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Opinndytetyon tarkoituksena oli luoda Valmet Automaation Tampereen toimipisteen
Logistiikkayksikon laatujérjestelmaista kattava nykytilanteen kuvaus
kehitysehdotuksineen. Logistiikkayksikké vastaa automaatioprojektissa tarvittavien
laitteiden alustamisesta ja integroinnista, jotta projektointi pystyy testaamaan
jarjestelmin toimivuuden ja toimittamaan jérjestelmén loppuasiakkaalle.

Logistiikkayksikon laatuketju alkaa, kun projektilla on tarve tilata automaatiojirjestelma
tai sen osia logistiikalta. Kun perusasiat on sovittu, logistiikka saa projektoinnilta
alustustilauksen tietokantaansa, joka sisiltdd tarvittavat tiedot jirjestelmén alustamiseksi.
Logistiikka vastaa jarjestelmén laitteiden hankinnasta. Alustusvaiheessa kidydaén sisédistd
keskustelua logistiikan sisilld sekd kommunikoidaan projektoinnin kanssa mahdollisista
epdselvyyksistd. Kun jdrjestelmd on alustettu ja integroitu, sekd logistiikan osalta
tarkastettu toimivaksi, luovutetaan jirjestelméd takaisin projektoinnille, joka testaa
jarjestelmin ennen sen luovuttamista loppuasiakkaan testaukseen.

Tyossda kadydddn ldpi, kuinka laatujarjestelmdd nykyddn kuuluisi toteuttaa, mitad
ongelmakohtia toteutuksesta 10ytyy ja tuodaan esiin kehitysehdotuksia. Mahdollisiksi
kehityskohteiksi 10ytyi haastattelujen ja omien kokemusteni perusteella mm. sisdisen
keskustelun lisddminen erityisesti havaituissa ongelmakohdissa. Lahtotietona tyodlle oli
kirjoittajan oma tyokokemus logistiikkayksikossd kesdstd 2015 alkaen.
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The purpose of this study was to create a description of the logistics unit’s current quality
system at the Valmet Automation Tampere facility and to determine whether there is
room for development. Logistics unit is responsible for the initialization and integration
of automation projects equipment so that the project management will be able to test the
functionality of the system and provide it to the customer.

Logistics unit’s quality chain begins when the project management is in a need of the
initialized and integrated automation system or just a part of it. Once it has been agreed
that the project will be executed the logistics must get the initialization order from the
project management that contains the information necessary to initialize the system. Lo-
gistics unit is responsible for the acquisition of the system equipment. At the initialisation
phase, an internal debate within logistics was conducted as well as communicating with
the project management of possible irregularities. When the system is initialized and in-
tegrated logistics will release the project back to the project management with all the
quality documents. The project management then performs its own internal testing before
handing over the system to the final customer for testing.

This thesis examines how the quality system is executed today, what problem areas can
be found in the implementation and highlighting the development proposals. Main devel-
opment proposals were adding internal debate during the processes weak points. The au-
thor has also own work experience in logistic initialisation and integration starting from
the summer of 2015.

Key words: quality system, logistics unit, Valmet Automation
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1 JOHDANTO

1.1 Tyon kuvaus ja tavoitteet

Opinndytetyon tavoitteena oli dokumentoida kuinka laatujirjestelmdd nykydédn
toteutetaan logistiikassa, ja pohtia nykytilanteen pohjalta kuinka jirjestelmédd olisi
mahdollista kehittidd. Laatujarjestelmilld pyritddn varmistamaan, ettd kaikki tydvaiheet
tayttavdat niille asetetut tavoitteet ja ettd nididen tavoitteiden tdyttymisestd jiisi
todistukseksi dokumentaatio. Valmetilla logistitkan laatujirjestelmédd toteutetaan
pidasiassa logistiikan tilaukset (AUT Logistics Orders) -tietokannan avulla. Kannassa
jokaiselle tilaukselle on oma “korttinsa”, jonne jdi talteen ja tallennetaan projektille
liittyvit laatutiedot mm. jéarjestelmikaavio, joka on yleensé tiarkein alustustietojen ldhde.

Dokumenttien tallennus on aina tydvaiheen suorittaneen tyontekijén vastuulla.

Tyon kannalta oleellisen tiedon hankintaan ja tavoitteiden saavuttamiseen olen kiyttinyt
asiantuntijahaastatteluita ja perehtynyt yhtion omiin materiaaleihin laadusta.
Haastateltuina on ollut logistiikan alustajia, integraattoreita, projektikoordinaattoreita,
projektoinnin henkilostod sekd edellamainittujen esimiehid. Yhteensa haastateltuna oli 10
henkil6a. Haastatteluissa tuli paljon padllekkdisyyksid joten ldhteissd olen kdyttinyt vain

ensin haastateltua ldhdetts.

1.2 Valmet Oyj

Ensimmiiset nykyiseen Valmetiin kuuluvat yritykset perustettiin jo 1700-luvulla.
Nykyinen Valmet nimi otettiin kiytt6on kuitenkin vasta vuonna 1951, noin viisi vuotta
sen jalkeen, kun moni Suomen valtion omistamista metalliyhtiistd yhdistyi Valmetin
edeltdjiaksi, Valtion Metallitehtaiksi. Vilissd Valmet lakkasi olemasta omalla nimelld4n
fuusioiduttuaan Rauman kanssa vuonna 1999. Uuden yhtion nimeksi tuli Metso, joka
kuitenkin jakautui kahdeksi erilliseksi porssiyhtioksi, Valmetiksi ja Metsoksi, vuoden
2014 alussa. Jakautumisessa uudelleen muodostetun Valmetin alle siirtyi Metson massa,
paperi ja voimantuotanto -liiketoiminnat. Myohemmin, vuoden 2015 huhtikuussa,
Valmet osti Metsolta vield prosessiautomaatiojérjestelmit —liiketoiminnan. (Valmet Oyj.

