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Opinnaytetyon tarkoituksena oli perustaa kunnossapidon laiterekisteri toiminnanoh-
jausjérjestelméan. Opinnaytetyé tehtiin Sampo-Rosenlew Oy:n kunnossapito-
osastolle. Yrityksen kdytssa on IFS toiminnanohjausjarjestelma. Tavoitteena oli li-
séta tietyn osaston laitteet laiterekisteriin seka laitteiden perustiedot. Tavoitteena oli
myos Kirjata ennakkohuolto suunnitelmat laiterekisteriin sekéd vikailmoituksen kéyt-
toonotto.

Opinnaytety6 aloitettiin tutustumalla yrityksessé toimivaan toiminnanohjausjarjes-
telmaan ja sen sisaltdméan kunnossapito jarjestelméan. Tausta tietoa haettiin keskus-
telemalla ja haastattelemalla kunnossapito-osaston toimihenkil6itad. Toimihenkildiden
kanssa ty0 rajattiin ohutlevy osaston laitteisiin. Laiterekisteriin perustettiin valmiiksi
hakemisto puu, joka aloitettiin yrityksen nimesta. Yrityksen alle kirjattiin hierarkki-
sesti eri osastojen ja kerrosten nimid, mista lopuksi paéastiin laiteyksildihin.

Tyo sisalsi laitteiden tarkistamista ja valokuvaamista. Ohutlevy osaston laitteista saa-
tiin lista vanhasta kunnossapitojarjestelmasta. Laitelistaa kaytettiin hyodyksi tarkas-
tamalla, ettd sijaitsevatko laitteet osastolla ja ovatko ne vield toiminnassa. Laitteiden
maaréksi saatiin 20 laitetta. Laitteista Kirjattiin yl6s niiden nimet, nimike numerot
seka sarjanumerot.

Laitteiden tietojen syottdmistd toiminnanohjausjarjestelmaén harjoiteltiin aluksi jar-
jestelmén testiversion avulla. Testiversio mahdollisti erilaiset kokeilut ennakkohuolto
ja vikailmoitus moduuleista. Ohutlevy osaston laitteiden avulla saatiin aloitettua
kunnossapidon laiterekisteri toiminnanohjausjarjestelméan. Tulevaisuudessa on tar-
koituksena, etta laiterekisteriin saadaan kaikki tehtaan laitteet.
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The purpose of this thesis was to establish the device register of the maintenance for
the ERP-system (enterprise resource planning). This thesis was commissioned by
maintenance department of Sampo-Rosenlew Oy. The company is used enterprise
resource planning called IFS. The aim was to add the devices of a particular depart-
ment for the register together with a basic data of the devices. The aim was also to
record preventive maintenance plans and the introduction of the fault report.

The first step was to study the used enterprise resource planning and the related
maintenance module. The interviews with officials of the maintenance department
provided information for the thesis. The thesis was defined for the devices of the
sheet metal department by officials. The register was recorded ready a directory tree
started by a company name. Below the company name was recorded the departments
and floors and after all the devices

The project included the checking and taking photos from the devices. The device
list of the sheet metal department was received from old maintenance system. Using
this list was checked the device locations and their current functionality. There were
total 20 devices. The device information recorded by the device names, items and
serial numbers.

At first basic data of devices were entered into the test system. The test system ena-
bled the testing by the preventive maintenance module and fault report module. The
device register of the maintenance for ERP-system started by the devices of the sheet
metal department. The intention in the future is that all the devices of the plant are
record the register.
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1 JOHDANTO

Taman opinndytetydn tarkoituksena on perustaa laiterekisteri toiminnanohjausjarjes-
telmé&an Sampo-Rosenlew Oy:n kunnossapidolle. IFS-toiminnanohjausjérjestelma on
kaytossa yrityksen muilla osastoilla. Laiterekisterin avulla saadaan yrityksen kunnos-

sapito mukaan toiminnanohjausjarjestelmaan.

Ty6ssa tutustutaan IFS-toiminnanohjausjarjestelman toimintaan ja erityisesti sen
kunnossapito moduuliin. Ty6ssd haastatellaan kunnossapidon tydnjohtajia. Tyonjoh-
tajien avulla paatetddn, ettd mitka laitteet lisatddn ensimmadisind laiterekisteriin.
Haastattelujen ja keskustelujen pohjalta saadaan tietoa, ettd millaista tietoa laitteista
halutaan laiterekisteriin. Tyodssa tarkastellaan yhtion ohutlevy osaston noin 20 laitet-

fa.

Toiminnanohjausjérjestelmén laiterekisterin perustamiseen kaytetdén apuna jarjes-
telmén testiversiota. Ndin pystytédan tekeméan erilaisia kokeiluja siitd miten jarjes-
telmé& toimii. Laitteiden ennakkohuoltotoiminnot ja vikailmoitustoiminnot pystytaén
testaamaan testiversion avulla ennen siirtymista varsinaiseen toiminnanohjausjarjes-

telmaan.

Ty0 rajataan kasittelem&an ohutlevy osaston laitteita. Laitteet maarittyvat niiden sel-
kedn sijainnin sekd sopivan madran vuoksi. Tulevaisuudessa tarkoituksena on laajen-
taa laiterekisteria siten, ettd kaikki yrityksen laitteet ovat kunnossapidonlaiterekiste-

rissa.



2 TYON TOIMEKSIANTAJA

2.1 Sampo-Rosenlew Oy

Sampo-Rosenlew Oy on Porissa sijaitseva perheyritys, joka valmistaa maatalousko-
neita. Yhtio on perustettu vuonna 1991. Sampo-Rosenlew Oy suunnittelee ja valmis-
taa leikkuupuimureita ja metsédkoneita. Yhtion paatuote on leikkuupuimurit. Teolli-
nen toiminta alkoi kuitenkin jo vuonna 1853, kun Oy W. Rosenlew Ab perustettiin.
Silloin puimakoneita valmistettiin k&sityond. Ensimmainen leikkuupuimuri valmis-
tettiin vuonna 1957. Sampo-Rosenlew Oy on emoyhtié Sampo-Rosenlew — konser-
nissa. Konsernin muodostaa emoyhtion lisdksi Sampo Hydraulics Oy. Sampo Hyd-
raulics Oy:n toimipaikka sijaitsee Jyvaskylassa, jossa se valmistaa hydrauliikkamoot-
toreita ja rotaattoreita. Vuonna 2005 on perustettu Nakkilassa toimiva Sampo-
Components Oy. Sampo-Components Oy on Sampo-Rosenlew Oy:n tytaryhtid, joka
valmistaa metallirenkaita ja komponentteja metalliteollisuudelle. Koko konserni tyol-
listdd noin 600 henkil®d. Porissa ja Nakkilassa tydskentelee yhteensa noin 500 henki-
16. Jyvéskyla tyollistdd noin 100 henkil6d. Sampo-Rosenlew Oy:n liikevaihto on noin
105 MEUR vuonna 2015. (Sampo-Rosenlew Oy:n intranet; Sampo-Rosenlew Oy:n

www-sivut 2016.)

Sampo-Rosenlew Oy:n tuotteita myyddan noin 50 eri maahan. Keskeisid markkinoita
ovat Pohjoismaat, Pohjois-Afrikka, Ukraina, Azerbaizan sekd Valko-Vengja. Puimu-
rien tuotantomaaréat ovat kasvaneet vuosi vuodelta. Vuonna 1992 puimureita valmis-
tettiin vajaa 200 kappaletta. Vuonna 2014 niitd valmistettiin 1500 kappaletta. Yha
useampi puimuri ldhtee maailmalle. Leikkuupuimurit on suunniteltu pohjoisen haas-
taviin olosuhteisiin. Ne sopivat kuitenkin yhta lailla kuumiin ja kuiviin olosuhteisiin.
Pohjoismaat olivat ensimmadiset tarkeat kauppakumppanit. Seuraavat puimurit lahti-
viat mm. Azerbaidzaniin, Mongoliaan ja Kiinaan. Algeria ja AzerbaidZan ovat tilla
hetkelle tarkeimmat markkina maat. Sampo-Rosenlew Oy tekee yhteistyota kahden
suuren yhtion kanssa. Agco ja John Deere ovat maailmanlaajuisia maatalouskone-
valmistajia. (Sampo-Rosenlew Oy:n intranet; Sampo-Rosenlew Oy:n www-sivut
2016.)



