TAMPEREEN AMMATTIKORKEAKOULU
Konetekniikan koulutusohjelma

Kone- ja tuotantotekniikka

Tuotekehitys

Tutkintotyd

Jari Raunio

KONEPAJAN LAITE- JA TYOVALINEHALLINNAN KEHITTAMINEN

Tyon valvoja DI Arto Jokihaara

Tyon teettdja AK-Tehdas Oy, valvojana Markku Tulonen
Tampere 2005



TAMPEREEN AMMATTIKORKEAKOULU

Kone- ja tuotantotekniikka

Tuotekehitys

Jari Raunio Konepajan laite- ja tydvalinehallinnan kehittdminen
Tutkintoty6 45 sivua + 3 liitesivua

Tyon valvoja DI Arto Jokihaara

Tyon teettaja AK-Tehdas Oy, ohjaajana tuotantopaallikké Markku Tulonen
Keséakuu 2005

Hakusanat Konepaja, tydvaline- ja laitehallinta, tietokanta
TIVISTELMA

Konepajan laitteiden ja tytkalujen olemassaolosta, kdyttbominaisuuksista ja varastopaikoista pi-
taa yrityksella olla reaaliaikaista tietoa. Jos laitteita joudutaan puutteellisen tiedon vuoksi etsi-
maan, se tuottaa taloudellisia kustannuksia yritykselle ja alentaa tuotannon tehokkuutta. Seura-
uksia ovat mm. koneseisokit ja tyontekijdiden menetetty tydaika. Ennakkoon tehtava tyésuunnit-

telu kohtaa my6s ongelmia, jos tulevaan tydhon tarvittavista valineista ei ole kaytettavissa tietoa.

Tyon tarkoitus on parantaa yrityksen laite- ja tyovalinehallinnan ongelmia. Tydssa tarkastellaan

rajattua kohderyhmaa, joka toimii ns. pilottimallina. Mallin on oltava laajennettava.

Laitteille ja tyovalineille laaditaan tunnistenumeraointi, jota voidaan hyddyntaa seka tietojen tallen-
tamisessa etté laitteiden ja tyovalineiden kaytonaikaisessa tunnistamisessa. Kohteille maarataan
omat varastopaikat, joista tiedot kirjataan tarkasti talteen. Tietojen tallentamista ja niiden tulevaa
kayttoa varten tehdaan sahkoinen tietokanta seké sen kayttésovellus. Tietokanta asennetaan yri-
tyksen intranet-verkkoon, jossa se toimii tietovarastona. Kayttésovellus asennetaan verkon yh-
teen tydasemaan. Keratyt varastotiedot syétetddn testausta varten tietokantaan yhteistydssa yri-

tyksen henkil6kunnan kanssa.

Tietoa tata tyota varten kerattiin yrityksen toimihenkildiden ja tydntekijéiden kanssa kaytyjen kes-
kustelujen avulla. Tasmallista tietoa tytkaluista keréttiin koneille annettujen, taytettavien taulukoi-
den muodossa. Ty6ssa kaytettiin apuna tekijan yrityksesta kahdella harjoitteluperiodilla hankki-
maa perustietoutta. Tietokanta ja sen kayttdsovellus tehtiin Microsoft Access 2000 -ohjelmaa
kayttaen.

Vélineissa oleva tunnistemerkinté nopeuttaa valineiden ja laitteiden kayttdonottoa ja tunnistusta.
Tietokantasovelluksen avulla saa hankittua tietoa siité, mité artikkeleita yritykselld on kaytdssa ja
missa ovat niiden varastopaikat. Kayttajan tietoon tuleva uusi varastopaikka nopeuttaa valineiden
kayttéon ottamista jo ilman tietokantasovellustakin. Selked varastojarjestys parantaa osaltaan

yleista siisteytta ja turvallisuutta yrityksessa.

Malli on laajennettavissa yrityksen tarpeiden mukaisesti. Tietokantasovellus on muokattavissa
tayttAmaan tulevaisuuden laajennusten aiheuttamat lisdvaatimukset. Erds mahdollinen ongelma
tulee olemaan yrityksen henkilokunnan kynnys kayttaa, kehittaa, ja yllapitdd mallia, jotta se pysyy
toimintakunnossa.



TAMPERE POLYTECNIC
Mechanical and Production Engineering

Product development

Jari Raunio Engineering workshop tool- and equipment controls development
Engineering thesis 45 pages + 3 appendices

Thesis Supervisor Arto Jokihaara (MSc)

Commissioning company AK-Tehdas Oy, Production Manager Markku Tulonen

June 2005

Keywords Engineering workshop, tool- and equipment control, database
ABSTRACT

An engineering workshop must have real-time information concerning the properties and location
of the tools and equipment that are needed in production. Having to search for them due to insuf-
ficient information creates expenses and decreases effectiveness. Bidding and work planning are

also affected by faulty information,

The object of this thesis is to develop tool- and equipment control for an engineering workshop.
The thesis looks at a limited target group that is acting as a so called pilot model. The model has

to be expandable later on.

The tools and equipment are provided with individual identification numbers. These numbers can
then be utilized when collecting information about the use of the tools and equipment. This infor-
mation is then fed in to a database that has been created for this purpose. This database is ac-
cessible through the company intranet. The application to access the database with is installed in

one workstation in the company network.

The information that was used for this thesis was gathered by consulting the personnel of the
company in question. Also the experiences gathered during two previous apprenticeship ses-
sions were put to use. The database and the application with which to access it were produced
with Microsoft Access-2000.

The model is expandable, adapting to the needs of the company. The database application can
be modified to follow eventual future expansion. One potential challenge will be to motivate the

personnel to use, develop and support the model, so that it remains functional.
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1 JOHDANTO

1.1 Tutkintoty6n aihe ja tavoitteet

Taman tutkintotyon aihe on konepajan laite- ja tydkalunhallinnan kehittéminen. Tydn avulla pyri-
tdan kehittdméan menetelma, jolla voitaisiin vahentdd maarattyja kohdeyrityksen toiminnan tuo-
tannollisia hairiditd. Paaasiallinen tarkoitus on alentaa aiheutuneita taloudellisia kustannuksia se-
ka tehostaa tuotannon toimintaa. Hairiéita ovat mm. ylimaaraiset koneseisokit ja turhaan kaytetyt
tydntekijéiden tyotunnit, jollaisia muodostuu laitteita tai tydvalineitd koskevan puutteellisen tiedon
VUOKSI.

Ongelmatilanteita syntyy esimerkiksi silloin, kun yrityksen tyéntekijalla ei tarpeen tullen ole kaytet-
tavissa tietoa jonkin tydvalineen olemassaolosta, sen erilaisista kayttdominaisuuksista ja varas-
topaikasta. Tall6in kuluu turhaa aikaa asioiden selvittelyyn. Toisena esimerkkind voidaan kayttaa
yrityksessé suoritettavia tarjouslaskennan ja tydnsuunnittelun tydvaiheita. On oleellista, ettd na-
ma etukateen tehtavat tyot tehdaan oikeassa suhteessa kaytettavissa oleviin tydresursseihin, jot-
ta mm. valtettaisiin tuotantopoikkeamia. Tulee tilanteita, jolloin ei ole saatavilla tasmallista tietoa,
mita laitteita on kaytettavissa tulevaan tydhon. Tieto saattaa silti olla olemassa. Se voi olla henki-
I6iden, esim. yrityksen tydntekijdiden tai tydnjohtajien muistitietona, eli niin sanottuna piilotietona.
On aikaa vievaa, kun esim. tarjouslaskennan tekija joko soittaa eri henkil6ille tai kdy henkilékoh-
taisesti kysymassa heiltéa tarvittavia tietoja. Téllaiset henkilot eivat aina ole heti tavoitettavissa.
Jos taas tiedon talla tavoin hankkinut henkild ei itse kirjoita sitd muistiin tai talleta sitd muulla ta-

voin, saattaa tilanne viela kertautua edelleen.

Ongelma on tiedostettu yrityksessd, mutta toistaiseksi ei ole |6ydetty tarpeeksi tehokasta ratkai-
sua. Vaikeutta muodostavat osaltaan vanhat tuotantotilat ja koko ajan kasvavat tytkappaleiden
maarat seka fyysiset mitat. On hankala sailyttda esim. maarattyd isohkoa koneen apulaitetta sille
maaratyssa varastopaikassa. Laitteen ollessa kaytossa koneella sen paikalle laitetaan silla vélin
jokin muu laite tai tydkappale. TyOkappaleiden lapimenoajat ovat usein pitkid ja yrityksen sisdinen

logistiikka on ajoittain esiintyvan tilanahtauden vuoksi valilla hankala toteuttaa toimivasti.

Edella kerrotuissa ongelmissa merkittdvana tekijand on yrityksen henkilékunta, sen asenne
omaan tyohonsa ja suhtautuminen tehtaviin muutoksiin. Jos halutaan uudistuksia, ne eivat toteu-
du, jos ei niita sitouduta tasmallisesti noudattamaan. Yrityksella on pitkat tyoperinteet. Monet
tyontekijat ovat olleet jo kauan palveluksessa ja heilla on vuosien hioma, hyva ammattitaito tyo-
hdnsa. Heidan toimintatapansa ovat kuin tiettyyn muottiin valettuja. Sitd noudatetaan tiedosta-
matta ja jarkkymaéttd, huolimatta muutospyrkimyksista. Toimintatapaa voi kuvata vaikka lauseella
"Né&in on taalla aina ennenkin tehty”. Muutosten toteuttaminen on hidasta ja hankalaa. Asia vaatii
hyvin maarétietoista ndkemysta maaraysvallan omaavilta henkiléiltd. On tarkkaan arvioitava, mi-

k& on tarpeellista ja mitd on muutettavissa.
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Tyo6 pyrkii liséksi kehittdmaan yrityksen yleistd varastointijarjestelmad, koska se on laheisessa
suhteessa edella kerrottuun laite- ja tydkaluongelmaan. Jos saataisiin maarattya mahdollisimman
monille vdalineille selked sailytyspaikka, jossa ne sdilytettaisiin, luotaisiin my6s samalla viih-

tyisampi ja turvallisempi tydymparisto.

1.2 AK-Tehdas Oy /1/, 13/

Tutkintotyon tilaaja on vuonna 1927 perustettu konepaja ja kumittamo AK-Tehdas Oy.

Alkuaikoinaan yritys toimi autoalalla. Vuonna 1942 nimi muuttui Autokauppa ja Tehdas Oy:ksi.

Yhtio toimi 1940- luvulla lahellda Tampereen keskustaa Sorinkadulla (kuva 1).

Kuva 1. Autokauppa ja Tehdas Oy:n toimitilat Tampereella Sorinkadulla 1940-luvulla. /1/

Talléin yrityksessa toimi autokorjaamosta erillinen konepaja. Konepajatoiminta mahdollisti sotien
aikaan uusia aluevaltauksia koneistuksen, sorvauksen sekd muun toiminnan ohella. Siihen ai-

kaan yritys valmisti mm. AK-puukaasuttimia.

1950- luvun loppupuolella alettiin konepajassa palvella telahuoltoa tarvitsevaa paperiteollisuutta.
Yhtio lopetti vuonna 1973 autokaupan, joka oli kestényt 47 vuotta. Yritys keskittyi konepajatoimin-
taan, moottoriosasto oli ainoa autopuolesta jéljelle jaanyt osasto. Vuonna 1974 yhtiéon nimi muu-

tettiin AK-Tehdas Oy:ksi. Samana vuonna fuusioitui yhtiéén limapuristin-teollisuus Oy.

1970- luvulla yhtio aloitti telojen kumituksen. N&in yhtid sai uuden liikketoiminnan vahvistamaan
menestysta sellu-, paperi-, kartonki-, pakkaus-, vaneri-, lastulevy-, huonekalu-, nahka-, tekstiili-,

muovi-, kirjapaino- ja monessa muussa teollisuudessa.
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1980- luvulta nykypaivaa kohti tultaessa on yritys jarjestelmallisesti investoinut uusiin laitteisiin ja
konekantaan, joka on mahdollistanut tehtaan ammattitaidon kehittymisen yha vaativampien ja
suurempien paperikonetelojen valmistamiseen, huoltoon ja kumipinnoitukseen. Myés pienempien

telojen tarvitsijat ovat saaneet hydtya palveluiden jatkuvasta kehitystyosta.

Vuonna 1995 laatuluokituslaitos Det Norske Veritas myodnsi AK-Tehdas Oy:lle kansainvélisen
ISO 9001 -laatusertifikaatin.

1996 perinteikas, vuonna 1874 perustettu Vaahto Group Plc Oyj osti koko AK-Tehdas Oy:n osak-
keista 95 % ja seuraavan vuoden puolella hankki omistukseensa koko osakekannan. AK-
Tehtaasta tuli osa Vaahto Groupin Pulp & Paper divisioonaa, joka on erikoistunut palvelemaan

paperi- ja selluteollisuutta. Se suunnittelee, valmistaa ja projektoi sellu- ja paperikoneita.
Vuonna 2003 yritykselle myodnnettiin ISO 9001:2000 (DNV) laatusertifikaatti. AK-Tehdas Oy:ll& on
myds myodnnetty vuonna 2004 standardin SFS-EN 1ISO 14001:1996 mukainen ymparistosertifi-
kaatti, jota se toteuttaa kaikessa toiminnassaan.

1.3 Nykyajan yritystoiminta

AK-Tehdas Oy toimittaa eri teollisuusalueiden tarpeisiin kokonaisvaltaisia telapalveluja, joita ovat

telojen suunnittelu, kehitys, valmistus, pinnoitus, kokoonpano seké huolto- ja varaosapalvelut. /2/
Yli 70 % yrityksen palveluista kohdistuu paperi, kartonki ja selluteollisuuteen. Asiakkaita ovat
myds mekaanisen puunjalostus-, muovi-, terés- ja konepajateollisuuden seka graafisen teollisuu-
den yritykset. /3/

Yhtion liikevaihto on n. 8,2 milj. € ja sen palveluksessa tydskentelee n. 80 henkiléa. /2/

AK-Tehdas Oy:n nykyiset toimitilat sijaitsevat Tampereella Nekalan teollisuusalueella (kuva 2).

Kuva 2. AK-Tehdas Oy:n nykyiset toimitilat Tampereella
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Paaasiallisin osa yhtion tuotantoa ovat pyériville kappaleille tehtavét koneistukset ja pinnoitukset,

joita ovat mm. sorvaus, py6rohionta seka kumitus ja terminen ruiskutus.

Yhti6lla on tuotantokaytdssa n. 50 konetta. Valtaosalla koneista valmistetaan telatuotteita ja suo-
ritetaan niiden erilaisia tyovaiheita. Tarvittaessa tehdaan joustavasti koneistuksia aina asiakas-
tarpeen mukaan. Yrityksen asennusosasto suorittaa huolto-, kunnostus-, ja kokoonpanotdita. Yri-

tys myds valmistaa ja huoltaa suunnittelemiaan AK-reunanauhasilppureita.

AK-Tehdas Oy:n erityisosaamisen alueita ovat

¢ telojen valmistus ja huolto
o telakumitukset

e terminen ruiskutus

e kumitelojen poraus ja uritus
e sorvaus ja hionta

e tasapainotus

e dynaaminen mittaus

o telaprojektit

e AK-reunanauhasilppurit /3/.

2. TYON ALOITUS

2.1 Aloituspalaveri

Tutkintoty®d kaynnistyi AK-Tehdas Oy:n tiloissa joulukuussa -04 pidetylla palaverilla, jossa asetet-
tiin tehtavalle soveltuvat raamit ja laadittiin karkea suoritusaikataulu. Palaverissa olivat lasna ti-
laajan edustajana tuotantopaallikké Markku Tulonen ja koulun puolesta valvojana oleva DI Arto

Jokihaara seka tutkintotyon tekija.

Tyd soveltui Arto Jokihaaran mukaan ammattikorkeakoulun tutkintotyoksi. Han sanoi kuitenkin
olevan tarpeellista toteuttaa ty® ns. rajatun ymparistén mallina, koska tutkintotybhon kaytettavak-
si tarkoitetut ty6- ja aikaresurssit ovat rajatut. Mallia voisi hanen mukaansa suurentaa myéhem-
min eri projektina, jos se osoittautuisi tarpeelliseksi. Markku Tulonen puolestaan totesi yrityksella
olevan selkea tarve pyrkia tutkimaan ja kehittdmaan tutkintotyén avulla tytkalu- seka laitehallinta-

tietouden ongelmia.