2015a.)



Valmetin toiminta jakaantuu viiteen maantieteelliseen alueeseen ja neljdédn
liikketoimintalinjaan. Maantieteelliset alueet ovat Pohjois-Amerikka, Eteld-Amerikka,
EMEA (Lahi-Ita, Afrikka ja Eurooppa), Kiina sekd Aasian ja Tyynenmeren alue.
Liiketoimintalinjat ovat Palvelut, Sellu ja energia, Paperit ja Automaatio. (Valmet Oyj;j.

2015b.)

Valmetilla tyoskentelee noin 12 000 tyontekijdd jakaantuneena yli 30:een maahan.
Yrityksen liikevaihto vuonna 2014 oli noin 2,5 miljardia euroa, josta Palvelut tuotti 40%,
Sellu ja energia 39% ja Paperit 21% (KUVIO 1.). Kun toimintaan lisidtdin mukaan
vuoden 2015 toisella neljannekselld Valmetiin liitetty Prosessiautomaatiojérjestelmét —
litkketoiminta, olisi liikevaihto ollut vuonna 2014 noin 2,8 miljardia euroa, josta
Palveluiden osuus oli 36%, Sellun ja energian 35%, Paperin 15% ja Automaation 11%.

(Valmet Oyj. 2015c.)

LIIKEVAIHDON JAKUTUMINEN
LIKETOIMINTALINJOITTAIN 2014

Paperit
21 %

Palvelut
40 %

Sellu ja energia
39%

KUVIO 1. Valmetin liikevaihdon jakautuminen liiketoimintalinjoittain vuonna 2014

(Valmet Oyj. 2015¢.)



1.3 Valmet Automaatio

Valmetin Automaatio -liitketoimintalinja on peruja vuonna 2015 ostetusta Metso
Prosessiautomaatiojirjestelmét —liiketoimintalinjasta. Automaatio on toiminut Valmetin

alaisuudessa vasta yhden raportoidun vuosineljanneksen (Q2/2015).

Automaatio-liiketoimintalinjan péituotteet ovat automaatiojéirjestelmit,
laatuséditojirjestelmit, analysaattorit ja mittalaitteet, kamerajirjestelmét
sekd  toiminto- ja  palveluratkaisut.  Automaatioliiketoiminnan
padasiakasryhmit ovat massa- ja paperiteollisuus, muu prosessiteollisuus,
energiantuotanto, meriteollisuus seki 0ljy- ja kaasuteollisuus. (Valmet Oyj.
2015d.)

Liikevaihtoa kertyi vuoden 2015 toisen vuosineljanneksen aikana 68 miljoonaa euroa ja
uusia tilauksia kirjattiin 85 miljoonaa euroa. EMEA on selvésti suurin Automaation
liikketoiminta-alueista ja sieltd kertyi noin 60% saaduista tilauksista. Pohjois-Amerikan
osuus toiseksi suurimpana oli noin viidennes kaikista tilauksista. Liiketoiminta-aloittain
Sellu ja paperi —liiketoiminnan osuus oli noin 70% ja Energia ja prosessi —liiketoiminnan
osuus noin 30% saaduista tilauksista. Henkilokuntaa toisen vuosineljinneksen aikana oli
Automaatio —liiketoimintalinjalla keskimiéirin 1638. (Valmet Oyj. Osavuosikatsaus...

2015.)



2 Lean

Pienentddkseen laatukustannuksia ja lyhentddkseen ldpimenoaikoja Valmet on
ottamassa kédyttoon Lean -menetelmédn. Leanin kiyttdonoton odotetaan
vihentédvin resurssihukkaa ja néin ollen parantavan tehokkuutta. Yhteinen laadun
kehittdmisen toimintatapa yhdessi erilaisten laatutyokalujen ja prosessien kanssa
auttaa vihentdméaidn laatukustannuksia ja ldapimenoaikoja. Laatukustannusten ja
lapimenoaikojen vdhentdmiseksi on myos tirkedd korostaa laatuhankkeiden ja
vastuun kantamisen tdrkeyttd. Koulutusohjelmia on myo6s kehitetty erityisesti
Lean -tyokalujen oppimista ja hyodyntdmistd varten litketoimintamme jokaisessa
osassa. (Valmet Oyj. Osavuosikatsaus... 2015.)

Lean on menetelmi jossa turhat, arvoa lisddmittomit tyOvaiheet pyritdin poistamaan
tuotantoketjusta, jolloin enemmén resursseja sddstyy tuottavaan tyohon. Se on alunperin
ollut kidytossd autoteollisuudessa, mutta nopeasti levinnyt sieltd laajasti usealle alalle.
Tavoitteen saavuttamiseksi pyritddn jatkuvasti, pikkuhiljaa, kehittimééan toimintaa mm.
5S —tyokalun avulla, joka keskittyy tyOpaikan ja tyOpisteen jirjestyksen ja siisteyden
ylldpitoon sekd selkeyteen. Resursseja saadaan usein vapautettua tavaroiden turhasta
siirtelystd ja varastoimisesta tyovaiheiden jirjestelylld. Ndin saadaan odotusajatkin
pienenemaédn. Lisdksi pyritddn maksimoimaan tyontekijoiden kykyjen hyodyntdaminen.