Sampo-Rosenlew Oy on pysynyt menestyksekk&ana, leikkuupuimurien valmistajana,
jatkuvan kehittdmisen ansiosta. Nopeus tuotekehityksessd, tuotannon lapimenossa ja
muutosten toteuttamisessa ovat taanneet yhtiosta kilpailukykyisen. Tuotteiden kehit-
tdminen asiakkaiden tarpeiden mukaan on mahdollistanut kilpailukyvyn seka uusien
markkina-alueiden avaamisen. (Sampo-Rosenlew Oy:n intranet; Sampo-Rosenlew

Oy:n www-sivut 2016.)

2.2 Sampo-Rosenlew Oy:n kunnossapito

Menestyvé yritys ja sen tuotanto tarvitsevat ymparilleen osaavan ja ammattitaitoisen
kunnossapito-osaston. Erilaiset laitteet tuottavat osia tuotantoon, mink& vuoksi niiden
on toimittava virheettémasti. Laitteisiin syntyvat viat tarvitsevat useimmiten kunnos-
sapito-osaston ammattitaitoa. Laitteen kayttaja tekee itse paivittaiset huollot laitteel-
le, jos kyseinen laite sen vaatii. Kéyttdjien tekemat huollot ovat pienia ja laitekohtai-
sia. Laitteen kayttdjan tekema paivittdinen huolto voi olla esimerkiksi koeajo laitteel-
le, ennen varsinaisen tyon aloitusta. Joidenkin laitteiden kohdalla niiden méaaratyt
huollot tekee laitteen valmistaja. Namé huollot tehdaan tietyin véliajoin ja ne eivét

yleensa tydllista kunnossapito-osastoa. (von Hertzen sahkoposti 14.3.2016.)

Kunnossapito-osasto tyollistad yhteensa 12 henkil6. Osastolla on kaksi toimihenkild,
jotka toimivat esimiehind kunnossapidon muille tyontekijoille. Kunnossapito-
osastolla tyoskentelee séhkdémiehid, putkimiehia seka rakennus- ja mekaanisen puo-
len henkiloitd. Tyontekijoilta vaaditaan ammattitaitoa ja heiltd 16ytyy koulutuksia
séhko-, rakennus-, Ivi- ja kone aloilta. (von Hertzen s&hkoposti 14.3.2016.)

Kunnossapito-osasto toimii péivavuorossa. Jos tuotannon puolella tydskennell&dén
normaalin tuotantovauhdin mukaisesti, mika tarkoittaa kahta tyévuoroa, kunnossapi-
dossa on aina yksi sdéhkdmies arkipéivind paivystysvuorossa klo 16-24 vélisend ai-
kana viikon jakson kerrallaan. Tuotannon puolella voidaan joskus tehdd myos vii-
konlopputdita. Jos laitteisiin tulee hairi6ita tai vikoja viikonloppuisin, otetaan yhteyt-
t4 kunnossapito-osaston toimihenkil6ihin. Toimihenkilot hoitavat tarvittaessa kun-

nossapidon tyontekijat paikanpéalle. (von Hertzen sahkoposti 14.3.2016.)



Kunnossapidon tyontekijoille ei kuitenkaan kuulu pelkkien tuotantolaitteiden huol-
taminen ja korjaus. Kunnossapito vastaa koko tehdasalueella olevista kiinteistdista ja
niiden teknisista osista. Yleensd minké tahansa ja missé pain vaan tehdasta, vian tai
hairion syntyessa otetaan yhteys kunnossapitoon. Sdhkdasentajien paivittaisiin tehta-
viin kuuluu valaisinhuollot, vikakeikat, suunnitellut huollot ja koneiden korjaukset.
Putkiasentajien tyotehtéviin siséltyy paineilman yllapito, putkistokorjaukset, lammi-
tyksen toimivuus ja konekorjaukset. Rakennuspuolen tehtévat liittyvat yleensa kiin-
teistdihin. Paivittdisia tehtévid ovat rakennusten kunnossapitdminen, lukkoasiat seka
toimistotilojen kunnostukset. Mekaanisen puolen osaajien tydtehtdvia ovat koneiden
huollot, hitsaustydt, vikakeikat, koneiden purku ja uusien koneiden asennus. (von
Hertzen sahkoposti 14.3.2016.)

Tyontekijoiden esimiehind toimivat kunnossapidon toimihenkilét. Toimihenkiliden
tyotehtaviin kuuluvat tyonjohto tehtévat, viranomaistarkastukset, kunnossapitojarjes-
telman kaytto sekd materiaalin hankinta. Ty6tehtaviin kuuluvat myos vikojen selvit-
tely, huoltojen suunnittelu, huoltosuunnitelmien tekoja asioiden dokumentointi. Jo-
kainen paivé on kuitenkin kunnossapidon tyontekijoille sek& toimihenkilGille erilai-
nen, esimerkiksi yllattavien vikojen ja hairididen syntymisen vuoksi. (von Hertzen
henkildkohtainen tiedonanto 14.3.2016)
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3 KUNNOSSAPITO

3.1 Kunnossapidon méaritelma ja tavoitteet

Kunnossapito kuuluu tuotanto-omaisuuden hallintaan. Koneita ja laitteita on hankittu
tekeméan jotakin haluttua tehtdvad, minka varmistamista kunnossapidon tyontekijoil-
t4 odotetaan. Kunnossapitotoiminnot jaetaan hallinnollisiin, taloudellisiin ja teknilli-
siin toimintoihin. Toimintojen tarkoituksena on yllapitdd koneiden ja laitteiden toi-
mintakykyé, etta ne pystyvét suorittamaan halutun toiminnon. Teknillisia toimintoja
ovat ehkéiseva kunnossapito, kayttdseuranta, kunnonvalvonta, jaksotetut huollot, tar-

kastus, testaus, huolto, korjaus seké kaytosté poisto. (Opetushallituksen www-sivut.)

Kunnossapidon tavoitteena on huolehtia tuotantoon liittyvien koneiden, laitteiden ja
Kiinteistojen kunnosta. Tdman onnistuessa tuotanto voi tapahtua olosuhteissa, jotka
ovat edullisimmat nettotuottojen, turvallisuuden, ymparistén ja laadun kannalta. Ta-
voitteiden saavuttaminen vaatii, ettd suoritetaan kunnonvalvontaa, huoltoja ja kor-
jaamista. Jos laitteisiin tai koneisiin syntyy vika, se on pystyttavd korjaamaan mah-
dollisimman nopeasti ja edullisesti. (Opetushallituksen www-sivut.)

Tuotanto-omaisuudenhoitamisen tavoitteena on hoitaa tuotantolaitteidentoimintaa
niin, ettd yritys saavuttaa liiketoiminnalliset tavoitteensa optimikustannuksin. Jotta
tavoitteisiin paastaisiin, taytyy kaikkien tuotanto-omaisuutta hoitavien osa-alueiden
olla kunnossa. Osa-alueisiin kuuluu paivittdisen tydskentelyn hallinta, ehkaisevén
kunnossapidon hallinta, saumaton yhteistyd yrityksen eriosastojen kesken ja konei-
den luotettava toiminta. llman osa-alueiden hallintaa yritys ei pysty toimimaan siten,
ettd tavoitteet saavutettaisiin. (Jarvio & Lehtid 2012, 122.)

3.1.1 Kunnossapito teollisuudessa

Kunnossapidolla on térke& rooli teollisuudessa. Sill4 kyetddn parantamaan teollisuu-
den tuottavuutta ja taloudellisuutta. Joka pdiva on kuitenkin luotava uutta ja parem-
paa osaamista kunnossapidossa. Riittavd ndkyma arjen ongelmaratkaisuun on tarpeen

kunnossapidon kehittdmisessa. (Tykkyldinen 2015.) “Kéyttovarmuuden parantami-
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nen on kunnossapidon térkein tehtdva ja suomalaisen teollisuuden kannattavuuden
tarked tukijalka” (Tykkyldinen 2015).

Suomalainen teollisuus tuotanto on takamatkalla usealle kilpailumaalle tyévoimakus-
tannuksissa ja muissa tuotantoyrityksiin suuntautuvissa kuluissa. Myds suomalaisten
vientiyritysten kuljetuskustannukset asiakkaiden maihin ovat suuret. Naihin tekijoi-
hin voivat kunnossapidon asiantuntijat vaikuttaa. Tamé koskettaa niin kunnossapidon

johtoa, asiantuntijoita kuin ammattilaisiakin. (Tykkyldinen 2015.)