Palaverissa sovittiin tyd aloitettavaksi valittdmasti. Malliymparistoksi rajattiin kaksi vuorojarjestel-
massa olevaa tuotantokonetta apulaitteineen ja tytkaluineen. Koneet soveltuisivat Tulosen mu-
kaan kohteeksi hyvin, koska ne sijaitsevat lahekkain. Koneet ovat myds térked osa yrityksen tuo-
tantoa ja niiden kayttdmat laitteet ja tyokalut ovat malliin soveltuvia. Jos malli osoittautuisi liilan

pieneksi, otettaisiin mukaan vielad kolmas vuorotydssa oleva tuotantokone kaikkine valineineen.
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2.2 Tyon taustatietoa

2.2.1 Tuotantotilojen rakenne

AK-Tehdas Oy:n tuotantotilat on jaettu neljaan osastoon, jotka ovat konepajat 1, 2 ja 3 seka ku-

mittamo.

Konepaja 1 on vanhin osasto, joka sijaitsee erillisessd rakennuksessa kuin muut osastot. Siella
tehtava tuotanto edustaa luonteeltaan pienempaa tytkappaleen kokoluokkaa.

Konepaja 2 on jaettu kahteen osaan, kevyeen ja raskaaseen. Kevyessa osassa tehdaan AK-
silppureiden huolto- ja kokoonpanoty6t ja liséksi erilaisia pienempien kappaleiden tyvaiheita, joi-
ta ovat mm. jyrsinta ja hionta. Raskaalla puolella suoritetaan telojen asennus- ja kokoonpanotdi-

td, sorvausta, hiontaa ja vaippojen porausta seka dynaamista tasapainotusta.

Konepaja 3 on yrityksen uusin, vuonna 2002 valmistunut laajennusosa, jossa kasitellaan l&ahinna
suuren kokoluokan teloja. Siella tehddaan mm. sorvausta, hiontaa ja dynaamista tasapainotusta
seka pinnoitukseen liittyvid kumitusta ja termistd ruiskutusta. Liséksi osastolla on telojen pinta-

kumituksen vulkanointiin kaytéssa iso autoklaavi.

Kumittamo sijaitsee konepaja 2 kanssa osaksi samassa tuotantotilassa. Osastolla suoritetaan
sorvausta seka telojen pinnoitukseen liittyvia tyévaiheita, joita ovat mm. kuorinta, hiekkapuhallus,

limaus, kumink&éarinta, vulkanointi, hionta ja pinnan uritus.

Yrityksella ei ole varsinaista yhtendista varastotilaa. Palveluksessa on yksi varastoty6tad paatoi-
misesti tekeva henkild, joka hoitaa tuotannossa tarvittavien tarvikkeiden hankintaa ja varastointia.
Niitd ovat erilaiset koneistustarvikkeet ja kasitydkalut seka kemikaalit ym. vastaavat tuotteet. Suu-
remmista tydkohteisiin tulevista raaka-aineiden ja tarvikkeiden hankinnoista vastaa yrityksen os-

taja, joka on tahan tydhon erikseen nimetty toimihenkild.

Varastotyontekijalla on pieni toimipiste, joka sijaitsee konepaja 2 kevyella puolella. Siella sailyte-
t&dan pienimuotoista varastoa, joka koostuu lahinna koneistukseen liittyvista tarvikkeista, joita ovat
mm. terapalat, tervarret, porat, jyrsimet, kalvaimet jne. Tilan valitttmassa laheisyydessa on ta-
varan lahetys- ja vastaanottopiste. Mitdan kiinteda varastotuotevalikoimaa ei ole olemassa, vaan
tarvittaessa koneille haetaan tarvikkeita hyvinkin lyhyella varoitusajalla. Kyseinen varastopiste on
myds lukittu ilta- ja ybaikaan, jolloin sinne ei ole padsya muilla kuin tyénjohdon edustajilla. Jos il-
ta- tai ydvuorossa oleva koneistaja tarvitsee jotain varastosta, hanen on héalytettava paikalle pai-
vystava henkil®, joka avaa oven.
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Varastohenkilé vastaa myds AK-Tehdas Oy:n tuotannossa tarvittavien kemikaali- ja kaasutarvik-
keiden hankinnoista ja niiden varastoinnista. Kemikaaleille ja liottimille on olemassa niille osoitet-
tu kiinted sailytyspaikka ja varastohenkil® pitaa niista varastokirjanpitoa. Kaasuille, joita ovat mm.

happi, typpi ja nestekaasu, on olemassa sisdpihassa omat maaratyt sailytyspaikkansa.

Kumittamon tiloihin rakennettiin v. 2003 uusi jaadhdytyslaitteilla varustettu kumivarasto. Kumirullat
vaativat kylman sdilytyspaikan niiden ominaisuuksien sailymisen takia. Kumittamossa on viela
vastaavassa lisékaytdssa vanha myds jadhdytetty kumivarasto. Uusi kumivarasto on yrityksen
toimivin varasto, koska rullat ovat lahella niiden kayttajad ja ne ovat jarjestyksessa. Varas-
tonimikkeet on myds luetteloitu ja arkistoitu. Tietoa yllapidetaan kumittamon henkildkunnan toi-
mesta.

Varastotiloja erilaiseen sdilytykseen on yrityksessé konepaja 2:n kellarissa oleva [ammin varasto-
tila sek& kylma ulkovarasto. Ulkovarastoa ollaan tdméan tyon kirjoitushetkelld eristaméassa lampi-

maksi varastotilaksi.

Mainituissa varastotiloissa ei ole mitdan erikseen laadittua varastojarjestelmaa, vaan artikkeleille
on kaytdssa niille ajan my6ta muotoutuneet sailytyspaikat. Paikat saattavat myds vaihdella. Ulko-
varastolle on myéhemmin tarkoitus tehda toimiva varastojarjestelma. Siella tultaisiin sailyttamaan

mm. valumalleja, joiden sailytyksessa ja tarkan sijainnin madrittelyssa on ollut suurta ongelmaa.

Kaikilla yrityksen osastoilla on omia, erillisia varastopaikkoja, joita on rakennettu aina tarpeen
mukaan tyopisteiden l&heisyyteen. Niissa pyritdédn sailyttAmaan tydéhon tydssa tarvittavia tyovali-
neité ja tarvikkeita. Tuotantokoneilla on tarvikekaapit ja hyllyt, jossa sdilytetaan tarvittavia tydvali-
neitd. Mitdan kirjattua tietoa siitd, mitd millakin koneella on varustuksena, ei ole olemassa kirjalli-

sena. Valikoima my6s vaihtelee koneittain paljon.

Mittavalineet ovat mittavalinehuoneessa, jota yllapitaa tydohon nimetty tydntekija. Han hoitaa tata
ty6ta sivutoimisena muiden AK-Tehdas Oy:n maaraamien tyotehtaviensa ohella. Kaikilla suurim-
milla tuotantokoneilla ja vastaavasti esim. asennusty6td tekevilla henkilgilla on kaytésséaén heille

luovutettu maaratty mittavalinevalikoima.

Mittavalineistd on merkitty kaivertamalla tehdylla tunnistenumeroinnilla, joka yksiléi valineen ja
sen sijoituspaikan. Numerointi on Kkirjattu mittavélinetietokantaan, jota vastuuhenkild yllapitaa
saanndllisesti. Tietokannasta on saatavissa merkinndan mukaan tieto mittavalineesta. Mittava-
lineistd kalibroidaan séénndllisesti vastuuhenkilon toimesta. Mittavalineiden kalibrointitapa on

maaritelty AK-Tehdas Oy:n laatukésikirjassa. /3/
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2.2.3 Valittu malliymparisto

Malliin valittiin tuotantokoneet karkisorvi Poreba TR115 ja CNC -sorvi Tacchi HD3. Ne sopivat
kohteen valinnan tehneen tuotantopaéllikkd Markku Tulosen mukaan hyvin otettavaksi tutkinto-
tydn malliin, koska koneet ovat tarked osa yrityksen perustuotantoa. Koneet noudattavat 5 -
vuorojarjestelmaa, mika tarkoittaa niiden olevan jatkuvassa kaytdssa, jolloin myés henkilokuntaa
on aina paikalla. Koneet sijaitsevat lahella toisiaan ja myds samoja apuvalineitéa on kaytéssa mo-

lemmilla. Seuraavassa on kerattyna yleisesti koneiden perustietoja:

Kérkisorvi Poreba T 115 (kuva 3)

e perinteisen mallinen karkisorvi

e sijaitsee kumittamossa

e suurin karkivali 12000 mm

o koneistuskappaleen maksimihalkaisija kelkan paalla 850 mm, johteiden paalla 1150
mm

o koneistuskappaleen maksimipaino 10000 kg

e varustettu telojen valmistukseen sopivilla apuvélineilla.

Kuva 3. Karkisorvi Poreba TR115. Kuvassa on kaynnissa AK-Tehdas Oy:n kumittamossa
pinnoitetun telan pinnan sorvaus.
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Koneella suoritetaan erilaisia telojen sorvauksia, joita ovat mm. vaipan sorvaus, telatapin koneis-
tus ja poistoporaukset sekd vanhan pinnoitteen poistokuorinta. Liséksi suoritetaan vaihtelevia
asiakastoiden vaatimia koneistuksia. Koneella ei hiota teloja.

CNC-Kone Tacchi HD3 (kuva 4)

e CNC-ohjelmoitava sorvi

e sijaitsee konepaja 2:ssé lahella kumittamoa

o koneistuskappaleen maksimihalkaisija & 1850 mm
e suurin karkivali 12000 mm

e koneistuskappaleen maksimipaino 30000 kg

e hyva ja monipuolinen varustus koneistamiseen

e varustettu RollCall- mittauslaitteistolla.

Kuva 4. CNC-Kone Tacchi HD3. Kuvassa on kaynnissa telan hionta, jossa sita hiotaan
maarattyyn ulkohalkaisijan mittaan ja pituussuuntaiseen geometrian muotoon. Hionnan
jalkeen tarkistetaan mittauslaitteiston piirtdaméan kayréan avulla, etta tydssa on saavutet-
tu toleranssin mukainen tarkkuus.

Koneella tehdaan monipuolisia koneistuksia, joita ovat mm. hionnat, telatapin koneistukset ja po-
raukset. Lisaksi suoritetaan telavaipan sorvauksen tytvaiheita ja mm. imutelan pinnoituksen rei-
kien porausta ym. vastaavaa vaativaa koneistusta. Koneella tytstetdan lisaksi vaativia erikois-
kohteita, mm. voimalaitoksen turbiiniakselin huoltokoneistuksia.
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2.2.4 Kaytannon esimerkki nykyongelmasta

AK-Tehdas Oy:ssa on ajoittain vaikea saada tarkkaa tietoa tarvittavan tydvalineen sijainnista tai
sen yleisestéd olemassaolosta. Tallaisia kohteita ovat mm. aputydkaluiksi luokiteltavat akseleiden

suojaholkit. Seuraavassa pyritaan kartoittamaan tata ongelmaa kaytannon esimerkin avulla:

Tulee tilanne, jossa edella mainitun Tacchi-koneen tyontekija ei I0yda koneelta tarvittavaa suoja-
holkkia tytkappaleen kiinnitysvaiheen alkaessa. Tydn suunnittelua hoitanut henkil6 ei ollut etuka-
teen huomioinut holkin tarvetta, koska oletti, ettd holkkeja 16ytyy tytssa kaytettavaksi. Tilanne
sattuu ilta- tai ydaikaan, jolloin ei ole montaa henkil6é paikalla, jolta kysya holkin olemassaoloa
tai sijaintia. TOissa ovat ainoastaan vuorotydntekijat, tydnjohtoa ei ole paikalla. Tasséa tapaukses-
sa tyontekijan on etsittéva tydkalua, ja siihen saattaa menna yllattavan pitka aika. Tyon aloitus

siirtyy tehtavan etsinnan ajaksi, ja nain muodostuu ylimaaraista kustannusta koneen seisoessa.

Oletetaan, etta ei |6ydetty sopivaa holkkia huolella tehdysta etsinndsta huolimatta. Holkin teko on
hidasta, ja aina ei ole sopivaa raaka-ainettakaan kasilla. Talléin saatetaankin kiinnittaa kappale
esim. kuparisten suojalevyjen avulla, jotta voidaan aloittaa tyd. Kiinnitykseen voi muodostua tal-
16in riskitekija: Kiinnitettava koneistuskappale on kyseiselld koneella poikkeuksetta raskas. Kiinni-
tysruuvit kiristetdan erittdin tiukalle. Kiristysruuvin paa saattaa tunkeutua lapi kaytetysta kuparile-

vysta aiheuttaen nadin mahdollista pintavauriota akseliin.

Tuotantokoneen tuntikustannus on suuri, joten tydvalineen etsintd muodosti edellisessa esimer-
kissa selvasti ylimaaraista kulua. Yksittéainen lyhyehko aika ei vaikuta pitkalla aikavalilla, mutta jos
tilanne toistuu usein tai aikaa meneekin runsaasti, se on kallista yritykselle. Tydn sisdantulovai-
heessa ei ollut kukaan huomioinut holkin tarvetta. Se olisi voitu helposti vaikka etukateen valmis-
tuttaa esim. tydnjohdon toimesta kyseiseen ty6hon, koska siihen on olemassa resursseja. Jos
esimerkin mukainen kiinnitys teki liséksi jalkia akseliin, on todennékdistd, ettd se aiheuttaa rek-
lamaation ja taas edelleen kalliin tuotantopoikkeaman. Talldin aiheutuneet kulut ovat jo huomat-

tavan korkeat, jotka olisi voitu helposti valttaa kaytettavissa olevan suojaholkin avulla.

2.2.5 Ongelman analysointi

Yleinen aputytkalu akselin suojaholkki on kaytdssa useilla koneilla. Sen geometria on yksinker-
tainen ja materiaali on tavallista terasta. Maaraava kayttomitta on sisédhalkaisija. Vélineen malli
on vakiintunut, joten se sopii yleiseen kayttoon. Holkit tehdédan yhtion kayttétarpeen mukaan. Ko-
neilla on vaihtelevasti hyllyissa yleisimpia holkkikokoja. Niitd on kaytdssa alkaen @35 mm sisa-
halkaisijasta aina n. & 200 mm asti. Niihin ei ole yleens& merkitty mitd&n tunnistamiseen liittyvaa.
Esim. Poreba-sorvilla tarvitaan usein sisahalkaisijaltaan & 135 mm holkkia, joten koneella on sel-
lainen varustekaapissa. Tieto tasta ei ole vélttdmattd muiden koneiden henkil6kuntien tiedossa,

esim. Tacchilla tydskentelevien.
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Joihinkin koneisiin on keratty esim. holkkeja hyva valikoima henkilékunnan omasta toimesta. Ne
ovat monesti joko lukkojen takana tai sitten niita tietoisesti suojellaan, jotta ne pysyvat tallessa ja
aina valmiina kaytettavaksi koneen omiin toihin.

Samaan kategoriaan kuin holkit kuuluu muitakin aputytkalutyyppeja, jotka eivat suoranaisesti si-
sally minkdan koneen varustukseen. Niitd ovat mm. akselimutterit, joita kaytetddn myds tyokap-
paleiden kiinnityksen apuvdlineina. Aputydkaluja tarvitaan ajoittain, muttei aina ei ole tietoa niiden
sijainnista, tai mihin ne on jatetty edellisen kaytdn jalkeen. Tiedon puute aiheuttaa ongelmia tuo-
tannossa. Vélineissa ei ole kuin harvoissa varastopaikan selvittdva merkintd. Kokeneet AK-
Tehdas Oy:n tydntekijat osaavat varmasti jo sormituntumalta paatella, mihin maaratty valine kul-
keutuu, koska ty6t saadaan kaikesta huolimatta tehtya. Vuorokoneella seuraavaan vuoroon tullut

ei valttamatta edes tiedd, mista apuvalineet on haettu edellisen tydntekijan toimesta.

