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Opinnaytetyon aiheena oli kunnossapitojarjestelman kayttoonotto Polkky Oy:n Kuusamon tuotan-
tolaitoksen ytimeen eli sahalaitokseen. Kunnossapitojarjestelman tavoitteena on muuttaa reagoiva
korjauspainotteinen kunnossapito ennakoivaan ja suunniteltuun kunnossapitoon.

Kun yrityksella on toimiva kunnossapitojarjestelma, kunnossapidosta tulee helpompaa ja korjaavan
kunnossapidon tarve vahenee. Kunnossapitojarjestelman lapi menevat tyot myos tallentuvat jar-
jestelmaan, ja sen myota tehtaiden ja laitteiden analysointi seké vikaantuneiden laitteiden paikan-
nus helpottuu.

Opinnaytetydssa varastot jarjesteltiin ja inventoitiin, varaosille suunniteltiin ja toteutettiin toimiva
jarjestys ja varaosat kirjattiin kunnossapitojarjestelmaan. Tehtaalla sijaitseva laitteisto kartoitettiin
useita laitteiden matkassa tulleita kansioita kayttaen. Laitepaikkahierarkia rakennettiin kunnossa-
pitojarjestelmaan kartoituksessa selvinneen tiedon avulla loogiseksi pyramidiksi. Paalaitteistolle
tehtiin my0s huoltosuunnitelmat kunnossapitojarjestelmaan.

Projekti aloitettiin rakentamalla laitteiston laitepaikkahierarkia, johon kirjattiin laitteiden lisaksi myds
laitteen paakomponentit, joita olivat esimerkiksi sahkomoottorit ja vaihdelaatikot. Varastot jarjestel-
tiin ja inventoitiin, ja niisté jarjestelmaan kirjattiin varaosien yleistiedot, sailytyspaikka ja lukuméaara.
Tietyin aikavalein uudestaan toistuvat huollot eli jatkuva sykliset huollot ja vuositarkastukset tehtiin
jarjestelmaan ennakkohuolloiksi, jossa ne pysyisivat tallessa iiman kayttajien vaatimaa yllapitoa.

Kunnossapitojarjestelman tarkoituksena on vieda kaikki kunnossapitoon liittyva informaatio jarjes-
telman lapi, minka avulla tietoa saadaan kerattya talteen, kunnossapitoon liittyvaa informaatiota
ovat tyopyynnot, tulevat huollot, varastojen ja varaosien hallinta seka varaosien tarjous- ja ostotoi-
menpiteet.
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The subject of the thesis was the deployment of a maintenance system to the heart of Pdlkky Oy’s
Kuusamo production plant, the sawmill. The focus of the maintenance system was to change the
style of maintenance from reactive to proactive and planned maintenance.

When company has a functioning maintenance system, maintenance becomes easier and the need
for reactive maintenance is reduced. Work that has gone through the maintenance system is stored
in the system, making it easier to analyze the factory and equipment and often, the defective ma-
chines are easier to locate.

In the thesis, the warehouses were arranged, and the spare parts were counted to know what was
in the inventory, a functional order was designed and implemented for spare parts and the spare
parts were recorded in the maintenance system. The equipment of the factory was mapped by
going through several of the manufacturer's folders and by looking around in the factory. The equip-
ment hierarchy was built into a logical pyramid with the help of data collected to the maintenance
system. For the main equipment, maintenance plans were made to the maintenance system.

Project started by making the equipment hierarchy, in which was recorded the equipment as well
as the main spare parts like electric motors and gearboxes. The warehouses were arranged and
inventoried, from which the general information, storage location and number of spare parts were
recorded in the maintenance system. Continuous cyclical maintenance and annual checks were
made as pre-maintenance to the maintenance system.

When maintenance system is in use, all maintenance-related information passes through the
maintenance system, such as work requests, future maintenance, storage and spare parts man-
agement and spare parts offer requests and purchases.

Keywords: Maintenance system, preventive maintenance, equipment hierarchy, advance mainte-
nance



ALKULAUSE

Opinnaytety6n aihe oli erittain mielenkiintoinen ja laaja. Haluaisin kiittdd mahdollisuudesta tdman
tyon tekemiseen toimeksiantajaa Polkky Oy:ta. Haluaisin myds kiittaa Polkky Oy:n Kuusamon hen-

kilokuntaa avoimesta ja auttavasta asenteesta seké avusta minua ja tekemaani ty6ta kohtaan.

Erityiskiitos Oamkin ohjaavalle opettajalle lehtori Juha Mannistdlle ohjauksesta ja neuvoista opin-

naytetyon aikana.

Kuusamossa 15.8.2022

Tuomas Mustonen
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1 JOHDANTO

Pdlkky Oy on Pohjois-Suomen suurin yksityinen puunjalostaja, jonka vuosittainen liikevaihto on
noin 200 miljoonaa euroa ja jolla on tyontekijdita alaisuudessaan noin 420 henkil6a. Kuusamossa
sijaitsevan paatoimipaikan lisaksi Polkky Oy:lla on tuotantolaitokset myos Taivalkoskella, Oulussa,

Pohjois-Kuusamon Kitkalla ja Kajaanissa. (Polkky Oy.)

Opinnaytetydn tavoitteena on Kuusamossa sijaitsevan sahalaitoksen kunnossapitojarjestelman
kayttdonotto ja sen vaatimat muut toimet sahalaitoksella. Kunnossapitojarjestelman tavoitteena
olisi kierrattaa kaikki kunnossapidolliset asiat jarjestelman kautta, ja sen my6ta tapahtumista jaisi
tieto pysyvasti jarjestelmaan. Kunnossapitojarjestelman toimiessa tehtaalla, jarjestelma nopeut-
taisi, helpottaisi ja yksinkertaistaisi kunnossapidollisia tehtavia ja niiden seuraamista. Toimivasta
kunnossapitojarjestelmasta on myos suurta hyotya yritykselle rahallisesti, vahenevien korjaus- ja

seisonta-aikojen takia.

Nykyinen kunnossapito on suurimmaksi osaksi reagoivaa eli korjaavaa kunnossapitoa. Se johtuu
osakseen vanhasta laitteistosta, jonka takia uusia tapoja ei ole tuotu tehtaaseen uuden kaluston
mukana. Suunniteltua kunnossapitoa toteutetaan aina kun mahdollista, mutta suhteessa paljon va-
hemman kuin korjaavaa kunnossapitoa. Korjaavan kunnossapidon takia dokumentteja huolloista
on saatavilla rajoitetusti ja vain joiltain osa-alueilta kiitettavasti, eli suurin osa tehdyist tdista ei ole
missaan ylos kirjattuna. Korjaavan kunnossapidon huonoja puolia ovat usein akilliset ja pitkittyneet

seisokit laitteiden vikaantumisen takia.