Kunnossapitopalvelut sisaltdvat suuren mééran erilaisia muuttujia ja mit4 yhdenmu-
kaisemmin niita toteutetaan, sitd paremmat tehokkuudet saavutetaan. Kaikista tuotan-
tolaitoksista 16ytyy huollon ja kunnossapidon kaytanndét, jotka ovat samassa tilan-
teessa kuin vuosia sitten. Niit4 on kyseenalaistettava ja on pohdittava, mitd kaikkea
voidaan tehd& nopeammin, tdsmallisemmin ja asiakkaiden tarpeisiin paremmin vasta-
ten. Kunnossapito-organisaatioiden on asetettava kunnianhimoisia ja realistisia ta-
voitteita. Nain saadaan teollisuuteen kdyttovarmuutta ja paastaan lahemmas kilpaili-
joita. (Tykkyl&inen 2015.)

3.2 Ehkaisevé kunnossapito

Ehkdisevan kunnossapidon avulla pienennetddn vikaantumisen mahdollisuutta tai
kohteen toiminnan heikkenemista. Ehkaisevaan kunnossapitoon kuuluu saannéllisesti
tehtdvat toimenpiteet. Téllaisia toimenpiteitd ovat vikaantumisen aiheuttavien syiden
havainnointi ja tarkkailu, alkaneen vikaantumisen havaitseminen ja korjaaminen en-
nen kuin vika pysayttad koneen, sek& kaikki suoritettavat toimenpiteet, jotta kone
toimisi suunnitellulla tavalla. Ehkéiseva kunnossapito koostuu myds neljasta osasta,
jotka ovat toimintaolosuhteiden vaaliminen, tarkastukset, suunniteltu korjaaminen ja
modernisointi. (Jarvio & Lehtio 2012, 96.)

Toimivan ehkéisevan kunnossapidon edellytykset ovat suunnitelmallisuus ja aikatau-
luttaminen. Tyon tdsmaéllinen suunnittelu supistaa tyon tekemisen yhteydessé esiin-
tyvia viiveitd. Toiden huolellinen aikatauluttaminen taas supistaa tiden véliin jadvia

viiveitd. Lopputuloksena saadaan tehostettua resurssien kéayttdd. Tuloksena on myds
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koneiden ja laitteiden vikaantumisen saaminen niin hyvaan hallintaa kuin on mahdol-
lista. (Jarvio & Lehti6 2012, 100.)

Suunnittelu riippuu erityisesti suunniteltavan tehtdvan laajuudesta. Jos suunniteltava
tehtdva on pieni ja totuttu, ei sen suunnitteluun kannata panostaa liian paljon. Tyo6-
tehtdvia ei kannata suunnitella, jos ty0 on kestoltaan lyhyt, suunnitelmat l0ytyvat
toiminnanohjausjarjestelmasta. Tyon voi myos jattda suunnittelematta, jos tarpeelli-
set tarvikkeet ja varaosat ovat kaytettavissa. Kun suunniteltava tyo laajenee, tulee
ottaa huomioon erilaisia asioita. Suunnittelijat suunnittelevat uudet tyotehtavat kun-
nossapitéjille. Tyotehtavien jalkeen pitéé selvittadd esiintyneet ongelmat. Tyotehtévi-
en tiedot tallennetaan toiminnanohjausjarjestelmaén, josta niitd on helppo tarkastella
uudelleen. Tietoja pystytdan kayttamaan toistuvien toimenpiteitten suunnittelussa ja
kehittdmisessd. Ehkdisevan kunnossapidon toiminnan kannalta on tarke&é, etta suun-
nitelmat on laitettu toiminnanohjausjarjestelmaéan. Talléin uudelleensuunnittelu va-
henee ja héiridtilanteissa olisi paljon ennakkomateriaalia. (Jarvid & Lehtié 2012,
105.)

Aikatauluttamisesta saadaan suurin hyoty silloin, kun kunnossapitdjille voidaan antaa
esimerkiksi viikon tyot etukateen. Talloin pystytaan jarjestaméadn tyot parhaalla
mahdollisella tavalla. Jotta aikatauluttaminen toimisi tehokkaasti, tarvitaan muutami-
en periaatteiden noudattamista. Tyotehtdvét ajoitetaan kaytettavissa olevan tyGajan
mukaan. Uudet toimenpiteet priorisoidaan siten, ettd véltetd&dn olemassa olevien toi-
den keskeyttamistd tai aikataulujen muuttamista. Paivittdisen tydn organisointiin
kuuluu pdivan tehtavat, tyontekijat, luvat ja resurssit seka kiireelliset ty6t. Organi-
soinnin hoitavat tiimin vetdjat. Tehokkaalla kunnossapitoajalla ja aikataulujen pité-
vyydelld mitataan kunnossapidon suunnittelun ja aikatauluttamisen toimivuutta. (Jar-
vid & Lehtio 2012, 109.)

3.3  Vikaantuminen

Vikaantuminen on tapahtuma, joka viimeiseksi saa aikaan kohteessa vian. Ndin ollen
kohde ei toimi vaaditulla menetelmalla. Laitteet on suunniteltu toimimaan moitteet-

tomasti. Jos laite on suunniteltu ja valmistettu oikein ja oikeasta materiaalista, vi-
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kaantumista ei pitdisi tapahtua. Laitetta on kuitenkin kaytettdva ja yllapidettavéa oi-
kein, jotta voidaan taata laitteen toimivuus. ”Laitteen vika ei synny itsekseen tai il-
mesty tyhjéstd; jokaisella vialla on oma syntymai ja kehittymismekanismi” (Jarvio,
Piispa, Parantainen & Astrém 2007, 53). Laitteeseen syntyva vikatila on useimmiten
pitkan kehitysketjun ratkaiseva lenkki. Jos vian kehitykseen paastaan riittdvan ajoissa
kiinni, vaurioitumista voidaan supistaa ratkaisevasti. Tama vahentdd kunnossapidon
maaréé. Erilaisten vikojen mééra kuvastaa kunnossapitdjien ja koneen kayttdjien
osaamista ja ammattitaitoa. (Jarvio, Piispa, Parantainen & Astrém 2007, 53; Jarvio &
Lehti6 2012, 66.)

Vikojen syntymisen ja kehittymisen ymmartaminen on kunnossapitotaidon ehka tar-
kein osa-alue. Nykypdivan kunnossapidossa on tarkedmpad ehkéista vikaantuminen
kuin korjata vikoja tehokkaasti. Tarked paddmaara kunnossapito-organisaatiolle on
kunnossapidon supistaminen. Kunnossapidon toimiminen tehokkaasti on vasta toisel-

la sijalla. (Jarvio, Piispa, Parantainen & Astrém 2007, 53.)

Lahtokohtana on kuitenkin, ettd vikaantumista pyritdén vélttdmaan. Ensin on tiedos-
tettava, ettd viat ovat seurausta muutoksista, joita aiheutuu laitteen ikaantyessa ja sita
kaytettdessd. Muutosten huomaaminen jaa useimmiten tekemattd. Syind voivat olla
vajaatehoinen tarkastus ja kulumisen valvonta. Laitteen rakenne on monimutkainen
ja sen tarkastaminen on vaikeaa. Muita syita ovat esimerkiksi henkinen sopeutumi-
nen. Henkiseen sopeutumiseen liittyy, ettd totutaan vikoihin ja hyvaksytdan ne osana
toimintaa, vikojen vaikutus vahatelladn ja niitd ei pidetd merkittavind esimerkiksi
muista toistd johtuen. (Jarvio & Lehtid 2012, 88.)