AK-Tehdas Oy:ssa sattuu tilanteita, ettd lainattaessa kayttdon toiselta koneelta tai henkilon tyo-
kalupakissa ollutta valinettd sitd vieda usein takaisin. Haettu tyovéline yksinkertaisesti laitetaan
kayton jalkeen oman koneen hyllyyn, pakkiin tai jatetdan tehdyn tyodn lahistélle. Syyna on mah-
dollinen valinpitamattomyys tai ehka opittu kulttuuri, jota noudatetaan. Kaikki ovat tottuneet sii-

hen, etta valttamatta ei palauteta tavaroita takaisin sinne mista se haettiin.

Yleisimmat mittavalineet on jaettu koneille tai henkildille kayttdon ja niissd on tunnistemerkinté.
Harvoin tarvittavat valineet haetaan vastamerkkid kayttden mittavalinehuoneesta. Mittavalineet
ovat tunnistettavia. Jos sellaisen havaitsee unohtuneen jonkun tyokohteen laheisyyteen, voi mer-
kinndn perusteella selvittdd, mihin se kuuluu. Viimeistddn mittavélineiden vastuuhenkil® tietda

omistajan tai sijoituspaikan.

Tyovalineongelmaa esiintyy myds erilaisissa asennusvalineissd. Ne unohtuvat valilla jonnekin
tehdyn tyon laheisyyteen, ja kulkevat sielta vaihtelevia reitteja seuraavan tarvitsijan kasiin. Tama
johtuu kerrotun mukaan osaltaan siitd, ettd asentajien ty6t ja asennushenkiléstén maara ovat
kasvaneet. Yritys on my6s laajentunut, joten valineitd kaytetdan entistéa isommalla pinta-alalla yri-
tyksen osastoilla. Osa ty6ta tekevista ei siis aina tydkohteelta l&htiessdan kerdd mukaansa kaik-
kia tyossa kayttamiaan valineitd, vaan osa jaa tehdyn tyon viereen tekijan siirtyessa uudelle tyo-

kohteelle toiseen paéahan taloa.

Yrityksessa on toki tydntekijoitd, joilla on tydvalineita varmassa tallessa hyva valikoima. Ne ovat
kaapissa lukkojen takana tai ainakin katseilta piilossa, jotta ovat aina tarvittaessa kaytossa hyva-
kuntoisina. Tassa tapauksessa on kysymys siita hyvasta tavasta, ettd kyseiset henkil6t itse hen-
kilokohtaisesti huolehtivat vastuullisena niista valineista, jotka heille on annettu kayttéon tydnan-
tajan toimesta. Osa on myos sitd sukupolvea, jotka ovat henkildkohtaisesti kuitanneet tydvalineet

saaduiksi haltuunsa ja kokevat my@s olevansa niisté vastuussa tyonantajalleen.
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AK-Tehdas Oy:ssa on kerrotun mukaan myos selittamattomasti kateissa joitain tydvalineita. On
sattunut mm. tapaus, etta tyontekija vuosilomalta palatessaan huomaa, etta hanen koneensa hyl-
lysta tai tydkalupakistaan on silla aikaa otettu kayttéon véline, jota ei sitten hakiessa enada 16ydy

mistaan. Sita oli joku loman aikana tarvinnut, mutta ei muistanut palauttaa paikoilleen. /7/

Kadonneiden valineiden mukana héviéé niiden arvo rahassa seké kayttdarvo. Kadonneen tilalle
tarvitaan uusi, koska ilman valineita ei voi ty6téa tehda. Osa niista tietenkin kuluu ja rikkoutuu ko-
vassa kaytdssa, mika on selvaa. Rikkoutumisesta ei kuitenkaan kirjata tietoa minnekaan, vaan
rikkindinen menee roskiin tai romulaatikkoon ja hankitaan uusi tilalle. Tydntekijat eivat mydskaan
saadun tiedon mukaan kuittaa valineita saaduiksi kayttdonsa. Jos joku haluaa asiaa myéhemmin
selvitelld, on hanen hankala tietdd, milloin on ollut kysymys rikkoutumisesta ja koska taas valine
on ollut selvittdmattomasti kadoksissa. Kayttokelpoisen kadonneen valineen tilalle uuden hank-

kiminen tuottaa ylimaaraista vaivaa ja kustannusta.

2.2.6 Henkilokunnan toiminta

Seuraavissa kappaleissa kaydaan lapi yrityksen nykytilannetta seké tyén suunnittelun etta tyén

tekijapuolen toiminnan osalta ja kasitellaan yleisesti asiaa.

Ty6n suunnitteluvaihe: Suunniteltaessa tulevan tyon tuotantovaiheita on tydjohdon tiedettava, mi-

ta valineitd saatetaan tarvita tydssa. Ilman sitéd on tietoa vaikea ottaa huomioon maaratyn tyovali-
neen olemassaolo ja sen saatavuus. Tarvittaessa tietoa jonkun apuvalineen olemassaolosta pi-

taa kayda henkilokohtaisesti kaikki asiasta tietavat henkilét ja mahdolliset sijaintipaikat lapi.

Tieto vélineistéd on usein piilossa eri henkildiden muistissa ja se on tyélas kaivaa esiin. Suosittu ja
usein kuultu lause "On néaita tehty taalla ennenkin” ei auta tydn suunnittelussa, jos ei ole mitdén
tarkkaa tietoa kaytdssa. Joissain tapauksissa ei tietyn apuvélineen olemassaoloa selvitetakaan
kovan tydkiireen keskella. Asia voi jadda odottamaan siihen asti, kun tyo tulee koneelle tuotanto-
vaiheeseen. Yksi vaihtoehto on teettaa heti tydhon tarvittava valine, jos sitd ei nopeasti 16ydy ky-
selemalld ja hakemalla. Tilanne on kuitenkin edessé, kun kappale tulee varsinaiseen tuotantovai-
heeseen. Talla menettelytavalla tehddan mahdollisia péaallekkaisyyksia, koska etsitty tydkalu

saattaa lI6ytyd myéhemmin jostain.

Ty6n suoritusvaihe: Tyon tullessa koneistettavaksi tai asennukseen toimitetaan tyénjohdon puo-

lesta tekijalle tyémaarain, joka yksiloi kohteelle tehtavét tyot. Samalla kaydaan tydnjohdon ja
tyontekijan kanssa lapi piirustuksia ja muita tyota koskevia seikkoja. Kohteet ovat usein karkeasti
samantyyppisia, koska yhtid on erikoistunut teloihin. Perusasioihin, niin kuin kiinnityksiin ja asen-
nustapaan, ei tyénjohto normityéssa yleensa puutu, koska tama vaihe sisaltyy tydntekijan am-
mattitaitoon. Erikoisempien kappaleiden kiinnityksen apuvélineet jarjestaa tarvittaessa kayttéon
tydnjohtaja. Han myds antaa tarkemmat ohjeet niiden kaytdsta. Tyontekijan pitdd aina valitttmas-

ti ilmoittaa esimiehilleen mahdollisista puutteista vélineissa tai omassa ammattitaidossaan.
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Tyontekijan on tiedettéva tyon tultua, onko koneella tarvittava tydkalu tai apulaite ja miten se toi-
mii. Hanen taytyy myds pystya l6ytamaan valine, vaikka siina ei ole mitaan merkintda. Jos nain ei
ole, on hankittava tarvittava tieto, joka on yleensa jonkun henkildn muistissa. Kokenut tyéntekija
muistaa muillakin koneilla olevien laitteiden tietoja. Mitaan ei ole jarjestelmallisesti kirjattu ylos.
Jos on kirjattu, on se usein paivittamatta. Tasta voi esimerkkind mainita Poreballa maaliskuussa
2005 olleen koneella kirjoitetun A4-kokoa olleen tydkaluja koskevan listan, jossa oli paivatty vuo-
siluku 1991. Tieto ei ollut ajan tasalla, koska vélineitd on 14 vuoden aikana tehty lisda ja myos

poistettu.

Molemmilla tarkastelun kohteena olevilla koneilla on kadytdssa omia muistivihkoja, jossa on tydn-
tekijoiden kirjaamia muistiinpanoja aikaisemmin tehdyista tdista tai koneen laitteiden ominaisuuk-
sista. Vihoista saattaa olla vaikea saada nopeasti tarvittavaa tietoa, koska muistiinpanot ovat sa-
tunnaisia. On havaittu, ettéd kysyttdessa tietoa jonkin yksittdisen laitteen ominaisuuksista, ei vi-
hosta saa aina tietoa, tai sitd ei I16ydy, vaikka sen muistetaan olevan sielld jossain. Taméa on sel-
vaa, jos monta henkil6a kirjoittaa samaan vihkoon vuosien varrella. Henkild, joka ei ole koneella

toissa, ei valttamatta 1oyda edes koko vihkoa tai ei edes tieda sen olemassaolosta. /7/

Tyomaaraimen tultua on tyontekijan pyrittdva havaitsemaan tyovalineiden puutteet varmistamalla
heti, onko apulaitteita kaytettavissa. Jos iltavuoroon tullut henkilé saa tyénjohdolta valmiiksi tyo-
maaraimen, jonka mukainen ty6 tultaisiin aloittamaan vasta ydvuoroa tekevén tultua tyohon, on
hanen oltava aktiivinen vélineitd koskevassa asiassa ja ilmoitettava mahdollisista tarpeista tai
puutteista tydnjohdon ollessa paikalla. Jos ndin ei toimita, saattaa se aiheuttaa seuraavalle vuo-
rolle ongelmaa tydssa. Sellainen ajattelutapa, etté ei tima tuleva tyd ole minun ongelmani, koska
se ei ala omalla vuorolla, on verrattavissa tyon laiminlydntiin. Tallaisessa tapauksessa voidaan

sanoa, ettd pelkastaan valineitd koskeva tiedon puute ei aiheuta ongelmia, vaan myds henkilo.

3 MALLIN KEHITYSTYO

3.1 Toimintasuunnitelma

3.1.1 Ongelman yhteenveto

e Yrityksella ei ole olemassa mitdéan jarjestelmallista tyokalujen ja laitteiden kirjattua tun-
nistetietoa eika mitdan yhtenaista kirjaamismenetelmaa, jolloin on vaikea tallentaa tie-
toa. Yrityksen kayttamat mittavalineet ovat tasté poikkeus ja ne ovat tunnistettavissa
selvan merkintansa avulla.

e Tyodvdlineitd ei ole luokiteltu mitenkaan. Ei voida maaritelld, kuuluvatko ne kiinteasti
jonkun koneen varustukseen vai ovatko ne yleisessa kaytossa eraanlaisena varastota-
varana. Kaytetyista tydvalineista ei ole olemassa varsinaista tarkkaan inventoitua tie-
toa, mita niitd on olemassa ja kaytettavissa.

e Tarvittaessa nopeaa informaatiota olemassa olevasta vélineesta ei aina onnistuta, kun

sité ei saa muualta kuin henkildtasolla suullisesti kyselemalla.
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Varastointimahdollisuudet eivat ole hyvat laitteille ja tyévalineille osoitettujen paikkojen
puuttuessa. Ei ole mitddn selkeda varastopaikkaa, jossa niita keskitetysti sailytetaan,
josta niitd haetaan kayttéon ja minne ne palautetaan. Ainoastaan mittavélineille on
oma huone, missa séilytetdan yleisessa kayttssa olevia isompia tai harvinaisimpia mit-
toja.

Tyovalineiden kasittely on melko huoletonta. Aina ei vieda valineita paikoilleen tyén
suorittamisen jalkeen, eika joskus valiteta siita, mita valineelle tapahtuu oman tydsuori-
tuksen jalkeen. Kyseessa on yleinen ja opittu tapa toimia: ” Kun kerran ei kukaan muu-
kaan vie tavaroita paikoilleen, niin enhdn minakaan vie.” Joskus myds saatetaan olet-
taa, etta kuviteltu yrityksen tyéntekija nimeltéa "Joku Muu” vie kaikki paikoilleen ja siivo-
aa toisten jaljet.

Tyovalineiden hankkiminen varastomiehen kautta ja teettdminen omalle koneelle tai
omaan ty6hon tapahtuu paljolti tydntekijan oman aktiivisuuden pohjalta. Tieto puutteel-
lisista valineista ei aina kulje esim. tydnjohdon kautta. He eivat valttamatta tieda, etta
esim. joku valine on rikki tai puuttuu. Poikkeuksen muodostavat erittdin kallit mm.
asennuksen kayttamat laitteet. Niistakaan ei ole olemassa mitédén varsinaista luetteloa
siitd, mitkd yrityksessa kaytossa. Tieto on asennustydta tekevien muistissa seka joi-
denkin toimihenkiliden tiedossa, jotka ovat hankinnoista taloudellisessa vastuussa.
Vastaava tilanne on myods monilla koneilla, koska varsinaisia koneiden tydkaluluetteloi-

ta ei ole.

3.1.2 Ongelman ratkaisumalli

1. Tunnistaminen: Aputytvdlineille ja vastaaville tydsséa tarvittaville varusteille on kehitettava

merkintajarjestelma, jotta laitteiden nopea tunnistaminen tulee mahdolliseksi.

Merkintajarjestelman pitaa tayttaa ainakin seuraavat tavoitteet:

TyoOkalut ja varusteet saadaan yksiloitya eri tyyppeihin ja kokoihin sekd myés pysty-
tddn maarittelemaan, kuuluvatko ne koneiden kiinteisiin varusteisiin vai yleisesti kay-
tettyihin tyyppeihin.

Tieto on tallennettavissa joko kirjalliseen tai sahkdiseen varastoluetteloon.
Tallennetusta tiedosta saadaan oleellinen vélineen kéaytt6a koskeva informaatio, joka
on esim. koko tai muu vastaava oleellinen kayttajatason tunnistava luku.

Voidaan nakyvasti merkita tunniste joko kaivertamalla tai stanssaamalla valineeseen,

jotta kayttdja nakee sen helposti.

2. Varastointi: Valinetyypeille on osoitettava kullekin oma kiinted varastointipaikkansa, josta tal-

lennetaan tieto edella mainittuun varastoluetteloon. Varastoinnin tavoitteita ovat mm. seuraavat:
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e Varastopaikkojen on oltava sijainniltaan sellaisia, joita tyontekijat helposti kayttavat.
Tama tarkoittaa sita, etta ei esim. varastoida tydvalineitd luvussa 2.2.1 mainittuun ala-
kerran varastoon, mista niita on pitk& matka hakea ja vieda takaisin paikoilleen.

e Hyllyt ja vastaavat varastopaikat on aina asetettava mahdollisimman lahelle kayttajaa.
Niiden on oltava myds hyvin valaistulla paikalla, ettéd tehdyt merkinnat erottuvat.

e Varastopaikoille pitda laatia oma tunnistejarjestelméansa. Jokaisen hyllyn sijainti tulee
olla léydettavissa yrityksen tiloista tunnisteen ja esim. hyllykartan avulla. Perustana on
kaytettava henkilokunnan tuntemia osastonimié tms., jotta ei synny tarpeettomia vaa-
rinkasityksia hyllyn sijainnin suhteen.

e Hyllyjen asettelu- ja kayttdsuunnitelma on laadittava yhteistydssa niita kayttavien tyon-

tekijéiden kanssa, jotta saadaan turhat ristiriidat minimoitua.

Huom. Taman mallin yhteydessa on mahdotonta saada maariteltyd varastopaikkoja laitteille ja
tyokaluille, mitd tassa tydssa kasitellddn, joten tarkastellaan asiaa enemman toimivan teorian
kannalta. Oleellista on kehittdd menetelmaad, joka on kaytanndssa toteutettavissa ja laajennetta-

vissa.

AK-Tehdas Oy:sséa saatetaan lahitulevaisuudessa valmiiksi keskenerainen projekti, jossa muute-
taan ulkovarasto toimivaksi lampimaksi varastotilaksi. Tilan oletettu valmistuminen kesalla 2005
vaikuttaa kokonaistilanteeseen, koska se tulee olemaan yksi keskeisistd varastopisteista. Tilan
tarkka varastosuunnitelma toteutetaan tuotannon johdon toimeksiannosta mydhemmin. Varaston
valmistuminen my6s vaikuttaa muiden tilojen varastokaytantéon, koska niista tulee vapautumaan

tiloja muuhun kayttoon.