Opinnaytetyd keskittyy Kuusamon tuotantolaitoksen ytimeen eli sahalaitokseen, jossa kaikki tukit
sahataan laudaksi ja lankuksi seké lajitellaan ja pakataan eri tyypeittain. Opinnaytety0ssa ei oteta

kantaa sahojen kulutusosien vaihtoihin, niitd ovat esimerkiksi terat ja terien ohjausraudat.

Opinnéytetydssa kaikki sahalaitoksen laitteet ja niiden paaalalaitteet kirjataan jarjestelman laite-
hierarkiaan, jossa ne ovat loogisessa jarjestyksessa ja helposti seurattavissa seka l0ydettavissa.
Sahalaitoksen laheisyydessa olevat varastot jarjestellaan ja hyllypaikat nimetaan, varaosat inven-

toidaan ja kirjataan jarjestelmaan oikeille hyllypaikoilleen.



2 KUNNOSSAPITO

Kunnossapito tarkoittaa yritysten hankkimien erilaisten asioiden toimintakuntoisena pitamista, jota
voivat olla erilaiset prosessit, koneet, laitteet, rakennukset ja rakenteet. Naiden asioiden kunnos-
sapidosta tulee huolehtia niin, etta ne ovat luotettavia, esiintyvat viat korjataan ja ymparistosta seka

turvallisuudesta pidetéan huolta. (Jarvié 2004, 10.)
Kunnossapito voidaan jakaa kahteen paakunnossapitolajiin, jotka ovat kuvassa 1 esitellyt suunni-

teltu kunnossapito ja korjaava kunnossapito. Ehkaisevaa kunnossapitoa on kaikki tehtava kunnos-

sapito, jota tehd@an ennen kuin vikaantuminen tapahtuu. (Jarvio & Lehtié 2017, 46.)

Kunnossapitolajit

Suunniteltu

. Korjaava kunnossapito
kunnossapito ) P

Parantava Ehkaiseva Siirretty Valiton
kunnossapito kunnossapito kunnossapito kunnossapito

KUVA 1. Kunnossapitolajit (muokattu PSK 6201 2022, 2)

21 Kunnossapito osana tehtaan toimintaa

Toimiakseen osana tehtaan toimintaa, kunnossapidon tulee olla osa kaikkea toimintaa. Koko hen-
kildkunnan tulisi suorittaa kunnossapitoa oman tydnsa ohessa seka kunnossapitoon liittyvén infor-
maation tulisi vaivatta kulkea eri yksikoiden valilla. Tuotantohenkilokunnan eli operaattoreiden tar-
keys kunnossapidossa korostuu siing, ettd he omaa tyéta tehdessaan tarkkailevat koneen kuntoa

ja toimintaa seka ymparillé olevaa kiinteistéa. (Kunnossapito menestystekija, 1, kohta 5.)



2.2 Suunniteltu kunnossapito

Kunnossapidon kustannuspuolta miettiessa voidaan ajatella, etté suunnitellun kunnossapidon kus-
tannus ovat noin puolet siita, mita suunnittelemattoman kunnossapidon kustannukset ovat. Otetta-
essa huomioon tuotannon keskeytyksesta aiheutuva tappio, voi reagoiva kunnossapito kayda jopa

kymmenen kertaa kallimmaksi. (Jarvié & Lehtié 2012, 103.)

Yksi suurimmista kunnossapidon ongelmista on tyontilaajan saama kirjava palvelu, joka johtuu
tydntekijdiden erilaisesta osaamisesta ja kokemuksen puutteesta. Saaduissa palveluissa voivat
vaihdella sisalto, laatu ja kokonaiskustannukset. Ainoana keinona poistaa tdma ongelma on suun-

nitella kunnossapito siten, etta jokainen tyohon alkava suoriutuisi yhta hyvin. (Jarvio 2004, 63.)

Suunnitellessa kunnossapitoa olisi myds tarkeda toteuttaa kunnollinen operaattorien kouluttami-
nen, joka mahdollistaisi helpoimpien rutiinitdiden ja tarkastusten tekemisen operaattorien toimesta.
Tama vapauttaisi aikaa koulutetuilta kunnossapitoasentajilta vaativampiin tyétehtaviin. (Jarvio
2004, 79.)

2.21 Ehkaiseva kunnossapito

Ehkaiseva kunnossapito on laaja kasite, silla yritetaan vahentaa laitteen tai koneen todennakoi-
syytta vikaantua huolto-ohjelmilla, jotka suunnitellaan etuké&teen aina tietylle laitteelle. Ehkaisevaan
kunnossapitoon lasketaan myds kaikki toimenpiteet, joilla pyritdan estdmaan ja |6ytamaan laitetta
vikaannuttavat syyt, jotta asiaan voidaan puuttua ennen vikaantumista. (Jarvio & Lehtio 2012, 50,
96.)

Ehkaiseva kunnossapito on usein ajoitettu etukateen ja sita toteutetaan huolto-ohjelman mukaisesti
paivittain, viikoittain, kuukausittain tai jopa vuosittain. Ajoitettuja huoltoja voidaan ajoittaa myos tayt-
tyneiden kayttétuntien tai kayttokertojen jalkeen. Toimivan maéraajan Idytdminen voi olla hankalaa

ja vaatii usein pitkaaikaista seurantaa laitteiden vikaantumisista. (Ansaharju 2009, 307.)

Ehkéisevan kunnossapidon tarkeys korostuu etenkin siind, kun kunnossapito-organisaation halu-
taan toimivan mahdollisimman tehokkaasti ja tuottavasti. Mikali kunnossapito on reagoivaa tama ei

tule onnistumaan. (Jarvio & Lehtio 2012, 97.)



Jotta ehkaisevaa kunnossapitoa voitaisiin sanoa hyvin toimivaksi, pitaisi noin 80 % kunnossapito-
t0ista tietad useita viikkoja aiemmin, sen avulla aikaa varaosien tilauksille ja tyon suunnittelulle jaisi
riittavasti. Jos kunnossapidon tarve huomataan vasta vikaantumisen jalkeen, haittaa se hyvin usein
tuotannon toimintaa ja taman takia aikaa varaosien tilaukseen ja tyon suunnitteluun ei jaa riittavasti.
(Jarvio & Lehti6 2012, 97.)