(Logistitkan Maailma 2016.)

5S tulee sanoista selvitd, sdilytd, siivoa, standardoi ja seuraa. Selvittamiselld tarkoitetaan
tyOpisteen pitdmistd tyhjina kaikesta turhasta. Sailyttdmiselld pyritddn madrittamain oma
paikkansa kaikelle tyon kannalta oleelliselle tavaralle, jossa sitd sdilytetddn ja josta sen
aina helposti 10ytidd. Siivoaminen on tirkedd jirjestyksen kannalta ja takaa sen ettd tavarat
16ytyvit niille varatuilta séilytyspaikoilta. Standardoimalla voidaan sisdllyttaa kaikki
hyviksihavaitut toimintatavat kaikkien tietoon, ja ndin tehostaa prosessia. Seuraamalla
kuinka hyvin edellisid toteutetaan kiytinnossd saadaan asiat pysymiin myds paremmin

mielessd ja pystytiddn seuraamaan kehitystéd. (Lean Lion 2016.)
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3 TYOVAIHEET LAATUJARJESTELMAN MUKAAN

3.1 Logistiikan tilaukset -tietokanta

Jokaisesta projektista joka kulkee logistiikan yksikon ldpi luodaan projektin oma kortti
Logistiikan tilaukset —tietokantaan. Logistiikan tilaukset —tietokanta on vain Valmetin
sisdiseen kdyttoon tarkoitettu, projektin kannalta oleellisen tiedon tallennukseen kaytetty

tyokalu.

Tietokantaan luotu kortti on logistiikan laadunvalvonnan kannalta kaikkein tirkein, koska
sinne tallennetaan kaikki projektiin liittyvit logistiikan laadunvalvontadokumentit.
Kortilta I6ytyy mm. jokaisen vaiheen vastuuhenkilo, alustustiedot, tieto alustuksen tilasta,

oleelliset pdivamairit jne...

3.1.1 Tilauksen yleistiedot (General order information)

Tilauksen yleistiedot —vililehti (KUVA 1.) pitdd sisdlldlin perustietoja projektista.
Vililehdeltd 16ytyy mm. tilauksen nimi (Order name), projektin nimi (Project name),
asiakkaan nimi (End user name), projektin numero (Main project number ja Logistics

project nbr) seki projektipdéllikon ja projektikoordinaattorin nimet.

Tilauksen yleistiedot vililehdeltd saa tiedon jarjestelmén lokalisointia varten. Asiakkaan
sijainti vaikuttaa muun muassa kiyttoliittymin kieliasetuksiin ja jdrjestelmén

kellonaikaan.

General order information | MasterDales | Contact Persons | Initialization Inlo}

Lead Engineer
Project Coordinator

used for your Replicated to

- Supply center
MP contact

KUVA 1. Tilauksen yleistiedot —vélilehti (Valmet Oyj. 2015f.)
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3.1.2 Tarkeit paivamairit (Master Dates)

Logistiikan tilaukset —tietokannasta jokaisen projektin kortilta 16ytyy vélilehti (KUVA
2.), joka pitad sisdllaan kaikki logistiikan kannalta oleelliset projektin paivamadriat. Nama

paivamadrat toimivat logistiikan aikatauluna projektin aikana.

General order information MasterDatesl Contact Personsl Initialization Info I

Initialization needed: * Yes T No " Init.info in othercard *
Mandatory field. if ‘No' inttialization is not done.
[Main Dates __| Set dates __|Important Info
(Use "Set dates™- button to edit dates!)

Ready for application testing 18.03.2016

Initdefinition latest on 04.03.2016
FAT testing area PIQ

Table space 1 tables

Nominated person in control of a work activity

FAT start 21.03.2016
FAT end 24.03.2016
System Check (logistics) 29.03.2016
Logistics disassembly/system shutdown 30.03.2016
Packing can be started 01.04.2016
Shipping 05.04.2016

KUVA 2. Tiarkeidt pidivamidrat —vililehti Logistiikan tilaukset —tietokannasta (Valmet
Oyj. 2015¢1.)

Jarjestelmén luovutuspdivd (Ready for application testing) maidrittdd, koska alustus ja
integrointi on oltava valmiina projektoinnin omaa IFATia (internal factory acceptance
test) varten. Alustuksen aikana jéarjestelmin laitteet konfiguroidaan toimimaan asiakkaan
jarjestelmikaavion mukaan. Integroinnissa taas jdrjestelmédn laitteet asennetaan
testaushalliin FATeja (factory acceptance test) varten. IFATissa projektointi testaa
jarjestelmin omien dokumenttiensa avulla. FAT alkaa (FAT starts) —pdivinid asiakas
saapuu suorittamaan omaa FATiaan. Asiakkaan suorittamassa FATissa eli CFATissa
(customer factory acceptance test), asiakas testaa jarjestelmidn sekd luo listan

mahdollisista korjausvaatimuksista ennen jarjestelmén hyviksymisti.
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Jarjestelmédn luovutuspdivamidrd ja alustettavien laitteiden lukuméérd alustustiedot
(initialization info) -vélilehdelld (KUV A 3.) ovat perusta alustusryhmén tyon aikataulujen
suunnittelussa. Alustustiedot viimeistdédn (Init. definition latest on) —padivimé&éra ilmoittaa
koska alustustiedot on viimeistddn oltava kortilla. Tama paivamidrd paivittyy kortille
automaattisesti jarjestelmén luovutuspdivid asetettaessa, ja on kdytdnnossd aina kaksi

viikkoa ennen jérjestelmén luovutuspéivia.

