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THVISTELMA

Nykyaikaisessa konepajassa varastonhallinta on tarke& osa toimivaa kokonaisuutta.
Tuotteiden tarkka hallinta ja helppo saatavuus nopeuttavat tuotteiden varastoimista ja
varastosta noutamista.

Tyon tarkoituksena on ollut selkeyttdd urjalalaisen Konepaja Santalahti Oy:n
tydkaluvarasto niin, ettd yritykselld on koko ajan tarkkaan tiedossa, mita tydkaluja ja
terdpaloja yrityksesté 10ytyy ja kuinka suuri varastointimaaré on. Konepaja Santalahti
Oy keskittyy osa- ja kokonaistoimituksiin. Varastoméaaran tarkkailuun on kehitetty
erityinen varastonhallintaohjelma. Yrityksen varastot ovat olleet epéjérjestyksessa jo
pitkadn, eika kukaan ole tiennyt esimerkiksi terdpalojen tarkkaa lukuméaardaa. Tyon
aikana yrityksen varasto ja tyokoneet on inventoitu ja tuotteet on lisétty kirjanpitoon,
Microsoft Excel ohjelmaa avuksi kdyttaen. Myds tydkaluvaraston sijaintia on muutettu
keskeisemmaksi.

Ty0Ossé on esitelty varsinaisen muutostyon lisaksi myds tyypillisimmat kaupalliset
varastonhallintajarjestelmat ja varastoinnin seké logistiikan teoriaa. Lisaksi liitteind on
hallintajarjestelmén kayttoon tarvittavia kayttoohjeita.

Jatkossa yrityksen tyOkaluvaraston toiminta on aikaisemmasta tilanteessa
reaaliaikaisen ohjelman avulla hallinnassa ja joustavasti toimiva. Jotta hallinta pysyisi
reaaliajassa, jarjestelman paivitykseen tulee kiinnittdd huomiota.
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ABSTRACT

Today’s production process of modern machine shops are controlled by varied
computer aided management systems. These programs can control whole factory, from
design point of the product to delivering process of manufactured product. This thesis
work takes a close look at tool management system and how to design version by

yourself.

Main goal of this thesis work is to explain how to make basic tool management system
and new tool storage to company, which have never used this kind of systems before.
Old storage was inventoried and all tools and inserts were added to book-keeping. The
new management program is put together using Microsoft Excel program, and it is
easy to operate and update. This work also presents some theory of logistic and

supplying, also some commercial version of management systems are demonstrated.

After this work, the company has easy to use and flexible tool storage system for

turning and drilling inserts, which is controlled in real time.
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1 JOHDANTO

Lahtokohtana on konepaja, valmistaa padosin terésrakenteisia kokonaisuuksia, alkean
hitsauksesta paattyen koneistukseen. Tuotteiden valmitamisessa kayttdmien
terapalojen ja teravarsien/runkojen varastomaarasta ja ei ole tarkkaa tietoa. Tarkempaa
tietoa ei ole sen enemman teria kayttavilla tyontekijoilla kuin terat tilaavalla
toimihenkilolldk&an. Yrityksen terdpala-asioita (varastointi, tilauslistan toimitus)
hoitaa kaksi siihen nimettya henkil6& tuotannon puolelta.

Tyokalujen varastomadréstd ei pidetd kirjaa, ja tdima johtaa siihen, ettd tuotteiden
paallekkaistilaukset ovat mahdollisia. Paallekkaistilauksilla tarkoitetaan uuden
tuotteen tilaamista, vaikka varastossa olisi vield jaljelld vanhojakin. Tyypillisin
ongelma on se ettd tuotetta on kylla varastossa, mutta vadrassa paikassa, jolloin

varastotuote jd& huomaamatta.

Toinen huomioitava ongelma yrityksessa on terdpalojen ja terdosien levidminen
kontrolloimattomasti eri puolille tehdasta. Tasta esimerkkind voidaan mainita tilanne,
jossa koneistaja hakee kokonaisen kymmenen kappaleen terdpalalaatikon
tyopisteelleen, vaikka todellinen terépalatarve olisi esimerkiksi kaksi kappaletta. Usein
naissa tilanteissa tuo kokonainen rasia jaakin tydpisteelle ja varastossa méara on vajaa.
Tama edelld mainittu sitten johtaa p&allekkaistilaukseen ja yliméé&rdiseen tuotteiden
etsimiseen tehtaalla.

Kolmantena ongelmana voidaan mainita tyokalurunkojen kontrolloimaton levidminen
ympari yrityksen toimitiloja. Talla tarkoitetaan, ettd eri koneisiin keskendan sopivat
tyokalut ovat ympéri yrityksen toimitiloja ja niiden etsimiseen menee huomattavan
paljon aikaa. Tatd aikaa tulisi mahdollisimman tehokkaasti véhent&4, jotta tuotteen

jalostavaa aikaa saataisiin korkeammaksi.

Néitd edelld mainittuja epakohtia lahdin opinnaytetydssani ratkomaan ja kehittdmaén
yritykseen uutta varaston hallintajarjestelmad. Loppuun haluan kiittdd Konepaja
Santalahti Oy:n koko henkilokuntaa tutkintotyon aiheesta ja mahdollisuudesta tehd&

toimiva tydkaluvarasto hallintaohjelmineen.
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2 KONEPAJA SANTALAHTI OY

Konepaja Santalahti Oy on perustettu 1957. Toiminnasta vastaa ammattitaitoinen ja
palvelukykyinen henkilost6 CNC-konekannan ja reaaliaikaisen ATK:n tukemana.
Konepaja Santalahti Oy keskittyy osa- ja kokonaistoimituksiin. Strategiana on kehittaa

tuotevalikoimaa ja alihankintaverkostoa levytyd, koneistus- ja pintakasittelyn osaajilla.

Asiakkaina ovat padosin vientiyritykset, joita esimerkiksi KCI Konecranes Nordic Oy,
KCI Special Cranes Oy, Sew Indrustrial Gears, Loglift Jonsered Oy Ab, Toijala
Works Oy, Urjala Works ja Gardner Denver Oy.

Yrityksella tyypillisia valmistettavia tuotteita ovat mm, seuraavat: paineilmakoneiden,
hissialustojen, silta- ja seinanostureiden, lentokenttd-, paperi- ja puhtaanapitokoneiden,
vaihdelaatikoiden,  kallionporauslaitteiden,  suodatinrunkojen ~ym. osat ja

osakokonaisuudet pintakasiteltyina
Vuoden 2006 liikevaihto oli yli 2,6 miljoonaa euroa.

Henkilostod on 34 henkil6d, keski-ialtddn noin 40 vuotta. Henkilostd on teknillisesti,
kaupallisesti ja ammatillisesti koulutettua, osaavaa, kokenutta ja monitaitoista.

Yrityksella kéytossa oleva koneisto on monipuolinen, nykyaikainen ja CNC-
painotteinen. Se sopii parhaiten keskiraskaiden tuotekokonaisuuksien valmistukseen.
Kéytossd on viisi kappaletta CNC-tydstokeskuksia/avarruskoneita, neljd kappaletta
CNC-sorveja, kaksi kappaletta manuaalisorveja, manuaalinen avarruskone,
séteisporakone, kaksi pylvéasporakoneOtta, nelja levytyokonetta, katkaisusaha ja noin

kymmenen hitsauslaitteita.

Yritykselld on kaytossa reaaliaikainen Control 9000-ATK-ohjaus, Surfcam
CAD/CAM- ohjelmisto. Viestit, ohjelmat ja piirustukset kulkevat sahkoisesti.

Laatujérjestelména toimii 1ISO 9002 ja ymparistolaatujarjestelmand 1SO 14001.
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Kuva 1 Konepaja Santalahti Oy:n valmistamia tuotteita
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3 KAUPALLISET HALLINTAJARJESTELMAT

Suunnitellessamme yrityksen tulevaa varastonhallintajérjestelmaé kesalla 2005 tein
tutkimusta markkinoilla olevista vastaavista jarjestelmistd. Suomen markkina-alueella
automaattisia jarjestelmia oli saatavissa kolmelta eri toimittajalta. Kaksi néaista
toimittajista olivat ruotsalaiset tyokaluvalmistajat Sandvik Coromant ja Seco Tools.
Kolmas automaattisen jarjestelmén toimittaja oli laajemmin automaattisten
varastointilaitteiden toimittamiseen keskittynyt maahantuontiyritys. Viimeksi mainitun
tuotteista tarkempia tietoja ei saanut vierailematta yrityksen toimitiloissa, joten
keskityn esittelyssa kahden tydkaluvalmistajan tarjoamiin hallintajarjestelmiin. Myds
suppeampien jarjestelmien toimittajia markkinoilla on monia, ja my6s néiden

jarjestelmid otan tarkasteltavaksi.

Suomessa ja muissa Pohjoismaissa on 1990-luvulla alettu kehittdd erilaisia
tietokoneavusteisia varastojenhallintajérjestelmid. Téassa osiossa on tarkoitus esitelld
markkinoilla olevia jarjestelmi& ja pohtia niiden ominaisuuksia tarkemmin verraten
itse kehittdmaani jarjestelmaan. Markkinoilla on useita eritasoisia jarjestelmid, ja
aluksi pyrin esittelemaan tyypillisimmat ja oman jarjestelméni paikalle vaihdettavissa

olevia jarjestelmia.

Konepaja Santalahdella paadyttiin perustason avoimeen hyllyratkaisuun, mutta astetta
tarkempi laatikkotason valvonta olisi ollut myds omiaan. Olen kerédnnyt seuraaville
sivuille tyypillisimmat varastointiratkaisut joita markkinoilla on tarjolla. Tuotteiden
hinnat ovat pyoristetty satoihin euroihin ja ne perustuvat vuonna 2005 saatuihin
tarjouksiin, seké& Harri Kankaanpéan luentomateriaaliin /2/. Ensin on kuitenkin esitelty
hieman kaupallisten jarjestelmien toimintaperiaatetta, jotta eri versioiden ominaisuudet

selkeytyisivét.
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3.1 Kaupallisten jarjestelmien rakenne

Kaupallisten jarjestelmien pdadideana voidaan pitdd, ettd saatetaan tuote
mahdollisimman hallitusti pisteestd A pisteeseen B kayttden avuksi nykyaikaisia
internet palveluja. Jarjestelmien avulla yrityksilldi on valmiudet taydelliseen

varastonhallintaan, ilman suuria jatkuvia investointeja.