3.2 Tunnistusjarjestelma

3.2.1 Yrityksen kayttdma numerointitapa

AK-Tehdas Oy:ssa kaytetaan sen kaikkeen toimintaan liittyvan informaation tallentamiseen ja
kayttéon sahkoista Tuotannonhallinta- ohjelmaa. Ohjelma on tietokantasovellus, joka toimii yri-
tyksen sisaverkossa. Kaikki keskeiset tuotannon toiminnot, kuten tilaukset, ostot, laskutus jne.
tehdéaéan sovelluksen avulla.

Yrityksen resurssit, niin kuin mm. tuotantokoneet tai tydntekijat Tuotannonhallinta-ohjelma tunnis-
taa niille annetun yksiléllisen numeron perusteella. Esimerkiksi malliin mukaan otetun koneen
Tacchin tunnistenumero on 9100. Vastaavasti Poreban numero on 9152, joka ndkyy myds maa-
lattuna merkintana kuvassa 3. Vastaava tunnistenumerosarja [6ytyy merkittynd yhtién muistakin
koneista. Tuotannonhallinta kayttaa tunnistuksessa liséksi koneiden numeron edessa kaksinume-

roista kayttéonottovuotta kuvaavaa numeroa, esim. Poreba on 929152.
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Mittavalineille on AK-Tehdas Oy:sséa kaytdssa toimiva tunnistenumerojarjestelma, niin kuin luvus-
sa 3.1 mainittiin. Siind on hyddynnetty yleisesti yhtiossa kaytettyd numerointia. Kayttétapa on

seuraava: Jokaisella mitalla on oma tunnistenumero. On vain yksi numero ja yksi mitta.

Tacchi-koneella olevan mittavalikoiman yksittdisesséa mitassa seuraava merkintd: 9100- 234.
Numero on taysin yksiselitteinen. Ensin on se numero, minne mittavéline on sijoitettu. Toisena on
mitan yksildiva tunnistenumero, joka tarkoittaa juuri maéarattyd mittaa. Numeron avulla voi selvit-

t&d, missa on mitan paikka ja mika mitta on kyseesséa, esim. mikrometri alueelle 25 mm - 50 mm.

Koneilla on yleensa oma mittavalinesarja, jota kayttavat kaikki siina tydskentelevét henkilot. AK-
Tehdas Oy:n kaikilla tyontekijilla on oma henkilokohtainen tyéntekijanumero. Mittoja on myo6s
henkilokohtaisessa kaytdossa. Esim. asentajan tyota tekevélle luovutetaan henkilékohtaiset mitta-
usvalineet. Niihin on kaiverrettu tAman henkilén oma tyontekijanumero ja liitteeksi mitan tunniste.
Malli on esim. muotoa 301-123. Vastaavasti kuten koneella olevasta mitasta, voi merkinnén al-

kuosasta selvittédd, kuka on kyseessa. Loppuosa yksildi mitan.

Edella olevat mitat 9100 -234 ja 301 -123 ovat tunnistettavia mutta ne eivat kuitenkaan taydelli-
sesti. Mittavalineiden vastuuhenkil6 tietda asian, mutta hankaan ei loppuosaa katsomalla osaa
sanoa, mika mitta on kyseessé, vaan se taytyy katsoa tietokonesovellusta kayttaen tietokannasta
tai paperitulosteesta. Sellainen henkil®, joka ei esimerkiksi tieda, ettd ensimmainen numero tar-

koittaa koneen tai tytntekijdn numeroa, ei osaa paatella numerosta mitaan.

Yleisesti voidaan sanoa, ettd mittavalineiden numero on hyva, koska suurin osa tydntekijoista tie-
tdd numeroinnin alkuosan merkityksen, jolloin jonnekin tilapdisen mittauspaikan viereen unohtu-
nut mitta osataan palauttaa oikealle omistajalleen. Mittavédlineiden saanndéllinen kalibrointi on

helppo suorittaa, koska kaikki mitat ovat merkinnan avulla yksilditavissa.

3.2.2 Numeroinnin kehitysty6

Kohteina olevia koneiden ja niiden kayttamat tydkalut seka valineet jaetaan aluksi karkeasti kah-

teen ryhmaan:

1. Koneen kiintedan varustukseen kuuluvat tytkalut ja laitteet, jotka eivat ole muissa koneissa
kayttssa kuin joissain erikoistapauksissa. Tahan ryhmaan kuuluvat esim. tukilaakerit, terapitimet

jne.

2. Vdlineet ja laitteet, joita kaytetddn useilla eri koneilla. N&it&4 voidaan sanoa vaikka aputytka-
luiksi, joita ovat esim. akseliholkit, akselimutterit, kartioholkit, harkalaakerit jne. Ty6kappaleet kier-
tavat useilla koneilla, ja on selvaa, etté jotkut niiden kiinnitystydkalut ovat yleisessa kaytossa. Ta-
han ryhmaan kuuluu myos laitteita, joita kaytetdan asennuksen tdissa, mm. hydraulimutterit,
ulosvetoraudat, selkéraudat jne.
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Jos harkitaan vastaavaa numerointia kuin mittavalineilla, muodostuu ongelmaa: Sellaisen varus-
teen osalta, joka on koneella omassa kaytdssa kohdan 1 mukaisesti, tilanne on yksinkertainen.
Sen osalta voidaan toteuttaa vastaavasti numerotunniste kuin mittavalineilld, eli etuosa osoittaa
koneeseen, jolloin sen tiedetaan olevan maaratyn koneen varuste. Tassa ei ole ongelmaa, koska
loppuosa on helppo muovata sopivaksi. Esim. Poreballa on varustehyllyssaan harkalaakerin ni-

melld tunnettuja sorvauksen apulaitteita (kuva 5).

-

Kuva 5. Harkalaakeri

Laaditaan nyt kuvitteellinen numero, jonka etuosa osoittaa, etté valine on varastoituna kyseisella
koneella: Numero voisi olla 9152 -1234. Mika on ongelmallista? Kyseista laitetta voidaan myos
kayttaa Tacchilla tai muulla koneella. Se ei siis ole kiinte&d koneen varuste, jonka tunnistenume-
ron pitdisi osoittaa Porebaan. Samoja harkalaakereita mutta eri kokoja, on mm. konepaja 1 puo-
lella erdan koneen varustehyllyssa. Niitd voidaan vastaavasti kayttaa tarvittaessa Tacchilla tai
Poreballa. Taméan perusteella voidaan sanoa niiden olevan osa AK-Tehdas Oy:n tyokaluvaras-
toa, joita on hajasijoitettuna eri puolelle yritysta. Tietoa tasta ei ole olemassa muualla kuin tyoteki-

joilla muistinvaraisena.

Kyseessa on siis sama tydkalutyyppi, jota on eri kokoja kaytdssa. Niitd kaytetdan ja sailytetdan
monilla koneilla. Nain on ehk& mahdollista laittaa saman tydkalutyypin eri koon tunnistenumeron

osaksi etuliitetta, joka koostuu monen koneen numerosta.

9152 -1234 olisi siis Poreballa séilytettava harkalaakerikoko. Niitd on muutama muukin koko, jot-
ka olisivat esim. 9152 -1235 ja 9152 -1236 ja 9152 -1237. Systeemi pelaa viela, kun tiedetdan et-

ta numero viittaa Porebaan.
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Apulaitteita on kuitenkin tuotantotiloissa muuallakin. Niitd on myds koneen hyllyssd, jonka nume-
ro on 9113. Kone sijaitsee konepaja 1 tiloissa. Niitéd on siella 3 kpl eli siis 9113 -1238, 9113 -1239
ja 9113 -1240. Kaikki tydkalut olisivat toisistaan poikkeavia humeronsa perusteella ja siten myos

kirjattavissa jonnekin luetteloon.

Nyt ollaan tilanteessa, jossa etuliite viittaa eri koneeseen. Vielakin voidaan selvittda, etta kahdella
koneella on naitd tydkaluja. Tilanteessa, jossa kasitelldadn esim. akseliholkkeja, ollaan vaikeuk-
sissa. Niitd on monilla koneilla kaytdssa useita kymmenié ja niitd on monta kymmenta eri kokoa.

Talldin voitaisiin sanoa laaditun numeroinnin olevan jo aika sekava.

Saattaa tulla tilanne, jossa koneelle koneistettavaksi tulevan telan molemmissa péissa olevissa
tapeissa on holkit, jotka on jatetty niihin kiinni edellisen tydvaiheen yhteydessa. Taméa on yleista
kappaleen siirtyessa vaiheesta toiseen. Niissa taysin samanlaisissa holkeissa voi olla eri konei-
siin viittaava numero. Jos ne pitaa tyon jalkeen palauttaa paikoilleen kahteen paikkaan, on luulta-

vaa, etté se jaa tekematta.

Tarkastellessa harkalaakerin kuvitteellista numeroa 9152 -1234, tarkoittaa se siis seuraavaa:

e 9152= koneen numero

e 1234=tybkalun numero

Edella kerrotun mukaan on selvaa, mihin koneeseen sen voi etuliitteen perusteella yhdistaa. Lop-

puosa taas ei sinansa kerro mitaan. Se on vain irrallinen numerosarja.

Tyo6kalun numero on siind suhteessa puutteellinen, ettd jos numero merkitdan nékyvasti johonkin
tyokaluun, ei se kerro mitdan sité katsovalle henkildlle. Kone tulee hyvin selville, mutta jalkiosa on
vaikeampi. Yksi keino saada selville valineesté jotain tietoa, on tata varten laadittu lista, jossa oli-
si saatavana numeron perusteella tietoa valineesta. Toinen tapa on, etté tiedot ovat mittavélinei-

den tapaan tietokannassa tai siita tulostetussa listassa, josta niité voi etsia.

Kaikilla tyovalineilla on eras tekija, jota voi mahdollisesti hyddyntaa tunnistenumerossa. Tama te-
kija on tyovalineen se maaraava ominaisuus, mita tytkalun kayttaja tarvitsee. Se on koko tai teho
tms. tydkalulta vaadittu ominaisuus, josta voidaan muodostaa tunnisteeksi kelpaava numerosar-

ja.

Edella kaytettin esimerkkina harkélaakeria, joten jatketaan tata tapaa. Héarkalaakerin térkeat
kayttajaa kiinnostavat mitat ovat sen siséhalkaisija sekd ulkohalkaisija. Muodostetaan naista
kahdesta arvosta tunniste: Poreballa on telineessa héarkélaakeri, jonka siséhalkaisija on & 470
mm ja ulkohalkaisija on & 585 mm.. Tunniste voisi taten olla muotoa 470/585, jolloin numerosarja
olisi 9152- 470/585.
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Nyt tydkaluun merkitystd numerosarjasta saa seuraavan kasityksen:

e 9152= koneen numero

e 470/585= tydkalun tunniste, joka antaa tarvittavan dimensiotiedon kayttajalle.

Oletetaan, ettd numerosarja on merkitty selvasti nakyviin tyékaluun. Silloin numeron loppuosa

selvittaa kayttajalle heti, onko valine tarvittua kokoa.

Voidaan sanoa, etta kayttdja, joka tunnistaa valineen ulkomuodosta ja tietda sen kayton, saa tay-
den hyddyn merkinnésta. Hanen ei tarvitse erikseen mitata mitaén, koska merkinté kertoo kaiken
tarvittavan. Véline on mitattu kerran tarkasti merkinnan takia, eika sita tarvitse epdilla vaaraksi.

Hanen osaltaan asia on kunnossa, koska etuosa tarkoittaa konetta, jossa laitetta kaytetaan.

Kyseessa oli kuitenkin tydvaline, jota kdytetddn muissakin koneissa kuin numeron osoittamassa
koneessa. Se ei siis kuulu edella olleen ryhméaan 1, joka oli koneen kiinted varustus, ja kuuluu
ryhmaan kaksi, varastoartikkelit. Talldin on numerosarjan etuosa sopimaton. Jos ajatellaan, etta
héarkalaakeri on yksi varastoartikkeliryhméaén kuuluvista tydkalutyypeista, ei silla voi olla kahta eri-
laista etuosaa numerosarjassa. Nainhan pitéisi olla, jos numeroidaan edelld olevan mukaan. Va-
lineitd sailytetdan yhteensa kolmella koneella, koska kaikista suurin harkalaakeri on Tacchin va-
rastoalueella. N&in esiintyisi kolmea etuliitettd, eik& numerointi toimisi hyvin.

Otetaan kayttddn kolmas tapa: Annetaan kullekin varastoartikkelille juokseva numero, jonka jal-
keen tulee tunniste edella mainittuun tapaan. Kaytetdan nyt esimerkkind akseliholkkeja, koska

niité on kaytdssa suuri maara erilaisia kokoja useilla koneilla (kuva 6).

Kuva 6. Akseliholkki
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Holkit ovat perusgeometrialtaan hyvin toistensa kaltaisia. Vaikka AK-Tehdas Oy:ssa ei ole kay-
téssa mitaan varsinaista aputyokalustandardia, voidaan sanoa niiden edustavan yhta tyokalujen
vakiotyyppid. Nain niille voidaan antaa yksi varastonumero, joka yksiselitteisesti tarkoittaa akseli-
holkkia. Mittavalineiden lukumaara on taalla hetkella n. 700 kpl. Numerointitapa niissa on juokse-
va, jonka kerrottiin yltdvan enintdén tuhanteen, joten aloitetaan aputydkalunumerointi tuhannesta

yléspéin. Olkoon siis ensimmainen aputydkalunumero 1001, joka tarkoittaa akseliholkkia.

Akseliholkin ratkaiseva kayttajan tarvitsema ominaisuus on sen sisdhalkaisija. Otetaan esimer-

kiksi holkki, jonka sisahalkaisija on & 135 mm.. Numerosarjaksi muodostuu taten 1001 -35.

Numerosarja tarkoittaa:

e 1001= aputy6kalujen varastonumero, joka tarkoittaa akseliholkkia

¢ 35= holkin sisdhalkaisija, mink& arvon aputytkalun kayttaja tarvitsee.

Kuvitellaan tilanne, jossa seka varastonumero etta holkin siséhalkaisija ovat nakyvasti merkittyna
holkkiin. Kun holkin tarvitsija katsoo numeroa, hén saa heti tarvitsemansa informaation numeron

loppuosasta eli sisahalkaisijan.

Hyo6ty on se, etté aikaisemmin hanen piti mitata jokainen holkki, joka oli silminnahden lahella ha-
luttua. Nyt hanen ei tarvinnut kuin vilkaista numeroa, eikd edes pitda mittaa mukanaan holkkia
hakiessa.

Etuliitteen ei kayttajatasolla tarvitse sanoa mitéén, koska kayttaja tietdd katsovansa varastohyllyl-
I& olevaa holkkia ja pelkk& kokonumero riittdd hanelle. Valttamatta ei siis tarvitse merkita valinee-
seen kuin loppuosa (kuva 7). Tassa on oleellista se, etté tyévalineen hakijan ei tarvitse mitata,
vaan han suoraan nakee sen mitta-arvon, mika on hanelle merkityksellinen. Jos holkkiin lyédaan

myds varastonumero, saattaa se aiheuttaa turhaa sekaannusta.

Kuva 7. Akseliholkin merkintatapa, jossa on néa-
kyvissd mitta, mik& on kayttajan kannalta merki-
tyksellinen. Holkin siséhalkaisija on 185 mm .
Kuva on yksityiskohta kuvan 6 holkista.
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Jos aputydkalutyypeistd on laadittu taulukko tai ne on kirjattu tietokantaan, on etuliitteené oleva
numerosarja tarpeen. Sen mukaisesti akseliholkki on tyyppi n:o 1001, johon kuuluu kokoja
35...200 mm.

Edella olevan mukaan voidaan antaa yleisessa kaytossa olevalle jokaiselle aputydkalulle tyyppi-
numero. Vastaavasti kuin holkeissa voidaan numeron toiseksi osaksi kirjata humeroin se oleelli-
nen mitta tai ominaisuus, mita kayttaja tarvitsee. Edellé olleen kohdan 2 mukaisten tytkalujen ta-
pauksessa voidaan siis hylata muut vaihtoehdot. Numerointi vaikuttaisi toimivalta.

Kohdan 1 mukaiset koneen kiinteat tyokalut voidaan numeroida vastaavasti numerosarjan jal-
kiosan tapauksessa. Ajatellaan vaikka koneen kiintedan varustukseen kuuluvaa tukilaakeria. Tu-
kilaakerilla on kaksi oleellista kayttdjan tarvitsemaa mitta-arvoa. Ne ovat pienin ja suurin halkaisi-
ja, johon laitetta voidaan kayttad. Arvot kayvat vastaavasti tunnisteeksi kuin edella kerrottiin har-
kalaakerin tapauksessa.