Initialization concernig number of units

1 EAS/EWS 9 Switches Temporary system/several PC's
6 PCS (ACNRT/ C20) Licenses Temporary EAS

stations
14 Other Workstation 11A 5 Security

ACN HD(R). PO Spare PC's DNA-Foresight

KUVA 3. Alustustiedot —vililehti (Valmet Oyj. 2015f.)

FATien aikaiset poydit alustettavia koneita varten varataan FAT alkaa — ja logistiikan
purku/jirjestelmdn sammutus (Logistics disassembly/system shutdown) —pdivdamaiirien
sekd poytitilan tarve (Table space) —vaatimuksen mukaan. FATeja on mahdollista
suorittaa useammalle jirjestelmédn osalle erikseen. QCS (quality control systems)—
FATissa on mukana mm. skanneri joka valvoo paperin ominaisuuksia. PQV (process and
quality vision) —FATissa testataan paperirataa valvovaa kamerajirjestelmad. Lisdksi on
mahdollista suorittaa DCS (distributed control systems) —FAT. Sisdiseen FATiin, eli

IFATiin, on varattava viikko aikaa.

Logistitkan purku/jdrjestelmdan sammutus —pédivamadrd kertoo, koska logistiikan
integraattorit voivat aloittaa jérjestelmidn purkamisen ja jirjestelmdn koneiden
sammuttamisen. FAT alkaa, FAT loppuu (FAT ends) ja logistiitkan purku/jérjestelméin
sammutus —pdivamairid kiytetidin laadun takaavien dokumenttien aikatauluna. Laadun

takaavat dokumentit kisitellddn myohemmin kappaleessa 3.1.4.

Lihetys (Shipping) —pdivamidrd ilmaisee milloin jirjestelmén tavarat on tarkoitus
ldhettdd eteenpdin asiakkaan tehtaalle. Sitd edeltidd pakkauksen aloitus (Packing can be
started) —pdivi, joka on aikavaraus pakkaajia varten, jotta jirjestelmin tavarat saadaan
lahetettyd huolellisesti pakattuina ja dokumentoituina. Lidhetyksen suunnitelma
(Shipment plan) —vililehdeltd 16ytyy mm. ldhetyksen vastuuhenkild, jolta pakkaamo saa
tarvittaessa lisdtietoa ldhetettivien tavaroiden sijainnista. Yleensd vastuuhenkild on

nimetty logistiikan projektikoordinaattori.
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Nditd kaikkia pdivdmadria kdytetddn logistitkan tyokuorman suunnitteluun, joten on
adrimmdisen tirkedd, ettd ne ovat ajantasalla ja tarpeeksi ajoissa pdivitettyind sekéd
logistiikan tiedossa. Koska logistiikka saa tietonsa Logistiikan tilaukset -tietokannasta,

riittdd kun tiedot on pdivitetty sinne ajallaan.

3.1.3 Yhteyshenkilot (Contact persons)

Yhteyshenkilot —vililehdeltd (KUV A 4.) 16ytyy logistiikan kannalta projektin tirkeimmat
henkilot. My0s projektointi voi téltd vililehdeltd tarkastaa alustuksesta ja integroinnista
vastuussa olevan henkilon. Lisdksi vililehdeltd 106ytyy mm. logistiikan

projektikoordinaattori ja projektoinnin vastaavia henkil6ita.
Alustajan ja integraattorin nimi pdivittyy automaattisesti vélilehdelle, kun joku asettaa
projektin alustuksen tai integroinnin alkaneeksi. Muutkin nimet péaivittyvidt samalla

logiikalla.

General order information MasterDates] Contact Persons | Initialization Info

PAS Logistics

Project Coordinator " =
Initialization Engineer: Joel Puttonen
Integration Engineer: Joel Puttonen
System Engineer T =l

HW Engineer "=

Log. Integr Technician "=l

KUVA 4. Yhteyshenkilot —vililehti (Valmet Oyj. 2015f.)

3.1.4 Laadun takaavat dokumentit (Quality Assurance)

Logistiikan tilaukset —tietokannan kortilta I6ytyy myos laadun takaavat dokumentit —osio
(KUVA 5.), jonne tallennetaan tiettyja dokumentteja projektin eri vaiheista ja niiden
suorittamisesta. Kuvassa 6. on esitelty dokumenttien tallentamisen ajankohta ja
dokumenttien englanninkieliset nimet sekd dokumentin vastuuhenkild. Kuvan alta I6ytyy

vaiheet listattuna ja selitettyina.
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VI [QA] Quality Assurance

> |1. Production Inspection/testing

> |2. Acceptance Inspection of Manufacturing

» |3. QA of system Integration

» |4. QA of system Initialization

» [5. QA of Internal FAT (SW)

> IG. QA of HW (Network, System & SoftLife)

» [7. QA of FAT (SW)

> |8. Final Check (Network, System & SoftLife)

> |9. Quality Assurance documentation to the Project

KUVA 5. Laadun takaavat dokumentit (Valmet Oyj. 2015f.)