Seuraava kuva (Kuva 2) selostaa Seco toolsin toimitusketjun rakennetta ja rakenteen
idean: Toimitusketjun automatisointi kayttopaikan toimitusjarjestelmilld, jotka

mahdollistavat varaston seurannan, tietojen hallinnan ja kustannusten alentamisen.

{1}
\1_:' "Kayttépaikkalaite” ilmoittaa Internetin kautta

SupplvPortille tapahtumasta.

varastotaydennyksesti, jolloin
varastotaso voidaan paivittaa.

-
{ K1 g Seco saa
""‘---* ilmoituksen
varastotaydenn
yksen tarpeesta.

Kuva 2 Seco tools Oy:n toimitusketjun perusidea. /5/

Kaupalliset jarjestelmat voidaan luokitella eri lukitustasojen mukaan. Jarjestelmien
hinnat kulkevat kési k&dessé lukitustarkkuuden mukaan. Jarjestelmien hinnat alkavat
noin 2500 eurosta ja kalleimmat versiot maksavat pitkalle yli 10 000 euroa,
ohjelmistosta riippuen. Jérjestelmédd hankkiessa on siis syyta tarkoin suunnitella,

kuinka tarkkaa ja pitkélle vietya varastonhallintaa tarvitaan ja mita se saisi maksaa.
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Kaupinta ratkaisut
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>
Kulunvalvonta

Kuva 3 Kaupallisia eri lukitustason jérjestelmia. /2/

Jarjestelmén saa automaattisella tilausjarjestelmalla varustettuna, jolloin automaatti

pitdd huolen siitd, ettd kaapissa on aina terdpaloja. Né&in ei koskaan jouduta

tilanteeseen, jossa tyokalut ovat paasseet loppumaan.

Tilaukset voidaan tehdd manuaalisestikin; kaapin tietojarjestelmad lahettdd joka péaiva

sédhkdpostin koneelle ja huomauttaa, jos jokin tuote on loppumassa tai tilausrajat

alitettu. Jarjestelmastd saa ulos suuren madrén erilaisia tilastoja, joiden kautta

tyokalukustannukset saadaan taydelliseen kontrolliin. / 2/ /4] I5/
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3.1.1 Perusversio

Kaupallisista jarjestelmista edullisinta tyyppid tarjoaa moni ohjelmistoalan yritys.
Perusjarjestelman ideana on aikaisemman varaston ja varastohyllykkojen kaytto,
esimerkiksi ~ GWS-hyllykét.  Ainoastaan  varaston  hallintaan  suunniteltu
tietokoneohjelmisto lisdtdén olemassa olevaan varastoon. Perusversio on siis avoin, ja
jarjestelman kaytto edellyttad kéyttdjilta aktiivista ja tarkkaa kontrollia. Ohjelmisto
itsessddn on kehittynyt ja pitad sisallaan lukuisia hyddyllisid toimintoja, kuten
automaattinen tilaus ja varaston arvon seuranta. Automaattinen tilaus voidaan joko
toimittaa suoraan internetin avulla terdpalatoimittajalle tai vaihtoehtoisesti tulostaa
paperimuotoon tilauksista vastaavalle henkil6lle. Perusversiossa internet-yhteys ei siis
ole pakollinen.

Jarjestelm& on laajennettavissa rajattomasti ja hallittavat tuotteet voivat erota taysin
keskenaan, esimerkiksi tuotteen koko, muoto ja kayttétarkoitus voi vaihdella paljon.
Ohjelman kéayttd on usein toteutettuviivakoodi lukijalla, myds erilaisia kosketusnaytto-
ratkaisuja on saatavilla. Varastohallintaohjelmien kdyton suunnittelussa ominaista on
ohjelmiston kayton helppous ja joustavuus. Liitteessa 2 on esitelty viivakoodilaitteen
kayttoon tarvittavat tiedot. /2/ /4/ /5]

Kuva 4 Perusversio varustettuna viivakoodinlukijalla /2/
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Perusversion tarkeimmat ominaisuudet:

- investointi on pieni

- varastopaikkoja on rajattomasti

- mitd vain tytkaluja tai tuotteita voidaan hallita
- ei ole koko- ja muotorajoituksia

- voidaan asentaa olemassa olevaan varastoon

- Internet-yhteys ei ole pakollinen

Perusversio on ominaisuuksiltaan verrattavissa Konepaja Santalahdella toimivaan

hallintajarjestelméaan.

3.1.2 Automaattiset ja osittain automaattinen jarjestelma

Osittain automaattinen jarjestelma on keskisuuri investointi. Hintaluokka liikkuu noin
3500 eurossa. Jarjestelman saa automaattisella tilausjarjestelmalld varustettuna, jolloin
automaatti pitdd huolen siitd, ettd kaapissa on aina terdpaloja. Nain ei koskaan jouduta
tilanteeseen, jossa tyokalut péasevat loppumaan. Tilaukset voidaan tehda
manuaalisestikin: kaapin tietojarjestelma lahettdd joka paiva sdhkopostin koneelle ja
huomauttaa, jos jokin tuote on loppumassa tai tilausrajat alitettu. Jarjestelman
kokoama lista on liitteena (liite 2). Jarjestelméstd saa ulos suuren maéran erilaisia

tilastoja, joiden kautta tyokalukustannukset saadaan taydelliseen kontrolliin.

Osittain automaattista jarjestelmda monipuolisempi on automaattinen jarjestelma.
Automaattisen jarjestelman hintaluokka on noin 6000 eurossa. Automaattisen ero
puoliautomaattiseen jarjestelmaan on valvontatasoissa. Siing missa
puoliautomaattisella jérjestelmélla voidaan valvoa vain laatikkoa, automaattisella
jarjestelmalla voidaan valvoa laatikon sisdisié lokeroita. Lokerotasoja voidaan lukita ja
kontrolloida tarkasti, joka mahdollistaa esimerkiksi eri solujen vélisten kayton
kontrollin. Lokerotason valvonnan avulla voidaan tuotteita jakaa ryhmiin, jotka

vaativat eri tasoiset "kulkuluvat”.
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Automaattiset jarjestelmét tuovat yritykselle tdyden kontrollin siitd, mihin terépalat /
tyokalut kéytetddn ja kuinka paljon niitd kuluu. Tiedonkeruun avulla voidaan seurata
esimerkiksi, missé tiettya tyokaluja kaytetddn. Keréttavia tietoja ovat esimerkiksi:
kaytettava kone, solun numero, kayttdja, osan numero sekd kayttOpaikka tai

kustannuspaikka.

Automaattiset ratkaisut tarjoavat terdtoimittajille ja asiakkaille hyddyllisia tietoja
muun muassa toimitetuista tuotteista, tuotteiden vastaanottajasta, tuotteiden aiotusta
kayttopaikasta. /2/ /4] I5/

Automaattiversioiden tarkeimmat ominaisuudet:

- voidaan keréaté ja kasitella liiketapahtumatietoja

- valvoo varastoméaaria

- seuraa kayttétapoja

- hallitsee automaattisia varastotaydennyksid/eliminoi varaston tyhjenemisen
- optimoi varaston kiertoa

- vaatii internet-yhteyden

Kuva 5 Osittain automaattisia varastointijarjestelmié /2/
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3.1.3 Taysautomaattiset jarjestelmat

Taysautomaattisen jarjestelman térkein ominaisuus on tuotekohtainen kulunvalvonta.
Tama tarkoittaa sitd, ettd jarjestelmaén Kirjatut tuotteet voidaan ottaa jérjestelmésté
vain valmiiksi madritellyissd kappalemaarissa, esimerkiksi yksi paketti kerrallaan.
Jarjestelmén kayttéon voidaan ohjelmoida henkil6kohtainen kayttooikeus, joka
yleisimmin luetaan viivakoodin avulla yrityksen siséisesta henkilokortista.

Tdysautomaattisia jarjestelmid voitaisiin verrata yleisissé tiloissa toimiviin juoma-
automaatteihin, niiden toimintatavan perusteella. Tuotteet on yksil6ity tiettyihin
paikkoihin laitetta, ja tietylld rahamaaralla saa tietyn tuotteen. Terdpala-automaateissa

rahan korvaa ennalta maaréatty jarjestelman kayttooikeus.

Pitkélle viety automatisointi edellyttdd internet-yhteyttd, jotta laite pysyy
toimintakunnossa. Investointina taysautomaattiset jarjestelmat liikkuvat yli 10 000

euron hinnoissa.

Automaattilaitteissa on varastoitavilla tuotteilla koko- ja muotorajoituksia. Siind missa
avoimeen varastoon voidaan varastoida Idhes minka kokoisia tai muotoisia tuotteita
tahansa, niin automaattinyllykdssa voidaan sailyttdd esimerkiksi vain pienikokoisia
terdpala laatikoita. Jarjestelmia on mahdollista yhdistaa jolloin voidaan esimerkiksi
osittain automaattinen ja tdysautomaattinen jarjestelmé liittdd yhteen (Kuva 13.). Tamé
antaa mahdollisuuden erilaisten tuotteiden hallintaan, vaikka jollain tuotteille
tdysautomaattinen kaapisto olisi valttaméton. Myds tuotteiden lisddminen laitteeseen
on usein rajattu vain yllapitajalle, joten mikéli kayttdja ottaa laitteesta vaaran tuotteen,
sen takaisin sijoittaminen automaattiin ei ole mahdollista, ilman koneen yllapitajaa.
121 141 15/

Tdaysautomaattiversioiden tarkeimméat ominaisuudet:

- hoitaa tuotetason valvontaa

- voidaan keréaté ja kasitella liiketapahtumatietoja
- valvoo varastoméaaria

- seuraa kayttotapoja
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- hallitsee  automaattisia  varastotdydennyksid ja eliminoi  varaston

tyhjenemisen
- optimoi varaston kiertoa

- vaatii internet-yhteyden.

