Valmistuspaal-
likké Matti
Maantila ja ruis-
kupuristimen
hoitaja Liisa
Saarinen luovat
silméayksen tie-
tokoneeseen,
joka kertoo
auliisti koneen
toiminnasta
viimeisen
vuorokauden
aikana.

Faktat latistavat
hyvan kiistelyn

Koneseuranta antaa
mittaustietoa keskus-
telujen pohjaksi ja
perusteita suunnitelta-
ville investoinneille.

Teksti ja kuvat Lauri Lehtinen

utomaattinen  koneseuranta

antaa tehtaan toiminnan oh-

jaukselle ja kehittamiselle

kalibroidut tyokalut. Se ker-
too yksittdisten koneitten kéyttdasteen
ja tuotantokatkojen syyt seka syy-yh-
teydet. Muutoksille ja investoinneille
voidaan osoittaa mitatut perusteet, ja
sivutuotteena ikuinen eipds-juupas -int-
tdminen vahenee.

Automaattisessa seurannassa tuotan-
tokoneen kéyntitiedot poimitaan ko-
neen ohjauksesta, esimerkiksi logiikan
signaaleista. Optimitilanne on, kun da-
ta saadaan suoraan ilman erillist4 antu-
rointia ja lisdjohdotusta.

Koneen kayntitiedot jaotellaan eri
kategorioihin, joita voivat olla vaikkapa

tuotanto, konerikko, erilaiset odotukset
sekd muut, eri tehdaskohtaiset luoki-
tukset. Summautuva tieto alkaa hyvin
nopeasti paljastaa sellaisia kéyttdastet-
ta huonontavia tekijoita, joista ei aiem-
min ollut tietoa.

On varsin yleistd, ettd seuranta osoit-
taa koneiden kéyttdasteen olevan ole-
tettua huonompi. Tasaisen kdynnin si-
jasta tydssé on materiaalin tai tydkalu-
jen odotusta, joka olisi voitu vélttaa pa-
remmalla ohjauksella - jos ongelma
vain olisi ollut aikaisemmin tiedossa.

Koneseuranta onkin ensisijaisesti
tehtaan johtamisen ja kehittdmisen tyo-
kalu. Se antaa tasmallista tietoa paatos-
ten pohjaksi. Kayntitiedon avulla voi-
daan tehostaa tydkaluhuoltoa, parantaa
materiaalivirtaa ja tehdd investointipaa-
toksid. Seisokkien méara ja laatu kerto-
vat esimerkiksi, jos jonkin koneen
kayttdaika alkaa auttamatta olla ohi.

Ylipaataan selked ja luotettava nu-
merotieto Kitkee tehokkaasti hedelmé-
tonta kiistelya siitd, mika tuotantoa ku-
ristaa. Yleensd jo parin kuukauden
kayttdjakso tuo esiin pahimmat ongel-

makohdat, ja toimenpiteet voidaan
suunnata oikein ja vastaavasti niiden te-
ho saadaan nopeasti selville.

Messinki muuttuu hanaksi

Oras Oy tekee Raumalla vesihanoja,
joiden runko on messinkid ja joissa tar-
vitaan korkealaatuisia muoviosia. Oma
messinkivalimo tuottaa aihiot, joista si-
sélle tulevat osat lastutaan ja nakyviin
jaavat pinnat viimeistelldan hiomalla ja
kiillottamalla.

Valmistuspaéllikkd Matti Maantila
kertoo, etté valmistuksessa on 16 CNC-
konetta, ja niiden kéytettdvyys on
avainasemassa koko tuotannon volyy-
miin kannalta. Lisaksi tehtaassa kéyte-
taan erikokoisia rumpuautomaatteja, ja
ne ovat omimmillaan suurten valmis-
tuserien kohdalla. Liséksi Oraksella on
vajaat 40 robottia.

Oras on keskittynyt valmistamaan
muotoilun ja viimeistelyn puolesta erit-
tain korkean luokan vesikalusteita, jo-
ten viimeistelyn osuus on hyvin tarkea.
Vaikka koneet hiovat ja Kiillottavat
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osat, niiden tarkastus ja loppuviimeis-
tely on tehtdva raskaana kasityona.

Nykyaéan koneiden kéyntia valvotaan
jyvéskylaldisen ohjelmistotalo Arrow
Engineeringin kehittaméalla MachineT-
rack -ohjelmistolla. Yritys on keskitty-
nyt tuotannon tehostamiseen liittyviin
ohjelmistoihin. Se on perustettu 1993,
ja nykyaan asiakkaita on noin 300 eri
toimialoilla ja kymmenessa maassa.

Maantila kertoo, ettd vuoden kéytos-
sé ollut koneseuranta on nostanut hie-
nokseltaan kayttoastetta, mutta erikoi-
sesti sen tuoma hy6ty nakyy prosessin
tuntemisessa. Nyt tiedetddn selvasti,
paljonko konekapasiteettia on kullakin
osastolla. Aikaisemmin tésta ei ollut
varmaa mittaustietoa, vaan kapasiteetti
oli enemman tai véhemman tuntumalla
arvioitu.

Nyt kun miehet sanovat, ettd koneet
ovat toimineet aika peijakkaan hyvin,
voimme katsoa kerattyja kdyntitietoja.
Nain padsemme kalibroimaan sen, pal-
jonko "aika peijakkaan hyvin™ Oraksen
tapauksessa merkitsee, Maantila ha-
vainnollistaa.