1 > Manufacturing I System Integration l Internal FAT I Customer FAT >
. 1 1 }
ol ¢ N2 V FATPlan 3 * Readiness of V¥ °
| I Customer FAT I
i System Integration | |

1, I

m (Il System Initialization | 586 w!
; I ' Internal FAT HW& SW '
: 7.V V889

! QUALITY ASSURANCE MILESTONES TESTS DONE BY i FAT Ship-
| 0.Document release for manufacturing & purchasing Lead Engineer 1 ment
! 1. Production Inspection/testing Manufacturer =
* | 2.Acceptance Inspection of Manufacturing System Engineer I
Y QA of system Integration System Service Engineer 2
* | 4.QA of system initialization System Service Engineer I
I | 5 QA of Internal FAT (SW) Lead Engineer
" | 6.QA of HW (Network, System & SoftLife) System Service Engineer I
' [ 7.QA of FAT (sW) Lead Engineer .
8. Final Check (Network, System & SoftLife) System Service Engineer
9. Quality Assurance documentation to the Project  System Service Engineer

> Project Management / Follow-up / Progress Control >

KUVA 6. Laadun takaavien dokumenttien vaiheet (Valmet Oyj. 2015f.)

1. Tuotteen tarkastus/testaus
Laadun tarkastus/testaus jonka tekee tuotteen valmistaja ennalta sovittujen méérittelyjen
mukaan ennen toimitusta Valmetille. Dokumentointi sovittu erikseen jokaisen toimittajan

kanssa. (Valmet Oyj. 2015f.)
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2. Tuotteen saapumistarkastus
Kaapin silmidmdiirdinen tarkastus kaapin saapuessa Valmetille. Systeemisuunnittelija
tdyttdd kaapin tarkastusraportin ja tallentaa sen laadun takaavat dokumentit -osioon

Logistiikan tilaukset -tietokantaan. (Valmet Oyj. 2015f.)

3. Integrointi
Jirjestelmd pystytetty testausalueelle system lay-out -piirustuksen ja muiden projektin
dokumenttien mukaisesti. Tdssd vaiheessa suoritetaan myos AM-IS-ajo, josta lisdd

kappaleessa 3.3. (Valmet Oyj. 2015f.)

4. Alustus
Jarjestelma alustettu alustustietojen mukaan. Alustustiedot tulevat projektilta ja
tallennetaan Logistiikan tilaukset -tietokannan QA-osioon. Mahdollisesti tdssad vaiheessa

suoritetaan myos AM-IS-ajo. (Valmet Oyj. 2015f.)

5. IFAT
Projekti testaa jarjestelmin softwaren. Sisdisestd testistd protokollan mukaan luotu

hyviksyntidokumentti tallennetaan projektin tyopoydille. Pidvastuussa Lead Engineer.

(Valmet Oyj. 2015f.)

6. Laitteisto
AM-IS-ajosta saatu dokumentti laitteiston kunnosta. (Valmet Oyj. 2015f.)

7. CFAT
Asiakas testaa jarjestelmidn ohjelmiston ja laitteiston. Testauksesta saatu dokumentti

tallennetaan myos projektin tyopoydille. (Valmet Oyj. 2015f.)

8. Lopputestaus
Systeemin lopputestaus. Suoritetaan AM-IS-ajo. (Valmet Oyj. 2015f.)

9. Projektin luovutus
Kaikkien laatudokumenttien luovutus projektille. Logistiikka kopioi kaikki luodut
laatudokumentit Logistiikan tilaukset —tietokannasta projektin tyopoydélle. Tami vaihe

vastaa projektin luovutusta takaisin logistiikalta projektoinnille. (Valmet Oyj. 2015f.)
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3.2 Projektin eteneminen logistiikassa

Projektin eteneminen logistiikassa on kuvattu kuvassa 7. Projektipééllikko luo projektin
kortin Logistiikan tilaukset —tietokantaan. Projekti siirtyy projektoinnilta logistiikalle
erillisessd projektin aloituspalaverissa (Kick off meeting), jossa on paikalla ainakin
projektoinnin  puolelta  projektipdallikké ja  logistiikan  puolelta  nimetty
projektikoordinaattori. Projektin aloituspalaverissa maédritelliin projektin kannalta

tarkedt paivamadarit.

Logistics delivery time

Logistics kick-off Voot Proiect
: ogistics o)
Projectto 9 l i
logistics - ; o R
l 9 Engineering | Project/Logistics/Engineering
A Purchase
release Meeting inside logistics 2w before
Logistics z system ready day. (Initialization
order cardneed Purchasing start) v
to open.

l Manufacturing drawings

Manufacturing

Y Logistics hand over
systemto project

Manufacturing drawings

(upgrade) -
Last modification
CFAT
iFAT |
| Packing
and
shipment

KUVA 7. Projektin eteneminen logistiikassa. (Valmet Oyj. 2015f.)

Projektikoordinaattori tilaa projektoinnin médrittelemét Valmet -nimen alla kulkevat osat
ja tekee muista osista ostoehdotuksen hankintaosastolle. Projektikoordinaattori
keskustelee alustajien ja integraattoreiden kanssa projektin alustusvaiheessa. Keskustelun
tarkoituksena on seurata ettd tyot etenevit projektin aikataulun mukaan, sekéd varmistaa,

ettd alustuksella on tarvittavat tiedot ja osat alustuksen hyviksyttividdn suorittamiseen.
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Vihintddn kaksi viikkoa ennen kuin projektin tarvitsee olla valmis luovutettavaksi
projektoinnille, péddsuunnittelija siirtdd alustustiedot ja jdrjestelmikaavion (system
layout) logistiikan tietokantaan. Nadiden dokumenttien avulla alustusryhmd tekee
alustuksen jarjestelmin tietokoneille ja verkkolaitteille, kuten reitittimille ja kytkimille.
Alustuksen jdlkeen, ja osin sen aikana, integrointiryhmid pystyttdd jdrjestelmén
testauspaikalle. Pystytyksen jédlkeen jirjestelméd luovutetaan projektoinnille sisdiseen
testaukseen. Alustusvaiheessa kidydddn projektoinnin ja logistitkan vélilld sisdistd

keskustelua muun muassa puutteellisten tai virheellisten alustustietojen selvittamiseksi.