2.2.2 Parantava kunnossapito

Kaikki parantava kunnossapito tahtaa jo omistettujen laitteiden parantamiseen niiden kéytettavyy-
den, luotettavuuden ja kunnossa pidettavyyden kannalta. Tarve parantavaan kunnossapitoon voi
tulla kustannuspaineista, asiakkaiden muuttuneesta tarpeesta tai teknologian kehittymisesta an-

taen mahdollisuuksia entista parempaan toimintaan. (Ansaharju 2009, 308-309.)

Parantavaa kunnossapitoa voidaan toteuttaa kolmella eri tavalla, jotka kaikki pidentavat ja paran-
tavat laitteen kayttoikaa. Ensimmainen parantavan kunnossapidon tapa on muuttaa alkuperaista
kohdetta moderneilla varaosilla tai komponenteilla. Talla tavoin kohteen suorituskykya ei oikeas-

taan paranneta, mutta kohdetta tuodaan lahemmas nykyaikaa. (Jarvio & Lehtié 2012, 51.)

Toinen parantavan kunnossapidon tapa on uudelleen suunnitella tai korjata kohdetta, sen avulla
voidaan muuttaa kohteen kayntiastetta paremmaksi. Talla tavalla kohteen suorituskykya ei ole tar-

koitus parantaa vaan muuttaa kohdetta luotettavammaksi. (Jarvio & Lehtio 2012, 51.)

Kolmas parantavan kunnossapidon tapa on kohteen modernisointi, jossa sen suorituskyky ja luo-
tettavuus nousevat. Tata tapaa kaytettaessa yleensa myos uudistetaan valmistusprosessia eika
pelkastaan kohdetta. Tdma tapa myds usein mielletdan investointina, koska modernisoinnin jal-
keen vanhaa parannettua kohdetta voi usein verrata uuden koneen hankintaan. (Jarvié & Lehtio
2012, 51.)

2.3 Korjaava kunnossapito

Korjaavaa kunnossapitoa voidaan jaotella kahteen eri ryhmaan, jotka ovat hairiokorjaus ja siirretty

kunnossapito. Eroa néillé kahdella on se, etté hairiokorjauksessa vikaantuminen on niin vakavaa,
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ettd se on korjattava valittomasti. Siirrettyyn kunnossapitoon taas kuuluvat vikaantumiset, jotka ei-
vat vakavuudeltaan pysayta prosessia, jolloin korjaus voidaan siirtdd mahdolliselle huoltoseisokille.
(Jarvid & Lehtié 2012, 51.)

Osa korjaavaa kunnossapitoa on myds sen jalkeen, kun laitteisto on saatu palautettua kayntikun-
toiseksi. Tarkeaa on ymmartaa miksi ja mista vika syntyi, jotta vastaavia tilanteita voidaan valttaa
tulevaisuudessa. Usein vikaantuvia kohteita voidaan ennakkohuoltojen avulla seurata. Seurattavia
asioita voivat olla esimerkiksi kaynnin heikentyminen, aanet, kuumeneminen tai vuodot. (Ansaharju
2009, 307-308.)
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3  KUNNOSSAPITOJARJESTELMA

Kunnossapitoa helpottamaan on kehitetty kunnossapitojarjestelmia, jotka antavat niita kayttaville
asentajille, operaattoreille ja tyonjohdolle tietoa, joka on mahdollisimman tarkkaa ja reaaliaikaista
laitteistolle tehdyista ja tulevista toimenpiteista (Heinonkoski 2004, 149.) Projektin aikana kayttoon-
otetun kunnossapitojarjestelman Novi by Pinja -paajarjestelman tarkeimpia ominaisuuksia ovat
kone- ja laiterekisteri, toiden resurssointi-, aikataulutus- ja raportointinakymat, tuotannon tyopyyn-
n6t, QR-koodit, kalenteri- ja reittipohjaiset ennakkohuoltosuunnitelmat, varaosat ja varastot seka
dokumentit ja raportit (kuva 2). (Pinja Oy 2022a)

POLKKY Kuusamo ~

Tyopyynto Tyoaikataulu = Huoltosuunnitelmat

Toimittajat Varaosat

Operaattorihuolto

KUVA 2. Novi -kunnossapitojérjestelmén paékéyttéjan ndkymé

3.1 Laitehierarkia

Laitehierarkia on juuresta lahteva looginen pyramidimainen hierarkia, joka koostuu laitteista ja lai-
tetasoista. Tarkoituksena on tehda tietyn laitepaikan I6ytaminen mahdollisimman helpoksi, vaikka
laitepaikan koodia ei tietéisi. Hierarkiassa samoissa prosesseissa olevat laitteet on yleisesti koottu
samoihin kokonaisuuksiin ja kustannuspaikkoihin, sen avulla kustannusten seuraamisesta ja koh-

distamisesta tulee helpompaa. (Jarvié ym. 2007, 224.)
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3.2 Varastot ja varaosat

Laajassa ja monipuolisessa kunnossapidossa kaikki kunnossapidon materiaaleihin koskevan tie-
don kuuluu kulkea kunnossapitojarjestelman kautta, mika tarkoittaa materiaalien ja varaosien ti-
laus- ja ottotietoja varastosta. Kattava ja toimiva kunnossapitojarjestelma takaa sen, etta kaikista
materiaaleista ja varaosista 16ytyy tarkka tieto varastotilanteesta, niitd tarvittaessa. (Pinja Oy
2022c)

Novi by Pinja -kunnossapitojarjestelman varastonhallinnan ominaisuuksia ovat materiaalien ja va-
raosien otto, saapuminen, inventointi ja palautus, arvonmuutokset ja varastointipaikan siirto, varas-
toloki. Lisaksi kattavat halytysrajat varaosien saldoille varaosa- tai varastokohtaisesti, kustannus-
ten seuranta kirjaamalla menneet varaosat laitteille tehdyille t6ille, useiden eri varastojen ja varas-

topaikkojen hallinta ja kayttoikeuksien rajaaminen kayttéryhmilla tai varastoilla. (Pinja Oy 2022c)

Novi by Pinja -kunnossapitojarjestelman varastonhallinnan hyotyja ovat vikaantumistilanteissa kriit-
tisten varaosien l0ytyminen nopeasti ja varmasti ilman turhaa etsimista, varaosien tarjouksien ja
tilaamisen helpottuminen etana nahtavan varastotilanteen seka jarjestelman luomien tarjous- ja
tilauspohjien ansiosta. Lisaksi materiaalien seuraus ja hallinta on helppoa kustannusten, kulutusten
ja saldojen avulla. Lisaksi useiden eri toimipaikkojen alla varastojen ja varaosien kaytettavyys ja

lapinakyvyys helpottuu seka useiden toimipaikkojen varastot yhtendistyvat. (Pinja Oy 2022c)