N SuUpplyBa v

Kuva 6 Tyypillinen tdysautomaattinen kaapisto /4/

| e e
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Kuva 7 Erilaisten kaapistoversioiden yhdistaminen on mahdollista /4/
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4

4.1

TERAVARASTON KEHITTAMINEN

Paatavoitteet

Uuden varaston perusidea voidaan kiteyttdd muutamaan paakohtaan:

- Helppo kaytettavyys; yrityksessd on suuri maard tyontekijoita joille tietotekniset
laitteet ja kayttojarjestelmét ovat tdysin uusia asioita. Tastd syystd erityisesti
tyontekijoiden kéyttdman osan ohjelmaa tulisi olla mahdollisimman yksinkertainen ja
johdonmukainen. Myds ajankayttd on osana helppoa kaytettavyytta, silla tyokalujen
noutaminen varastosta lasketaan mukaan kappalekohtaiseen asetusaikaan, joka on

osana valmistettavan kappaleen kokonaisaikaa ja kustannusta.

- Varastoinnissa keskitytdan tarkeimpiin “menekkipaloihin”. Talla tarkoitetaan sita,
ettd etsitddn yrityksen tuotteille parhaiten sopivat terépalalaadut ja keskitetaan
terapalojen valikoimaa. Vanhoja erikoislaatuja olevat palat yritetddn parhaan mukaan
korvata uuden tekniikan yleislaaduilla, jolloin hintaa saadaan alas. Alenevan hinnan
lisaksi myos kaytettavyys laajenee eri kohteisiin, useammalle materiaalille soveltuvan
terdaineen takia. Myo0s erittdin tarkednd seikkana yleispaloissa voidaan pitdd niiden
huomattavasti lyhyempaa toimitusaikaa, joka liséé entisestddn tuotannon joustavuutta.

- Keskitetty varastomaara nakyy reaaliajassa tilauksia hoitavan henkilon tietokoneella.
Talla tarkoitetaan sitd, ettd varastonhallinta ohjelmasta olisi tehtédva sellainen, ettd
kaikki mitd varastossa on sisélld pystyttéisiin havaitsemaan ohjelmasta. Esimerkiksi

tietyn tuotteen varastomaara ja suositeltava maaré, joka varastossa aina olisi oltava.

- Ei pééllekkaistilauksia. Paallekkaistilauksilla tarkoitetaan uuden tuotteen tilaamista,
vaikka varastossa olisi vield jaljella vanhojakin. Tyypillisin ongelma on se, ettd

tuotetta on kylla varastossa, mutta vaarassa paikassa, jolloin varastotuote jaa
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huomaamatta. Tama onkin estettdvissd reaaliaikaisella varasto-ohjelmalla, joka

huomioi jokaisen varastomaaran muutoksen.

- Ei ohjelmistohankintoja. Jéarjestelma tulisi pystyd kokoamaan yrityksen jo ennestaan
hankkimilla ohjelmistoilla. Tassé ovat tietysti apuna llmaisohjelmat, joita on saatavilla
internetistd. Yrityksella on hankittuna Microsoftin Office-paketti ja muita tyypillisia

yrityskaytdssa tarpeellisia ohjelmia.

- Helppo péivitettavyys. Jarjestelma tulisi suunnitella niin, ettd uusien tuotteiden
lisdédminen Kirjanpitoon olisi helppoa ja yksinkertaista. My0s asiaankuuluvat ohjeet
olisi syyta kehittadd. Lisaksi olisi koulutettava yksi henkild niin toimihenkil@ista kuin

tuotannon tyOntekijoisté péivittdmaan jarjestelmaa.

4.2 Valmistelu

Valmisteluvaiheessa haastattelin yrityksessa toimivia tyontekijoitd. Tiedustelin
tyypillisida ongelmia, joita ilmaantuu terépaloja etsiessa ja muiden tydkalujen
yhteydessé. Tdssé vaiheessa apuna oli myds oma aikaisempi kokemukseni yrityksessa,
jossa olin toiminut koneistajan tehtavissd. N&in ollen osasin hakeutua tarkasti

tyypillisiin ongelmiin joita sen hetkinen varastointi sai ongelmillaan aikaan.

Yleisin ongelma, joka yrityksessd vaivasi, oli se, ettd terapaloja ei 16ytynyt niille
tarkoitetuista paikoista. Usein terdpalat olivatkin kaapiston véarissa lokeroissa tai
tyopisteiden omissa kaapistoissa, yksittéisten tyostokoneiden léhettyvilla. N&in ollen
yksittdisen terdpalan hakemiseen saattoi kulua huomattava mééra aikaa, joka omalla
laillaan vaikuttaa myds koneistettavan tuotteen valmistusaikaan ja kustannuksiin.
Edella mainittu terdpalojen tyOpisteiden kaappiin sijoittelu my0s nostaa riskia
tuotteiden kaksoistilauksiin, eli uuden terdpalan hankintaan, vaikka yrityksessé

vastaavaa palaa olisi monia kappaleita.
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Toinen ongelma liittyi palojen tilaukseen. Usein tilatut palat olivat vaaraa tyyppia tai
toimitettu lilan myohéisessa ajankohdassa. Syyna téahédn pidettiin sitd, ettei paloihin
liittyvdd informaatiota ollut tarpeeksi tarjolla ja tilaukset tehtiin v&hemmaén
jarjestelmallisesti. Myos lastuamisarvojen laskemisohjelmaa toivottiin yhdistettavaksi
tulevaan varasto-ohjelmaan, koska uusien terien valmistusmateriaalit ja ominaisuudet

ovat kovasti erilaisia keskenaan.

Kolmantena ongelmana oli jo péatavoitteissa mainitut paallekkaistilaukset. Tama jo
olemassa olevien tuotteiden tilaaminen korostuu erityisesti yrityksen sen hetkisessé
tilassa, jolloin tuotteiden mé&&rasta ja paikasta ei ole tarkkaa tietoa. TyoOntekijat
ilmoittivatkin usein tilanneensa tuotteita, joita oli kuitenkin l8ytynyt varastosta jo

ennen uuden tilatun tuotteen saapumista yritykseen.

4.3 Aivoriihi

Keradmieni kokemuksien ja palautteiden perusteella aloimme yhdessé esimieheni
kanssa suunnittelemaan tyovaiheita uuden jarjestelman aikaansaamiseksi. Yhteiseen
aivoriiheen tulivat mukaan my0s aikaisemmin varaston toiminnasta vastanneet
tyontekijat. Nain saimme monta erilaista ndkokulmaa ja uusia ajatuksia. Eri ihmisten
antamat ajatukset ja kysymykset antoivat paljon erittdin hyvid ideoita ja
toimintaideoita. Laajan aivoriihitoiminnan paras puoli oli se, ettd ajatukset ja ideat
olivat l&htoisin yrityksen eri tahoilta, jolloin epédkohtiin 10ydettiin ratkaisuja eri

asemassa tyoskentelevien ihmisten avulla.

Laajasta tietomadréstd kerasimme tarkeimmat ajatukset ja epékohdat joiden avulla
listasimme projektille suunnitelman, sen mukaan projekti tulisi etenemaan,

paéatavoitteena toimiva jarjestelmé kevaalla 2006.

Aivoriihessa luotu projektin suunniteltu rakenne:
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Jo toteutuneet tyovaiheet:
- Valmistelu ja varastotoiminnan seuraaminen

- Aivoriihi

Suunnitellut jatkovaiheet:

- Varaston inventointi

- Tyopisteiden ja koneiden inventointi

- Varaston jakaminen koneistustyylin mukaan

- Kirjanpidon lisd&minen

- Hallinta-ohjelmiston kehittdminen

- Uusien kaapistojen suunnittelu

- Terdvarsien ja terdpalojen siirto uusiin kaapistoihin
- Varastotuotteiden lisdaminen hallintaohjelmistoon
- Jarjestelmén koulutus tydntekijoille

- Ohjelmiston kéyttéonotto

- Seuranta

- Ohjelmiston kehitys ja parannus

4.4 Varaston inventointi

Ensimmainen vaihe uuden jarjestelmén kokoamisessa oli kartoittaa varaston sen

hetkinen tilanne.
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Kaikki varastossa olevat terépalat laskettiin ja kirjattiin muistiin, rasioissa olevien
tunnistekoodien avulla. Koska yrityksessé terapaloja on monelta toimittajalta koodien
ja eri tuotteiden maard nousi erittdin suureksi. Erityisen tarkkaa t&ssd vaiheessa oli
pitdd huoli siitd, ettd kirjanpito (tuotteiden jaljityskoodit) oli kirjoitettu tdysin oikein;
pienikin eroavuus jaljityskoodissa vaikuttaa ratkaisevasti tuotetietoon, jonka koodin

purkamalla saa. VVaraston terdpalamaarét Kirjoitettiin tassa vaiheessa kasin vihkoon.

Kuva 8 Vanha teravarasto

4.5 Tydpisteiden ja koneiden inventointi

Samalla inventoitiin myos karkeasti tyokoneilla olevat terapalaméérat. Osa tyokoneilla
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olevista terdpaloista siirrettiin jo tdssé vaiheessa terdvarastoon, paéllekkaistilausten

ehkaisemiksi (kuva 9).

Kokonaisuudessaan yrityksessa oli yli 1300 k&yttamatonta jyrsin-puolen terdpalaa ja
yli 1350 sorvaus-puolen palaa. Tdma on paljon ottaen huomioon konekannan, joka

yrityksessa on kéaytossa.