Tacchilla on kayttssa tukilaakeri, jossa pienin mahdollinen pydritettédva kappale on & 200 mm ja
suurin @ 1200 mm. (kuva 8). N&in maardava tunnistenumero on edelld olevan mukaisesti

200/1200. Jos asettaa koneen numeron eteen, saadaan koko tunniste 9100 -200/1200.

5:_'191 f

Kuva 8. Tacchin tukilaakeri, jonka kaytt('jlue on 200 mm...1200
mm. Kuvassa ei ole kiinnitettyna laitteen ylaosaa ja kolmatta rul-
laa, jotka liséksi kuuluvat laitekonstruktioon.

Tunniste tarkoittaa seuraavaa:

e 9100= koneen numero, johon valine kuuluu kiinte&na varusteena

o 200/1200= oleelliset kayttajan tarvitsemat mitat.
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Numerosarja kuvaa hyvin laitetta, lukuun ottamatta sitd, ettéd kyseessa on tukilaakeri. Kuvitellaan,
etta valineeseen merkitdan nakyvasti edella oleva numerosarja. Koneella tydskenteleva ei nimea
koskevaa tietoa tarvitse, eikd edes koneen numeroa. Ainoa kayttdjan tarvitsema tieto on kaytto-

alue, jonka han saa suoraan loppuosasta. Nimen kaytté osana merkintaa ei ehka ole tarpeellista.

Laitteen kayttdjataso ei edella kerrotun mukaan nimitietoa tarvitse. Tietoa voidaan tarvita esim.
tydnsuunnittelussa, jossa pitdd saada nopea tieto, sopiko vaikka haluttu tykappale tukilaakeriin
pyorimaan. Vastaavasti tarjouslaskennassa saatetaan tarvita tieto, voiko koneen varusteilla tehda
maarattya tyétd. Molemmissa tapauksissa tiedonlahdemahdollisuuksia on nykyaikana vahan:
Mennaan kysymaan koneella tydskentelevalta henkildlta asiaa, jolloin ei tarvita laitteen nimen
osoittavaa osaa tunnisteessa. Toinen mahdollinen tiedonlahde asiassa on yhtidssa pitkaan tyon-

johdon to6ita tehnyt henkild.

Oletetaan, etté tieto koneen varusteista on kirjattu joko taulukkoon tai sitten sahkdiseen tietokan-
taan. Taulukossa on esim. tukilaakerit helppo kirjata siten, etta siihen tulee laitteen tyypiksi nume-
ron asemasta laitteen nimi, koska se on paljon kuvaavampi kuin nimea tarkoittava tyyppinumero.
Jos kaytetdan numeroa, pitéda kuitenkin olla tieto, mitd nime& numero tarkoittaa. Vastaavasti tie-
tokantaan on paljon selkeampi kirjoittaa nimea koskeva kentta ja suorittaa haku sitten nimen pe-

rusteella. Nain nimiosuutta kaytetdan vain tietokannan yhteydessa.

3.2.3 Laaditun numerointimenetelméan yhteenveto

Kohdassa 3.2.2 kehitettiin numerointijarjestelmat

1. koneiden kiinteisiin varusteisiin lukeutuville laitteille ja apuvalineille
2. yleisesti kaytettaville aputydkaluille, joiden katsotaan kuuluvan osaltaan AK-Tehdas

Oy:n varastotuotteisiin rilppumatta siitd, minne ne on sijoitettu.

Numerointi on molemmissa laadittu siten, etta kukin laite ja tydkalu merkitddn nakyvasti vahin-
tdan kaksiosaisen valiviivalla erotetun numerosarjan loppuosalla, joka kuvaa kunkin laitteen

oleellista kayttajan tarvitsemaa mitta- tai lukuarvoa.
Véline on taten kayttajatasolla tunnistettavissa, jolloin mittaamisen tai muun vastaavan tiedon
hankinta vahenee ja kayttéonotto nopeutuu. Merkinta on kirjattavissa ylos joko taulukkoon tai tie-

tokannan muotoon.

Merkinnat muodostuvat seuraavista tekijoista:
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e Kohta 1. Numeron alkuosa on sama kuin koneissa tahankin asti kaytetty numerosarja
tyyppia 9100, joka kuvaa sitd konetta, mihin laite kuuluu. Valiviivalla erotettu loppuosa
on oleellinen kayttdominaisuus, kuten tukilaakerin pienin ja suurin halkaisijamitta. Ni-
miosuus jatettiin numerosta pois, koska koneella tydskentelevat henkiltt tietéavat lait-
teet, ja heille riittda loppuosa. Laitetta kirjattaessa joko taulukkoon tai sdhkoiseen tieto-
kantaan voidaan laite kirjata tyyppid&n kuvaavan nimikkeen alle helposti. Mallinumero
9100- 200/1200, joka tarkoittaa Tacchilla olevaa tukilaakeria, jonka pienin kayttéhal-

kaisija on 200 mm ja suurin 1200 mm.

e Kohta 2. Numeron alkuosa tarkoittaa aputytkalujen varastonumeroa, joka aloitetaan
luvusta 1001 ja nousee juoksevasti ylospéin. Kukin tydkalutyyppi saa oman numeron.
Véliviivalla erotettu numeron loppuosa tarkoittaa sita oleellista kayttdjan tarvitsemaa
mittaa, esim. akseliholkin sisamittaa. Loppuosa on valttamatonta merkitd nakyvasti
kohteisiin, koska sita arvoa tarvitaan kayttajatasolla. Alkuosan merkityksen saa selville
esim. tehtavasta varastolistasta. Mallinumero on 1001- 135, joka tarkoittaa akseliholk-

kia, jonka sisahalkaisija on 135 mm.

3.3 Tyovalineiden varastojarjestely

3.3.1 Nykyinen varastointitapa

AK-Tehdas Oy:lla ei ole edelld luvussa 2.2.1 kerrotun tilanteen mukaan mitdén selkeda varastoti-
laa, lukuun ottamatta kumittamon uutta ja vanhaa kumivarastoa. Konepaja 2 alakerrassa on
lammin varastotila, mutta sen jarjestys on vaihteleva tasoltaan eika mitenkaan johdonmukainen.

Tila on my6s matala ja sokkeloinen. Sinne ei paase trukilla.

Jotkut telojen raaka-aineet, kuten telaputket ja akseleiden tappiaineet tilataan siten, ettd ne sitoi-
sivat mahdollisimman vahén tilaa ja pddomaa. Kierto halutaan pitdd siten mahdollisemman no-

peana, ja ostaja tilaa yleensa hyvin tarkan aikataulun mukaan tavaran.

Pienehkot materiaalit pyritdén kuljettamaan valmiiksi tydn aloituspisteen ldhelle tydnjohtajien oh-
jeiden mukaan. Isohkot materiaalit ovat vaihtelevissa paikoissa piha-alueella, josta niitd joutuu
valilla etsimaéan. Jossain tapauksessa, kuten esim. konepaja 3 olevan ruiskuttamo-osaston koh-
dalla, on laitteiden ja raaka-aineiden varastolavahylly on sijoitettu ruiskuttamon valittdmaan lahei-

syyteen, josta ne ovat saatavissa nopeasti kayttoon.

Asentajien erdanlaiseksi toimipisteeksi on muodostunut konepajassa 2 kevyen ja raskaan puolen
valissd oleva kohta. Alueella on joitain tarvikehyllyja ja kaappeja, joissa on kerattyna yleisimpid
tarvikkeita. Alue on kasvanut aktiivisten tydntekijoiden toimesta pikkuhiljaa, ilman johdonmukaista
suunnittelua. Asennusvalineita ei ole kirjattu minnekaan ylés. Laitteita on ostettu aina tarpeen

mukaan, ja niita sijoitetaan sinne, missa tilaa ja tarvetta on eniten.
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Asennustoiminta on laajentunut viime vuosina. Henkil6ita on otettu lisda toihin, ja heidan vali-
neensa tarvitsevat oman paikkansa. Osa tdista tehdaan vaihtelevissa paikoissa ympari tuotantoti-
loja, mutta paaasiallisesti he pyrkivat tekeméaan toita lohkaisemassaan "asennusruudussa”, niin
kuin he toimipistettdaan kutsuvat. Asennustoitéa tehdaan myds konepaja 1 tiloissa, mutta selkeéda

maarattya asennuspaikkaa sielld ei ole téiden tapahtuessa molemmissa paissa hallia.

Tuotantokoneilla on yleenséd oma toiminta-alueensa, johon on keskitetty tarvittavia laitteita. Niilla
on myds varustekaappi tytkaluja, mittavalineitd seké tarvittavia papereita varten. Tilantarve hiu-
kan vaihtelee eri koneilla. Jos katsoo tassa mallissa mukana olevia koneita, voidaan todeta, etté
esim. Tacchilla on joitain fyysiselta kooltaan hyvin suuria laitteita, joiden varastointi tuottaa vaike-
uksia. Kone sijaitsee sellaisella alueella, jossa on myos yleista tydkappaleiden sailytykseen tar-
koitettua varastotilaa. Joskus tulee tilanteita, jossa koneen tydkalut ovat hankalasti saatavissa tai
sitten vaikea laittaa kayton jalkeen takaisin varastoalueelle, kun siihen on tuotu muuta tavaraa
tielle. Koneella tekee tyota viisi henkil6a, ja kullakin heistd on myds oma ndkemyksensa koneen

varastotilassa vallitsevasta jarjestyksesta.

Poreban tilanne on hiukan parempi, koska se sijaitsee sellaisessa paikassa, johon ei tuoda kulje-
tusmiesten toimesta teloja tms. tilapaisesti seisomaan. Tilat ovat ahtaat, ja hyva jarjestys vaatii
omaa aktiivisuutta esim. koneiden henkilékunnilta. Tama pétee yleisesti. Tuotantotiloissa nékee
koneilla olevan kahden aaripdén edustajia jarjestysasiassa. On niita joilla on laitteet ja véalineet
koko ajan tiukassa ojennuksessa ja paikat ovat siistind. Tiloista l16ytyy myos koneita, joissa suosi-

taan varusteilla hieman vapaamman muotoista jarjestysta.

Tilauksia tulee yhtiélle joskus suurena erana, jolloin monesti tuotantotilojen yleiset kulkuvaylat on
tukittu teloilla tilanpuutteessa. Vaylat on erotettu merkkiviivoilla, mutta usein seisoo tyokappaleita
keskella kulkuvaylaa. Osan voisi kyllda saada sivuun pienelld vaivannadélla. Ongelmia tosin muo-
dostavat sokkeloiset tuotantotilat ja se, etté kuljetusmiesten pitda siirrella jatkuvasti kovalla Kii-
reelld teloja edestakaisin osastolta toiselle. Koneilla tydskentelevat siirtelevat tydkappaleita itse
nosturin avulla koneelle ja takaisin, joten heilldakin on mahdollisuus antaa oma panoksensa osas-

ton tilank&ayttoon.

Yrityksella on tiloissaan varastohyllyja, joissa on vaihteleva valikoima vélineita ja tarvikkeita. Toi-
mivana varastohyllyesimerkkina voi mainita AK-silppureiden komponenttihyllyn kevyessa kone-
pajassa, missa on selked jarjestys. Hyllya kayttaa kuitenkin vain pieni henkilémaara, ja he pitavat
sen tiukassa jarjestyksessa. Vastaavia toimivia hyllyja on myos aktiivisten ja aloitteellisten henki-
I6iden toimesta rakennettu mm. kumittamo-osastolle. Niissé séilytetdaédn kumitustyon vaatimia tar-

vikkeita ja varusteita.

Mitéd&an suunnitelmallisesti toteutettua esim. yleiseen kayttdéon tarkoitettujen aputydkalujen ja vas-
taavien vélineiden sailytyspaikkaa ei ole. Mytskaan mikéan hylly ei ole tunnistettavissa. Henkil®,

joka ei tunne hyvin AK-Tehdas Oy:n tiloja ei mistdan tieda, missa edella mainitut hyllyt sijaitsevat.
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3.3.2 Varastoinnin kehitystyo

AK-Tehdas Oy:n varastotilanne on edella kerrotun mukaan ulkovaraston eristystyén osalta kes-
ken ja muilta osin suuri projekti toteutettavaksi. Taméan vuoksi tdssa yhteydessé otetaan kehitys-
kohteeksi aputytkalut ja tyévalineet, joille pyritddn miettimaddn niiden varastointitapaa ja sita, mi-
ten varastointitietoa niista saataisiin kayttdon. Merkintatapaa voi mydhemmin laajentaa, jos se

todetaan toimivaksi.

Yrityksella on kolme tuotanto-osastoa, joten ensin on mietittdva, kuinka saataisiin hyllyn paikka
tunnistettavaksi merkinnén avulla. Hyva vaihtoehto on kayttaa hyllyn sijaintiosastoa osana tunnis-

tetta, joten voitaisiin merkita osastot lyhentein& seuraavasti:

e Konepaja 1= KP1
¢ Konepaja 2= KP2
e Konepaja 3= KP3
e Kumittamo= KUM
e Alakerran varasto= AKV

e Ulkovarasto= UV

Merkinta vaikuttaa selvalta, koska kysymyksessa on lyhenne eika mikaan keinotekoinen merkki-
rivi. Hyllyt voisi vastaavasti lyhentaa H-kirjaimeen ja juoksevaan jarjestysnumeroon. Lisaksi ote-
taan huomioon mahdollinen hyllyjen maaran kasvu, joten huomioidaan se numeroinnissa. Tama
tarkoittaa, ettd esim. konepaja 1 varaisi itselleen hyllynumerot 01..09, konepaja 2 suurempana

vastaavasti 10..29 jne.

e KP1HO1
e KP2H10
o KP3H30
e KUMHS50
e AVH70

e UVH90

Merkintatapa on yksinkertainen ja ymmarrettava. Ensin on osasto ja sitten hyllyn jarjestysnume-
ro. Merkinta on my0s tallennettavissa joko taulukkoon tai tietokantaan. Jotta merkinnan avulla
hyllya etsiva sen loytaa, on hyllyyn tai sen valitttmaan laheisyyteen maalattava vahintaan loppu-
osa, esim. H10. On myo6s tehtava helposti luettava tuotantoalueen varastoluettelo ja kartta, johon

on merkitty mahdollisimman tarkkaan hyllyjen sijainti oikeisiin kohtiin.
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On mietittdva, onko merkintatapa soveltuva tuleviin varastotiloihin, joita on esim. ulkovarasto. Se
voisi olla UVH91, josta saisi tiedon, ettd kyseesséa on ulkovaraston hylly 91. Vastaavasti alaker-
ran varasto olisi AVH71, eli alakerran varasto, hylly 71. Kantava ajatus on, etté alkuosa on lyhen-
ne kaikkien varastotilasta tai osastosta kayttamasta nimesta. Loppuosan mukaan yhtiélla on vain
yksi sen numeron omaava varastohylly, joten se on paikannettavissa. Tarkka numerointitapa on
siind vaiheessa lyétava lukkoon, kun ulkovarasto valmistuu ja hyllyjen kokonaislukumaara tulee

selville.

Kyseinen merkintatapa on tarvittaessa helposti toteutettavissa esim. teollisuudessa jo kauan kay-
tetyn viivakoodin muodossa, jos se osoittautuu tarpeelliseksi. Sita voisi kayttda hyvaksi esim. in-
ventaarion tekemisessa. AK-Tehdas Oy hyddyntaa viivakoodeja jo mm. tyémaaraimissaan. Esim.
viivakoodityyppi "Koodi 39" on teollisuudessa hyvin kaytetty koodityyppi, jolla voidaan esittaa ko-
ko ASCIl-merkkivalikoima. /2/

3.3.3 Varastoinnin toteutusmalli

Tassa tydssa on tarkasteltu kahta tuotantokonetta seka niiden kayttamia laitteita seka aputydka-
luja. Liséksi on yleisesti kerrottu tuotantotiloista, niiden toiminnasta ja varastoinnista. Edellisessa
luvussa jo todettiin, ettd tassa yhteydessa ei ole riittavia resursseja toteuttaa laajasti varastointi-
mallia. Siksi pysytédén edelleen aputydkalujen ja laitteiden parissa. Niin kuin edella mainittiin, on
varastohyllyjen numerointi toteutettavissa laajemmin samalla periaatteella, mita tassa tullaan

kayttamaan. Periaate pyritdan pitdmaan niin pelkistettyna ja yksinkertaisena, kuin on mahdollista.