3.3 Ennakkohuollot

Novi by Pinja -kunnossapitojarjestelmassa yhdistyvat kattava ennakkohuoltojen suunnittelu, muu-
toksen hallinta ja dokumentointi, joista muutoksen hallinta on tarkein ominaisuus toimivassa kun-
nossapitojarjestelmassa. Lisaksi jarjestelma mahdollistaa ennakkohuolloille huoltosuunnitelman
useille eri laitteille, varaosien ja materiaalien varaamisen téille seka mahdollisten ohjeiden tallenta-
misen t6ille. (Pinja Oy 2022b)

Kunnossapitojarjestelmaan on myos mahdollista tehda operaattorihuoltoja, jotka ovat tuotantotyon-

tekijoiden tekemaa huoltoa. Kunnossapitojarjestelma kertoo ja ohjaa kayttajia eri ennalta luotuihin

toimenpiteisiin, joita voivat olla rasvaukset, puhdistukset tai tarkastukset. (Pinja Oy 2022b)
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4 KUNNOSSAPITOJARJESTELMAN KAYTTOONOTON TOTEUTUS

Opinnaytetydn kaytannon toteutukseen kuului tiedonkeruu, tietojen kirjaus jarjestelmaan, laitekan-
nan ja laitehierarkian luonti, varastojen ja varaosien kasittely ja ennakkohuoltojen tekeminen kun-

nossapitojarjestelmaan, naista kerrotaan tarkemmin seuraavissa luvuissa.

41 Tiedonkeruu

Tiedonkeruu laitteistosta aloitettiin keraamalla valmistajien laitteistojen mukana tulleet kansiot,
joista suurimmasta osasta |dytyi teknisia piirustuksia ja varaosaluetteloita. Suurin osa laitteistoista
oli 1980-90-luvulta, ja siksi osa dokumenteista oli puutteellisia ja linjastoihin oli tullut muutoksia
vuosikymmenien kayton aikana, minka takia kaikki informaatio ei ollut paikkansa pitavaa. Linjas-
toilta oli tarpeellista kayda usein tarkastamassa, mitka tiedot pitivat paikkansa ja millaisia muutoksia
oli tehty. Tarkastuksia jouduttiin tekemaan usein yoaikaan linjaston ollessa sammuksissa turvalli-

suuden ja tyon helpottamisen takia.

Kerattaviin tietoihin kuuluvat kaikki paalaitteet seka niissé olevat suurimmat huollettavat ja kuluvat
osat, joiden helppo l0ytyvyys jarjestelmasta on tarkeaa. Vastaavia osia ovat sahko- ja vaihdemoot-
torit, vaindelaatikot ja taajuusmuuttajat. Tarvittavien tietojen maara osista varmennettiin sahko- ja

mekaanisilta asentajilta, joille osien tiedot olisivat kaikista tarkeimpia.

Kerattavaan tietoon kuului myds laitteiston lisaksi tietoa tehtavistéa ennakkohuolloista, jotta ennak-
kohuoltojen suunnittelu kunnossapitojarjestelmaan olisi mahdollista (kuva 3), tieto tarvittavista en-
nakkohuolloista kerattiin sahko- ja mekaanisilta-asentajilta, koska nykyisen kunnossapitotyylin ta-
kia heilla on paras tieto tehtavista huolloista. Lisaksi tietoa kerattiin sahko- ja kunnossapitoinsindo-

reilta huoltoja tehdessa.
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POLKKY OY

TYOMAADOITUSLAITTEIDEN HUOLTO - OHJELMA

SEURAAVA TARKASTUS
KOHDE | TUNNUS TYYPPI OIKOSULKU || VALM: | VIIM .
KESTOISUUS | VUOSI |TARKASTU!
[2020/2021/2022|2023|2024]2025(2026|2027|2026|2029|2030|2031
POLKKY Alueen kaikki X % E3 E 3
KUUSAMO Tydmazdoituslaitteet
[KITKA WOOD Alueen kaikki ok X E X
Tydmaadoitusiaitieet
ULEA Alueen kaikki X | X X 3 X
P

> = TYOMAADOITUS AKUSTO  TASASUUNTAAJAT EROTTIMET KATKAISUAT 20kV SK1 MITTAMUUNT MUUNTAJAT  LAMPOKUVAUS

KUVA 3. Séhkélaitteiden ennakkohuollot

4.2 Tietojen kirjaus jarjestelmaan

Tietojen kirjaus jarjestelmaan pystyttiin tekemaan jarjestelmaan kahdella tapaa, joko jarjestelmasta
itsestaan laite kerrallaan tai kirjaamalla laitteet kunnossapitojarjestelmaa tarjoavan yrityksen laite-
tiedonsiirto Exceliin (kuva 4). Suurin osa laitteistosta kirjattiin jarjestelmaan laitetiedonsiirto Excelilla
sen nopeuden ja helpomman hallittavuuden takia. Laitetiedonsiirtoja tehtiin projektin aikana useita,

minka takia jarjestelmaan saatiin taydennettya laitehierarkiaa ja varaosakantaa sitd mukaa, kun

sita tehtiin.

KUVA 4. Laitetiedonsiirto Excel
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Projektin alkupuolella kunnossapitojarjestelmaan siirrettiin useita vuosia sitten kaytossa olleen kun-
nossapitojarjestelméan tiedot. Silloinen kunnossapitojarjestelmé otettiin kéyttdon pikaisesti ja ilman
laajempaa suunnitelmaa, sen takia jarjestelmassa oli vain linjastojen paélaitteet ja useat niistakin

olivat epaloogisessa jarjestyksessa.

4.3 Laitekanta ja laitehierarkian luonti

Toimivan kunnossapitojarjestelman pohjana pitaa olla kattava ja looginen laitekanta ja helposti seu-
rattava laitehierarkia, jotka helpottavat operaattorien tyokirjauksia, kunnossapitoasentajien tiedon
|6ytamista ja paljon muuta. Sahalaitoksen laitekanta on erittéin laaja ja kirjava, sen takia linjastoihin
tutustumisessa on oma hommansa. Onnekseni Kuusamon toimipaikan sahalaitos oli entuudestaan
hyvin tuttu, toimittuani kunnossapitoasentajana 4 kuukauden ajan edeltavana vuonna, minka takia

suuremmalle tutustumiselle sahalaitokseen ei ollut tarvetta.