Alustusta ja integrointia seuraavassa sisdisessd testauksessa projektointi tarkastaa ja
testaa automaatiojdrjestelmin asiakkaan suorittamaa FATia varten. Asiakkaan
suorittaman FATin jdlkeen logistiikka pakkaa projektiin kuuluvat tavarat ldhetettaviksi

asiakkaalle.

3.3 AM-IS -ajo

Valmet DNA jarjestelmissd on tuhansia sisdisid sensoreita, jotka valvovat jdrjestelmén
toimivuutta ja tilaa. Jarjestelmille tehddidnkin projektin edetessd, projektista riippuva
madrd, niin sanottuja AM-IS —ajoja. AM-IS -ajojen aikana tallennetaan erilliseen
tietokantaan raportteja. Raportit siséltivdt tiedon mm. jérjestelmidn eri osien
koodiversioista, 1O-kanavien ja kenttavdyldn toimivuudesta, jdrjestelmédn kaikista
laitteista ja niissd ajossa olevista palvelimista eli niin sanotuista verkon solmukohdista,

vidylien kuormasta, kahdennuksesta jne... (Valmet Oyj. 2015f.)

Ajon aikana tdmad tieto kerdtddn ja varastoidaan mahdollisia myohempid
ongelmatilanteita varten. Ongelmatilanteissa raporteista voidaan tarkastaa jdrjestelmén
tila, silloin kun se on vield toiminut. Néin voidaan paikantaa vika mahdollisiin muutoksiin

jarjestelmissid. (Valmet Oyj. 2015f.)



18

4 HAASTATTELUT - ONGELMAT

4.1 Haastattelut

Tiedon keruu opinndytetyotd varten laatujédrjestelmin nykyisestd toteutuksesta tapahtui
haastattelemalla Valmetin Tampereen Lentokentdnkadun toimipisteen tyontekijoitd.
Haastateltavana oli edustajia logistiikan ketjun eri osista ja eri asteilta. Ndin sain

monipuolisen késityksen missd ongelmia ilmenee ja miten ne ilmeneviit.

Lisdksi haastateltavana oli projektoinnin puolelta muutama henkild tuomaan
perspektiivid, koska logistiikan henkil6 nidkee helposti ongelmat vain omalta kannaltaan.
Haastatteluissa tuli ilmi paljon ongelmia siind, miten laatujirjestelméd nykydédn toimii,

miten sité toteutetaan ja kuka on vastuussa mistikin vaiheesta.

4.2 Projektointi

Projektoinnin kanssa esille tuli useitakin epikohtia, jotka johtuvat péddasiassa tiedon tai
resurssien puutteesta. Epidselvyyttd oli mm. projektikoordinaattorin toimenkuvassa,
alihankkijoiden kanssa viestinnéssd ja laadun kirjauksen resurssien kanssa. Vaikeuksia
muodostaa myds se, ettd tilausten saamiseksi joudutaan kilpailemaan esimerkiksi
toimitusajalla ja etenemidin liikaa asiakkaan ehdoilla ja asiakkaan sopimuspohjalla
(Pekkanen, T. 2015). Haastatteluissa tuli esille my6s laatudokumenttien tallennukseen ja
kirjaukseen kiytettivien ohjelmien hajanaisuus ja niiden ominaisuudet (Rautiainen, M.

2015).

Koska usein joudutaan toimimaan minimiaikataululla, aiheuttaa jo pienikin viivistys
jossakin ketjun osassa kaikkien aikataulujen viivdstymistd. Yleisimpid ongelmia
minimiaikataulujen kanssa ovat resurssien puute esimerkiksi alustuksesta, integroinnista
tai alustavan sopimuksen saaminen viralliseksi ajoissa, jotta tydt voidaan aloittaa.
Projektoinnilla on usein hyvin vdard késitys logistiikan vaatimista tunneista projektin
toteuttamiseksi, tai vaihtoehtoisesti alunperin projektille resurssoitu tuntiméddrd on

huomattavasti liian pieni. (Pekkanen, T. 2015)
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Alihankkijoiden kanssa ongelmia aiheuttaa sovittujen toimituspdivamiirien venyminen
ja uusista toimituspdivistd tiedon saaminen. Projektille kirjatut pdivdméadrdt mm.
alustuksen suhteen eivit voi pitdd paikkaansa, jos tavarat saapuvat vasta viime hetkella
tai jo deadlinen jidlkeen. Myohidstyneen tuotteen perddn joutuu usein kyselemiin.

(Pekkanen, T. 2015)

Laatudokumenttien kirjauksessa ongelmia ilmenee dokumenttien hajanaisuudessa,
vaadittavien ohjelmien ominaisuuksissa ja resurssien puutteessa. Resurssien puute laadun
kirjauksessa ilmenee varsinkin niissid projekteissa, joissa asiakkaalla ei ole erityisesti
vaatimuksia laadun kirjaukselle (Pekkanen, T. 2015). Niissd projekteissa, ja yleensikin
varsinkin laadun takaavien dokumenttien tallentamisessa on runsaasti puutteita

(Rautiainen, M. 2015).