Pyrittdessa vikaantumattomaan kayntiin on noudatettava tiettyja ohjeita. Laitteet on
pidettdva kunnossa eli puhtaana. Laitteeseen liittyvat osat ovat oikein asennettu. Lait-
teen toimintaedellytykset on pidettdva kunnossa. Toimintaedellytyksiin kuuluu toi-
mintaldmpdtilat, energian puhtaus, keskusvoiteludljyn puhtaus ja ympariston siisteys.
Laitteen nettotehoja on seurattava. Tama seuranta on usein kehitettdva itse. Laitteen
rakenteen parantaminen tapahtuu, kun laite muutetaan esimerkiksi huoltoystavalli-

semmaksi. Tarkedad on myos, ettd koneen kéayttdjia ja kunnossapitdjid koulutetaan.
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Vikaantumisen syy voi olla tahaton vadrinkayttd. Kayttdjien ja kunnossapitdjien on
hankalaa tehdd asioita, jos oikeaa menetelmaa ei tiedeté. (Jarvio & Lehtid 2012, 88.)
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4 TOIMINNANOHJAUSJARJESTELMA

4.1 Toiminnanohjas ja toiminnanohjausjarjestelma

Toiminnanohjauksella tarkoitetaan yrityksen eri toimintojen ja tehtdvien suunnittelua
ja hallintaa. Toiminnanohjauksen termié kaytetadn nykypaivana tuotannonohjaus ké-
sitteen sijaan, koska yrityksen toiminnan hallinta vaatii tuotannon ohella muidenkin
toimintojen ohjausta. Muita toimintoja ovat myynti, jakelu, tuotesuunnittelu ja han-
kinnat. Yrityksen toiminta on laaja kokonaisuus, joka rakentuu osatoiminnoista ja
tehtdvistd. Monia erilaisia suunnittelu-, valmistus- ja materiaalinkasittelytehtavia ta-
pahtuu yrityksissé paivittain. Erilaisiin toimintoihin liittyy ohjausta, joka on suunnit-
telua, paatdksentekoa, toteutusta ja valvonta. Toiminnanohjauksella on selkeé tavoi-
te. Toiminnanohjaus organisoi ja ohjaa toimintaa niin, etta yrityksen tuotannon ta-
voitteet tayttyvéat parhaalla mahdollisella tavalla. Toiminnan ohjausperiaatteet perus-
tuvat oleellisista pelisddnndista ja toimintaperiaatteista. N&itd seurataan tuotannon
suunnittelussa ja toteutuksessa. (Haverila, Uusi-Rauva, Kouri & Miettinen 2009,
397; Lehtonen 2004, 127.)

Tietotekniikan rooli yrityksissa on lisdantynyt huomattavasti viimeisten vuosikym-
menien aikana. ATK-jarjestelmistd ovat kehittyneet toiminnanohjausjarjestelmat.
Toiminnanohjausjarjestelmien merkitys yrityksen tietojen hallinnassa ja toimin-
nanohjauksessa on lisadntynyt jatkuvasti. Toiminnanohjausjarjestelmét ovat nyky-
paivana yrityksen laajan toiminnan selkaranka. Sen vuoksi nykyaikainen suuri tai
keskisuuri yritys ei pysty enda toimimaan ilman toiminnanohjausjarjestelmaa. Harva
pienempikadn yritys pystyy nykyddn myymaé&an, ostamaan ja valmistamaan mitdan
ilman toiminnanohjausjérjestelméaa. (Haverila, Uusi-Rauva, Kouri & Miettinen 2009,
397; Lehtonen 2004, 127.)

Tehokas tuotanto-omaisuuden kontrollointi vaatii oikeaa, kaikkialla maailmassa kéy-
tettdvissa olevaa ja toimialan saantjen mukaista suunnittelu- ja yll&pitotietoa. Riit-
tdmaton tekninen dokumentaatio voi aiheuttaa kustannusten vaheksyntaan, projektien
pitkittymiseen, hajanaisiin turvallisuuskaytantdihin ja siihen, ettei toiminta seuraa

séantdja. Tuotanto-omaisuuden elinkaarihallinnan totutut lahestymistavat eivat tartu
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tarpeeksi voimakkaasti néihin strategisiin puoliin. Nykypéivadinen yritys tarvitsee siis
ratkaisun, joka on verrattavissa maailmanlaajuisen yhtion tasolle. (Kilpeldinen 2013.)

4.1.1 Toiminnanohjausjérjestelméan kayttéonotto

Toiminnanohjausjérjestelméan hankkiminen on yrityksille laa ja merkittava projekti.
Useimmiten yrityksen omat resurssit ja osaaminen eivét valttamatta riitd minka
vuoksi projektit suoritetaan yhdessd oman henkilokunnan ja ulkopuolisten asiantunti-
joiden kanssa. Toiminnanohjausjérjestelmén kustannuksista puhuttaessa, ohjelmistot
ja laitteet eivat ole suurin kustannuserd. Yli puolet kustannuksista syntyy tyosta. Tyo
sisaltdd konsultoinnit ja koulutukset sek&d oman tyon osuuden. Kun verrataan ohjel-
mistojen hintoja ja ulkopuolisten asiantuntijoiden veloitusta, huomataan, etta ulko-
puolisten konsulttien veloitus on suurempi menoerd yritykselle kuin ohjelmistojen
lisenssimaksut. (Lehtonen 2004, 134-137.)

Toiminnanohjausjérjestelmé voidaan saada hankkimalla yhden toimittajan standardi-
paketti tai se voidaan keratd eri toimittajien yksittaisista osaratkaisuista, jotka liite-
taan toisiinsa. Toisiinsa liitetyilla osaratkaisulla pystytdaédn paremmin vastaamaan yri-
tyksen tarpeisiin. Taman ratkaisun ongelmana kuitenkin on rajapintojen yllapito. Ra-
japintojen yllapito vaatii sitd enemman tyotd, mitd useammasta palasesta yrityksen
kokonaisratkaisu on keratty. Standardipaketin valinnan ongelmana on se, etta on syy-
t4 miettia tarkkaan, mika jarjestelmé sopii parhaiten yrityksen toimintaan. Standardi-
paketit eivat pysty antamaan tukea kaikille mahdollisille eri yritysten kayttamille
prosesseille. Suuremmat toimittajat pystyvét tarjoamaan toimialakohtaisia referens-
simalleja. Referenssimallit ovat jarjestelmé&toimittajan tarjoamia valmiita mallipro-
sesseja. Pienemmat toimittajat ovat yleensa erikoistuneet jollekin toimialalle. Stan-
dardipaketin valinneiden yritysten pitdd miettid, jos valmispaketti ei mahdollista yri-
tyksen nykytoimintaa, ettd raataloidaanko itse pakettia vai muutetaanko yrityksen

toimintoja siten, ettd ne soveltuvat jarjestelmaan. (Lehtonen 2004, 134-137.)

Toiminnanohjausjarjestelman kayttoonottoon liittyy tiettyja padvaiheita. Méaarittely-
vaiheessa havainnollistetaan yrityksen tavoiteprosessit ja laaditaan toiminnanohjaus-

jarjestelman perusteellinen esitys. Kehittdmisvaiheessa tehddédn maarittelyn mukai-
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nen tietotekninen ohjelmisto. Yksikkotestauksessa testataan yksittaisten toimintojen
tehokkuutta yksittaisind elementteind. Integrointitestauksessa testataan erillisten toi-
mintojen tekemaa kokonaisuutta ja sen toimivuutta prosessina. Paavaiheisiin kuuluu
myos koulutuksen jarjestaminen loppukéyttdjille ja jarjestelman hallintahenkilostolle
uudesta toiminnanohjausjarjestelmastd seka toimintatavasta. K&yttéonottovaihe voi
kaynnistya liiketoiminta-alueella ja siirtyd sen jélkeen véhitellen koko yritykseen.
Yrityksen toiminnanohjausjérjestelmalle perustetaan yllapito ja kéayttajatuki. Vaiheet
ovat usein yrityskohtaisia ja esimerkiksi suuryrityksissa ne ovat limittdisia. Toimin-
nanohjausjarjestelman kayttdonotossa on tarkedd, etta keratdan kokemusta ja projek-
tin tyontekijoilla tydn kuorma on tasapuolinen. (Lehtonen 2004, 134-137.)

4.2 Toiminnanohjausjarjestelma kunnossapidossa

Toiminnanohjausjérjestelma on yrityksen kunnossapito-organisaation tyokalu halu-
tun toiminnallisuuden saavuttamiseksi. Jérjestelméstd tulee hyodyllinen vasta kun
sitd kdytetaan tyoprosesseissa sille tarkoitetulla tavalla. Toiminnanohjausjérjestelmi-
en kunnossapito moduulien ongelmana on ollut niiden véhéinen kayttdaste ja hyo-
dyntdminen. Véhdiseen kayttoon ei ole yhté selkedd syytd, vaan se on useamman te-
kijan kokonaisuus. Ohjelmien kayttd voi olla hankalaa joillekin kayttéjille. Koulut-
taminen on véhéista kayttoonottovaiheessa sekd uusien tyontekijoiden perehdyttdmi-
nen on puutteellista. Ohjelmisto ei sovellu organisaation kdytantdihin. Perustietojen
sisaansyottaminen ja yllapito on puutteellista. Tasta seuraa, ettd jarjestelman tieto on
puutteellista ja vaarad. Tyontekijoilla on védhdinen taito ja motivaatio kayttda ana-

lyysimenetelmia ja —tyokaluja. (Jarvio, Piispa, Parantainen & Astrém 2007, 220.)