Kuusamon toimipaikalla aikanaan toiminnassa olleesta kunnossapitojarjestelmasta siirretyt tiedot
uuteen kunnossapitojarjestelmaan, eivat laitekannan osalta olleet riittdvat vaan useista linjoista
puuttui merkittdva maara laitteita tai niita ei ollut ollenkaan. Lisaksi mallia laitehierarkian luontiin
otettiin Polkky Oy:n Taivalkosken ja Kajaanin toimipisteista, joissa sama kunnossapitojarjestelméa

on jo otettu kayttoon.

Laitehierarkia luotiin periaatteella, etté laitehierarkian ensimmaisesséa tasossa nakyisi osastot kus-
tannuspaikoittain. Naita kustannuspaikkoja Kuusamon toimipisteella ovat tukkilajittelu, saha, kui-
vaus, tasaamo, monitoimihalli, hdylahalli, purunpakkaamo, lampolaitokset, limapalkkitehdas, pal-
kintyostohalli ja sahko. Toiseen tasoon kirjattiin ylemmalla tasolla olevien kustannuspaikkojen paa-
linjastot ja taso kaikkiin paalinjastojen yhteisiin asioihin. Paalinjastoja sahalla ovat sahaan syotto,

sahalinja, alasaha, tuorelajittelu ja rimoitus (kuva 5).
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| aiterekister]

-2 Tukkilajittelu

E'-l Saha
[-04-01 Sahaan sy6ttd
B-04-02 Sahalinja
"Ds‘-EE Alasa
"E-fl-E-'l Tuorelajittelu
B-04-05 Rimoitus

E-04-90 Yhteiset

KUVA 6. Sahan laitehierarkian ensimméinen ja toinen taso

Tehtaan ensimmaisessa paalinjastossa, sahaan syotossa tukit kadnnetaan oikein pain operaattorin
toimesta ja operaattori syottad ne kuorimakoneeseen, joka poistaa tukkien pinnasta parkin. Saha-
linjassa tukit sahataan hirreksi, lankuksi ja laudaksi seka mahdollisesti sarmataan jattaen reunat
tasaisiksi. Alasahalla kasitellaan kaikki sivumateriaalit, joka kasittaa parkki-, hake- ja muhakuljetti-
met, hylkykappaleiden hakettamisen seka niiden seulomisen. Tuorelajittelussa lankut ja laudat la-
jitellaan niiden koon ja kunnon mukaan lokeroihin, joista ne lahetetaan rimoittamoon nippuun lai-

tettavaksi valmiina kuivaukseen.

Jokaisen paalinjaston alle luotiin viela tarvittavat tasot alalinjastoille, missa isompaa paalinjastoa
jaettiin viela pienempiin kokonaisuuksiin. Toisella tasolla oleva sahalinja jaoteltiin 10 eri tasoon,
mitk& ovat pelkkasaha, jakosaha, automaattisarma, apusarma, hirsilinjasto, sivusyottd hakkuriin,

teréhuone, hyddykkeet, sahkdautomaatio seka kiinteistd (kuva 6).

17



| aiterekister;

&2 Tukkilajittelu
E‘4 Saha
"D4-D‘ Sahaan sydttd
é‘"Dﬂ.-DE Sahalinja
"D4-D2—CI‘ Pelkkasaha
"D4-D2—C|2 lakosaha
"D4-D2—C|3 Automaattisarma
"D4-D2--:|-'1 Apusarma
"D4-D2—CIE Hirsilinjasto
"D4-'“-2--:|6 Sivusydttd hakkuriin
D4E:1 Terdhuone
"D4-D2-5D Hyddykkeet
"D4-D2—? 0 sahkdautomaatio
: "D4-D2— 0 Kiinteistd
"D4-D3 Alasaha
"D4-D4 Tuorelajittelu
"D4-D:‘:- Rimoitus

B-04-90 Yhteiset

KUVA 6. Sahan sahalinjan alatasot

Paalinjastojen alle luotiin my6s laitteiden hakua helpottavia aputasoja, joita ovat hyodykkeet, sah-
kdautomaatio ja kiinteisto, nama aputasot luotiin jokaisen paalinjaston alle. Sahalinjan hyodykkeet
aputasolla ovat pelkastaan mainitussa linjastossa olevat hydrauliikka ja voitelujarjestelmat. Sahko-
automaatio kohdassa pelkastaan sahalinjan sahkolaite- ja logiikkakeskukset seka kiinteisto koh-

dassa pelkastaan sahalinjan hoitotasot ja kameralaitteisto.

Linjastojen alatasoista aukeavat itse huollettavat kohteet eli paalaitteet. Paalaitteet nakyvat laite-
hierarkiassa sinisena tarkoittaen, etta ne ovat laitepaikkoja ja ne avaamalla voi laitteisiin tehda eri-
naisia toimenpiteitd (kuva 7). Paalaitteiden alle lisattiin vield mahdolliset padvaraosat, joita ovat

sahkomoottorit, vaihdemoottorit, vaihteet ja taajuusmuuttajat.

18



Laiterekisteri  Loytyi: 2

#-2 Tukkilajittelu
'4 Saha
'f"O-i—Cﬂ Sahaan syotto
' 04-02 Sahalinja
;'0-1—02-0‘ Pelkkasaha
+KMO-04-02-01-005 / SIVUSIIRTO 1
+KMO-04-02-01-010 / SIVUSIIRTO 2
£KMO-04-02-01-015 / SYOTTOKU LIETIN 1
+KMO-04-02-01-020 / SYOTTOKU LJETIN 2
#KMO-04-02-01-025 / TUKINPYORITIN
‘f‘"KMO-04—C'2—O‘I-GZB / PELKKAHAKKURI
‘i‘"KNIO-OZL—C'Z—O‘I-GBDF PELKKASAHA
‘i‘"KMO-OZL—C'Z—O‘I-GBS FVASTAANOTTO KULJETIN
‘i‘"KNIO-OZL—C'Z—m-OLO / SIVUSIHRTO RULLASTO
‘f‘"KNIO-OZL—C'Z—m-OLS /S LAUTAKULJETIN 1
‘f‘"KNIO-OZL—C'Z—m-OEO / LAUTAKULJETIN 2
#*KMO0-04-02-01-055 / KIERRERULLASTO 1
i +KMO-04-02-01-060 / KIERRERULLASTO 2
'?'"OL‘—QZ-O;JZJak-:)sawe

#-04-02-03 Automaattisarma

KUVA 7. Sahalinjaston alatason pelkkasahan péélaitteet

Paavaraosat avautuvat klikkaamalla paalaitteen vieressa olevaa plusnappainta, mikali laitteella on
paavaraosia. Paavaraosat lisattiin jarjestelmaan helpottamaan niiden huoltohistorian ja vikaantu-

misen seuraamista, koska ne ovat normaalia kallimpia varaosia.
4.4 Varastojen ja varaosien kasittely

Varastojen ja varaosien kasittelyyn kuuluu varastojen jarjestely tavalla, joka hoitaa itse itsedan ja
siten etta varaosat ovat helposti |0ydettavissa. Varastojen hyllypaikkojen jarkeva ja yhteneva ni-

meaminen ja varaosien inventointi varastoissa seka niiden hyllypaikkojen maaritteleminen.