Logistiikan tietokantaan kirjattaessa serverin bufferiominaisuus aiheuttaa usein niin
sanotun “replication errorin”, koska samaa dokumenttia saattaa muokata useampi
henkil6. Samaan virheeseen johtaa myo6s tilanne, jossa joku on unohtanut
tallentamattoman muokattavan sivun avonaiseksi koneelleen, ja joku toinen yrittdd

tdalldistd sivua muokata. (Pekkanen, T. 2015)

Lisidksi saman projektin sisélld saattaa olla useita toimituksia, jolloin jokaisen toimituksen
dokumentit ovat omilla korteillaan. Naissd pienemmissd lisétilauksissa jdrjestelmén
jaykkyys koetaan ongelmallisena (Pekkanen, T. 2015). Projektoinnilla on oma
tyOpOytidnsd, jonne se tallentaa dokumenttinsa, ja logistiikka taas kdyttdd omaa
Logistiikan tilaukset —tietokantaa. Logistiikan tilaukset —tietokanta on projektoinnille
tuntemattomampi ja haastatteluissa kévi ilmi, ettd osaa tirkeistd tiedoista ei osata sieltid
edes etsid. Projektoinnin kannalta térkein tietokanta tietojen sdilyttdmiseen on projektin

oma tyOpoytd. Sieltd tietoja tarkastellaan joskus jopa vuosien kuluttua toimituksesta.



20

4.3 Logistiikan projektikoordinaattori

Logistiikan  projektikoordinaattorien esimiehen mielestd suurimmat ongelmat
projektikoordinaattorin tehtdvissd ovat tavaravirran seurannassa. Tavaran vastaanotto on
ulkoistettu Vindealle, joka skannaa saapuneen tavaran ja tieto saapuneista osista siirtyy
Lean tietokantaan. Saapuneesta tavarasta ei tule kuitenkaan ilmoitusta tavaran tilanneelle
koordinaattorille, joten paljon aikaa kuluu tietokantoja selaillessa ja tavaravirtaa
seuratessa. Aiemmin on ollut kdytdssid automaattinen ilmoitus saapuneesta tavarasta. Tuo
ominaisuus on kuitenkin kaikessa hiljaisuudessa havinnyt kdytostd. Automaattisessa
ilmoituksessa huonoksi puoleksi nihtiin sen generoima valtava sdhkopostiméiri, koska
samalle projektille saattaa saapua tavaraa useissa erissi useilta eri toimittajilta. (Alanne,

J. 2015.)

Toinen esille tullut ongelma koskee laajemmin koko laatujédrjestelmii. Ongelmana on
ajantasaisen tiedon pdivittiminen eri ajanjakson talossa olleiden vililld (Alanne, J. 2015).
Vanhat tavat saattavat olla lujassa jolloin vanhoja, jo hylittyjd toimintatapoja siirtyy
perehdytyksessd myos uusille sukupolville. Syitd tdhdn voi olla muunmuassa omien
hyviksi todettujen toimintatapojen arvostaminen méérittyjd toimintatapoja paremmiksi,
tai tieto uudesta toimintamallista ei vélttamittd ole saavuttanut kaikkia, jolloin se ei
myo6skddn siirry eteenpdin. Lisdksi mahdollista on vain vilinpitiméttomyys, esimerkiksi

jos toimenpide ei vaikuta henkilon omaan tyomadrdén.

4.4 Alustus ja integrointi

Alustuksen ja integroinnin ongelmat ovat suurelta osin seurausta projektoinnin ja
projektikoordinaattorin  aktiivisuudesta. Logistiikan tilaukset —tietokannasta ei
vilttamittd aina 10ydy alustustietoja ajallaan, tai ne ovat puutteellisia. Nédiden tietojen
etsiminen ja kyseleminen vie paljon aikaa, joka taas lisdd kuilua projektoinnin olettaman

ja toteutuneen logistiikan kédyttdmin tuntiméérin valilla.
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Tavaroiden saapumisen seuraaminen jad myoOs joskus alustuksen ja integroinnin
vastuulle. Tieto tavaran sijainnista tai saapumisesta saattaa puuttua tietokannasta, mutta
kun paikanpiilld tavaran vastaanotossa kiy fyysisesti etsiméssi, tavarat saattavat [oytyé.
Mahdollista on my®os, ettd tieto saapumisesta on olemassa, mutta fyysisesti tavaraa ei
16ydy oletetusta paikasta, vaan se on kulkeutunut esimerkiksi vddridn tiedon seurauksena

vidradn paikkaan.

Tietyiltd toimittajilta tulevat laitteet saapuvat usein véaralld laiteohjelmistoversiolla,
vaikka asiasta on toimittajaa huomautettu useita kertoja. Yksittdisen laitteen
laiteohjelmiston péivitys ei vie paljoa aikaa, mutta kun vastaavia laitteita kiertdad
alustuksen kautta satoja vuodessa, on laiteohjelmistoversioiden péivitys ja tarkastus suuri

resurssihukka alustukselle.
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S PARANNUSEHDOTUKSET

5.1 Laadunkirjaus ja tyokalut

Koska molemmilla, projektoinnilla ja logistiikalla, 10ytyy oma tydkalu projektin
etenemisen seurantaan ja laadunkirjaukseen, oleellisen tiedon 10ytdminen on joskus
vaikeaa johtuen tyokalujen kidyttotaidoista ja niiden tuttuudesta. Koska molemmille
tyokaluille on kuitenkin selvd kiyttotarkoituksensa, ei niitd kannata tdysin yhdistda.
Yhdistdmailld saataisiin aikaiseksi todenndkoisesti lilan monimutkainen jérjestelmad,
jolloin havaitut epidkohdat eivit todennédkoisesti korjaantuisi, vaan olisi vain uusi

kokonaisuus kaikille opiskeltavaksi.

