn noin 90 % tavaroista

kuljetetaan konteissa. Maailmanlaajuisesti on kdytossd noin 10 miljoonaa rahtikonttia ja

vuosittain laivataan noin 200 miljoonaa konttia. /7/
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3. Kalmar industries Oy

3.1 Historia

Kalmar konsernin historia on lyhyt, mutta Tampereen Harmélédn tehtaan historia, jossa
nykyinen konttilukki on saanut muotonsa, ulottuu aina vuoteen 1936 saakka.
Yritysostoja ja nimenvaihdoksia on ollut monia historian varrella, mutta suurimmat

merkkipaalut niistd ovat:

- Valtion lentokonetehdas (kuva 1.) perustettiin Tampereen Harmilidn lentokentin kupeeseen
vuonna 1936.

- Ensimmiiset lukit saivat muotonsa 1940-luvulla (kuva 2.).

- Nimi vaihdettiin Valmet Oy:ksi vuonna 1951.

- Valmet siirtyi osaksi Sisu Terminal System-konsernia vuonna 1994.

- Partek osti Sisu terminal system Oy:n vuonna 1997.

- Sisu terminal system Oy ja Kalmar industries Ab yhdistyivit 1997 vuoden lopulla.

- Nimi vaihdettiin Kalmar industries Oy Ab:ksi vuonna 1998.

- KONE Oy osti Kalmar industries Oy Ab:n vuonna 2002.

- KONE Oy jakaantui vuonna 2005. Cargotec Kalmar industries Oy Ab:n omistajaksi /1/

Ak e

asta vuodelta 1960

kuva 1. Harmélan lentokonetehta
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kuva 2. Lukki

3.2 Kalmarin nykyhetki

Kalmar on osa Cargotec-konsernia, joka on maailman johtava lastinkésittely
sovelluksien tarjoaja. Cargotec Oy:n tuotteita kiytetddn tavaravirran eri vaiheissa
laivoissa, satamissa, terminaaleissa, jakelukeskuksissa ja ldhikuljetuksissa. Konsernin
tuotemerkeilld Hiab, Kalmar ja MacGREGOR on markkinajohtajan asema, ja ne
tunnetaan asiakkaiden keskuudessa kaikkialla maailmassa. Cargotec Oy:n
nettoliikevaihto oli 2006 vuonna 2,6 miljardia euroa. /5/

Konttien ja raskaan lastin kisittelylaitteiden johtava toimittaja Kalmar on ldsna
terminaaleissa, satamissa, raskaassa teollisuudessa ja jakelukeskuksissa noin 140
maassa. Laivan saapuessa satamaan tai ldhtiessd sieltd Kalmarin kontinkésittelylaitteet
purkavat ja lastaavat kontteja seki pinoavat ja siirtdvét niitd satama-alueella odottamaan
jatkokuljetusta. Kontinkdisittelylaitteissa hyodynnettivd automaatio helpottaa kontin
sijoittelua oikealle paikalle ja nopeuttaa jatkokdsittelyd. Satamien konttikentiit voidaan
tarvittaessa automatisoida myos kokonaan. Léhelld asiakasta olevat kattavat
huoltopalvelut varmistavat, ettd laitteet toimivat moitteetta eiké viivistyksia tapahdu.
Kontinkdsittelylaitteiden lisdksi Kalmarin tuotevalikoimaan kuuluvat raskaan lastin
kisittelylaitteet ja puukurottajat. /6/

Kalmar palvelee asiakkaitaan maailmanlaajuisesti 18 myyntiyhtion ja noin 300
jalleenmyyntipisteen kautta. Laitteiden kokoonpanoyksikot sijaitsevat Suomessa,
Ruotsissa, Hollannissa, Yhdysvalloissa ja Kiinassa. Tehtaiden nettoliikevaihto oli

vuonna 2006 1,2 miljardia euroa./6/
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4. KonttilukKi

4.1 Toimintaperiaate

Konttilukkia ohjataan perinteisesti ohjaamosta, joka sijaitsee konttilukin ylikehalla.
Ohjaamosta suoritetaan myos kaikki muut konttilukin toimintaan liittyvét toimenpiteet
(kuva 3.). Kalmarilla on myds sovelluksia miehittiméattomistd konttilukeista
(automaattinen konttilukki / automatic straddle carrier, autostrad).

Kontin kuljetus tapahtuu siten, ettd konttilukki ajetaan kontin piille ja tarttuja
lasketaan kontin pintaan. Tarttujassa sijaitsevat neljd karaa menevit kontin kulmissa
sijaitseviin nurkkiin ja lukittuvat automaattisesti niiden ollessa kohdallaan. Konttilukin
kuormaa liikutetaan mahdollisimman ldahelld maatasoa, jotta painopiste olisi
mahdollisimman matalalla.