Kuva 9 Ty0pisteiltd kerattyja terdpaloja

4.6 Varaston jakaminen koneistustavan mukaan

Koko tehtaan inventoinnin jélkeen terdpalat jaettiin kahteen ryhméan: jyrsintapalat ja

sorvauspalat. Tehtaalta 16ydetyt palat jarjesteltiin tissd vaiheessa vanhaan jo kaytossé
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olevaan hyllystoon.

Kéytossa oleva hyllystd kuitenkin muutettiin muistuttamaan tulevaa ratkaisua, jossa
terdpalatyypit on selkeésti jaotettu niiden ominaisuuksien ja geometristen muotojen
mukaan. Vanhan jarjestyksen muuttamisen ideana jo tdssd vaiheessa oli, ett4
jarjestelmad kéayttavat tyontekijat tottuisivat uuteen jarjestelmaan pienin askelin. Jos
kaikki olisi paivitetty kerralla ilman perinpohjaista opettelua, olisi askel ollut liian

suuri.

4.7 Kirjanpidon lisédminen

Tassa vaiheessa varastoon terdpalahyllyn yhteyteen lisattiin lista, johon ter&palojen
mahdolliset varastosta noutamiset tulee kirjata, jotta jo kerran inventoitu varastosaldo

pysyy ajan tasalla.

Tarkein asia tassa vaiheessa oli kuitenkin uuden kirjauskaytdannon opettaminen

tyontekijoille, jotta kirjaamisesta tulisi luontevaa tulevaisuudessa.

Kirjaus suoritettiin ensimmadisessa vaiheessa paperikorttiin Kirjoittamalla. Kirjatut
tiedot rajoittuvat tuotteen seurantakoodiin, joka I6ytyy jokaisesta terdpalarasiasta, ja

varastosta otettavaan kappaleméaaraan.

4.8 Hallintaohjelmiston kehittdminen

Ohjelmistoa alettiin ker&td Microsoftin Excel-ohjelmaan. Aluksi syotettiin kaikKi
tehtaalla kaytossé olevat terdpalat ja nama ryhmiteltiin tiettyihin osiin. Ohjelmaan
syotettiin  terdpalan tunnuskoodin perddn sen hetkinen varasto saldo. Myos
terdpalakohtaisia tietoja Kirjattiin ylos terdpalamyyjien toimittamia CD-esitteit4 apuna
kayttden. Tietoja voi tarkastella valitsemalla listasta kyseisen terdpalan mallin, ja

ohjelma avaa uuden ikkunan, joka ohjautuu kiintolevylle tallennettuun pdf-tiedostoon.
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4.9 Uusien kaapistojen suunnittelu

Terépaloille valmistettiin uudet hyllystét. Sorvaus- ja jyrsin puolelle valmistettiin
kullekin omansa. Hyllyjen yhteyteen valmistettiin my0s jyrsintyokaluille teline jossa
uudet terdpalat on mahdollista asentaa. Tamé& oli tarpeen, koska aikaisemmassa
varastojarjestelysséd ongelmana oli se, ettd tyontekijat vaihtelivat terépaloja terdvarren

ollessa herkkarakenteisessa esiasetus-mittalaitteessa.

Hyllystéjen rakenne suunniteltiin siten, ettd raskaammat tuotteet kuten esimerkiksi
terdvarret, paikoitettiin hyllyston alapuoliskolle. Yleisimmat artikkelit eli ter&palat
sijoitettiin noin 140 cm korkeuteen, jolloin valtaosalle yrityksen tyontekijoista korkeus
on mahdollisimman ergonominen. Lyhytkasvuisemmille jarjestettiin porrasaskelma

jotta ylemmétkin tuotteet ovat helposti saatavilla.

Kaapistoihin valmistettiin ovet, edellisesta varastorakenteesta poiketen. Td&ma siksi
koska uudet hyllyt tulevat sijaitsemaan tehtaan puolella, jossa pélyd ja muuta

epéapuhtautta riittaa.

Kaappien valmistusmateriaalina on 1,5 mm terdslevy. Pintakasittelyna on
ruiskumaalaus sinisell& teollisuusmaalilla. Kaapit valmistettiin yrityksessa piirtamieni

CAD-piirustusten mukaan (Liite 1).

4.10 Teravarsien ja terapalojen siirto uusiin kaapistoihin

Uusien kaapistojen saavuttua maalauksesta siirsin  vanhan varastohyllystdn
vetolaatikostot uusiin kaapistoihin. T&ssd vaiheessa suoritettiin my6s vetolaatikoille
perusteellinen kuumapesu. Molempiin kaapistoihin tuotteet asetettiin niiden

ominaisuuksien mukaan jaotellen.

Kaapistot asennettiin mahdollisimman keskeiselle paikalle tehdasta, jotta etéisyydet
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tydstokoneilta kaapistoille eivat olisi pitkid. Kaapistoista vasemmanpuoleinen sisaltaa
jyrsinpuolen terdpaloja ja oikeanpuoleinen kaapisto B sorvaus terdpaloja. Kuvaa 4
tarkasteltaessa huomataan, kuinka tarkasti kaapistot on keskitetty tehtaalle, erityisesti

tyostdmenetelman mukaan kaapiston paikkaa katsoen.

KAAPPI A KAAPPI B > = SORVI

\\ // J = JYRSIN

] TOIMISTO
S

s s HT
PUKU/
WC J J J II J

Kuva 10 Kaapistojen sijoittelu Konepaja Santalahti Oy:ssé

411 Tarrojen suunnittelu

Vetolaatikoihin suunnittelin tiettyjen palojen kuvat, joita kyseisessd laatikossa oli.
Kuvat teetettiin paikallisessa tarraliikkeessa 6ljya kestévasta materiaalista tarroiksi,
jotka liimasin vetolaatikoihin. Ter&palojen kuvat kopioitiin terdpalavalmistajien
myyntiesitteistd ja editoitiin kuvankasittelyohjelmalla sopiviksi tarroihin. Tarroihin

lisattiin myds tuotteiden jaljityskoodit ja kaapiston paikkakoordinaatti.
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Kuvassa 11 tarra paikkatietoineen. Koodi A20-1 kertoo siis kaapin A olevan kyseessa,
ja koodin numero 20 kertovat laatikon 20 olevan kyseessd. Koodin loppuosa 1 kertoo

ensimmadisen vélilaatikon olevan kyseessa.

XOMX090304TR-MEO6,F25M
XOMZX090308TR-ME06,T25M

A20-1

Kuva 11 Vetolaatikon tietotarra

4.12 Varastotuotteiden lisadminen hallintaohjelmistoon

Kaapistojen tuotteisto siirrettiin uuteen ohjelmistoon tuotekerrallaan lisaten, samalla
varaston saldo inventoiden. Inventointi suoritettiin viikonloppuna jolloin tehtaalla
tyontekijoitd oli vahemman. Nain tuotantoa rasitettiin mahdollisimman vahan
varastopaivityksen aikana. Tarkalleen ottaen jokainen kaapistoihin tuleva ja jo
entuudestaan sielld oleva tuote listattiin hallintaohjelmiston listalle. Jokaiselle
tuotteelle annettiin myods tarkka paikkakoordinaatti kaapistossa, jotta tuotteiden
Ioytdminen olisi nopeaa ja yksinkertaista. Tuotteiden paikoituksessa pidettiin
mahdollisimman hyvin kiinni niistd suunnitelmista, joita oli jo aikaisemmin lyoty

lukkoon kaapiston suunnittelu vaiheessa.

Joitain muutoksia kuitenkin jouduttiin tekemdan, mutta ndissé tilanteissa lahinna

tuotteiden fyysinen koko oli muutosten ja uuden ideoinnin syyna.

Tuotteiden lisd&misen ja inventoinnin jalkeen ohjelmistoon tehtiin automaattinen
varmuuskopiointi-toiminto, joka tallentaa automaattisesti ohjelmiston jokaisen
muutoksen erilliselle tiedostolle, miss& varsinainen ohjelmisto on. Talla
lisiominaisuudella haettiin varmuutta esimerkiksi siihen tilanteeseen, jossa kayttaja
unohtaisi tallentaa tekeménsé muutokset tydskentelyn jalkeen ja tdman jalkeen sattuisi
esimerkiksi sahkokatkos. Materiaali on téssakin tapauksessa taysin tallennettu
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tietokoneen kiintolevylle ja sieltd uudelleen avattavissa.

4.13 Tyokalujen inventointi ja nimeaminen

Kaapeissa sailytetdan terapalojen lisdksi myds suuri maaréd sekd sorvin etta jyrsinten
terdvarsia ja pitimid. Yrityksen kaikki tuotannosta vapaana olleet (koneistus)tyokalut
listattiin hallintaohjelman erilliselle tyokaluosiolle ja ryhmiteltiin tyokalujen tyypin

mukaan.

Inventoinnin ja nimedmisen ideana oli tydkalujen mééaratieto ja tyokalujen
varaosatietojen jaljitettdvyys. Varaosatietojen selailun kannalta oli jarkevaa kéyttaa
jalleen tyokaluvalmistajien esitteitd avuksi tietomateriaalina. Tyokalujen tiedot
aukeavat uuteen ikkunaan (kuva 12) samaan tapaan kuin terdpala ohjelmistossa
tuotteen koodinimed klikkaamalla. Klikkaamalla aukenevasta pdf-tiedostosta voidaan
selvittdd esimerkiksi sorvin terdpitimen ollessa tarkkailtavana seuraavia tietoja:
tyokalun mitat, terépalan tyyppi, aluspalan tyyppi, terdpalan kiinnitysruuvin tyyppi ja
mahdollisen kiinnityskynnen tyyppi. MyGs ruuvien ja pulttien avainkoot ovat listattuna
tietoihin. Talla tiedostolla siis saadaan kaikki tiedot joita tarvitaan kyseisen tytkalun
uudelleen varustamiseen, esimerkiksi jos koneistaessa terdpala on murtunut ja on
rikkonut samalla aluspalan ja kiinnitysruuvin. Jaljittamé&lla tyokalun varressa oleva

koodi, ohjelmistolla saadaan juuri oikeat tiedot uusille osille.