Varaosien kasittelyyn kuuluu varaosien yhteneva ja selked nimeamistyyli muiden toimipaikkojen
kanssa, varaosien tyyppitietojen kirjaus mahdollisimman jarkevasti seka varaosien loppumisen ha-
lytysrajan asettaminen. Varaosien merkkaaminen jarjestelmaan tarkasti ja helposti ymmarrettavasti

helpottaa varaosien parissa toimivien ihmisten tyota.

19



Varastojen ja varaosien kasittely aloitettiin varastoista, jotta varaosat voitaisiin kirjata suoraan jar-
jestelmaan oikeille hyllypaikoilleen. Varaosien ollessa jarjestelmaén kirjattuna niiden nimityksia voi-

taisiin muokata myéhemmassa vaiheessa tarvittaessa nopeammin.

Kunnossapitojarjestelman kayttoonoton edellytyksena ja jarjestelman tayden toimivuuden takia va-
rastojen ja varaosien hallintajarjestelma otetaan kayttoon samaan aikaan muun jarjestelman
kanssa. Kaikkiin varastoihin oli tarpeellista tehda jonkinlaista jarjestelya ja jarjestyksen selkeytta-
mista. Varastoilla ei ole ollut nimettya varastonhoitajaa, vaan kaikki ovat hakeneet ja tuoneet vara-

osia ja tavaroita, miten tahtovat, tdman takia on syntynyt sekava ja taysi varasto (kuva 8).

KUVA 8. Paavaraston alkutilanne

Varaosien huono jarjestys ja [oytyvyys varastosta tuli parhaiten esille vikakorjaustilanteissa, joissa
on tarkeaa 10ytaa tarvittavat varaosat nopeasti ja saada linjasto py6rimaan niin pian kuin mahdol-
lista. Kunnossapitoasentajilta saadun palautteen mukaan, joissain tapauksissa oikeita varaosia on

jouduttu etsimaan useita kymmenia minuutteja linjojen seisoessa.
Varastojen ensimmainen tyévaihe oli niiden siistiminen, joka sisalsi muun muassa vuosien aikana

keraantyneen irtoroskan keradmisen varaosien seasta ja sen jalkeen tilojen puhdistamisen huolel-

lisesti. Hyllyihin oli kera@ntynyt suuri maara vanhentuneita ja tarpeettomia varaosia, joilla ei ollut

20



enaa rahallista arvoa eika niiden hyodyntaminen kunnossapidossa olisi tuonut muuta kuin lisakus-
tannuksia, ja sen takia kaikki vanhentuneet ja tarpeettomat varaosat kierratettiin asian mukaisesti

eteenpain.

Varastojen jarjestysta suunnitellessa kysyttiin varastoa kayttavien asentajien toivomuksia ja tietoa
siita, mitka varaosat olisi hyva sijoitella lahettyville toisiaan. Nain saatiin luotua jarjestys, joka on

helposti opittavissa ja varaosat ovat loogisesti jarjesteltynd. Kuvassa 9 paavarasto on jarjesteltyna

ja siistittyna.

KUVA 9. Pédévarasto opinnéytetyon jélkeen

Varastojen hyllypaikkojen merkintaan kaytettiin yhdenlaista tyylia, jotta varastoista tulisivat yhte-
nevaisen nakoiset ja sekaannuksia eri merkintatavoista ei tulisi. Joissakin varastoissa hyllypaikkoja
oli merkitty, mutta hyllypaikkojen merkintatyyli oli hieman sekava, jonka takia kaikkiin varastoihin

hyllypaikat merkittiin seuraavassa kuvassa 10 nakyvan tavan mukaan.
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Seina A
Hylly 1 Hylly 2

Rivi A

Rivi B

Rivi C

Rivi D

KUVA 10. Varastopaikkojen nimedmistyyli

Kunnossapitojarjestelmaa kayttoonotettaessa tormattiin ongelmaan siing, etta varaosia kutsuttiin
eri nimilla eri toimipaikkojen valilla, mika ei ole suotavaa, koska jarjestelmaan syntyy useita samoja
varaosia eri nimikkeilla ja ndin varaosien hakemisesta tulee paljon hankalampaa. Ongelman rat-
kaisuksi tutkittiin ohjeita PSK-standardeista, mutta haettua tietoa ei [dytynyt. Lopulta ratkaisuksi
luotiin varaosien nimeamisehdotuksista koostuva Powerpoint-esitys, joka jaettiin muiden toimipaik-
kojen jarjestelmantekijoiden kanssa. Taman pohjalta sovittiin, miten ja milla nimella varaosat ja
tyyppitiedot kirjattaisiin. Lisaksi oli tarkeaa, etta varaosat kirjattaisiin jarjestelmaan vastaavaan tyy-
liin, jotta jarjestelman ulkonako ja selattavuus pysyisi vastaavana.

Varastojen hyllypaikkojen nimeamisen jalkeen varastojen inventointi voitiin aloittaa. Inventointi to-
teutettiin tiedonsiirtotaulukolla (kuva 11), johon kaikki varaosat kirjattiin. Tiedonsiirtotaulukon sini-
seen osaan Kkirjattiin varaosan nimet, tyyppi, varaosaryhma, tavararyhma, tuotenumero ja valmis-
taja. Tiedonsiirtotaulukon punaiseen osaan pystyttiin tekemaan varaosille laitelinkityksia, joka tar-
koittaa, etta yksittaisten laitteiden taakse saadaan merkittya, mita varaosia laitteessa on ja kuinka

monta.
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KUVA 11. Excel varaosien tiedonsiirtotaulukko