Konttilukkien nopeus ilman taakkaa on maksimissaan 30 km/h. Nopeus
kuitenkin vaihtelee asiakaskohtaisesti (optiot). Konttilukeilla pyritdin 90-95 %
kéyttdasteeseen. /8/9/10/

kuva 3. Kalmar ESC - konttilukki
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4.2 Yleista asiaa konttilukeista

Konttilukkeja kédytetdin keskisuurissa konttiterminaaleissa, joissa kisitellddn 100 000 -
4 000 000 TEU:ta vuodessa. Konttilukit toimivat itsendisesti joko satamanostureiden
apureina (kuva 4.) tai varastointivilineenid. Konttilukki pystyy sdiloméén ja
kisittelemiin 500-750 TEU:ta hehtaarin alueella. Luku vaihtelee konttilukkityyppien
vililld. Yleisimmat konttilukkityypit pystyvit pinoamaan kahdesta neljdin konttia
padllekkiin. Suurin kontinsdilomislukema (750) saavutetaan nelikerrostajakonttilukilla.
14/

Nelikerrostajakonttilukilla kiytdnnon sovelluksissa satamassa ei kuitenkaan
voida pinota neljidi konttia padllekkiin. Tyokadytossd termi “nelikerrostaja” tarkoittaa
3+1 (yksi yli kolmen). Nelikerrostajan fyysiset mitat mahdollistavat ylimdérdisen kontin
pinoamisen kolmen kontin péille, mutta suuressa konttijonossa tamai ei ole mahdollista,
koska konttilukin tdytyisi nostaa neljis kontti viidennen korkeuteen, jotta poispddsy
konttijonosta kuorman kanssa olisi mahdollista. Titen kaksikerrostajakonttilukit voivat
kiytannossi tehdd yhden kontin konttijonon, kasvattaa ja purkaa sitd pituussuunnassa
kuljettamalla konttia jonon ylitse. Sdilomisluvut 500-750 TEU / hehtaari ovat mitoitettu
kdytannon mukaan./10/

Kuvassa 5. on esitettyni nelikerrostajakonttilukki. Kuvasta myos nikyy, ettd
teoriassa neljdnnen kontin péélle asettaminen on mahdollista, mutta ndin ei satamissa

tehda.
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Konttilukki ei kuitenkaan voi toimia yksin ainoana kuljetusvélineend satamassa, koska
konttien purku laivasta ja laivaus tarvitsee muita logistisia vilineitd. Konttien lastaus
rekkoihin ja juniin yms., varastointi ja satamanostureiden apuvélineend toimiminen ovat
konttilukin tehtivid (kuva 6.). Sataman sisdinen kontinkisittelytoiminta kuitenkin
riippuu sataman operaattorista ja konttiliikenteesti. /3/

Terminaaleissa, joissa on suuri konttiliitkenne, suositellaan monesti kiytettdviksi
apuna my0s muunlaisia konttinostureita, koska pelkkii konttilukkia kiytettdessd syntyy
tilahdviotd. Tilahdvio syntyy konttilukin litkkumiseen tarvittavasta tilasta ja konttien
kokoamiskapasiteetista verrattuna isompiin nostureihin. Kdytinnon perussovelluksessa

toimii hyvin satamassa kuitenkin satamanosturi, terminaalitraktorit ja konttilukki.




TAMPEREEN AMMATTIKORKEAKOULU 15(24)
Kone — ja tuotantotekniikka

Modernit tuotantojarjestelmat

Hannu Leppénen

4.3 Kalmar konttilukkivariaatiot

4.3.1 Yleista

Kalmar konttilukit (straddle carrier) koostuvat neljédsti konetyypista:

CSC (container straddle carrier)

ESC® (E-Drive straddle carrier)

ESC - W® (E-Drive straddle carrier, winch hoist) ja
SHC® (shuttle carrier)

Lyhenteen jidlkeen on aina myds ilmoitettu konttilukin pinoamiskorkeus
(konttilukumiiri) ja suurin sallittu nosto (tonni). Esim. ”CSC 350 tarkoittaa, ettd
kyseessd on kolmikerrostaja container straddle carrier ja maksimi nostotaakka on 50 t.
Konttilukkien fyysiset mitat vaihtelevat niiden pinoamiskapasiteetin mukaan.

Tyyppi variaatiot:

CSC 340, 350, 440 ja 450.

ESC 340, 350, 440 ja 450.

ESC — W 340, 350, 440 ja 450.