Aputydkaluja ja laitteita kaytetddn mallissa mukana olevien koneiden lisaksi lahes joka puolella
yritysta. Mallissa mukana olevissa koneissa kaytetddn mm. suuremman kokoluokan akseliholkke-
ja. Pienempia kaytetdéan esim. kumihiomakoneissa. Yleisesti kayttéon tarkoitetut holkit sopivat

yhteen hyllyyn, joskin ne vaativat useamman tason, jos valikoima toteutetaan laajana.

Hyllyn on jarkevaa sijaita keskeiselld paikalla, josta kaikilla kayttgjilla on kohtuullinen matka ha-
kea holkkeja. Sopiva paikka on tassa tapauksessa konepaja 2 ja kumittamon valilla mittavaline-
huoneen oikealla puolella oleva seinusta. Raskaimpia holkkeja kaytetddn mm. Tacchilla ja Pore-
balla, joille ei ole pitkd matka kantaa niita hyllysta. Eika ole pitkd matka niitéa palauttaa takaisin.
Konepaja 1 puolelta joutuu kévelemaan pihan poikki, mutta ovelta ei enaé ole pitkd matka. Tarvit-

taessa voi konepaja 1 rakentaa oman aputy6kaluhyllyn, koska tila on erilladn muista.

Hylly varustetaan esim. maalatulla merkinnalla KP2H20 tai vahintaén pelkk&d H20 (luku 20 on teo-
reettinen, koska oikea luku selvidé vasta, kun on laadittu kokonainen varastohyllyohjelma koko
yritykselle). Merkintd on maalattava maéaratyn varisend. Vari voisi olla esim. sininen, jolla maalat-

taisiin kaikkien hyllyjen numerot niiden yhteyteen.
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Yhdenmukaisuus helpottaa tunnistamista. Merkinnan taytyy olla niin iso, etta sen nakee jo kau-
kaa. Korkeuden pitaa olla myos vakio joka merkinnassa.

Esitetyn hyllynumerosysteemin periaate on hyvin yksinkertainen:

e Aluksi asetetaan kaikki kohdan 3.3.3 mukaan merkityt varastossa olevat apuvalineet
omaan niille varattuun, merkittyyn hyllypaikkaansa.

e Hyllysta haetaan tarvittaessa haluttu apuvéline ja se palautetaan sinne kayton jalkeen.
Hylly 16ytyi merkinnan KP2H20 perusteella.

Kun varastointimenettely laaditaan koskemaan koko yrityksen tiloja, on oleellista, ettd tehddan
esim. tiloista piirretyn layoutin pohjalta kartta, johon on mahdollisimman tarkkaan merkitty, misséa
kukin hylly sijaitsee. Varastoartikkeleista on tehtéava erillinen jatkuvasti yllapidettava varastoluette-
lo. Luettelo ja my6s kartta voivat olla sdhkdisessd muodossa, josta sen saa halutessaan tulostaa
paperille.

Luettelosta selviaa katsomalla, ettd esim. varastoartikkelin nimeltéd aputydkalut yhteydesta 16ytyy
aputyokalutyyppi nimeltd akseliholkki. Samasta kohdasta voi ndhda, etta holkkeja l6ytyy paikasta
KP2H20. Kartasta katsotaan, missé on hyllyn sijainti. Nain saadaan tieto, mista 16ytyvét akseli-
holkit. Toimenpiteen voisi suorittaa onnistuneesti henkild, jos han asian haluaa tietda, vaikka han

ei tietaisi talon rakennetta niin tarkkaan kuin kokenut tydntekija.

Varastojarjestelméan rakentaminen aloitetaan siis kaytdnndssa vasta, kun saadaan tuleva ulkova-
rasto tdiden osalta valmiiksi. Laadittua numerointitapaa voidaan hioa yhteistydsséa tuotannon joh-

don kanssa tyon valmistuttua.

3.4 Sahkdinen tietokanta

3.4.1 Yleista tietokannasta

Aluksi kasitellaan tietokannan ja relaatiotietokannan peruskasitteitéd. Aputydkalu ja laitetietoja tul-

laan tassa mallissa tallentamaan taulukoihin, joista laaditaan relaatiotietokanta.

Tietokanta (database) on jarjestetty kokoelma toisiinsa liittyvia tietoja, joita on helppo kayttaa te-
hokkaasti. Esimerkki tietokannasta on mm. yrityksen asiakasrekisteri tai kirjaston kortisto. Tieto-
kantaa voidaan kutsua sahkdisessd muodossa olevaksi kortistoksi. Tietokantaohjelma, kuten
esim. Microsoft Access, on tehty hallitsemaan sahkdisessd muodossa olevaa kortistoa. Tieto-

kannassa voidaan kasitella ja sailyttdd suuria tietomassoja.
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Taulu (table) on kokoelma yhteen asiaan liittyvia tietoja. Se on tiedon tallettamiseen kaytetty ko-
konaisuus, joka koostuu riveista (tietueet) ja sarakkeista (kentét). Voidaan puhua myos taulukos-
ta.

Tietue (record) on taulun vaakasuora rivi, joka sisaltaa tietoa yhdestd maaratysta asiasta, paikas-
ta, henkilostéa tai esineestd, mika taulukkoon on tarkoitus tallentaa. Esim. tallennetaan henkilon

nimi, osoite ja puhelinnumero.

Kentté (field) Taulukon jokainen pystysuora sarake on yksi kenttd, joka siséltda yhdenlaista tie-

toa. Sellainen on esimerkiksi henkilén puhelinnumero.

Avainkenttd (key field) sisaltaa tiedon, jonka avulla tietueet voidaan yksiléida ja erottaa nain toi-

sistaan. Taulukon kentista tulee ainakin yhden olla avainkentté.
Yhteys (relation) Yhteyden avulla liitetdan taulukkojen tietoja toisiinsa. Sen avulla voidaan eri tau-
lukoissa olevien tietojen valille muodostaa linkki, jonka avulla saadaan haettuja tietoja useasta

taulukosta samanaikaisesti.

Relaatiotietokanta (relational database) koostuu useasta eri taulukosta. Sille on oleellista tietojen

ryhmittely eri taulukoihin. Yhteen liitettyjen taulukoiden vélille luodaan looginen yhteys eli relaatio,

jolloin on mahdollista kéasitella eri taulukoiden tietoja samaan aikaan.

Lomake (form) on muoto, jossa voidaan selata ja kasitella taulukon tietoja tietue kerrallaan. Silla

voidaan sy6ttdé ja muuttaa taulukon tai useamman taulukon sisaltdmia tietoja.

Kysely (query) Kyselyn avulla voidaan monipuolisesti poimia tietoja tietokannan taulukoista. Se
voi kohdistaa samalla kertaa useampaan taulukkoon kayttamalla hyvaksi taulukoiden valisia yh-

teyksia eli viittauksia.

Raportti (report) Raportin avulla saadaan tulostettua tietokannan sisaltamisté tiedoista halutut
tiedot paperille. Siihen voidaan liittdd mukaan tietokannasta 16ytyvien tietojen liséksi yhteenveto-

tietojen laskentaa ja grafiikkaa sek& mité tahansa kuvia tai vakioteksteja.

Makro (macro) on sarja toimintoja, jotka sovellus tekee kayttajan puolesta. Niitd ovat mm. lomak-

keen avaaminen ja sulkeminen. /3/, /4/

3.4.2 Tietokannan lahdetiedot

Tietokanta toteutettiin Microsoftin Access -tietokantaohjelmaa kayttaen, joka soveltuu hyvin kay-
tettdvaksi pienen tietokannan teossa. Ohjelma on osa Microsoft Office -ohjelmistoa. Tassa rapor-
tissa ei tulla syvallisesti kasittelemaan varsinaisen tietokantasovelluksen laatimista, eika kayda

lapi tarkemmin sen kayttdohjeita, koska se laajentaisi liikaa tata tutkintoty6ta.
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Laadittava sovellus on testisovellus, jota kehitetdén ja raataldidaan myéhemmin yhteistydssa yri-
tyksen henkildkunnan kanssa. Se on pyritty tietoisesti pitiamaan mahdollisimman yksinkertaisena,

jotta sen testaus ei aiheuttaisi korkeaa kayttokynnysté tai suurta koulutustarvetta yrityksessa.

Oleellista on kayda lapi ja tutkia sitd, mita tietokannan ja laaditun kayttésovelluksen avulla voi-
daan tehda, jotta se parantaisi yrityksen laite- ja tydkalutiedon ongelmia.

Relaatiotietokannan teko on hyvin vaativa osa mallia, johon liittyy osana myds edella rakennettu
numerointitapa. Jos tietokanta on saatu rakennettua toimivaksi ja myds laajennettavaksi, on ty6s-
ta tietokantasovelluksen kannalta oikeastaan tarkein osa tehty.

Tietoa laitteista ja tyOkaluista tietokantaa varten kerattiin mallissa mukana olleiden tuotantokonei-
den henkilékunnilta, joiden kanssa kaytiin useita keskusteluja. Vastaavasti myds keskusteltiin yri-

tyksen tuotannosta vastuussa olevien toimihenkildiden, kuten ty6johdon kanssa.

Tydjohdolta pyrittin mm. saamaan selville heille tapahtuneita ongelmia tiedonkulussa sek& myos
kartoittamaan, mita ja miten he haluaisivat tehtavaa mallia toteutettavan katsoen tilannetta hei-
dan nakokulmastaan. /7/

Koneille laadittiin tiedon kerdémista varten tekijan laatimat taulukon muotoiset lomakkeet (liite 1).
Koneilla tydskentelevat henkildt merkitsivat niihin, mité laitteita ja apuvalineitd heilld on kaytdssa,

missé ne sdilytetaan ja mitk& ovat ne ominaisuudet, josta he itse kyseiset valineet tunnistavat. /8/

Tutkintoty®n tekija laati keratyn aineiston pohjalta testattavan Access -tietokannan. Relaatiotieto-
kanta ja sovellus sen kayttdon on rakennettu taysin yrityksen lahtdkohtia ja tarpeita ajatellen. Sii-
na ei ole kaytetty mitdan valmista pohjaa, vaan kaikki on tehty alusta loppuun omana ty6na, kayt-
tden apuna edella mainittuja lahdetietoja.

3.4.3 Tietokannan laatiminen ja kayttéperiaate

Tyo aloitettiin aputy®kaluista. Niiden tietokantaan tallentamisessa kaytettiin kappaleen 3.3.3 mu-
kaista numerointia. Saadut tiedot kerattiin aluksi yhteenvetona Excel -taulukkoon (taulukko 1).

Mukana oli yleisimpia artikkeleita, joille annettiin kullekin oma tyyppitunnistenumero.
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Taulukko 1. Aputyokalutyypit

Sarjanumero Nimike
1001 Akseliholkki
1002 Akselimutteri
1003 Akselimutteri_halk
1004 Apukeskid

1005 Hevosenkenka
1006 Hydraulimutteri
1007 Harkalaakeri
1008 Kartioholkki
1009 Korotuspala
1010 Reik&satiainen
1011 Tapinpoistopora

Taulukosta 1 nakee vaakariveiltd, ettd kullakin aputytkalutyypilla oma tunnistenumeronsa. Listaa
voidaan myds jatkaa antamalla aina uusi juokseva numero ja kirjoittamalla nimi. Aputydkalutau-

lukko on siis laajennettavissa.

Seuraavaksi laadittiin aputydkalujen ominaisuuksista taulukko, johon tuli seuraavat tiedot: sarja-
numero, aputydkalun nimi, tyyppi, lukumaara ja sijainti (taulukko 2). Tassa kaytetaan esimerkkina
akseliholkkeja, koska niistd on kerrottu jo aikaisemmin tassa raportissa. Niiden avulla pyritaan
my0os vertailemaan sitd tapaa, kuinka saadaan tydkalutiedot tallennettua tietokantaan tavallisen

taulukoinnin asemasta.

Taulukko 2. Aputyokalutaulukko
Aputyokalut- taulu

Sarjanumero 1001

Nimi Akseliholkki
Tyyppi 35
Lukumaara 6 kpl
Sijainti KP2H20

Taulukosta 2 ndkee heti tarvittavat ominaisuudet, joten numerointitapa toimii oikein: Sarjanumero
on enemmankin tietokannan tarvitsema valttdmatdn avainkenttd, joka tassa ei sinansa kerro mi-
tdén. Muut tiedot osoittavat, etté kyseessa on holkki, jonka siséhalkaisija & 35 mm. Niit on 6 kpl

hyllyssa. Kaikki on oikein.

Téllaisessa tilanteessa pitdd ottaa kuitenkin huomioon, ettd vastaavia holkkeja on varastossa
useita kokoja. Niité4 on useita kappaletta kutakin kokoa valiltd 35 mm...200 mm. Tallennettaessa
ylla olevan mukaisesti esim. Excel-taulukkoon, muodostuu tehtava suureksi, kun joutuu aina uu-

delleen kirjoittamaan samat sarjanumeron ja himen uudelleen.
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On myods mahdollista kirjoittaa erillinen taulukko, joka on otsikoitu holkeille ja sen alla on lueteltu
tiedot (taulukko 3).

Taulukko 3. Akseliholkin tyyppitaulukko

Sarja n:o 1001

Nimi: Akseliholkki
Tyyppi Ikm Sijainti
35 6 KP2H20
40 4 KP2H20
45 8 KP2H20
50 2 KP2H20

Tallennus onnistuu tallakin tavalla. Nain joudutaan tosin tekem&én monta taulukkoa, joiden yllapi-
to on kova tyo niissa tilanteissa, joissa on tallennettava monia aputytkaluja. Kutakin nimiketta on
monta kokoa ja varsinkin tiedon haku on hidasta. Tietoa pitdd selata taulukon muotoisena, joten

se on tyodlasta, jos on monta taulukkoa.

Relaatiotietokannassa pyritdan valttamaan turhaa paallekkaisyytta tiedon tallentamisessa. Edella
olevassa taulukossa 2 on selvaa paallekkaisyytta, jossa kirjoitetaan sarjanumero ja nimi monesti.
Taulukossa 3 on parempi tilanne, mutta menetelma vaatii yhta monta taulukkoa kuin mita esim.
aputy6kaluja on olemassa.

Seuraavana on kaksi taulua, joiden vélilla olevaan relaatioon perustuen saadaan tallennettua
kaikki edella olevat aputytkalutyypit. Taulukossa 1 on niita kirjattuna 11 kpl. Kuvassa 9 on va-
semmanpuolisessa Aputytkalut- taulun tietueessa aputydkalun sarjanumero ja nimi. Tassa tapa-
uksessa on sarjanumero asetettu perusavaimeksi, jonka vuoksi on lisatty sen perdan _ID. Oike-
anpuolisessa aputydkalukoot taulun tietueessa on vastaavasti sama sarjanumero_|ID, joka toimii
nyt yhteyden viiteavaimena.

Aputydkalut- taulu . Apubydkalukoot- taulu
FA|Sarjanumero 1D \—\\—[ Aputydlalukoko 1D |PA
Aputydkalunimi Sarjanumerg 1D WA,
Tunniste
Lukuméara
FA=Perusavain Varastopaikka
VA=Viiteavain Lisatietoja

Kuva 9. Aputydkalu- taulun ja Aputyokalukoot taulun- taulun vélinen relaatioyhteys
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Perusavain ja viiteavain ovat yhteydessa, jota kutsutaan "yksi - moneen” -yhteydeksi (merkitty
kuvassa 9. tunnuksilla 1 ja n). Tama tarkoittaa, ettd vasemmanpuolisessa taulukossa vain yksi
sarjanumero liittyy maarattyyn tydkalunimikkeeseen. Oikeapuolisesta taulukosta on nahtavissa,
etta kyseista aputytkalunimiketta on olemassa monta erilaista kokoa. Niilla on kaikilla sama sar-
janumero ja nimi vasemman taulun mukaan, mutta niitd on oikeanpuoleisen taulun mukaisesti

useita kokoja.