Tassd vaiheessa tiedot ovat vield yrityksen tietokoneen omassa muistissa pdf-
tallenteena, mutta tulevaisuudessa ne voidaan valinnaisesti linkittdd suoraan tyokalu-

valmistajien kotisivuille.
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Kuva 12 Esimerkki ohjelman avaamasta pdf-tiedostosta.

Osassa yrityksen tyokaluista on tyOkaluissa kaytettavien terdpalojen ja ruuvien

tyyppikoodit on jo tehtaalla merkattu tyokalun varteen. Niihin tuotteisiin, joissa

merkintdd ei ollut, se tehtiin itse, kaiverruskoneella Kkirjoittaen. Kaivertimella

merkattiin terdpalan tyyppikoodi

tyyppikoodi.

seka o0saan tuotteista myds kiinnitysruuvin
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4.14 Jarjestelman koulutus tyontekijoille

Uusi hallintajarjestelmd tuo mukanaan yrityksen tyontekijoille kosketuksen
tietotekniikkaan, Excel-ohjelman ollessa kaytettdvand ohjelmistona. TyoOntekijéiden
koulutus annettiin henkilokohtaisesti jokaiselle tulevalle kaytt4jéalle. Koulutuksen
alussa kéaytiin lavitse ohjelman toimintaperiaate ja tuotteiden listausrakenne. Ohjelmaa
kaytettdessd myos tietokoneen vieressa olevat kayttdohjeet kaytiin tarkoin sivu sivulta
lavitse. Samalla tyontekijoille esiteltiin uusien tydkalukaapistojen jaottelu ja jérjestys.
Osalle tyontekijoisté tietokoneen kaytto ei ollut entuudestaan tuttua, joten esimerkiksi
Excel-ohjelman periaate kaytiin paapiirteisséén lavitse.

Koulutuksessa opetettiin tekeméén seuraavat toimenpiteen hallintaohjelmalla:
- Ohjelman avaaminen ja oikean ohjelmatiedoston etsiminen

- Terépalan sijoituspaikan hakeminen ohjelmaa kayttaen

- Terépalan varastomééran muuttaminen ja tarkistaminen

- Jarjestelménvalvojalle  suunnattujen  viestin  lisdédminen,  esimerkiksi

varastomaaran halytysrajan ollessa liian alhainen

- Ohjelman oikeaoppinen tallentaminen ja sulkeminen.

Liséksi osalle kéyttajista opetettiin jarjestelmén yleisimmat paivitystoiminnot:
- Uuden tuotteen lisddminen
- Tuotteen kuvan lisddminen/muokkaaminen

- Hyperlinkin lisdéaminen
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- Tuotetietojen poistaminen

- Ohjelmiston varmuuskopiointi.

Koulutuksen yhteydessa kirjattiin muistiin kdyttdjien yleisimmat ongelmat ohjelman
kaytossd. Naiden tietojen avulla ohjelmistoa kehitettiin helppokéyttéisemmaéksi ja

selkeammaksi.

Tarkistuskoulutus suoritettiin tydntekijoille noin kymmenen tydpaivan jalkeen
edellisestda koulutuskerrasta. Tamén koulutuksen tarkoituksena oli varmistaa, etté
kaikki osasivat kayttd4 ohjelmaa oikein ja nopealla tavalla.

4.15 Jarjestelman kayttéonotto

Hallintaohjelman koulutuksen jélkeen se oli valmis opettavaksi kayttoon yrityksessa.
Ohjelmiston kayttéonotto sujui ilman suurempia ongelmia, joskin muutosten
tallentaminen oli huomioonotettava ongelma ohjelman kéytdssd. Tastd johtuen
ohjelmiston kdayttbopasta hieman parannettiin ja selkeytettiin. Tallennuksen
unohtuminen ei sindlldan ole ongelma, silla ohjelma ottaa varmennuskopion erikseen

madratyn ajanjakson valein ja tallentaa sen erilliseen tiedostoon.

4,16 Seuranta

Kéyttoonoton jélkeinen vaihe oli seuranta, jossa Kirjattiin muistiin kaapistojen
ongelmia. Edelleen jo aiemmin mainittu tallennuksen unohtuminen oli suurin

ongelma, myds ohjelman kaynnistyksessa oli havaittu sekaannuksia.

4.17 Ohjelmiston kehitys ja parannus

Seurannan avulla esiin tulleita ongelmakohtia alettiin parantaa. Tallennuksen

muistamiseksi ohjelman valikkoja muutettiin viel&d kertaalleen selkedmmaéksi, ja
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ohjeistukseen liséttiin tallennuksen muistutus. Ohjetta parannettiin myos niin, etta se
kertoi alusta alkaen, mistd esimerkiksi ohjelma kaynnistetdan. Jarjestelman

selkeyttamiseksi my0ds k&aytostd poistuneita terdpala malleja poistettiin  ohjelman
listalta.
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3) TERAVARASTO JAHALLINTAOHJELMA

5.1 Hallintaohjelman kokoaminen

Ohjelmistoa alettiin ker&ta Microsoftin Excel-ohjelmaan. Aluksi syotettiin kaikki
tehtaalla kaytossé olevat terdpalat ja nama ryhmiteltiin tiettyihin osiin. Ohjelmaan
syotettiin - terdpalan  tunnuskoodin perd&n senhetkinen varastosaldo. Myds
terdpalakohtaisia tietoja kirjattiin muistiin terdpalamyyjien toimittamia CD-esitteita
apuna kéyttden. N&it tietoja voi tarkastella valitsemalla listasta kyseisen terdpalan
mallin ja ohjelma avaa uuden ikkunan, joka ohjautuu kiintolevylle tallennettuun pdf-
tiedostoon. Pdf-tiedostojen editoinnissa kéytettiin  PDF-Split-ohjelmaa, joka on

ladattavissa internetista.

PAIKKA [JYRSINTA Kuva | [varastorkpl] Varaston tila
SECO

A11-2  |ACET150612TR-M14 T250M @ 14 VARASTO OK

A11-2  |ACET150612TR-M14,T350M ﬂ 20 VARASTO OK

A11-1 | APFT160430-R-M13, T25M ) & 38 |VARASTO OK

A19-2  |APKT1604PDL-E12 T25M ﬂ 14 VARASTO OK
0

A19-2 |APKT1604PDTR-M14,T25M | TILAAUUTTA
[ ]

A19-3  |APMX160408TR-M14,T200M ] TILAA UUTTA

Kuva 13 Hallintaohjelman rakennetta

Ohjelmistoon liséttiin myds toiminto joka kertoo numeroin ja varikoodein varaston
tilanteen reaaliajassa. Varikoodialueet on rajattu terdpalan menekin mukaan ja tietyn
hélytysrajan alittuessa ohjelma neuvoo kayttdjaa tilaamaan tuotetta lisdd. Halytystasot
voidaan saataa terdpalakohtaisesti. Oletusarvona halytysrajat menevat seuraavasti:
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Alle 4 kpl: Ruutu muuttuu punaiseksi ja ilmoittaa TILAA UUTTA
4-8 kpl : Ruutu muuttuu siniseksi ja ilmoittaa VARASTO OK
Yli 8 kpl : Ruutu muuttuu siniseksi ja ilmoittaa VARASTO OK

Tietokone, jossa hallintaohjelmisto on, asennettiin varastohyllyjen vélittdméaan
ldheisyyteen. Koska tietokone on kytketty tehtaan siséiseen lahiverkkoon, ohjelmiston
kayttdminen on mahdollista myds tehtaan muilla tietokoneilta. Erityisen hyvéana
ominaisuutena voidaan pitaa viestien ja tilauslistan Kirjoittaminen suoraan ohjelmiston
kautta tilauksista vastaavalle henkiltlle. Tdmé helpottaa tuotteiden tilausta ja tulevien
toiden valmistamisen suunnittelua. Kuvassa 14 on havainnollistettu yrityksen

ldhiverkon rakennetta ja hallintaohjelmiston osaa siina.
1. Vaihe: Tyontekija laittaa tilauksen ”kaapistokoneelta”
2. Vaihe: Toimihenkild avaa viestin varmentaa tilauksen

3. Vaihe: Tilaus siirtyy tavarantoimittajalle internetin valityksella.

Toimittaja INTERNET Toimittaja
1 — 2
Tilauksen

B varmentaja
- y = -

ﬁkl

YRITYKSEN LAHIVERKKO | vA

|

x
. E Kaapistokone

L= ( - L=

iP-
|-

Kuva 14 Tilauksen kulku lahiverkossa ja internetissé.



TAMPEREEN AMMATTIKORKEAKOULU TUTKINTOTYO 34 (55)
Vesa Valimaa

Tuotteiden varastoiminen ja noutaminen on tehty helpoksi tuotekohtaisen
paikkakoodin avulla. Samalla kuin kirjataan toimenpide tietokoneelle, ohjelmisto
antaa tuotteen paikkakoodiin. T&ta koodia kayttaen yliméarédinen etsiminen ja muistelu
jadvat pois. Koodi on jaettu kolmeen osaan; hyllynumero, lokeronumero ja
valinumero. Uudet tuotenimikkeet Kkirjataan juoksevin numeroin, hyllypaikkojen

mukaan.

5.2 Varastohallinnan teoriaa

Varastonhallinta ~on  o0sa  nykyaikaista  tuotannonohjausjarjestelmad, ja
varastonohjaukseen seké hallintaan on olemassa paljon teoreettista tietoa ja erilaisia
laskelmia. Seuraavassa osiossa on kerdtty “raamit” toimivan varaston hallinnan
kehittdmiseen. Osa teoriasta eroaa itse opinndytetyén aiheesta, mutta on syyta ottaa
huomioon tehokkaassa varastonhallinnassa. Varastoinnin ensimmainen vaihe on

hankinta.