SHC 240, 250, 250H

H symboloi yhti lisdpyorédparia sivurunkojen keskelld (kuva 7. oik.). Optiota kdytetdin

twinlift tarttujan yhteydessé ( katso kpl. 4.3.3) SHC:n stabiliteetin parannukseen./2/9/
T '

kuva 7. SHC 240 ja SHC 250H
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4.3.2 Kalmar nostojarjestelmat

Kalmar konttilukeissa on kdytdssi kahdenlaista nostojérjestelmad, Smoothlift ja Winch
hoist. CSC ja SHC malleissa ainoana optiona on smoothlift, mutta ESC
konttilukkityypilld on nostotyyppi vaihtoehto. Tésti syntyy myos kdytetty nimi ESC
konttilukeille. ESC tarkoittaa E-Drive konttilukkia smoothlift nostolla, kun taas ESC-W
viitataan vinssinostotekniikkaan.

Kuvassa 8. on esitettynd smoothlift nostomenetelmd. Smoothlift toimii
hydraulisen sylinterin avulla, joka sijaitsee keskelld konttilukin yldkehdd. Sylinterissd ja
ylidkehilld on hihnapyorii, joiden kautta nostovaijeri kulkee tarttujalle. Tédten sylinterin
litkkkuessa tarttuja liitkkuu myos haluttuun suuntaan. Sylinterin ollessa maksimi
pituudessaan tarttuja on korkeimmillaan. Kun taas sylinteri on lyhimmilldén, tarttuja on
lahimmillddn maapintaa. Sylinterin iskunpituus on hihnapyorien ansiosta pienempi kuin

tarttujan nosto- ja laskukorkeus. /11/

kuva 8.
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Kuvassa 9. on esitettynid winch hoist -nostomenetelmé. Vinssimenetelmissa
kontinkisittelyvoima saadaan kahdesta vaihtovirtamoottorista. Vaijeri keriytyy
nostettaessa kahdelle yldkehille sijaitsevalle kelalle. Sdhkoisen voimaldhteen ansiosta
vinssinostomenetelma ei tarvitse lainkaan hydrauliikkaa. Smoothlift jarjestelma kayttda

taakan késittelyssd 1201 hydraulioljya. /3/

kuva 9.

4.3.3 Kalmar tarttujia

Kalmar tarttujat ovat kiayton kannalta oleellinen osa konttilukkia. Konttilukkien
perustarttuja (kuva 10.) nostaa 20" ja 40™ kontteja, jotka ovat maailman yleisimpia
standardi kontteja. Tarttujiin saa myds optioita muiden konttikokojen késittelyyn.
Twinlift tarttujat (kuva 7. oik.) kykenevit nostamaan kahta 20" konttia
samanaikaisesti. Twinlift tarttujasta on olemassa myods zoomaava malli, jossa
haluttaessa vapautuu tila kahden kontin viliin. Télld optiolla kontin ovia pystytdan

avaamaan, vaikka taakka olisi konttilukissa kiinni. /3/

Kuva 10.
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4.3.4 Kalmar konttilukki tyypit (CSC, ESC, ja SHC)

CSC konttilukki (kuva 11.) on Kalmar yhtion uranuurtaja. CSC konttilukki on myés
yksinkertaisin toimintaperiaatteeltaan Kalmarin konttilukeista ja tdten myos helpoin
huoltaa. CSC konttilukissa voimansiirto tapahtuu mekaanisesti ja kontinkésittely toimii
hydrauliikalla. CSC konttilukin tunnistaa helposti kahdesta moottorista, jotka sijaitsevat

sivurunkojen keskelld./3/2/

kuva 11.

ESC konttilukkien (kuva 12.) ajotoiminta perustuu sihkdon, mutta taakkojen
kisittelyyn voidaan vaihtoehtoisesti kdyttdd myos hydrauliikkaa (Winch ja smoothlift).
ESC konttilukki saa virran sdhkogeneraattorista, joka toimii dieselmoottorin
avulla. Generaattori tuottaa sdhkon inverttereihin, jotka muuttaa sihkon sopiviksi
ajomoottoreille. Inverttereiden lukumiiristé riippuu, onko kiytossd smoothlift- vai
vinssijirjestelma. Jokainen neljd vetdvad pyoridd tarvitsee oman invertterinsi
muuttamaan sahkod ajomoottoreille, jotka sijaitsevat sivurungon pailld sisimmdiisten
pyorien yldpuolella. Jos kiytossd on vinssijdrjestelmi, kaksi lisdinvertterid vaaditaan

muuttamaan sdhkod jarjestelmén moottoreille. /3/
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kuva 12.