Tiedonsiirtotaulukossa inventaariota tehdessa vihreaan osaan kirjattiin, kuinka monta varaosaa va-
rastossa on. Vihreaan osaan kirjattiin myos hyllypaikat kertomaan varaosien sijainnista seka vara-
osien halytysrajat ja tilausmaarat. Halytysraja iimoittaa varaosia tilaavalle henkilélle, kun tiettya va-
raosaa on jaljella enaa yhta paljon tai vahemman kuin halytysrajaksi asetettu maara on. Talla tavoin
varaosia tilattaessa ei varastoja tarvitse kiertda vaan kunnossapitojérjestelma kertoo, milloin mita-
kin pitaa tilata. Projektin aikana jarjestelmaan kirjattiin yli tuhat eri nimiketta ja useita tuhansia yk-

sittaisia varaosia, useammasta erilaisesta varastosta.
4.5 Ennakkohuoltojen tekeminen jarjestelmaan

Ennakkohuoltoja tehtiin mekaanisen-, sahko- ja kiinteistopuolen laitteistoihin. Tarkeimpia ennakko-
huoltojen kohteita olivat lakisaateiset ja turvallisuuteen liittyvat huollot, jotka luotiin ensimmaisena
jarjestelmaan. Suunniteltuja huoltoja oli kunnossapitojarjestelmassa kolmenlaisia; kalenterihuol-

toja, operaattorihuoltoja ja reittihuoltoja, joita kaikkia luotiin jarjestelmaan projektin aikana.
4.51 Reittihuollot

Reittihuolloilla tarkoitetaan lyhyilla saanndllisilla ajoilla pyorivia tarkastus- ja huoltotoimenpiteita.
Reittihuoltojen parhaisiin puoliin kuuluvat niiden helppo ja nopea kaytettavyys. Reittihuollot voidaan
luoda jarjestelmaan isoina kokonaisuuksina, mutta se ei tarkoita, ettd koko huoltoa olisi pakko
tehda yhdella kertaa.
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Ensimmainen sahalle tehty reittihuolto oli sahan viikkohuolto sen tarkeyden takia (kuva 12). Viik-
kohuolto sisaltaa laitteistojen rasvauksen ja tarvittavat terien vaihdot. Reittihuolto sopii tallaisiin
kohteisiin parhaiten, koska usein rasvaukset saattavat jadda hieman kesken &killisten vikakorjaus-
pyyntojen takia. Tallaisissa tilanteissa kunnossapitoasentaja voi huoltonsa paatteeksi valita vaihto-
ehtoisesti kaikki vaiheet suoritetuiksi tai valita vaiheet, jotka ovat ja@neet suorittamatta, jattaen avoi-

men ty6kortin, josta muut henkilot nakevat mité on tekematta ja voivat viimeistella tyon.

i, POLKKY

Padvalikko  Tybpyyntd Tydalkataulu Huoltosuunnitelmat  Laitteet Tolmimajat Varacsat Halimta  Operaattorihucito Varasto  Raportit  Ostot

Reittihuollot
[ s ]

a
T
a

04 Sahan vilkkohuolt
Rivinumers Nimi Tilasja Huoltoryhms Tekija Tydlaji Wireellisyys Tydkorttien lkm intervalll
M0 Sahaansydtan rasve mi Mikko HR_MEKAANINE! Ennakkohuelto Tysaikataulun mukaise 1 vikkea
lon pisteet
Laite Tehtavakuvaus
1 IKOURA Tukkikouran rasvaus

/4 u
o
"W

KMO-04-01-01-045 / TUKK]

KMO-04-01-02-005  KUORIMAKONEEN SYOTTOKULETIN

KO-04-01-02-0110 / KUORIMAKON

4+ N NN
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KUVA 12. Sahan viikkohuolto reittihuoltosuunnitelmana

Reittihuoltojen teko aloitetaan reittihuoltotason tekemisella jarjestelmaan, ja sen otsikoksi laitetaan
esimerkin sahan viikkohuolto (kuva 12) tapauksessa M-04 sahan viikkohuolto. Ensimmaéisessa
koodissa kerrotaan, onko huolto mekaanisen- (M), sahké- (S) vai kiinteistopuolen (K) huolto. Sita
seuraava numero kertoo kustannuspaikan, esimerkiksi tassa tapauksessa 04 viittaa sahalaitok-

seen. Viimeiseksi tasoon lisatdan huoltoa kuvaava otsikko.

Reittihuoltotason alle luodaan reittihuoltoja, joita ovat sahan viikkohuollossa esimerkiksi sahaan
syoton rasvaus, sahalinjan rasvaus, alasahan rasvaus, hakkurin terien vaihto ja tuorelajittelun ras-
vaus. Jokaiseen reittihuoltoon lisatdan rivinumero, joka on l&hes sama kuin reittihuoltotasossa.
Reittihuollossa kohdistetaan huoltoa vield tarkemmin kustannuspaikkaan ja esimerkissa sahaan

syoton rasvaus rivinumeroksi laitetaan M-04-01, missa 01 tarkoittaa sahaan sy6ttoa.
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Reittihuoltoon lisataan myos reittihuoltoa kuvaava nimi, tilaaja ja huoltoryhma. Reittihuollon tilaa-
jaksi laitetaan huoltoryhman esimiehena toimiva henkild, joka on tssa tapauksessa kunnossapi-
toinsinddri. Lisaksi reittihuoltoon kirjataan tekija, tyolaji, kiireellisyys, tyokorttien lukumaara, huolto-

vali, tydn kesto ja seuraava generointi.

Jokaiseen reittihuoltoon lisataan myas laitteet, johon huolto suoritetaan ja jokaiselle laitteelle oma
tehtadvankuvaus, toimenpiteiden vaihdellessa hieman. Lisaksi reittihuoltoon voidaan tarvittaessa li-

sata dokumentteja, joissa voi olla esimerkiksi valmistajan ohjeet rasvauksista.

4.5.2 Operaattorihuollot

Operaattorihuolloilla tarkoitetaan pienempia ja nopeampia toimenpiteitd, jotka voidaan suorittaa
kunnossapitoasentajien sijaan tuotantotyontekijoiden toimesta muiden tyotehtavien ohessa. Tallai-
sia toimenpiteitd normaalisti ovat paivittaiset tai viikoittaiset tarkastukset, laitteiden tai kiinteistojen

puhdistukset, erilaiset mittaukset ja kunnon tarkastukset.

Sahalle operaattorihuolloiksi tehtiin jarjestelmaan useita puhdistus- ja tarkastustoimenpiteita useille
eri laitteille (kuva 13). Operaattorihuoltoja ajoitettiin siten, etteivat ne olisi taukojen kanssa samaan
aikaan, ja myos siten, etteivat ne hidastaisi tuotantoa. Yleisin tallainen ajankohta oli paivittdinen

teran vaihdos.

Nt POLKKY hemm .