Kunnossapidon moduuli toiminnanohjausjérjestelméssa sisaltaa erilaisia osioita. Mo-
duuliin kuuluu laitepaikkojen ja laiteyksildiden perustiedot. Materiaalinhallinta sisal-
t44 varaosat ja raaka-aineet. Moduuliin kuuluu myds vika- ja héiridilmoitusjarjestel-
maé, tyomaarainjarjestelméd, ennakkohuoltojarjestelma ja ostotilausjérjestelma. Erilai-
siin kunnossapito moduuleihin on saatavana monia osioita. Niitd ei kuitenkaan ole
kaikkia kdytossd yrityksen kunnossapidolla. (Jarvid, Piispa, Parantainen & Astrém
2007, 220-221.)
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4.2.1 Laiterekisteri

Laiterekisteri muodostaa toiminnanohjausjarjestelman rungon. Laiterekisterilla pys-
tytddn hallitsemaan muun muassa laitteiden ja laitepaikkojen teknisié tietoja, vara-
osaluetteloita seka kéyttbomaisuuskirjanpitoa. Yrityksessé taytyy olla yksiloidyt lait-
teet ja laitepaikat, jotta niiden tunnistaminen on helppoa. Joissain yrityksissa yksil6i-
daan laitepaikat, laiteyksilot tai molemmat. Konepajateollisuudessa kappaleet tuote-
taan yrityksen omalla konekannalla muuttuvan tuotantosuunnitelman mukaan. Kone
kanta pysyy samana, joten konepajateollisuudessa yksildidaan useimmiten pelkat lai-
teyksilot eli tydstokoneet. Laitteiden yksilointi pitada vieda sille tasolle, jolle tietoja
halutaan seurata. Laitteiden vikailmoituksia ja kustannuksia ei voi tarkkailla yksi-
l6inti4 luotettavammalla tasolla. (Jarvio, Piispa, Parantainen & Astrém 2007, 222—
224.)

Ennen laitteiden lisdéamista laiterekisteriin on perustettava laitepaikkahierarkia. Lai-
tepaikkahierarkia rakentaa laitepaikoista loogisen pyramidin eli hakemistopuun. Ta-
man avulla laiteyksilon on helppo 16ytaa, vaikkei tiedéak&én sen koodia. Hierarkian
perusideana on koota laitepaikkoja ryhmiin esimerkiksi tuotantosolujen tai sijainnin
mukaan. N&itd ryhmié kootaan yhteen kunnes saadaan yksi kaikkia yhdistava laite-
paikkakortti. Ylimmasta laitepaikkakortista alkaen pystyy etsid eri hierarkiatasojen
lapi paatyen haluamalleen laiteyksilélle. Tama kuitenkin tarkoittaa, ettd yrityksen
toiminnan tunteminen on yleisella tasolla. (Jarvio, Piispa, Parantainen & Astrém
2007, 222-224.)

4.3 Toiminnanohjausjarjestelméan tulevaisuudessa

Toiminnanohjausjarjestelmat ovat yritysten nykypaivaa. Niiden merkitys kasvaa ko-
ko ajan. Erityisesti suuryrityksissa toiminnanohjausjérjestelma on valttamaton. Niis-
sakin riittdd kuitenkin vield tehtavad. Monet suuryritykset ovat ottaneet jarjestelméan
moduuleita eri osastoilla kdyttéon. Mutta osa osastoista voi olla vasta kehitysvai-
heessa tai jopa ilman toiminnanohjausjarjestelmaa. Pienille ja keskisuurille yrityksil-

le toiminnanohjausjarjestelm& on ennen ollut kallis. Toiminnanohjausjérjestelmia
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kehitetdéan ja niiden tarjonta l&henee koko ajan néidenkin yritysten mahdollisuuksia
ja tarpeita. (Lehtonen 2004, 139.)

Uusien toiminnanohjausjérjestelmien ero vanhoihin jarjestelmiin on, ettd raatéloi-
daan jarjestelma kunkin yrityksen kayttajan tarpeisiin. Laadukas toiminnanohjausjar-
jestelmé& voidaan mukauttaa yritys- ja kayttajakohtaisesti valitsemalla rasti ruutuun —
tyyppisesti sopivien toiminnallisuuksien kattavista valikoimista. Olennaisinta toi-
minnanohjausjarjestelmien kaytdssa on, ettd kaikkein usein tarvitut ja kaikkein Kriit-
tisimmat toiminnot toimivat luotettavasti, péivitykset pystytadn tekemé&&n nopeasti
yrityksen toiminnan keskeytymétta. ( Profiz www-sivut 2013.)

Monen yrityksen omat resurssit ovat vahentyneet ja vastaavasti elinkaaren hallintaan
kytkeytyvéat toiminnanohjausjarjestelmien kayton térkeys liiketoiminnan onnistumi-
sessa on lisdantynyt. Toiminnanohjausjarjestelmien kayttdonotossa onnistutaan ny-
kypdaivana paremmin. Avainasemassa yleensa ovat seké asiakas etté toimittaja, koska
on tarkedd ymmartad kayttdjien tarpeet ja oman yrityksen toiminnalliset prosessit.
(Hakonen 2015.)

Talla hetkella ovat esilla erilaiset mobiiliratkaisut, selainpohjainen teknologia, palve-
luna kaytettavat toiminnanohjausratkaisut sekéd sosiaalisen median liittdminen toi-
minnanohjaukseen. Kunnossapidon ja huollon toimintamalli muuttuu uudelle tasolle
teollisen internetin johdosta. Tulevaisuudessa toiminnanohjauksen pilvipalvelut kor-

vaavat yhd useammin omat jarjestelmat ja palvelimet. (Hakonen 2015.)

Tulevaisuudessa on uskallettava uudistua. Monet toimenpiteet voidaan tehdd parem-
min verrattuna nykyiseen menettelyyn. Téiden ohjaus voi olla eri tilanteissa tehoton-
ta. Vanhojen jarjestelmien kanssa ollaan jumissa ja niit4 ei ole integroitu toisiinsa.
Voi myds olla, ettd kaytdssé ei ole toimintaa ohjaavaa jarjestelmaa. Liitynnat muihin

laitoksen ohjelmistoihin saattavat mydskin puuttua. (Hakonen 2015.)
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5 IFS TOIMINNANOHJAUSJARJESTELMA

5.1 IFS

IFS on maailmanlaajuisesti tunnettu yritysohjelmistojen, yrityksen varainhoidon ja
yrityksen palveluiden hallinnan johtava toimittaja ja kehittdja. IFS perustettiin vuon-
na 1983 ja se tyollistad yli 2800 henkilda. Yrityksella on yli miljoona kéyttajaa ym-
pari maailman. IFS pyrkii auttamaan asiakkaitaan niiden liiketoiminnassa ja auttaa

heidat joustavammiksi, jotta muutokset olisivat mahdollisia. (IFS www-sivut)

IFS Applications on ohjelmistopaketti, joka auttaa maailmanlaajuisia yrityksia hoi-
tamaan menestyksekkaasti nelja toimintaa. Ensimmainen toiminta on palveluiden ja
omaisuuden hallinta. Siihen kuuluu valmiuksia hallita koko yrityksen omaisuutta,
huolto ja korjauspalveluita sekd& kenttd palveluita. Toinen toiminta on valmistus.
Valmistukseen kuuluu yrityksen resurssien suunnittelun hallintaa, joka tukee yrityk-
sen tuotantoa. Kolmas toiminta on projektit ja hankkeet. Niita pystytddn hallitsemaan
resurssien suunnittelulla tai projektisalkun hallinnalla. Neljas toiminta on toimitusten
hallinta. Niiden hallintaan soveltuu resurssien hallinta ja koko yrityksen varainhoito.

(IFS www-sivut)

5.2 IFS Applications 8

IFS Applications 8 on uusimpia ohjelmistopaketteja. Se tukee uusia ja parannettuja
toimintoja projektinhallinnassa. Tamé ohjelmistopaketti siséltdd tehokkaita ominai-
suuksia projektinhallintaan, projektin taloustietoihin ja toteutuksen valvontaan. Tdma

kaikki on liitettyna IFS Applications toimintaan. (IFS www-sivut)

Tukeakseen maailmanlaajuisia yrityksia IFS Applications 8 siséltaa tdyden tuen yri-
tyksen budjetointiin ja ennustaa eri valuuttoja. Jéarjestelma esimerkiksi muuttaa au-
tomaattisesti projektin hinnat eri valuuttoihin. Applications 8 siséltdd myo6s paranne-

tun version osto moduulista. (IFS www-sivut)
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IFS Applications 8 siséltéé erilaisia moduuleita, joita nykypdivan menestyva teolli-
suusyritys tarvitsee toimintaansa. Moduuleita ovat muun muassa osto, valmistus,
huolto ja kunnossapito seka suunnittelu. Jokaisella moduulilla on laaja sisalto. Kaikki

yrityksen sisaiset asiat pystytddn tekemaan ja hoitamaan IFS Applications 8 avulla.