SHC (kuva 13.) on erittdin ketterd toimimaan muiden satamanostureiden kanssa.
Kyseinen konttilukki on saanut ketteryytensi ja nopeutensa ansiosta myods nimensi
“shuttle = raketti, sukkula”. Shuttle on toimintaperiaatteeltaan samantapainen kuin CSC
konttilukki. Suurin nikyvé ero pienemmén kokonsa lisiksi on, ettd renkaita on vain 2-3
ja ettd dieselmoottori sijaitsee ylidkehilld sivurunkojen sijasta. Shuttle toimii yhden

dieselmoottorin avulla, CSC:n kahden sijasta. /3/

kuva 13.
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5. Manuaalin tekoprosessi

5.1 Manuaalin suunnittelu

Ensin selvitettiin konttilukki loppukokoonpano-ohjeen raamit. Ohjeella haluttiin
nimenomaan keskittyd konttilukin mekaaniseen osuuteen, alusta aina koneen
luovutukseen saakka. Hydrauliikka ja sdhkot ovat yhti tirkeitd, mutta katsottiin, ettid
ensimmiinen askel on tutustuttaa tyontekijd koneen mekaanisiin piirteisiin.

Ohjeen haluttiin selvittdvin tydvaiheeseen kiytetyt tyokalut, tekotapaohjeen ja
tarkeimpéand huomio- ja turvallisuustekijat. Konttilukin ollessa massiivinen kokonaisuus
vidrat tyotavat voivat aiheuttaa laitevaurioita ja pahimmillaan henkilévahinkoja.
Selvitykset lukuisista raskaiden taakkojen nostoista ja yleisistd toimintatavoista tdytyisi
nikyai selvasti.

Ohje haluttiin suomen- ja englanninkielisend, jotta ohjetta voitaisiin kdyttdd
ulkomaalaisten asentajien koulutuksessa.

Edellytyksend ohjeiden tekoa ajattelen oli matkustaa loppukokoonpanopaikalle
opiskelemaan perusteita konttilukin pystytyksestd. Matkustin opiskelumatkalle Porin
mintyluodon satamaan, jossa oli suurehko loppukokoonpanolle varattu alue. Paikalla oli
10 asentajaa, jotka opastivat minua loppukokoonpanon maailmaan. Kahden viikon
kuluttua palasin Kalmarille.

Kisityksen pystytyksestd saatuani pystyin hahmottelemaan ohjeen lopullista
layout-pohjaa. Layoutin suunnittelussa kédytin apuna Kalmarin teettimié edellisiad
tyoohjeita. Monien vedosten jilkeen 10ytyi sopiva ohje — layout (kuva 14.). Layoutin ja

my6hemmin koko ohjeen tein Microsoft Publisher ohjelmistolla.

Konttluidd
Toppukokoonpano-chjeet

KU

kuva 14.
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5.2 Materiaalin kerays

Seuraavana askeleena oli hankkia tarvittavat kuvat ja tekotavat kirjallisena konttilukin
kokoamisesta. Matkustin samalle tyomaalle Porin Méntyluodon satamaan, jossa olin
aikaisemminkin ollut hankkimassa tietimysti. Tarvittavan tiedon ja materiaalin

saaminen ohjeeseen kesti 2,5 viikkoa.

5.3 Manuaalin tekoprosessi

Tarvittavan materiaalin laatiminen helposti ymmarrettidvéksi ja sisdistettdviksi oli tyon
haastavin osuus. Ohjeen tdytyi olla aukoton mekaanisten toimenpiteiden osalta. Tyon
edetessd herisi lukuisia kysymyksid, mutta Kalmar alueen asentajilta, kiyttoonottajilta
tai muulta henkilokunnalta 16ytyi kuitenkin aina vastaus kysymyksiini.

Kéannostyo oli vilillda my0s erittdin haasteellista, mutta englanninkieliset
osaluettelot helpottivat tyotidni. Perusenglanninkieleni tarkistuksiin kdytin "MOT” —

kddnnosohjelmaa.
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6. Yhteenveto

Nykyisessd maailmassa, jossa materiaalivirta kasvaa suuresti, voin todeta, ettd manuaali
tulee tdyteen tarpeeseen. Manuaali sddstdd tulevaisuudessa paljon rahaa poistamalla
mahdollisia virheitd. Erikseen on tietysti tydohon kouluttajat, mutta uusien tyontekijoiden
madrd on niin suuri, ettd ohje poistaa taakkaa osakseen muiden olalta.

Koulutusta ei voi siis tdysin nojata ohjeen harteille, vaikka ohje on erittdin
kattava. Silld esim. tyokalujen perustoimintoja ja perusosaamista ohje ei anna. On
edellytyksend, ettd tyontekijd, joka lukee ohjetta, hallitsee metallialan peruskisitteet ja
yleiset tavat miten toimia ty0ympéristossa.

Ihannetilanne tyontekijille, joka tulee uuteen tydympéaristoon, on saada
takuuvarma ohjeistus tyostd. Tulevaisuudessa ehké jokainen toimenpide on ohjeistettu.
Nidin olisi hyvd, mutta maailmassa on asioita, joita ei pysty ohjeistamaan. Yksi niistd on

itse hankittu kokemus.
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Liiteet

Liitteend ESC — konttilukki loppukokoonpano manuaali (luottamuksellinen).