Oikeanpuoleisen Aputydkalukoot taulun perusavain on Aputytkalukoko ID, joka on tassa tapa-
uksessa tietokannan kayttama yksildllinen numerosarja. Access- ohjelman voi maarittdad anta-
maan juoksevan numeroinnin perusavaimeksi, joka tassa tapauksessa osoittautui parhaaksi

vaihtoehdoksi.

Yhteytté voi hyddyntaa siten, etté ei tarvitse kirjata kuin kerran vasemmanpuolisen Aputydkalut-
taulun tiedot. Sen jalkeen voi lisdta kuinka paljon tahansa kokoja, koska yhteyden kautta saa-
daan tieto sarjanumerosta ja nimesta. Relaatiotietokannan hyva puoli on se, ettd lukumaaralla ei

ole merkitysta, jos yhteydet taulukoiden valille on rakennettu oikein.

Oleellinen ero esim. Excel- taulukon ja Access- tietokannan vélilla onkin tallennettavan tiedon
maard. Excel- taulukossa on monia hyvia puolia, mutta siihen on vaikea tallentaa suuria tieto-
maaria. Ainoa jarkeva vaihtoehto on kayttda Access- tietokantaa, jos tietoa pitaa tallentaa paljon.
Tarkeda on huomata, ettd kun relaatiotietokanta on rakennettu oikein, siihen ei tarvitse syottaa

kuin kerran maaréatty tieto, esim. aputydkalutyyppi. Tieto haetaan tdméan jalkeen yhteyden kautta.

Edella ollut kuva 9 naytti, millaiset ovat aputydkalujen ja niiden eri kokojen taulukot ja yhteydet.
Seuraavana nahdaan, miltd samat taulukot nayttéavat Access- ohjelmasta katsoen. Katsotaan en-

sin Aputyokalut- taulun rakennendkymaa (kuva 10).

B thl_Aputyokalut: Taulukko

Kentan nimi Tietotyvppi Kuvaus
2M Sarjanumera_10] Teksti Wksilslinen kunkin aputydkalun sarjanumero
Aputyokalunimi Tekski aputyikalutyypin nimi. Samaa kyyppia on monka kokoa.
-
Kentan ominaisuudet
Ylginen | Haky
Kenkén koka |50
Muato |
Syottirajoite .
Otsikko |Sarjanumero
Oletusarvo |

Kelpoi o Kentan nimessa voi olla
P e enint&an 64 merkkia valic
Kelpoisuussdanndn kuvaus I | rukaan lukien, Saat kenttien
Arvo tarvitaan o 5 nimien ohjeen painamalla F1.
Tyhjak merkkijonot salittuja

Indeksoitu [Kylla (ei kaksoisarvoja)
Unicode-pakkaus [Kylla

IME-tila [Ei komponenttia
IME-lausetila |ei muunnosta
Tokminkotunnistect

Kuva 10. Access- ohjelman taulukon rakennendkyma
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Nakyma vastaa kuvassa 9 vasemmalla puolella olevaa taulua. Jokaisella kentélle valitaan sopiva

tietotyyppi. Kuvassa on aktiivisena sarjanumero, jonka ominaisuuksia ndkee alaosan valintaleh-

deltd. Koska kyseessa on perusavain, ei silla voi olla kaksoisarvoja. Arvo my@s tarvitaan, joten si-

ta ei voi jattda tyhjaksi. Taulukkomuodossa nakyva otsikko on mahdollista muuttaa. Loppuosa

_ID ei nay taulukon otsikossa. Kentille voi kirjoittaa kuvauksia, jotka ndkyvat Access -ohjelman

ikkunan tilarivilla vasemmalla alhaalla niiden ollessa aktiivisina. Seuraavana nahdaan raken-

nendkyma Access ohjelman taulukkomuodossa (kuva 11).

Aputyokalunimi

1002
1003
1004
1008
1007
1008
1009
1010
1011
1mz2
1013

s

Sarjanumero

Akseliholkki
Apukeskio
Akselimutter
Akselimutteri_halkaistu
Hydraulimutten
Harkalaakeri
Karticholkki
Korotuspala
Reikasatiainen
Tapinpoistopora
Ulosvetolaippa
Selkarauta

Tetwe: (14 < [ 1 D JOUDR]/ 12

Kuva 11. Access- ohjelman tau-

lukkonakyma aputydkaluista

Kuva nayttdd samalta kuin taulukko 1. Aktiivisena on ensimmaéinen tietue, joka on akseliholkki.

Ikkunan alareunassa on painikkeet, jolla voi selata, lisata tai poistaa tietueen. Niin kuin huoma-

taan, on otsikko muuttunut pelkaksi sarjanumeroksi. Ero taulukkomuotoon selvidd painamalla

pienta plus- merkkid sarjanumeron edessé (kuva 12).

Liz&tiadot

Sarjanumero Aputydkalunimi
B |- 1001 Akseliholkki
Tunniste | Lukurmdars | Varastopaikka
| F|35 2 KP2H20
| |40 2 KP2H20
| |45 2 KP2H20
| |50 2 KP2H20
| |=5 4 KP2H20
| |60 Z KP2H20
| |B5 2 KP2H20
| |70 2 KP2H20
| |75 2 KP2HZ0
|_|&0 2 KP2H20
| 185 2 KP2H20
.
||+ 1002 Apukeckio
|+ 1003 Akselimutten
||+ 1004 Akselimutien_halkaisty
||+ 1006 Hydraulimutten
||+ 1007 Harkalaakeri
|+ 1008 Kartioholkki
||t 1008 Korotuspala
||+ 1010  Reikasatiainen
| [+ Tapinpoistopora
| [r2 Ulosvetolaippa
| [*113 Selkirauta
#
T — O 0 PR

N#itd samoja pienid kokoja laytyy myds esim. pikku-poreban kaapista.
Pienia kokoja &1 kéyteta esim. Tacchilla ja poreballa.

Kuva 12. Access- ohjelman taulukkondkymad, jossa nakyvat myds aputydka-

lutyyppi akseliholkin kaikki eri koot kerralla.
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Talléin aukeaa nakyviin alitaulukkona oleva kuvan 9 oikea puoli, jossa on aputydkalujen eri koko-

ja. Vastaavasti miinusta painamalla menee taulukko kokoon kuvan 11 muotoon.

Yhteystyyppi on ylla olevissa tauluissa "yksi- moneen”. Access -ohjelma tekee tyypista yleensa
automaattisesti ylapuolella kuvassa olevan alitaulukon. Kun alitaulukko on auki, on sitd mahdolli-
suus muokata eli lisaté ja poistaa kokoja seké selata tietueita alaosan painikkeilla. Huomionar-
voinen seikka on myd@s, ettei kokonaista aputytkalutyyppia voida poistaa, jos alitaulukossa on tie-

tueita eli tydkalukokoja. Tama tietenkin edellyttaa, etté kaikki yhteydet on tehty oikein.

Access-ohjelman taulukkomuodon avulla voidaan tallentaa tai poistaa tietokannan tietoa. On
myds olemassa toinen ja paljon helpompi tapa kasitella asiaa, eli lomakkeen kayttd. Lomakkees-

sa taulun tiedot esitelladn nayttavammin ja yksityiskohtaisemmin kuin taulukkonédkymassa. Silla

on helppo tarkastella kohdetta tietue kerrallaan. Lomakkeen esimerkki on nakyvissa kuvassa 13.

ES! Lisiii tai poista aputyikaluja

.'1 + '3
e Akseliholkki i+
Aputyskahtyypit
Sananumers j 001} I | | [ ; | | |
14 4 L] L] Li i Foista
Mirni Akseliholkki | siineabid hedidicli
Selaa aputydkalutypps)a

Turrsite Luknsnssis Waratlopakka Lisstindot

15 2 KFEHZ0 Maits samogs pisnid kokoja [yt myos esim. pikku-
poreban kaapista. Fienia kokoja ei kiyvieta esim
Tacchilla ja poraballa

Les&a wusi koko Paista koko |
Tostue: [14] R O E3ERT

Kuva 13. Access- ohjelman lomakenakyma, jossa voidaan tarkastella ja muokata kuvassa 10
nakyvien taulukoiden tietoja.

Lomake on muodostettu kahdesta taulusta, joiden periaate ndkyy kuvassa 9. Tietueita voi selata
yksi kerrallaan. Lomakkeen ylaosassa nakyy aktiivisena akseliholkkien sarjanumero, joka on pe-
rusavain. Tatd osaa kutsutaan paalomakkeeksi. Siitd on mahdollista selata ylaosassa olevilla
painonapeilla kuvassa 11. nakyvia aputyotkalutyyppeja. Vastaavasti lomakkeen alaosaa, joka on
suorakaiteen muotoisessa osassa, kutsutaan alilomakkeeksi. Siina voidaan selata taulussa apu-

tyokalukoot olevia kokoja yksi kerrallaan. Niiden lukum&ara on myds nakyvisséa (14 kpl).

Lomake on laadittu siten, etta sen kayttd olisi mahdollisimman selkeda ja yksinkertaista. Jokai-
seen painonappiin on kirjoitettu se toiminto, mita silla tehdaéan. Painonappeihin on kytketty erilai-

sia toimintoja, jotka toteutetaan tarkoitukseen tehtyjen makrojen avulla.
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Lomake on monipuolisesti muokattavissa vastaamaan kayttajan tarpeita. Jos testikaytossa ilme-

nee jotain ongelmaa, ovat muutokset nopeasti toteutettavissa vastaamaan kayttajan tarpeita.

Mallina esitetyssa lomakkeessa ovat nakyvissa ne oleelliset elementit, joita tdssa tydssa on mie-
titty. Tallainen on numerointi, jota tietokanta vaatii toimiakseen ja jota kayttaja tarvitsee tunnis-

taakseen tyokalun. Sama kokomerkinté (35) on merkitty nakyvéasti myos véalineeseen.

Toisena asiana on nahtévissa, montako kyseistd kohdetta on varastossa ja missé on niiden va-
rastopaikka. Kolmantena on mahdollisuus tallentaa tarpeellista piilotietoa lisatietokenttaan. Ky-
seinen kenttd on asetettu kuvan 6 rakenneikkunassa ns. memo-kentéaksi, johon voi tallentaa

maksimissaan 65 000 merkkid. Nain saadaan tarvittaessa lisatietoa tallennettua riittavasti.
Tietokannan tauluista voidaan suorittaa kyselyjd, joihin keratddn keskenédan yhteydessa olevista

tauluista tietoa. Kyselyn avulla voi myds laatia lomakkeen, jolla kasitellaén yhtdaikaisesti monen

taulun siséltamia tietoja. Esimerkkind tallaisesta aputydkalujen etsintdlomake (kuva 14).

E¥! Tyikalulomake X

VAAHTC

AK-TEHDAS OY

2 | Lisa tai poista tyikaluja

Etsl]  Harkalaakeri v

Etsi tvckalubywppl ja sen varastokoot

Kuva 14. Lomake, jossa voidaan valita aputytkalutyypeista haluttu
ja suorittaa etsinta kyselyn avulla. Kuvassa on ensin valittu listasta
harkalaakeri ja sen jalkeen suoritetaan etsinta napsauttamalla pai-
niketta. Ylempi painike avaa kuvan 13. lomakkeen.

Kyselyn perusteella suoritettu etsinta avaa uuden lomakkeen, jossa on tuloksena lista tietokan-
taan kirjatuista aputytkaluista (kuva 15). Lomakkeesta selviavat oleelliset asiat, kuten tunniste,

lukumaara, varastopaikka ja lisatiedot.
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B aputyikaluhaku Eﬁ

. ; .
%H Sedanumera. 1007 | ® | Poistu

Apuheokalunrmi  Harkalasken

Tunrazste Lukumaaia Varashopakia Lizabedot

1004200 1 FP1HZ Tunriste lackodtaa sisahak aizga/ubohalossia
1547251 L ; FP1H2

e | KFIHZ

25/ 345 1 i EF1H2

4310450 1 EP1HZ

385500 1 FP1HZ

&7/565 1 FUMHZ1

S57/700 {1 | ELMHZ1

15700 1 ELIMHZT

Esikatselu Tulosta

Tt (1) « [~ (v \oiew] 9
Kuva 15. Hakulomake, jossa on lista l6ytyneista kuvassa 14 etsityista harkélaakereista

Laaditun mallin yksi hyva puoli on mahdollisuus tulostaa paperille raportteja. Niihin voi kerata eri-
laista tietokannan tietoa esim. tehtyjen kyselyiden pohjalta. Raportti muokataan tulostettavaksi

sopivaan ulkoasuun Access- sovelluksen avulla.

Tiedon voi myos siirtda sahkoisesti toiseen Office-sovellukseen, esim. Word- tekstinkasittelyoh-

jelmaan, koska ohjelmat ovat yhteensopivia.

Raportti on esim. tarvittavan tydvalineen osalla helppo tulostaa ty6johdon toimesta paperille ja
vieda se tyomaaraimen mukana koneen henkilékunnan kasiin, joka néin saa tietokantaan tallen-
netun tyokalutiedon selkeén luettelon muodossa. Edelld olevasta kuvasta 15 on nahtavissa, etta
kyseiseen lomakkeeseen on tehty makrotoiminnan omaavat painikkeet etsinnén tuloksesta saa-

tavan raportin esikatselua ja tulostamista varten.

3.4.4 Sovelluksen kaytto intranetissa

Tietokannassa olevia tietoja on tarkoitus kayttaa AK-Tehdas Oy:n intranet-verkon kautta eri tyda-
semista kasin (kuva 16). Testausvaiheen kayttajia ovat lahinn& aktiiviset toimihenkilét. Tilantees-
sa, jossa malli todetaan toimivaksi ja se otetaan laajempaan kayttdon, on kayttajia n. 17 kpl mak-

simissaan.
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Tybasema 3

Intranet-verkko

Kuva 16. Periaatekuva mallista AK-Tehdas Oy:n intranet-verkossa

Toteutusmallissa tietokanta jaettiin kahtia, jolloin tydasemille asennettiin kaytt66n ainoastaan
kayttbosa eli lomakkeet, kyselyt ja makrot. Varsinaisen tiedon siséaltavat tietokannan taulut ovat

sijoitettuna palvelimen verkkolevylle omaan nimettyyn hakemistoonsa.

Malli toimii seuraavasti: Yhdessa tydasemassa on kaytbssa taysi versio Access-
tietokantaohjelmasta. Kyseista tydasemaa kayttden voidaan hoitaa mallin yll&pitotoimia ja kehi-
tystyotd. Tama tarkoittaa taulukoissa olevien tietojen suoraa muokkausta ja erillisten osien, kuten

lomakkeiden modifiointia eri muotoon.

Muihin verkkoon kytkettyihin tybasemiin asennetaan kaikkiin ilmainen AccessRT- sovellus. Ky-
seinen sovellus on saatavana sovelluskehitykseen ym. vastaavaan kayttdén Microsoft Oy:n ta-
holta. Sovelluksen ominaisuuksiin kuuluu, etté silla ei voi muokata mitdan, vaan se on tarkoitettu

erdanlaiseksi valmiin tietokantasovelluksen kayttémoottoriksi.

Sovellusta kayttdmalla voi tehda kaikki ne toiminnot, jotka on tehty sitd varten varsinaisella Ac-
cess- ohjelmalla. Silla siis lisatdan ja poistetaan tietoa tai mm. tulostetaan raportteja. AccessRT-
sovellus sopii hyvin kyseiseen kayttéon eikd mm. kalliita lisensseja tarvita kaikkiin tydasemiin.
Access-2000 ei kuulu normaaliin Microsoft Office-pakettiin, joten muuten jouduttaisiin kalliita oh-

jelmalisensseja hankkimaan kaikkiin verkossa oleviin tydasemiin.
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4. MALLIN ARVIOINTI

4.1 Menetelman edut

Tutkintoty6ssa AK-Tehdas Oy:lle rakennettu malli véhensi testien ja henkilokunnan mukaan yri-
tyksen ongelmia, jotka koskivat sen laite- ja tydvalinehallintaa. Laadittu malli sisalsi laitteita ja
tyovalineita koskevan tunnistemerkinté- ja varastonumerointimenetelman. Tietoa, joka liittyy lait-

teisiin ja tyokaluihin on menetelméan avulla aikaisempaa helpompi hallita.