(IFS Applications)
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6 LAITEREKISTERIN PERUSTAMINEN

6.1 Runko

Runko oli ensimméinen suunnittelun kohde laiterekisterin perustamisessa. Runko
suunniteltiin niin, ettd se olisi mahdollisimman selked. Runko on ns. hakemistopuu,
josta pystyy helposti hakemaan halutun osaston yrityksesta. Rungon kolme pééateki-
jaa ovat nimetty Sampo-Rosenlew — konsernin toimipaikkojen mukaan, mitka ovat
Jyvéskyld, Pori ja Nakkila. Naiden jalkeen jatkettiin tarkastelemalla Porin tehdasta.
Porin alapuolelle lisattiin kohdetasoja. Kohdetasojen tarkoituksena on jaotella alueita
muihin alueisiin kuuluviksi. Seuraava taso oli Sampo-Rosenlew, joka kuvaa koko
tehtaan aluetta. Sampo-Rosenlew:n alapuolella tuli erilaisia rakennuksia tehtaan alu-
eelta sekd itse tehtaassa olevia osastoja. Tassd keskityttiin tehtaan F-rakennukseen,
jonka alapuolella olevaan 1-kerroksen ohutlevyosastoon.

6.2 Laitteet

Laitteet valikoituivat ohutlevyosaston eri laitteista. Laitteita ovat CNC-
sarmayspuristimet, epakeskopuristimet, laserit, seké levyleikkurit. Lasereihin kuuluu
my0s polynpoistolaitteet. Muutamia yksittéisia laitteita 10ytyi osastolta. Myos ne Kir-
jattiin ylos. Ohutlevyosaston alueeseen kuuluu kompurahuone ja kaukolampdjako-
keskus. Kompurahuoneessa on yksittaisid laitteita, jotka Kirjattiin laiterekisteriin.

Laitteiden méaaraksi saatiin noin 20 laitetta.

6.2.1 Sarmayspuristin

Sarmayspuristin on taivutuskone. Sarmaysté kaytetadén littedn levymaéisen kappaleen
taivuttamiseksi. Taivuttamisen jalkeen tyostOketjussa se seuraa saman tien leikkaa-
mista. S&rmayspuristimessa alatyokaluna on V-aukkoinen matriisi. S&rméyksessé
ylatyokalu painaa tyOstettdvan kappaleen V-aukkoon ja taivuttaa sen haluttuun kul-

maan saakka. Sarmayskulma méaéraytyy, ettd miten syvalle kappale uppoaa matrii-
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siin. Nykyaikaisissa sd&rméyspuristimissa on mahdollisuus s&&tad matriisin syvyytta.
(Bystronic www-sivut 2016.)

Sarmayspuristimen laadun mittarina toimii tarkkuus. Pienet poikkeamat halutuista
sarméyskulmista eivét ole fysikaalisesti valtettavissa. Kulma voi olla koko s&rméys-
pituudelta epatarkka tai tarkkuus voi vaihdella. Nykyajan s&rmayspuristimissa on
yleensa sellaiset kompensointijarjestelmat, ettd ne tasaavat virheet. (Bystronic www-
sivut 2016.)

6.2.2 Laserit

Lasereita kaytetdadn levyjen leikkaukseen. Laserleikkauksessa lasersade luodaan la-
serldhteestd. Lasersédde ohjataan peilin tai kuljetuskuidun kautta laitteen leikkauspééa-
han. Leikkauspaassa lasersade kohdistetaan isolla teholla linssin valityksella pienelle
halkaisijalle. Suunnattu lasersade osuu leikattavaan levyyn ja sulattaa sen. (Bystronic

www-sivut 2016.)

Tyostomenetelména laserleikkaus on hyvin monipuolinen. Laserleikkauskoneella
voidaan tyostaa levyja, putkia ja profiileja. Teras, jaloteras ja alumiini ovat materiaa-
leja, joita kaytetdan padasiallisesti laserleikkauksessa. Tyostossa kaytettavien peltile-
vyjen paksuus voi ulottua 0,8 mm:std 30 mm:iin. (Bystronic www-sivut 2016.)

6.3 Laitetiedot

Ohutlevyosaston laitteet sijaitsevat selkealla ja helppokulkuisella alueella, minka
johdosta laitteita oli helppo tarkastella tarvittavia tietoja varten. Suurin osa laitteiden
tiedoista saatiin vanhasta kunnossapitojérjestelméstéd. Vanhan kunnossapitojarjestel-
man avulla saatiin lista laitteista ja niiden tiedoista. Se helpotti tyotd, kun kéytiin tar-
kastamassa laitteet, ettd mitka laitteet ovat kdytdssa ja onko uusia laitteita. Laitteen
tietoithin kuuluu laite, joka esitetddn numeroin. Laitteen kuvaus tarkoittaa laitteen
nimed, esimerkiksi kuitulaser. Sijainti tarkoittaa, ettd missa laite tehtaalla sijaitsee.
Jokaisella laitteella on oma sarjanumero. Sarjanumero on tarked, koska silla pysty-
tdan kaksi samanlaista konetta erottamaan toisistaan. Laitteen tietoihin kirjataan, etta
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mit4 konetyyppié laite edustaa. Laitteen toimittaja on myds kirjattuna laitteen tietoi-
hin. Ndamé ovat perustietoja laitteista, kun laiterekisteri perustetaan.

Laitteeseen pystytaan lisdédmaan yksittéisia tietoja liitteiden avulla. Laitteista liséttiin
tiedostoja niiden kayttoohjeista tai muista tarkeista tiedoista. Jokaisesta laitteesta li-

sattiin valokuva.

6.4 Ennakkohuoltotyot

Jokaiselle laiteyksilolle pystyy lisadmaan ennakkohuoltoty6t. Vanhasta kunnossapi-
tojarjestelmastd otettiin kaikkien ohutlevyosastojen laitteiden ennakkohuoltoty6t ja
lisattiin ne laitteiden kohdalle IFS:n. Kyseiset ennakkohuoltoty6t Kirjattiin ensin jar-
jestelméan, ennen kuin niitd pystyttiin lisédmaan laitteille. Kun ennakkohuoltoty®
lisataan laitteelle, niin jarjestelméa antaa automaattisesti ennakkohuoltonumeron. En-
nakkohuoltotyon tietoihin kuuluu toimenpide eli mitéd laitteella tehd&én ja sen laa-
jempi kuvaus. Tietoihin kuuluu my6s huoltosuunnitelma, johon liséttiin aikavali toi-

menpiteelle. Kunnossapito-osasto merkittiin tyon tekevaksi osastoksi.

6.4.1 Ennakkohuoltotdiden kytkennét

Jokaiselle laiteyksilolle pystyy lisddamadn ennakkohuoltotyd kytkennén. Jos laittee-
seen on kytkettyna toinen laite, esimerkiksi laserit tarvitsevat toimiakseen polynpois-
to laitteen. Kytkennélla pystytaan laser laitteen ennakkohuoltotdihin lisédmaan myds
polynpoistolaiteen ennakkohuoltoty6t. Néin pystytddn samasta paikasta seuraamaan
molempia laitteita. Itse pé&alaitteen ja siihen kytketyn laitteen ennakkohuollot tehdaéan
yleensd samaan aikaan, joten jarjestelma ilmoittaa yhdesta tulevasta ennakkohuolto-
tyostd. Tdma yksi ennakkohuoltotyd voi siséltdd myos kytketyn laitteen ennakko-
huoltotyd. Jarjestelman kayttdjan on siis helppo antaa yksi tyolista ennakkohuollon

tyontekijalle.
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6.5 Vikailmoitus

Laitteelle tehddéan vikailmoitus, kun siihen on tullut kunnossapitoa vaativa vika. Vi-
kailmoituksen tekee itse laitteen kéyttaja. Laitteen kayttajan ei tarvitse kertoa vikail-
moituksesta kuin laitteen nimen, sijainnin ja millainen vika laitteeseen on tullut. Té-
man jalkeen kunnossapidossa valmistellaan tyotilaus. Tyotilaus siséltdd valmistelu-
tietoja ja suunnittelutietoja korjattavasta kohteesta. Materiaalit osiossa luodaan mate-
riaalimadraimia, joiden avulla varastosta haetaan tarvittavia osia tyotilaukselle. Jos
korjattavalle laitteelle tarvitaan sellaisia osia, joita ei varastosta |0ydy, tarvitsee tehda
myyntilaus. Kun vika on laitteessa korjattu, tehddén jarjestelmaén tyétilauksen rapor-
tointi. Raportointi siséltdd korjatun tyon analyysin sek& siihen kaytettyjen tuntien
madran. Raportoinnin jalkeen vikailmoitus kuitataan tehty — tilaan ja se tallentuu lait-
teen tydtilaus historiaan. Tyo6tilaus historia osiosta on helppo seurata laitteelle tulleita

vikailmoituksia.