5.2.1 Hankinta

Tilauspistekontrolliin perustuvassa hankinnassa tilauskasky tulee varastossa olevan
tavaramaaran alittaessa annetun maarén eli tilauspisteen. Taydennyserét ovat yleensa
tietyn suuruisia, terdpaloissa esimerkiksi kymmenen kappaleen paketti.. Aivan kuten
tdman tyon tapauksessa, tietokoneavusteiset hankintajarjestelmat perustuvat usein
tilauspisteiden kayttoon. Varastosaldoa seurataan tietokoneella. Kun varastosaldo
menee ennalta sovitun hélytysrajan alle, tietokone antaa ostokehotteen. Tama ei
kuitenkaan aina ole paras ratkaisu, koska se saattaa johtaa liian suuriin varastomaariin.
Kasvavasta varastosta johtuen automaattisia varastonvalvontajérjestelmié kutsutaankin
joskus ammattikielessé “ostoautomaateiksi”. Perinteiset kdytdssa olevat jarjestelmét
eivat nimittdin ota huomioon raaka-aineen kysynnéssa tai toimitusajoissa tapahtuvia

tilannemuutoksia, ja usein hélytysrajat on liséksi méaaritelty lilankin varman paélle,
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jotta materiaalia varmasti riittaisi. Ostopaatosta ei pida tehdé sokeasti luottaen taysin
tietokoneen ilmoitukseen, vaan pitdd tarkastaa onko tilanne muuttunut. Kéytossa
olevia halytysrajoja pitdisi muuttaa aina tilannetta vastaavaksi, esimerkiksi jos
yrityksen tuotekirjo muuttuu ratkaisevasti.

Tilauspisteisiin perustuvassa hankinnassa voidaan kayttad myds hyvin yksinkertaisia
visuaaliseen ohjaukseen perustuvia ohjausperiaatteita. Esimerkiksi Santalahden
konepajalla kokoonpanosolussa tarvittavia isoja laakereita voidaan sailyttdd tangossa,
johon on maalattu halytysraja. Kun halytysraja tulee nakyviin, se on impulssi tilauksen
tekemiselle. Erittain tarkedd on kuitenkin huomioida kyseisen halytysrajan oikea

korkeus, eli ottaa huomioon laakerien menekki ja uusien laakerien toimitusaika.

Toinen hankintamuoto on kiintein aikavélein tapahtuva hankinta. Tassa hankinnassa
varmennetaan nimikkeiden varastomaarat s&annollisin valein, esimerkiksi kerran
kuukaudessa. Taydennystilaus tehdaan, jos méaré alittaa tietyn sille méaaritellyn rajan.

Tilauseran koko vaihtelee tdydennysvélin ja tarpeen mukaan.

Konepaja-alan yrityksessd hankinta-aloitteita voi siis syntyd usealla toisistaan
eroavalla tavalla. Tilannekohtaisesti tuotantomuoto ja ohjausjarjestelma vaikuttavat
hankinta-aloitteen  syntyyn.  Esimerkiksi ~Konepaja Santalahdella  voidaan
menekkipalojen tilaukseen ja kontrollointiin kayttdd tilauspisteeseen perustuvaa
ohjausta. Sen sijaan projektina toteutettavaan yksittdistuotantoon (erikoistydkalut)
tuotteet hankitaan kyseisen projektin tarpeiden mukaan. Ihanteellista sidotun pddoman
kannalta olisi, jos aina pystyttaisiin hankkimaan tuotteet siten, ettd ne voidaan

valittomasti osoittaa kaytettavéksi tietyssa tyossa.

Hankintojen suunnittelussa ja valvonnassa on kohtia, joihin on kiinnitettdva huomiota,
varsinaisen ostotehtdvan lisdksi. Tamaénlaisia kohtia ovat mm. varmuusvaraston
kapasiteetin ja hankinta-ajan maadrittely, seka tilattavien tuotteiden ominaisuuksien
vertailu. T&m& on tarked& siksi, ettd varmuusvaraston koko vaikuttaa varaston
kokonaisarvoon ja varaston sitomaan padaomaan. Hankinta-ajan maarittelya tarvitaan,
jotta nimikkeiden hankinnat osataan ajoittaa oikeaan ajankohtaan. Terdpalojen osalla
yrityksessé on pyritty keskittymadan vain yhteen teratoimittajaan, jotta hankinta-aika
olisi mahdollisimman samansuuntainen eri tuotteiden valilla. Lisaksi terépala laatujen

keskittaminen menekkipalohin tasoittaa toimitusaikojen eroavuutta. /3 s. 73/
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5.3 Varastointi

Varastoinnilla yleisesti tarkoitetaan valmistettavien tai myytévien tuotteiden
varastointia, mutta my0ds esimerkiksi terdpalojen valivarastointi on osana
valmistettavan tuotteen varastointia. Ndain ollen varastoista puhuttaessa kaytetdan
erilaisia nimityksid, varastossa kayttotarkoituksen tai varastossa olevan tavaran

mukaan. Varastot voidaankin jaotella seuraavaan tapaan:
» Raaka-ainevarasto

Raaka-ainevarastoon sijoitetaan ostettavien materiaalien ja nimikkeiden lis&ksi

erilaiset valmistuksessa tarvittavat apuaineet ja rakenneosat
= Puolivalmistevarasto

Puolivalmistevarastoja on eri vaiheissa tuotantoprosessia, ja niilld tarkoitetaan
varastoja, joissa séilytetddn keskenerdisid tuotteita ennen jatkojalostusta.
Valmistustekniset syyt saattavat edellyttdd puolivalmistevarastojen perustamista.

Puolivalmistevarasto voidaan rinnastaa ns. puskurivarastoon.
= Valmistevarasto

Valmistevarastoon sijoitetaan myytdvat tuotteet, jotka on tehty itse tai ostettu

jalleenmyyntié varten. /3 .74/

Opinnaytetydn aiheena oleva tydkaluvarasto voidaan sijoittaa raaka-ainevarastointiin

joten tutkintotyon tdma osa kasittelee sen ominaisuuksia tarkemmin.

Pauli Miettisen kirjan “Tuotannonohjaus ja logistilkka mukaan” raaka-ainevarasto
voidaan jakaa perusvarastoon ja kéyttovarastoon. Namé osat ilmenevét kuvasta 15,

johon myds seuraava teksti on viitattu.

Perusvarastojen avulla pyritddn yleisesti siihen, ettei tiettyjen nimikkeiden maara
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varastossa ole haluttua alhaisempi. Taman johdosta varaston palveluaste voidaan
saavuttaa silloinkin, kun uusien varastoon toimitettavien nimikkeiden toimitukset
myohéstyvat. Tédmad varasto on toimivassa raaka-aine varastossa pohjamaara

nimikkeille, joita varastoidaan, ja ndin ollen sen koon méérittdminen on tarkeéaa.

Kéyttovarasto on se kuluva osa varastoa, joka kulutetaan eri tdydennyserien valilla.
Toisin sanoen tamé& osa varastoa on tilattujen nimikkeiden toimitusajan mukaan

maaraytyva.

Varmuusvarastoa kaytetddn vain Kkriisitilanteissa, kun esimerkiksi nimikkeiden
toimituksissa on ongelma. Yleisesti varastojen arvo pyritddn pitdmaén
mahdollisimman pienend, néin ollen teollisuudessa ei juuri kdytetd varmuusvarastoja,
muiden kuin kaikkein kriittisimpien nimikkeiden kohdalla. Naita tuotteita voisivat
Konepaja Santalahden tapauksessa olla paljon kéytdssé olevat tasojyrsimen terdpalat
seka sorvinterissa ja avartimissa kaytettavéat terapalat.

11/ 13's. 74/

A

* Varastom#iri

Kiyttivarasto

Perusvarasto
Téiydennyswvili —

Varmuusvarasto

Adka

-
o
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Kuva 15 Raaka-ainevaraston eri osat ja varastomaaréan vaihtelu

531 Raaka-ainevaraston kannattavuus

Varastoinnilla pyritddn tasoittamaan tavaroiden saatavuudessa esiintyvét aika- ja
paikkaerot. Paras mahdollinen tilalle sitoutuneen p&ddoman kannalta olisi sellainen,
jossa varastoja ei tarvittaisi ollenkaan. Konepaja Santalahden tapauksessa tdma voisi
tarkoittaa esimerkiksi sité, ettd tietyn erikoistyokalun terdpalat kuluisivat juuri oikein
tyostdessa, ja varastoon ei jaisi turhia ylijadma paloja seisomaan. Toisaalta juuri
erikoistyokalujen kohdalla voisi olla kohtalokasta, jos varastomaara ei riittaisikaan ja

uuden tyokalun toimitusaika voisi olla pitka.

Varaston arvo maaraytyy nimikkeiden lisdédmisen ja varastoitavien tuotteiden kéayton
valisesta suhteesta. Tastd voidaan paatelld, ettd mitd paremmin tdydennyserien koko ja
jaksotus saadaan hoidettua sen pienempi varaston arvo on. Né&in onkin varastoon
sidotun padoman kannalta jarkevaa suosia pienin aikavélein tapahtuvia pienissa erissa
toimitettuja tilauksia. Tamé edellyttadé kuitenkin nykyaikaisia varastonhallintaohjelmia
ja niiden erikoistoimintojen tehokasta kayttdd, jotta tehtdva tyomaara ei olisi liian
suuri. Kun toimituserdn maaré on sopiva, materiaaleja on valmistusta varten riittavasti.
Hyvin kontrolloidulla varastoinnilla voidaan turvata se, ettei kysynnan ja tarpeen

vélinen epétasapaino vaikuta haitallisesti yrityksen toimintaan. /3 s. 75,80/

5.3.2 ABC-analyysi

Konepaja Santalahden tyokaluvaraston ohjaamisessa tulee kayttaa ns. ABC-analyysia,
jossa varastonimikkeet (tuotteet) luokitellaan jonkin tietyn tekijan tai ominaisuuden
mukaan eri valvontaluokkiin, A, B ja C. Luokat madrittelevat nimikkeiden

tarkeysluokittelua.