Kausivaihtelut hallintaan

Oraksen tuotannolle on leimallista kau-
sivaihtelu. Kysynta heilahtelee hieman
rakentamisen syklien mukaan, mutta
kesdlomat muodostavat sitd suurem-
man aallon. Kiireisintd aikaa on kevét,
jolloin  valmistetaan puskurivarastoa
kesad varten. Kesatdihin otetaan noin
75 opiskelijaa, jotka muodostavat tal-
16in kymmenyksen vdestd. Heille voi
opettaa hyvin kokoonpanon, mutta mo-
nissa muissa tyOvaiheissa vakituisen
vaen kokemus on valttdmatonta.

— Koneseuranta on auttanut meité oi-
keiden kysymysten aarelle. N&in voim-
me saada kausivaihteluiden aiheutta-
man tuotannon huojunnan kuriin, ja pa-
rannukset voidaan kohdentaa oikeisiin
pisteisiin, Maantila sanoo.

Hénen mukaansa konekauppiaat
myyvét kylla taattua kapasiteettia, mut-
ta tehtaan oman véen on osattava sanoa,
mihin valmistusvaiheeseen sité kipeim-
min tarvitaan. Tyostokoneen hinta on
helposti satoja tuhansia euroja, ja kone-
valvonnan investointikustannukset li-
senssimaksuineen ovat noin prosentti
téstd. Kovin suurta kdyttdasteen paran-
nusta ei tarvita, kun ohjelmisto tienaa
hintansa jo puolessa vuodessa.

Materiaalivirran ruoppaus

Imatran Teréstehtaan tuotannosta kar-
keasti ottaen puolet kulkee jatkojalos-
tusosaston kautta. Sielld terdstangot ,
jotka ovat valtaosaltaan 6 metrin pitui-
sia ja halkaisijaltaan 25 - 200 mm, oio-
taan ja tarpeen mukaan l&mpokasitel-
1aén, sorvataan, sahataan, kylmavede-
t&én tai kierteitetetadn. Liséksi kaikille
tangoille tehdaan lopulliset tarkastuk-
set ja asiakkaan vaatimat, toimitusten
edellyttdmat merkinnét, taakoitukset ja
pakkaukset.

Osaston paallikkd Markku Huhtiran-
ta kertoo, ettd seuranta aloitettiin hel-
mikuussa 2000 kolmella koneella; vuo-
teen 2003 mennessé jarjestelmaan oli
liitetty kaikkiaan 14 konetta. Ensim-
maisia tuloksia oli, ett& keskustelun ai-
he ja tyyli muuttuivat.

— Aikoinaan vallitsi yleinen tunne, et-
t& koneet olivat jatkuvasti rikki. Mittaus
osoitti yllattéen, ettei ndin ollutkaan, jol-
loin tdma véittdmé katosi. Muutenkin
keskustelut ovat nyt hedelmallisempié,
silld ne voidaan kytked mittausfaktoihin
ja siirtyd saman tien syiden etsintéén
seurauksien arvioimisen sijasta.

Huhtiranta arvioi, ettd koneseuran-
nan paras anti on ollut toiminnan oh-
jauksessa, siis enemman menetelmissa
kuin suorissa teknisissa parannuksissa.
Tyonjohdon ja materiaalivirtojen kulun
tehostaminen on voitu tehd& mittaustie-
tojen perusteella, ja tehtyjen toimien

Hanojen tarkeimpia myyntivaltteja
ovat joko laatu tai hinta. Oras on
valinnut laadun, joka merkitsee
robotoitujen hionta- ja kiillotus-
vaiheiden liséksi paljon huolellista
kasityota.

seuraukset ovat samoin suoraan todet-
tavissa.

Han teki haastatteluhetkella vertailua
siitd, miten kahta kuukautta aikaisempi
taakkojen hakujérjestyksen muutos on
vaikuttanut tuotantoasteeseen. IIman
mittausta tallaisen uudistuksen vaiku-
tukset hukkuisivat tuotannon luonnolli-
seen heilahteluun, eika vaikutusta voi-
taisi koskaan todentaa.

Laajennuksia edessa

Huhtiranta arvioi, ettd koneseurannasta
on saatavissa vielda enemmaénkin hyotya
jarjestelmaa laajentamalla. Kaikki tuo-
tannon avainkoneet ovat jo kytkettyina,
mutta olennaisia parannuksia saataisiin
linkittdmalla  konevalvonta tuotan-
nonohjauksen ohjelmistoihin. Toinen
hyddyllinen kytkentd olisi suora tie-
donsiirto kunnossapidon kayttdmaan
tietojarjestelmaan.

Ajan mittaan on tavoitteena, etté hai-
ridseurannasta pyritaan kohti kokonais-
tehokkuuden mittaamista. Siind tarkas-
tellaan kaytettavyyttd, nopeutta ja laa-
tua (KNL, englanniksi OEE). Néiden
tunnusluvut kerrotaan keskenaan, jol-
loin padstaan arvioimaan valmistuksen
todellista tehokkuutta sen saavutetta-
vissa olevaan korkeimpaan kokonais-
kapasiteettiin.

Jos kéytettdvyyden, nopeuden ja laa-
dun taso on kunkin osalta mukavalta
kuulostavat 85 prosenttia, ollaan silti
kaukana koneen tai valmistuslinjan ko-
konaiskapasiteetista. Laskettaessa 0.85
x 0.85 x 0.85 saadaan tulokseksi vain
noin 61 prosenttia, jota ei voi pitad hy-
vand eika tyydyttavana tasona.

Jotta KNL-laskelmasta saadaan luo-
tettava, sen osatekijat on kyettava las-
kemaan oikein. Muussa tapauksessa
virheet kertautuvat ja tuloksen luotetta-
vuus heikkenee. llman automaattista
koneseurantaa kéytettavyyttd ei saa
esiin kyllin tarkasti. m
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