Yhtend ratkaisuna voisi olla lisdtd logistiitkan kortille erillinen vililehti projektointia
varten, josta 10ytyisi yhdesti paikasta logistiikan vastuuhenkilt ja mahdolliset logistiikan
kommentit projektia varten, sekd mahdollisuus vastata kommentteihin. Ndille
molemmille osioille 16ytyy jo valmiiksi vililehdet kortilta, mutta havaitsin ndiden
kiyttotaidon puutteelliseksi. Lisédksi logistiitkan ja projektoinnin vélilld on mahdollista
kiydd keskustelua sdhkopostitse sekd Skype —pikaviestimelld. Sdhkoposteista ja Skype
viesteistd voidaan helposti myohemmin tarkastella haluttuja tietoja. Nidissd vaarana on
kuitenkin, ettd viesti ei kulkeudu kaikille asianosaisille. Yhteisessi tietokannassa olevalta

kortilta on kaikkien helppo tarkastaa asioita.

5.2 Aloituspalaveri ja jirjestelmikaavion asettaminen

Aloituspalaverissa logistiikkaa edustaa yleensd vain logistiikan projektikoordinaattori,
jolla ei usein kuitenkaan ole tarvittavaa tietoa alustuksen ja integroinnin tarpeista.
Aloituspalaveriin olisikin hyvd saada myos alustuksen edustaja mukaan tuomaan oma

nikemyksensi.
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Projektoinnilla oli lisdksi toiveena palaveri alustustietojen asettamiseksi, jossa tapaisivat
logistitkan alustaja ja suunnittelu péddsuunnittelijan johdolla. Tamin palaverin
tarkoituksena olisi luoda ja hyviksyd lopullinen jirjestelmikaavio, jossa olisi kaikki
alustuksen tarvitsemat tiedot olemassa. Niin saataisiin helpotettua yhté eniten alustuksen

aikaa vievistd ongelmista.

5.3 Tavarantoimitus

Tavarantoimittajien kanssa havaitut ongelmat ovat haastattelujen perusteella pddosin
hyvin tiedossa ja my0s toimittajan padhén raportoitu. Ongelmien hoitaminen on jatkossa
kiinni paljon logistiikan joustamisesta. Jos joustamista liiaksi jatketaan, ongelmat eivit
vilttamatta dkkid korjaannu. Joustamisen lopettamisella aikatauluja koskevat ongelmat

kertaantuvat ainakin hetkellisesti.

Tieto saapuneista laitteista pitdisi saada kulkemaan paremmin talon sisdlld. Olisi hyva
pohtia luoko ennen kéytossd ollut sdhkoposti-ilmoitus liikaa viestejd verrattuna
esimerkiksi nykyiseen kysely- ja vastaustulvaan. MyOs my0Ohéssé olevasta toimituksesta
olisi hyvd saada tieto esimerkiksi Logistiikan tilaukset —tietokantaan heti kun tieto

saapuu. Tdlldkin tiedolla viltettdisiin useat kyselyt ja ajanhukat.
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6 POHDINTA

Opinndytetyon aihe oli minulle tuttu, koska ennen tyon aloittamista ehdin tyoskennelld
nelji kuukautta Valmet Automaation Tampereen logistiikkayksikossa kesélld 2015.
Ehdin myos tutustua koko logistiikkayksikkdon ja projektointiin paremmin, koska tyoni
alustuksessa ja integroinnissa jatkuivat myos tuon ajan jilkeen. Varsinkin loppuvuodesta
2015 vaihtunut tyotehtidvi, ja sen mukana lisddntynyt vastuu, on perehdyttinyt minut
syvéllisemmin laatuun ja laadunvalvonnan tirkeyteen logistiikassa. Tyokokemus ja sen
aikana tutuiksi tulleet eri tehtdvisséd toimineet ihmiset, ja ndiden ihmisten toimintatavat

auttoivat ymmairtiméin tyon aiheen myods useammasta eri ndkokulmasta.

Haastattelujen aikana huomasin, ettd jokaisella ihmiselld on omanlaisiaan toiveita tyon
aiheeseen liittyen, mutta suuret suuntaviivat olivat hyvin yhteneviisid. Kattavammasta
laadunkirjauksesta olisi suuri hyoty kaikille osapuolille, mutta usein esiin nousee
resurssien- ja ajanpuute. Kaikkien osapuolten joustavuus on tiarkedd koska projektit usein,

laatuvaatimuksista ja standardeista huolimatta, eldvit edetessdin.

Piddn Leanin mukaista toimintapaa ja sen 5S toteutusta Valmetilla hyvini logistiikan
laadunvarmistuksen kannalta. Kun tyOpisteitd ja tyotapoja saadaan siivottua turhista,
resursseja hukkaavista vaiheista ja toimenpiteistd, pystytddn yhd enemmén resursseja

kohdistamaan laadunvalvontaan ja varsinkin sen kirjaukseen.

Pddsen seuraamaan kuinka ehdottamani parannusehdotukset mahdollisesti siirtyvit
kaytintoon, koska tyOsuhteeni Valmetilla jatkuu alustus- ja integrointitehtivissa
toistaiseksi. Pddsen myos jatkamaan opinndyetyon aihetta kehittimélld alustuksen ja

integroinnin laadunvalvontaan keskittyvai tarkastuslistaa.
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