Malliin kuului osana raataldityna yritykselle rakennettu relaatioon perustuva sahkdinen tietokanta,
johon saatiin tallennettua tietoa edella mainittua numerointimenetelmaa kayttaen. Tietokannan
sisdltdmien tietojen hallintaan tehty kayttdsovellus toteutettiin testikayttoon yrityksen tietoverk-
koon. Tietoa tallennettiin sovellusta kayttden tietokantaan testausmielessa. Sita voitiin sieltd ha-
kea kayttéon ja myos tulostaa raporttien muodossa.

Kaytannon esimerkkina voi mainita akseliholkit, joille tekija laati tydn alkaessa tilapéisen hyllypai-
kan mallissa mukana olevien koneiden lahelle (kuva 17). Talla tavoin oli tarkoitus testata, millai-

sen vastaanoton tydntekijoiden keskuudessa saa laadittu keskitetty varastopaikka.

SUOQJAHOLKIT
2100 => 200

Kuva 17. Tilapainen akseliholkkien hyllyvarastopaikka

Tehdysté holkkivarastosta on saatu positiivista palautetta suoraan kayttajatasolta. Merkinta siis
helpottaa ja nopeuttaa tunnistamista. Paikka on tilapainen ja liséksi hiukan epékaytannollinen,
mutta osoitti toimivuutensa siind, ettd holkkeja myos palautettiin takaisin hyllyyn. On ilmeista, etté
merkintatavan kayttd kaikissa apuvalineissa helpottaa niiden tunnistamista kayttajatasolla, koska

jotkut kayttajat sanoivat olevan hyva, etta ei tarvitse ottaa mittaa mukaansa holkkia hakiessa. /7/
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Hyllylla ei ole mitddn omaa, tassa tydssa kehitettya numerointia, mutta myéhemmin on tarkoitus
ottaa edella mainitun positiivisen palautteen ansiosta koko hylly-yksikkd aputyévalineiden varas-
tointikayttéon. Kuvassa 17 olevat holkit ovat kokoluokaltaan mallissa mukana oleville koneille

kayttéon sopivia ja ne ovat varustettu kuvan 7 mukaisella sisdhalkaisijan tunnistemerkinnalla.

Menetelmaa testattiin, ja se osoittautui toimivaksi sen tietomaaran puitteissa, mité oli ehditty syot-
taa tietokantaan. Etuna on tiedon keskitetty sijainti verkkohakemistossa, josta se on kaikkien tyo-
asemien kaytdssa, joihin sovellus on asennettuna. Hyva puoli on myds digitaalikuvien kaytto-
mahdollisuus lomakkeissa esim. koneiden tydkalujen ja varusteiden kohdalla, mika on tulevai-
suudessa ajankohtaista. Kuvat olivat testattaessa tallennettuna samaan verkkohakemistoon kuin

taulut, josta niitd saattoi linkitettyna katsella tarkoitukseen tehdysta lomakkeesta.

Yksi etu on my6s se, ettd saadaan merkintatyon ja valineista tietokantaan tallennetun tiedon
avulla kattavampi kuva yrityksen kaytdssa olevasta valineistosta. Tata kautta voidaan selvittéda
mahdollisia paallekkaisyyksia tai puutteita laitevalikoimassa. Aikaisempi tilanne esim. asennusva-

lineistdon kohdalla ei ollut kovin kattava.

Tutkintotydn valvoja yrityksen puolesta pitda laadittua mallia hyvin kehityskelpoisena ja samoin
konsernin ATK-paallikkd, joka on siihen henkilokohtaisesti tutustunut. On hyva etu, ettd edella
mainitut henkildt puoltavat asiaa, koska heidén tuellaan menetelmda on helpompi ajaa sisdan

osaksi yrityksen toimintaa ja myos kehittda sita kaytannon tasolla.
4.2 Kayton rajoitukset

Kehitetty laite- ja tydkalujen hallinnan malli siséltéa todenndkoéisesti monia heikkouksia. Niité voi-
vat olla esim. mahdolliset ongelmat tiedonsyo6téssa ja vaikeudet ohjelman kaytdssa. Malli vaatii
runsaasti saatoja, jotta se tayttaisi erilaiset vaatimukset. On myds huomioitava, etta relaatiotieto-
kanta laadittiin ilman aikaisempaa kokemusta, joten on mahdollista, ettd korjauksia joudutaan te-

kemaan.

Varastointipaikkojen ja hyllyjen sijainnissa tulee myds olemaan kiistoja, koska aina ei voi l10ytéda

kaikkia tyontekijoita tyydyttavaa paikkaa valineille ja on tehtava joitain kompromisseja.

Numeroinnin luonteesta johtuen saattaa tulla vaikeuksia mm. raporteissa, joihin tulostuneet vali-

neet eivat ole halutussa lajittelujarjestyksessa.

Tietokantasovellukseen ei tdssd vaiheessa ole tietoisesti tehty mitdén kayttdjarajoituksia, jotta
saadaan selville yleinen toimivuus. On hyvin mahdollista, ettéd sovelluksen toimintaa haittaa sen
taitamaton kayttd tms. Rajoitukset on mahdollista tehda sitten, kun menetelm& on valmistunut
tayteen laajuuteensa ja yleiseen kayttdon. On hyva, ettéd saadaan aluksi kartoitettua hairiotekijoi-

t&, onhan kyseessa pilottimalli, josta kehitetdan toimivaa versiota.
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Relaatiotietokanta tehtiin mahdollisen toimivaksi. Saattaa kuitenkin tulla eteen tilanteita esim.
mallin laajennuksen kohdalla, etta jokin yhteyksista ei toimi. Pahimmillaan se voi johtaa koko tie-
tokantarakenteen muuttamiseen. Malli on kyllakin rakennettu alusta alkaen itse, ja se voidaan
tehda vastaavasti uudelleen paremmin toimivaksi l6ydetyista virheista oppien. Huono puoli on ta-

han tyéhon kuluva aika, vaikka tydta tehdessa ovat tieto ja taito karttuneet.

Sovelluksen kayttoliittyma on pyritty tekemaén yksinkertaiseksi, mutta se ei sitd varmaankaan ole
kaikkien tulevien kayttajien mielestd. Malli on muokattavissa tarpeen mukaan, mutta ei aina ole
mahdollista ottaa kaikkia tarpeita huomioon. On myds mahdollista, ettd pienikin vastoinkayminen
kaytéssa voi aiheuttaa korkean kynnyksen kaynnistaa tietokantasovellus tiedonhakua varten. AK-
Tehdas Oy:ssa voi olla joitain henkil6ita, joille yleensakin tietokoneen kayttd tyévalineena voi
muodostaa vastustusta. Edella mainittuja ongelmia pitda vahentdd kouluttamalla henkilékuntaa

jarjestelman kayttoon.

Mahdollinen sovelluksen kayttaja voi ajatella, ettd on paljon nopeampi soittaa pikainen yrityksen
sisdinen puhelu tai kavella tydnsa valissa kysymaan asiaa joltain henkildlta, kuin avata tehty so-
vellus tydasemastaan. Onhan ndin jo toimittu pitkdan, ja tapoja on monesti hankala muuttaa. Me-

netelmaa voidaan myds pitaa liian suureellisena kyseiseen tarkoitukseen.

Peruslahtokohtana menetelmén onnistuneessa kayttdonotossa on koko henkildkunnan taysi si-
toutuminen tehtavaan tyéhoén. Jos malli koetaan yrityksen johdon puolesta toteuttamiskelpoiseksi
ja toimivaksi, on sen silloin toimittava méaaratietoisesti ja johdonmukaisesti tytn eteen. Sillah&n
on asiaan taysi maaraysvalta. On luotava selked suunnitelma, joita noudatetaan ilman poikkeuk-
sia. Kaytannon tasolla tdma tarkoittaa, ettd pistetdan asiat kerralla kuntoon. Jos jatetaan jokin
asia puolitiehen tai oletetaan, etta se sujuu omalla painollaan, niin mita todennakdisimmin suun-

nitelma ei etene kaytannon tasolla toimivaksi.
4.3 Jatkokehitystoimenpiteet

Menetelmaa pyritdan AK-Tehdas Oy:n johdon tuella kehittdmaan ja laajentamaan, jotta sen avul-
la voidaan hallita yrityksen laite- ja tyokalutietoja. Tutkintotyon valvojana suhtautuu hyvin va-
loisasti mallin tulevaan kehitykseen ja tulevaisuuteen AK-Tehdas Oy:ssd. Konsernin ATK-
paallikkd puolestaan sanoi kehitetyn mallin tietokantasovelluksen osuuden olevan kehityskelpoi-

nen ja soveltuva kaytettavaksi yrityksen tietoverkossa.

Ty6ssa rajattiin mallin kasittely ainoastaan aputydkaluihin ja konetydkaluihin, jotka koskivat lahin-
na mallissa mukana olevia kahta konetta. Tyo kuitenkin laajeni jo sita tehdessé koskemaan mm.
tuotantokoneita ja henkildkuntaa. Liséksi mukaan tuli kuin itsestédén koneiden huoltoa, koneistus-
tarvikkeita ja valumalleja koskevia osioita. Naista tekijoistd muodostuu erdanlainen kokonaisuus.
Sité ei ole tassa tytssa kasitelty, koska tyd olisi ollut liian laaja kasiteltéavasti tutkintotyona, kuten

jo alussa todettiin.
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Mallista kehittyi tutkintoty®n teon loppuvaiheissa eraénlainen yrityksen kaytannén tiedon varasto-
paikka. Tutkintotydn tekija antoi malliin kuuluvalle tietokantasovellukselle nimen AK-TIETURI (ku-
va 18).

AK-TIETURI

Henkilokunta
(J Konest ja laitteet

(J wvarasto

Kuva 18. Tekija antoi tietokantasovellukselle nimeksi AK-TIETURI.
Kuvassa on kayttdpaneelilomake, josta saadaan avattua naytélle
haluttu lomake napsauttamalla hiirella kyseista painiketta.

Sovelluksen avulla on mahdollista hakea, tallentaa tai muokata esim. koneiden ja niihin kuuluvien
tydkalujen tietoja (liitteet 2 ja 3). Lisaksi voi mm. laaditun henkilékuntarekisterin avulla tallentaa
tietoa henkildista, jotka tydskentelevat yrityksen palveluksessa. Sovellus siséltda puhelinmuistion,

jolla saa haettua nopeasti rekisteriin tallennetun henkilokunnan jasenen puhelinnumeron.

Jatkokehitystoimenpiteitd ovat mm. mallin kehittaminen ja laajentaminen koskemaan kaikkia yri-
tyksen tuotantokoneita ja niihin kuuluvia laitteita seké aputydkaluja. Liséksi siihen on tarkoitus tu-
levaisuudessa kytkea esiin nousevien tarpeiden mukaan erilaisia varastotuotteita, joita ovat esim.

valumallit ja koneistustarvikkeet.

Tutkintotydna tehdyn mallin avulla pyritdédn luomaan AK-Tehdas Oy:lle toimivaa laite- ja tydkalu-
hallintaa seka siihen liittyvien tekijdiden osalta siistia ja turvallista tydymparistod. Aikaansaatujen
parannusten odotetaan tuottavan yritykselle taloudellista hyétya mm. vahentyneiden laite- ja ty6-
kaluongelmien muodossa. Kehitystoimenpiteité tullaan tekijan toimesta kehittamaan tiiviissé yh-
teistydssa yrityksen henkilokunnan kanssa. Raportin lopuksi voi todeta laaditun mallin tulevai-

suuden nayttavan hyvalta.
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Painetut lahteet

Painamattomat lahteet
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Taulukko tyOkaluista ja apuvalineista, jotka tulevat

Kone
TACCHI

mukaan tutkintotydn pilottimalliin

Koneen tunniste
929100

LITE 1

Tyo6kalun nimi

Oleelliset ominaisuudet (halkaisija, pituus ym.)

Tukilaakeri

200/1200 (min/max kayttohalkaisija-alue)
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LIITE 2

AK-Tehdas Oy:n tuotantokoneita on tallennettu mallissa laadittuun tietokantaan kayttamalla tietojen syo6-
tossa alla olevaa lomaketta. Koneen tiedot on télla tavoin helposti tallennettavissa. Talla hetkella tietokan-
taan on tekijan toimesta kirjattuna 29 kpl AK-Tehdas Oy:n konetta, kuten lomakkeen alaosasta on nahta-

vissa. Koneita on helppo selata joko alaosan painikkeilla tai valitsemalla nuolivalikon listalta oikea nimi.

EEl AK-Tehtaan koneet
Tacchi
Koneen numero 929100 | E [ henkildkunta |
Koneen nimi Tacchi | Koneen tydkalut |
Koneen tyyppi Sorvi v| | Valitse listalta kone
Osasto Konepaja 2 v leleal e
Ominaisuudet 11850x12000
Max-kappalepaino kg [35000
Kuvaus CNC-Kone, jolla tehd&an sorvauksia. imutelan porauksia,
hiontoja.
Lisatietoja Vuorokone, jossa on toissa 5 miesta
‘ Puoista kone ‘ ty‘o!ic::;igrir;ke ‘ henkilfgii]frjgtlegmake{ ‘ Huoltotietolomake
Tietwe: (][4 [ JpiJp¥] j 29

Lomakkeessa on nékyvissa kerralla koneen perusominaisuudet. Kaksi alinta kenttdd ovat ns. memo-
tyypin kenttia, johon on mahdollista tallentaa n. 65 000 merkkia. Oikealla ylh&alla on painikkeita, joita
painamalla aukeaa nayttoon toisia lomakkeita, joita ovat mm. yleisndkyma koneesta ja aktiivisena olevan
koneen henkilékuntaluettelo yhteystietoineen. Kyseisen painikeryhmén alin avaa nakyviin koneen tydka-

lulomakkeen, josta voi tarkastella tytkaluvalikoimaa (liite 3).

Lomakkeen alaosassa on painikkeet, joista voi poistaa kyseisen koneen tietokannasta. Voidaan myds
lisaté koneille uusia tydkaluja ja lisata niille henkilokuntaa. Alhaalla oikeanpuoleisin painike avaa huolto-
tietolomakkeen, jonka avulla voidaan tallentaa koneiden ja laitteiden huoltotietoja. Huoltotieto-osuutta

tullaan kehittdmaan edelleen yhteistydssa AK-Tehdas Oy:n henkilékunnan kanssa.



LIITE 3

Koneiden tyokaluvalikoimaa on tallennettu tietokantaan kayttdmalla kuvan lomaketta. Taméa kyseinen

lomake aukeaa koskemaan ainoastaan konelomakkeessa aktiivisena olevaa konetta.

L

Kone numero: 929100
Tyikalunirni :Tukﬂaakeri
Tunniste izclcln 200
Lukumaara |1

Sijainti Tacchin varastoalue

Kirvaus S-rullainen malli, kuvassa ylaosa ja kolmas rulla eivat ole kaytdssa

Lisatietoja  [Tehty uudet rullat 2004 syksylla. Rullat ovat vahvemmat kuin
vanhat, joten kestavat tannaa ruuvien rikkoutumatta. Tukilaakeriin
on tehty adapterikappale. jolla sen saa kiinni myds Ravensburgiin.

Tewe: () T ICIH ¢

Lomakkeesta selvida tytkalujen tunniste seka niiden lukumaara ja sijainti. Lomakkeella oleva kuva kuuluu
omana osanaan kyseiseen tietueeseen. Sen voi liittd&d lomakkeeseen kopioimalla sen kuvankasittelyoh-
jelman ikkunasta. Kuva on havainnollinen ja sen avulla voi esim. koneen varusteita heikommin tunteva
tutustua niiden kayttéon sekd ulkondkdon esim. tunnistusmielessé. Varsinainen kuvatiedosto sijaitsee

verkkopalvelimen hakemistossa, josta se on linkitetty ndkyméaan lomakkeessa.

Vastaavasti kuin konelomakkeessa, on tassakin lomakkeessa kuvaus- ja lisatietokentat, joihin voi run-
saasti syottaa tarvittavia kyseista varustetta koskevia tietoja. Ne voidaan tarvittaessa tulostaa vaikka eril-

liseen raporttiin tai esittdd kyselyn avulla tehdylle toisella téhan laaditulla lomakkeella.

Mallissa on myd@s erillinen, yleinen koneiden tyokalulomake, jota kayttamalla voi lisaté jokaiselle kirjatulle
koneelle tydkaluja ja varusteita. Taman jalkeen ne ndkyvat ylla olevan kaltaisesti koneen tydkaluvalikoi-

massa.