A-luokan nimikkeet ovat yrityksen toiminnan kannalta tarkeitd tai vaihtoehtoisesti
kalliita. A-luokkaan voidaan siis Konepaja Santalahdella katsoa kuuluvan mm.
keskitetyt menekkipalat joiden ympdrille vuonna 2005 alettiin  uutta
terapalajarjestelmaa kehittaa.
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B-luokkaan voidaan lukea hieman harvemmin kaytettévét erikoispinnoitetut porat ja
upottimet. Taman luokan valvontaan tulee kiinnittdd huomiota, mutta ei tuotteiden

maarén ja tuotteiden kestoién takia ole niin tarkedssé roolissa kuin A-ryhma.

C-luokkaan Konepaja Santalahdella voidaan lukea esimerkiksi tavalliset pikaterésporat
ja pikaterasjyrsimet. Naiden tuotteiden maarad on varastossa melko suuri, joskaan
rahallisesti ei niin ratkaiseva. C-luokan valvontaa ei toki pida unohtaa, tarkeintd on

etta tuotteita on tarjolla riittavasti. /1/ /3 s.79/

54 Ohjelman liittdminen Control 9000-toiminnanohjausjarjestelmaan

Konepaja Santalahdella on kéytdssadn reaaliaikainen Control 9000 -toiminnanohjaus
jarjestelma. Control 9000 tuotannon tiedonkeruun avulla voidaan hoitaa tyontekijoiden
lasndolon seuranta sekd tdiden valmistuksen seuranta. Tyontekijat raportoivat
tyomaaraimista tyon aloittamisen ja lopettamisen, jolloin ty6n kulusta ja
kustannuksista saadaan reaaliaikaista tietoa. Control 9000-jarjestelméssa toteutuneiden
tietojen tallentaminen ja kerddminen voidaan toteuttaa kahdella eri tavalla:
tiedonkeruumikrojen tai langattomien RF-laitteiden avulla. RF-laitteiden kayttdminen
tulevaisuudessa myos teravaraston hallintaohjelmassa on otettu huomioon siind

vaiheessa kun péétettiin, ettd ohjelmisto keratadn Microsoft Excel -ohjelmistoon.

Yrityksessd Control 9000-ohjelmalla laaditut tydmaardimet (tyokortit) kulkevat
normaalisti aluksi tydnvastaanottajan kautta tydnjohdolle. Tydnjohto puolestaan jakaa
tyokortit tyovaiheiden mukaan tehtaan eri valmistuspisteisiin. Yleensa tyokortti
noudattaakin perinteisen funktionaalisen valmistustavan tydvaihemaista rataa.
Yhdistettyna yritykselle tyypillisiin toistuviin piensarjatoimituksiin tdméa antaa
mahdollisuuden terdpalatietojen liittdmiseen tyOmadrédimen tulosteeseen. Tyokortista
yrityksen koneistajan onkin helppo valmistella seuraavaa ty6ta esimerkiksi jo edellisen
tyon aikana, koska tyokortteja pidetédan tyopisteilld yrityksen tavan mukaan riittavasti.
Yleensd tyokortteja on tydvuoron verran tyopisteiden omissa postilaatikoissa”.

Yrityksessa tuleekin ohjelman kdyttéonoton myoté tehda selvaksi, etta tatd ennakoivaa
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tulevan tyon suunnittelua kannattaa kéyttaa, ja erityisesti terdpalojen ja terévarsien
osalta. Yrityksen aikaisemmat konekohtaiset tydohjeet erilaisille valmistettaville
tuotteille on hyva liittdd myo6s tyokortin tulosteeseen, esimerkiksi tydohjeen
sivunumerona tai jarjestysnumerona tietyn koneen tydohjekansiossa. Taméa
mahdollistaa tyon valmistelun helpottamista ja helpottaa erityisesti uusien

tyontekijoiden kouluttamista uusien tuotteiden valmistamiseen ja tyon valmisteluun.

Tyokortteihin terapalatietojen lisddmisen térkein ominaisuus on kuitenkin varastossa
olevien palojen riittdvyys itse valmistusvaiheessa. Terdpalojen toimitusajat ovat eri
toimittajista riippuen noin 20 tunnista aina useampaan paivaan, mikéli tuotetta on
toimittajan varastossa. Osittain toimitusaikojen suuren vaihtelun johdosta yrityksessé
on yritetty keskittdd terépalaostot vain yhdelle nopeasti toimittavalle yritykselle.
Keskittamisen lisaksi terdpalojen valikoimaa on yritetty keskittdd monipuolisesti
toimiviin "menekkipaloihin”. Ostojen keskittdmisen tekee mahdolliseksi yrityksen
tuotteiden valmistusmateriaalien painottuminen ainoastaan terds- ja valurauta-

tuotteisiin. /6/
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55 Uusi tergpalavarasto

Kuva 17 Hallintaohjelmaa kéaytetaén kaappien valissa olevalla tietokoneella.
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ACETIS0612TR
APFT 164 30K
SCET1206121
R290-121308M
R290.90- 1504\

SONXOOTIOSTR

J35A8-1005T-M10
APKTI1604
APMXI604

Kuva 18 Uuden ty6kalukaapin sisaltd sekd uudet tunnistetarrat vetolaatikoissa

Uudet kaapistot ovat toimineet kaytdssd hyvin ja niiden tarjoama varastointitila riittda
hyvin yrityksen tarpeisiin. Kaappeihin on myds lisatty hallintaohjelman ulkopuolisia

tyokaluja, niille erikseen varattuun paikkaan.
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6 LOPPUTULOKSET

6.1 Hallintaohjelman toiminta kdytanndssa

Uusi varastonhallintajarjestelmd on toiminut kdytossé jo useita kuukausia ilman
suurempia ongelmia, aikavélilla joulukuu 2005 - tammikuu 2007. Uusi jarjestelméa
selkeyttad terépalojen ja tyokalujen noutamista huomattavasti, verrattuna entiseen
taysin kontrolloimattomaan varastoon. Terdpalat ja tydkalut ovat selkeésti omilla
paikoillaan, niille suunnitelluissa terdskaapeissa. Erityisesti aikaisempaa varastoa
leimannut ahtaus ja sekaisuus on nyt saatu hoidettua pois. Terdpalat ovat omissa
lokeroissaan selkeésti ja hallintaohjelman avulla helposti I6ydettdvissd. Uusien
kaappien myota terdpalat on jaettu selkeésti koneistustyylin mukaan omiin ryhmiin,
mika selkeyttdd niiden kayttda entisestddn. Myos kaappeihin liimatut tunnistetarrat
ovat saaneet hyvaa palautetta, koska ne nopeuttavat terdpalojen hakua omalla

tavallaan.

Konepajalla olevien terdpalojen ja tyokalujen inventoinnin myotda, myds yrityksen
hallussa olevien tuotteiden laajuudesta ja monipuolisuudesta on tarkempi kuva.
Terépalojen tilauksia tekevdn henkilon nykyisin helppo seurata varaston tilannetta

suoraan tietokoneen ruudulta, jolloin tuotteiden tilaustarve on tiedossa.

Uuden hallintaohjelman yhteyteen tehtiin  muutamia koneistustdissa tarvittavia
laskukaavoja sisaltdvd laskentaohjelma. Tamédn ohjelman kdyttd yhdessa
hallintajarjestelmén kanssa nopeuttaa asetusvaiheen tyoskentelyd konepajassa

huomattavasti.

6.2 Tyon tavoitteiden toteutuminen

Tyon alkuvaiheilla uudelle varastonhallintajarjestelméalle maariteltiin tavoitteita, joita
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sen tulisi tayttdd. Ohjelmiston tuli olla helppo kéyttad, ja tdssa onnistuttiin hyvin.
Ohjelman tiedot ovat selkeasti nakyvilla yhdellda valilehdellda ja myds
aakkosjarjestyksessa. Myds varastomaaran paivitys on yksinkertaista ja uuden tuotteen
lisakseen voidaan ké&yttdd perinteisia Windows-ympériston kopio/liitd-komentoja.
Kokonaisuutena voidaan todeta, ettd vastaavaa siséltda ei juuri yksikertaisemmin
voitaisi jo hankituilla ohjelmilla toteuttaa, mik& oli myods erds tyon lahtévaiheen

tavoitteista.

Myos varaston tuotteiden maaran keskittdminen on onnistunut hyvin tyon aikana
tehtaalla. Lukuisat eri terdpalalaadut on korvattu keskitetyilld “menekkipaloilla”,
joiden valmistusmateriaalit soveltuvat monipuoliseen koneistukseen. Tdéma aihe ei
varsinaisesti opinndytetyon siséltoén kuulunut, mutta vaikuttaa terdvaraston sisallon

muodostumiseen ja varastonimikkeiden vahenemiseen.

Terapaloille ja tyokaluille suunnitellut kaapistot toimivat hyvin ja ovat riittdvén tilavat
tuotteiden selkedan varastointiin. Varjopuolena uusissa kaapistoissa voidaan mainita
niiden uuden sijainnin mukana tuoma altistuminen pdlylle ja lialle. Tama ei

kuitenkaan vaikuta kaappien toimintaan, joskin se hieman lisad siivouksen mééaraa.

Tarkeimpdna ominaisuutena uudessa varastojarjestelysséd voidaan pitd4 reaaliajassa
nékyvaa varastomaarad, joka auttaa niin terapalojen kayttajia kuin niiden tilauksesta
vastaavaa henkilod. Varaston tilan ollessa tiedossa aikaisemmin ongelmana olleet
paallekkaistilaukset on néin saatu miltei kokonaan hoidettua pois. Varastossa olevien
tuotteiden paikkatiedoille tehtiin myds oma jarjestelméansd, joka onnistui hyvin.
Paikkatietojen avulla tuotteiden nouto helpottuu, koska ohjelma kertoo suoran
koordinaatin tuotteen sijainnille kaapistossa. Sama toiminto auttaa my®s uusien

tuotteiden lisddmisessa varastoon.