7  LAITEREKISTERIN OHJEET

7.1 Laitenavigaattori
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Laitenavigaattorilla haetaan laitteita paikkakunnan, osaston, rakennuksen tai ylem-

man laitteen mukaan. Laitenavigaattorissa aukeaa hakemistopuu, jossa on peruslait-

teita eri kohdetasoilla. Peruslaitteita ovat paikkakunnat, rakennukset, osastot ja laite-

tyypit. Peruslaitteiden alta avautuu laiteyksiloita.

Kuvassa 1. on laitenavigaattorin etusivu. Hakemistopuu sijaitsee vasemmalla. Ku-

vassa siihen on avattu paikkakunta ja sen alapuolella sijaitsevat kohteet. Laitenavi-

gaattorin perustiedot ovat laite, kuvaus, paikkakunta ja kohdetaso. Tiedot nakyvat

kuvan ylélaidassa. Hakemistopuun rakennuksilla ja osastoilla on enemmaén perustie-

toja. Osastoilla on merkitty esimerkiksi perustietoihin, ettd missa ne sijaitsevat.
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Kuva 1. Laitenavigaattorin etusivu (IFS Applications)




27

7.2 Peruslaitteen lisddminen

Peruslaitteen pystyy lisdédmaan suoraan hakemistopuuhun. Hiiren oikeanpuoleista

nappdintd painamalla avautuu ikkuna, jossa on luo peruslaite — toiminto. Kuvassa 2.

on esitettynd toiminto, jolla pystyy peruslaitteen luomaan. Hiiren oikeanpuoleista

nappainté tulee painaa sen laitteen kohdalta, jonka alle haluaa seuraavan peruslait-

teen. Kuvassa 3. on esitettynd ikkuna, joka aukeaa luomaan peruslaitteen tiedot. Pe-

ruslaitteen luomiseksi tarvitaan laitteen nimi ja sen kuvaus seka paikkakunta. Perus-

laitteen kohdetasoon laitetaan taso, johon se halutaan. Peruslaitteen kohdetaso pitéa

olla alempi, kuin sen ylemman laitteen.

Palauta solmukohta
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Kuva 2. Peruslaitteen lisadminen (IFS Applications)
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Kuva 3. Peruslaitteen tiedot (IFS Applications)

7.3 Laiteyksilon lisddminen

Laiteyksilon lisadminen tapahtuu laiteyksild valilehdelld. kuvassa 4. vasemmalla
puolella on haku, josta l6ytyy laiteyksilo. Kuvassa 4. oikealla puolella on plus-
merkKki, josta painamalla saadaan kaksi kenttad vaaleanpunaiseksi. Vaaleanpunaisella
merkityt kentét ovat pakolliset kentat. Laiteyksilon luomiseksi tarvitaan laitteen ni-
mike ja sarjanumero. Nama yhdessd muodostaa laitteen laite-kenttdén. Annettua sar-
janumeroa ei pysty poistamaan jarjestelmasta. Jos laiteyksilolle annetaan vaara sarja-
numero, niin sen pystyy muuttamaan esimerkiksi poistamaan kyseisen laitteen. An-
nettu vaara sarjanumero pysyy kuitenkin jarjestelmassa ja sitd ei pysty antamaan
enad toiselle laiteyksilolle. Paikkakunta-kenttd maaraytyy itsestaan. Sité pystyy kui-
tenkin vaihtamaan, jos paikkakunta ei ole oikea. Ylempi laite-kentt4 on tarked tieto,
jotta laiteyksilo saadaan Kiinnitettyd oikeaan peruslaitteeseen. Muita tietoja, joita lait-

teeseen voidaan lisatd, ndkyy kuvassa 4.
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Kuva 4. Laiteyksilon lisédminen (IFS Applications)

Nimikkeen lisddminen tapahtuu laajenna toiminnosta. Laajenna painike 10ytyy ku-
vasta 4. oikeasta reunasta toiseksi viimeinen painike. Kuvassa 4. painike on him-
meammalla. Nimike-kentan tulee olla valikoituna ja painetaan laajenna painiketta.
Kuvassa 5. on esitettynd nimikkeen lisdys. Plusmerkistid saatavat vaaleanpunaiset

kentat ovat pakolliset kentét.

Taman jalkeen palataan kuvan 4. osoittamaan valilehteen. Kuvan 4. oikeassa reunas-
sa on painike nimeltaén sallitut arvot. Painike on kolmanneksi alimmainen ja siind on
kolme viivaa ja pistettd allekkain. Sallitut arvot kentésté haetaan lisatty nimike. Kent-
t& on esitetty kuvassa 6. Toiminnon jalkeen palataan laiteyksilo vélilehteen, joka ku-
vassa 4. esitetddn. Laiteyksild valilehdelld lisatadn muut halutut tiedot ja tallenne-

taan. Tallennus painike on kuvassa 4. oikeassa reunassa kolmantena painikkeena.
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Kuva 6. Laiteyksilon nimikkeen hakeminen sallitut arvot kentésta (IFS Applications)

7.3.1 Dokumentin lisd&minen laiteyksiloon

Dokumentin lisdé&minen laiteyksilolle tapahtuu laiteyksilé véalilehdelld. Kun tiettyyn
laiteyksilodn halutaan lisatd dokumentti, niin valitaan kuvan 7. osoittamasta valileh-
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destd alhaalta liitteet painike. Kuva 7. naytta4, ettd alalaitaan ilmestyy ruutu, jonka
vasemmassa reunassa on uusi-painike. Siitd avautuu pieni ikkuna, johon lisataan ha-
luttu dokumenttiluokka ja sitten haluttu tiedosto. Kun laiteyksilolle on lisatty doku-
mentti, niin laiteyksild vélilehdelld ndkyy dokumentti kentdssa rasti. Kuvassa 8. taméa

on osoitettu.
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Kuva 7. Dokumentin lisdédminen laiteyksil6lle (IFS Applications)

7.3.2 Ennakkohuoltoty6n lisédminen

Ennakkohuoltotyon lisddminen tapahtuu tietyn laiteyksilon EH-toimenpide vélileh-
delld. Kuvassa 8. on esitetty EH-toimenpide vélilehti. Valilehden néytt6a painetaan
hiiren oikealla ja p4&staan lisadmaan yksittainen EH-toimenpide laitteelle, kuva 9.

Kuvassa 10. on esitettyna yksittdisen EH-toimenpiteen vélilehti. Vélilehdelle lisataan
ennakkohuoltotyon tiedot ja tallennetaan. Kuvassa 8. nékyy miten ennakkohuoltotyo

ilmestyy laiteyksilon EH-toimenpide vélilehdelle.



32

Laite: Kuvaus: Pkunta:  Kohdetaso: K&yntitila: Kaavion selite
PORI Fari SR10 Toimipiste Kaythsss Ea Feruslaite f@' Laiteyksili
Tyyppikuvaus: Mimike: Sarjanro: Laitetyyppi: Luckka: & Tuotantovaliis o Kayttssa
@ Eikaytdssa W Hylatty
Toiminto - Hualtasuunnitelma Akfiivinen TT Kaikki akkiiviset TT:t Akfiiviset reittityst TT-histaria Reitthistaria Hualtarivit Kaikki hualkorivit
Summaus Kohteet Kaikki kohteet Laiteyksia Peruslaite Laitteen osoite Objekkikytkennét Mittaukset EH-toimenpide
Walittu laite:

@ 1-KERROS, 1-kerros

@ KOMPURAHLIONE, Kompurahuone
{35 CHUTLEWY, Ohutevy
@ CHC-5ARMAYSPURISTIM, CHC-sérmaysp
55 EPAKESKOPURISTIN, epskeskapuristinel 3
=1 @ LASER, laserit
@ 211005-30006426, Laser BY SPEED

@ 211006-30023098, Kuitulaser
@ 211007-30011419, Laser Bysprint Pr

@ 211027-k001074, LASER 4
@ LEVYLEIKKURL, lewyleikurit
@ MAMKELT, Mankeli

i,

Paikkakunta |Toim.pide

. |Aloituzarve

Wksitt, toim:

... 211006-300... SR1D

YUOSIH, sunsihuolto 28.1,2018 Péiva 1 Muosi SR10

o 0

Laiterakenne:

im0 iats ks Toinaie ooz ot ks Vi Vaks v —ows |

|

Kuva 8. Laiteyksilon EH-toimenpide vélilehti (IFS Applications)
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Kuva 9. Yksittaisen EH-toimenpiteen lisaédminen laitteelle ruutu (IFS Applications)
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7.3.3 Vikailmoituksen lisdédminen

Vikailmoituksen lisdaminen tapahtuu, kun laiteyksilon kohdalla painetaan hiiren oi-
keaa ja valitaan toiminto luo vikailmoitus kuten kuvassa 11. Taman jalkeen avautuu
vikailmoitus laitteelle valilehti, jossa vaaleanpunaisella merkityt kentéat ovat pakolli-
sia, kuva 12. Vlilehteen lisatadn halutut tiedot ja sen jalkeen tallennetaan. Laiteyksi-
I6n aktiivinen tt vélilehdelle ilmestyy vikailmoitus, kuva 13. Vikailmoitusta paine-
taan hiiren oikealla ja valitaan valmistele toiminto, kuva 14. Valmistele tyotilaus va-
lilehti aukeaa ja siihen pystyy lisdédmaan perustietoja seka muita haluttuja tietoja ku-
va 15. Tyon tilaa pystyy muuttamaan aktiivinen TT valilehdella4. Painamalla hiiren

oikeaa tyon kohdalla pystyy valitsemaan tyontilaksi halutun tilan, kuva 16.
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7.3.4 Ennakkohuollot kalenterin mukaan

Ennakkohuoltotietoja pystyy ndkemadn ja seuraamaan suunnitelma kalenterin mu-
kaan vélilehdeltd. Kuvassa 17. on esitetty, ettd miten kalenterista haetaan ennakko-
huoltoja. Haku kentéssa pystyy valitsemaan monella eri tavalla, ettd miten ennakko-

huoltoja hakee.
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Kuva 17. Kalenteri
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8 TYON TULOKSET

8.1 Tulosten arviointi

Tutkimuksen tavoitteena oli saada Sampo-Rosenlew Oy:n kunnossapito-osasto yri-
tyksessa kaytettavadn IFS toiminnanohjausjarjestelmdan. Kunnossapito moduulista
halutaan saada tulevaisuudessa toimiva kokonaisuus yrityksen kunnossapito-osaston
kayttoon.

Jotta tavoitteisiin padstiin, ensin perehdyttiin Sampo-Rosenlew Oy:ssa toimivaan
toiminnanohjausjarjestelmaan. Tulevaa tyota varten perehdyttiin erityisesti toimin-
nanohjausjarjestelmaan kuuluvaan kunnossapito moduuliin. Oli tdrkeda tutustua

IFS:n huolellisesti, jotta ty6 sujuisi jouhevasti.

Tyo6hon asetetut tavoitteet tayttyivat ja yrityksen kunnossapito-osasto saatiin osaksi
toiminnanohjausjarjestelmaa. Myos tavoitteen mukainen laiterekisteri saatiin perus-
tettua. TyOn aikana tarkennettiin rajauksia laitteiden osalta. Laiterekisteri saatiin kui-
tenkin alkuun ja rekisterissd on myods valmiina koko tehdasta kuvailevahakemisto

puu, josta on hyva tulevaisuudessa jatkaa laiterekisteria.

8.2 Jatkosuunnitelma ja kehitysehdotukset

Toiminnanohjausjérjestelméan laiterekisterin kayttoonottoon vaikuttaa erilaiset teki-
jat. Laiterekisteri on nyt perustettu ja sinne on lisétty ohutlevy osaston laitteet. Laite-
rekisteri sisaltdd myos hakemisto puun. Laitteiden ennakkohuoltotietoja on lisatty
laiterekisteriin seka muita dokumentteja kuten valokuvia laitteista ja niiden kayttooh-
jeita. Laiterekisterin varsinaista kayttoonottoa ei kuitenkaan pystyta toteuttamaan en-

nen kuin kaikki kunnossapidon huollettavat laiteet ovat laiterekisterissa.

Mielestani on kaksi tapaa edeta laiterekisterin toiminnassa ja sen kayttéonotossa. Jo-
ko edetdan osasto kerrallaan ja kokeillaan laiterekisterin toimivuutta kyseisen osaston
osalta. Tall6in kuitenkin joudutaan muitten osastojen osalta kayttdmaan vanhaa kun-
nossapitojarjestelméa. Mielestédni tdma hankaloittaa tyoskentelyd, koska joudutaan
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kayttaméan kahta jérjestelmaa samaan aikaan. Toinen vaihtoehtoon, ettd kaikki lait-
teet laitetaan suoraan laiterekisteriin Tallgin laiterekisterin kayttoonotto vie aikaa.

Aikataulu laiterekisterin kdyttoonotolle on vaikea arvioida. Aikataulu riippuu tieten-
kin, ettd mill4 tavalla laiterekisterid lahdetdan jatkamaan. Aikatauluun vaikuttavia
tekijoitd on laitteiden méaéara. Yrityksella on laaja maéara erilaisia laitteita, jotka kuu-
luvat kunnossapidon laiterekisteriin. Vanhaa kunnossapitojarjestelméa pystyy kayt-
tdmaédn apuna, mutta jokainen laite on kaytava paikan paéalle tarkastamassa. Toimin-
nanohjausjarjestelmén kéyton osaaminen on tarked&. Testiversio on hyva apuvaline.
Kuitenkin jarjestelmé&n oppiminen vie oman aikansa. Aikatauluun vaikuttaa myos
otetaanko jarjestelma kéayttéon keskeneraisend vai valmiina. Molemmat tavat ottavat

varmasti oman aikansa.
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9 YHTEENVETO

Nykypaivdn menestyvassa teollisuus yrityksessd on toiminnanohjausjérjestelma.
Toiminnanohjausjérjestelméd ohjaa yrityksen péivittaistd toimintaa. Toiminnanoh-
jausjérjestelmé on yleensa raatéloity yrityksen tarpeiden mukaan. Yrityksen toimi-
vuuden kannalta toiminnanohjausjérjestelméaa tulee pitd4 ajan tasalla ja sen sisaltd
tulee olla riittdvad. Toiminnanohjausjérjestelmén oikeanlainen kéytto antaa yrityksel-
le avaimet tuottavampaan toimintaan. Jérjestelmén avulla pystytaan luopumaan niin

sanotusta turhasta tydsta esimerkiksi paperipinoista.

Opinnaytetyon tarkoituksena oli perustaa kunnossapidon laiterekisteri toiminnanoh-
jausjarjestelméan. Tulevaisuudessa yritys voi jatkaa laiterekisterin sisaltéd niin, etta
kunnossapito-osasto pystyisi kayttdmaéan toiminnanohjausjarjestelmaa. Tarkoitukse-

na oli myo6s luoda ohjeet laiterekisterin aloittamiseen ja jatkamiseen.

Tyon alussa tutustuttiin IFS toiminnanohjausjarjestelmaéan. Tyo rajattiin niin, etta
ohutlevy osaston noin 20 laitetta liséttiin laiterekisteriin. Tyon kuluessa huomattiin
IFS:n laajuus ja monipuolisuus. Ty0 pyrittiin rajaamaan niin, ettd aluksi otetaan kayt-
toon kriittisimmat kohteet kunnossapito moduulissa.

Tyon rajauksien vuoksi kunnossapito-osasto ei pysty ottamaan toiminnanohjausjar-
jestelmé&a kayttoon. Tahén on yhtend syyné yrityksen laaja laitekanta. Tdma ty6 antaa
kuitenkin erinomaiseen pohjan jatkaa laiterekisterin perustamista, jotta kunnossapito-

osasto voi tulevaisuudessa ottaa jarjestelman kayttoon.

Tyon suurin haaste oli laaja ja monipuolinen toiminnanohjausjarjestelma. Perehdyin
siihen aluksi jarjestelman testiversion avulla. Jarjestelma tuli hyvin tutuksi tyon aika-
na. Tein yhteisty6td kunnossapidon toimihenkildiden kanssa, koska he tulevat kayt-
tdmaan jarjestelmad tulevaisuudessa. Perustamani laiterekisteri antaa erinomaisen

pohjan rekisterin jatkajalle.
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