Jatkossa yritykselld on perustoimiva varastojérjestelmd, jonka yllapitokulut ovat hyvin
alhaiset. Jarjestelman yll&pitoon kannattaa kiinnittdd huomiota ja tehdé sen kayttgjille
viela tarkemmin selvaksi, ettd ilman tasmallista kéayttod ja tietojen tayttamista
ohjelman kayttd on ongelmatonta myo6s pidemmallda aikavalilla. Tulevaisuudessa
jarjestelmadn on mahdollista liittdd pienin muutoksin esimerkiksi viivakoodin

lukulaite, Excel-ohjelman ansiosta.
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6.3 Loppusanat

Tyon valmistamiseen tarvittu tyomaara oli yllattdvan suuri. Pelkéstdén tehtaalla
suoritettu inventointi otti usean pdivan tyotunnit, jotta kaikki kéytdssa olevat tuotteet
saatiin lisattyd kirjanpitoon. Yrityksen terévarsien merkintd myos vei suuren osan
projektin ajasta, vaikka kaikkia kéaytossd olleita tyOkaluja ei edes voitu, eik&
kannattanut merkitd. Inventointityon jalkeinen kaapistojen suunnittelu oli
mielenkiintoinen vaihe, joka tehtiin yhdessé kaapistot valmistaneen henkilon kanssa.

Tassa vaiheessa kaytettiin myds AutoCAD-ohjelmaa.

Ohjelman ké&yttéonoton ja tyontekijoiden antaman palautteen myotd myos oli hienoa
huomata, ettd ohjelmaa kayttavat henkilot todella halusivat kehittdd sitd. llman
kayttdjapalautetta muutamat kohdat jarjestelmad olivat todennakdisesti jaaneet

sekavammiksi ja monimutkaisemmiksi.
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Painetut lahteet

1. Haapanen, Mikko. Laulanen Antti. 1996. Logistiikan kehitys yrityksissa. 1.

painos. Liikenneministerio

2. Kankaanpéaa Harri. 2005. Tietokoneavusteinen tuotanto.

3. Miettinen, Pauli. 1993. Tuotannonohjaus ja logistiikka. 1. painos.ATK-Instituutti.
4. Vainionpaa Juha. 2005. Autotas tuotekuvasto. Sandvik Coromant

5. Adahl Stig. 2005. Seco tools tuotekuvasto. Seco Tools Oy

Sahkoiset lahteet
6.Control 9000. Artikkeli viivakoodin lukulaitteista.

http://www.vidis.fi/tuotteet/c9000/esitteet demot/C9000 tiedonkeruu.pdf

(Luettu 7.3.2007)
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CAD-kuva kaapistosta
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Tilausraportti

Uuden tuotteen lisdédminen
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Vilvakoodilukijan kiytta

AutoTAS™

POIMI
(LT

OK
(I

PERUUTA
LT

Tuotteen haku:

Etsi tuote
(I A

Siira kursori ylos T
L IBTNTR I

Siirra kursori alas |
[T m

Mene...
(P

Masra:
1 (i
(O
(00
(000

[57 I S ¢ N (S |

(T
10(rasia) WA

20 [mwmir

HYLLYTA
(I

HYLLYTA KAIKKI
LT

MAN. HYLLYTYS
(I

Your Productivity Partner SANDVIE
Tommi Tyé
Konepaja

SANDVIK




TAMPEREEN AMMATTIKORKEAKOULU

Vesa Valimaa

Restock Request Report - SECO DEMO

Cabinet: Bay 6, Vendor Code: SECO

SECO DEMO
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31/01/2003 01:30

Release Number: 00031

Unit Of
Product Name Part # Measure Price, Quantity Total
CCMT 09T304-F2 TP100 08CT1621C EA £2.20 10 £22.00
CCMT 120408-F2 TP100 08CT1620C EA £3.07 30 £92.10
CCMWO060204S-LOCBN10 08CT1672C EA £21.60 2 £43.20
OFER 070405TN-M16 T150M 08CT1618C EA £5.16 10 £51.60
SCMT 120408-F2 TP100 08CT1623C EA £3.07 10 £30.70
XOMX 120408TR-M12 T150M 08CT1619C EA £3.31 90 £297.90
XOMX 120408TR-M12 T250M NO CT # EA £3.48 10 £34.80
Cabinet: Gears, Vendor Code: SECO
SECO DEMO
Unit Of

Product Name Part # Measure Price. Quantity Total
DNMG150608-MF2 TP200 08CT1669C EA £3.89 20 £77.80
SD100-14.40-P 08CT1704C EA £29.68 4 £118.72
SD100-16.40-P 08CT1705C EA £31.28 6 £187.68
VBMT 160404-F1 TP200 0O8CT? EA £4.00 5 £20.00
VBMT 160408-F2 TP200 08CT1654C EA £4.00 45 £180.00
VNMG 160408-M3 TP100 08CT1659C EA £5.16 50 £258.00
WNMG 060408-M3 TP200 08CT1639C EA £2.55 10 £25.50
WNMG 060412-M5(NEW) TP200 08CT1644C EA £2.55 10 £25.50
WNMG 080412-M5(NEW) TP200 08CT1638C EA £3.13 70 £219.10

TOTAL ORDER: £1,684.60
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UUDEN TUOTTEEN LISAAMINEN JARJESTELMAAN

Esimerkki tuotteen APMX160408TR-M14,T300M lisddmisesta varasto-ohjelmaan.

1. Hae tuotelistasta kohta johon tuote lisétaén, tuotteet ovat listattu juoksevalla
aakkosjarjestyksella.
Valitse koko rivi vasemmalla sijaitsevasta numeropainikkeesta, klikkaa hiiren oikean puolesta

néppainté ja valitse toiminto: lisad (ohjelma lisda yhden rivin valitun kohdan ylapuolelle)

(9 [A19-2 |[APKT1604PDL-E12,T25M iz
H
10 A19-2  |APKT1604PDTR-M14,T25M u
A19-3 |4 Lekaa a
4 Kopioi i
12|A19-3 | s TR-M14,T25M
13 |A28-4 [weree LEQ7,T25M A
A5 |2 T-MD0g, T25M y £
ﬁ Tvhjenné sisélti E’TPSOOO
4 —————— &
16| A10-1  |[5F Mustolesoit..  TN-M08,T25M © {
] Rivikorkeus... F,Eﬁ n
17 |A11-3 it [-M14, T25M Lo
A am g [ET] e .- W ﬁ
W 4 v iy Taulll <

2. Hae tuotteelle varastopaikka kaapistosta ja merkkaa se sille varattuun kohtaa.

3. Terépalan kuva lisatddn Adobe Reader 7.0 ohjelman "leikkaa kuva” toiminnolla. Halutun
terdpalan kuva haetaan koneelta 16ytyvista terapalatoimittajien esitteistd. Esim. Seco
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Kopioitava kuva-alue rajataan hiiren vasenta painiketta pohjassa pitden. Nostettaessa painike,

silloinen alue kopioituu ja on liitettdvissé Varasto-ohjelmaan.

| S|

[ AFTVIA TOUGOGTHR=TMETT

160408TR-M14
160416TR-M14

14 _
[ APKX__160430R-MET2
160440R-ME12

Linkin lisddminen tapahtuu Excelin hyperlinkki toiminnon avulla.

Klikkaa uuden tuotteen nimen péalla hiiren oikean puoleista nappainté ja valitse Hyperlinkki.

A-I 9_2 & Li=aa =eUranta I I.EJ u
] Luo luettelo. .. .
1 A19-2  |AHR typerinks.. 5M - ﬁ
1] AF&%—??WW&DM
) | A19-3 g &

Valitse se tiedosto jossa kyseisen tuotteen tiedot ovat.
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Lisdd hyperlinkki

Linkki: Miykett&vs beksti: | APKT1604RDTR-M14, T250M | [ kohdeohie. .
diernmin luoty | Kohde: |E| JYRSINTAOSER A V|
tiedosto kai
witeb-sivu ) 7-; EKALET s Kirjanmerkk, ..
Nykyinen | %8 Ecat6e
] kansic |2 Exates
-
Kohta basss | EKALYD
tiedostossa Selatut | 5 EkALTL

sivut = Exal7z

a |l B
Luo Lusi kglr!lﬂlqls't & EKAL74
kiedosto i 3etyt ot EKAL7S
iedostol | == epeanive 2
Osoite: |41\, \JYRSINTADSEKAEKAL 73, pf v|
Sahkgpastio,

[ QF ] ’ Peruuta

Tiedostot ovat yksittaisiksi sivuiksi jaettuja PDF-tiedostoja.

Tiedostot ovat jaoteltu kansioihin seuraavasti:

Seco 2002 milling =JYRSINTA
Seco 2005 jyrsinta 1 = JYRSINTAOSEKA

Seco 2005 jyrsintd 2 = JYRSINTAO05

Seco 2002 turning = SORVAUS

Seco 2005 sorvaus = SORVAUSO05

Seco 2002 drilling = PORAUS
Seco 2005 poraus = PORAUSO5
5. Varastomaaran varisymbolien hallinta tapahtuu Ehdollinen muotoilu toiminnolla.

Valitse solu jossa varastoarvo on, klikkaa valikkoa Muotoile ja edeten Ehdollinen muotoilu
kohtaan.
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lisdd | Muotoile | Twikalut  Tiedot  Ikkuna  Chje
| % S Salut... Chrl+1 E,, T .

I Riwvi F TEE |
Sarake 2
Taulukko » C

Automaatkinen muokailu, .,

| Ehdollinen muoteilu, .,

ALi  Twi.

e
| Ehdollinen muotoilu
Ehto 1
Solun arvo v| |0n pienemnpi kuin v| |5
esikatsel: Huotote. ..
Ehto 2
Solun arvo v| ||:|n wlllE v| |5 ja |2E|
Ehtojen mukaisen muatailun AT -
Sl AaBbCcAa0s || [ Muotoie... |
Ehto 3
Solun arva v| |-:-n suurempi kuin v| |20
Ehtojen mukaisen muatailun T m -
Sl AaBbCcAats | [ mugtole... |
Paista... ] I Ok ] [ Peruuta ]
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