Operaattorihucltosuunnitelmat

KUVA 13. Automaattisdrmén operaattorihuollot
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Operaattorihuoltoja suunnitellessa huollot voidaan kohdistaa vain yhdelle laitteelle kerrallaan,
mutta toimenpiteitd voidaan luoda rajaton maara yhden huollon alle. Esimerkiksi ylempana ole-
vassa kuvassa 13 on automaattisarman keskityskuljettimeen luotu kaksi eri toimenpidetta, jotka

suoritetaan samanaikaisesti.

Operaattorihuoltojen teko aloitettiin operaattorihuoltotason tekemiselld jarjestelmaan, minka otsi-
koksi laitettiin huollettavan laitteen rakennuskohtainen kustannuspaikka ja rakennuksen nimi, mika
on esimerkkihuollon tapauksessa 04 sahan operaattorihuollot. Operaattorihuoltotason alle tulee eri

laitteet niiden laitekoodin mukaisessa jarjestyksessa, kuten esimerkkikuvassa keskityskuljetin.

Seuraavaksi operaattorihuoltoihin luotiin operaattorihuoltosuunnitelma, johon kirjattiin kaikki huol-
lon perustiedot, kirjattavia perustietoja ovat huollon nimi, tyolaji, kiireellisyys, kuvaus, kone seisoo
tieto, huollon toistuvuus, tyokorttien lukumaara, seuraava generointi, tyon kesto seka tieto siita,

onko tyota generoitu eli luotu tydaikatauluun.

Operaattorihuoltosuunnitelman tekemisen jalkeen tehdaan sen alle huoltoon liittyvat eri toimenpi-
teet. Niihin kirjataan rivinumero kertomaan, missa jarjestyksessa huollot suoritetaan. Lisaksi kirja-
taan toimenpiteen nimi sek& tyotunnit eli tydssa arvioitu meneva aika. Lisaksi toimenpiteelle vali-
taan tyyppitieto (kuva 14), johon voidaan valita useita eri tapoja, jolla tyd merkitdan tehdyksi tai
keskeneraiseksi. Erilaisia tyyppitietoja ovat kuvaus, valintaruutu, selite, valintaruutu ja selite, kylla

tai ei seka kylla tai ei ja selite.

Operaattorihuollon toimenpiteet

Valitse kaikki

Keskityskuljettimen
rungon ja tason Tunnit 0,1
puhdistus.

Keskityskuljettimen
kunnon tarkastus ja
huomattujen vikojen
raportointi

Tunnit 0,1 E:"' @ Kuvaus

KUVA 14. Automaattisdrmén keskityskuljettimen toimenpiteiden tyypit
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Operaattorihuoltojen toimenpiteen tyyppitiedot, jotka ovat havainnollistettu kuvassa 15, muutetaan
nakymaa, jossa operaattorit merkitsevat huollot tehdyksi ja kirjaavat havaintojaan. Erilaisten tyyp-
pitietojen avulla saadaan painotettua mitka toimenpiteista ovat tarkeampia kuin toiset ja millaista

tietoa toimenpiteista halutaan kerata.

Operaattorihuollon toimenpiteet

Valitse kaikld

Vain kuvaus esimerkki Tunnit

Valintaruutu esimerkki Tunnit

Selite esimerkki Tunnit Kuvaus

Valintaruutu ja selite esimerkki Tunnit Kuvaus
P . ) Ky

Kylla tai ei esimerkki Tunnit -

Kyll3 tai ei ja selite esimerkki Tunnit = Kuvaus

KUVA 15, Eri tyétyypit huoltonékyméssé

4.5.3 Kalenterihuollot

Kalenterihuollot, joita kutsutaan my6s maaraaikaishuolloiksi, ovat pidemmille aikavéleille ajoitettuja
huoltoja, naihin huoltoihin usein kuuluu laajempia huoltotoimenpiteita ja varaosien vaihtoja. Kalen-
terihuoltoihin luotiin huollot lakisaateisista tarkastuksista ja toimenpiteista, kuten palo- ja kipinan-
sammutukseen liittyvat tarkastukset ja nosto-ovien tarkastukset. Kalenterihuolloksi luotu paloilmai-

simien kuukausitarkastus on esiteltyna kuvassa 16.
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Novi POLKKY

Paavalikko  Tydpyyntd  TyGalkstaulu  Huohosuunnitelmst  Laltteet Toimittajat  Varaosat  Halinta  Operaattorihuolto  Varasto  Raportit  Ostot
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KUVA 16. Paloilmaisimien kuukausitarkastus kalenterihuolloissa

Kalenterihuoltojen etuja ovat varaosien tallentaminen tyéhdn, mika helpottaa varaosien hankki-
mista etukateen. Lisaksi kunnossapitoasentajien tyd helpottuu, kun jarjestelma kertoo mita vara-

osia tyohon tarvitsee ja mista ne 16ytyvat.

Kalenterihuoltojen teko aloitettiin nimeamalla ylahuollon nimi, joka nimettiin ylempana nakyvan ku-
van 16 esimerkin mukaan 04 saha nimikkeella, nimen kertoessa kustannuspaikan ja rakennuksen.
Ylahuollon alapuolelle kirjataan eri alahuoltojen nimet, tassa tapauksessa 04-90 kiinteisto, tarken-
taen samalla kustannuspaikkaa syvemmalla sahalaitoksessa ja kertoen, etta alla olevat huollot liit-

tyvat kiinteistoon.

Alahuollon alapuolelle tehtiin useita osahuoltoja, joka esimerkissa nimettiin paloilmoittimien vuosi-
tarkastukseksi. Osahuollolle annettiin osahuollon koodi, joka on K-04-90, jossa K tarkoittaa kiin-
teistéhuoltoa ja numerosarja viittaa kustannuspaikkaan. Muita kirjattavia tietoja ovat kone seisoo

tieto, tyokorttien lukumaara, tyon kiireellisyys, kalenterihuollon tilaaja sek& huoltoryhma.
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5 YHTEENVETO

Opinnaytetydn aikana luotiin onnistuneesti Novi by Pinja -kunnossapitojarjestelman kayttéonottoon
tarvittava laite- ja varaosakanta, varastojen ja varaosien inventointi seka jarjestely ja tarvittavien
ennakkohuoltojen teko jarjestelmaan Pdlkky Oy:n Kuusamon toimipaikan ytimeen eli sahalle. Opin-
naytetyon aikana onnistuttiin tekemaan kattava ja looginen laitehierarkia kaikista sahan tuotannon
laitteista. Jarjestelmaan luotiin lisaksi kiinteisto- ja sahkopuolen laitteistoa mahdollistamaan sujuva
kayttdonotto. Sahalaitoksen laheisyydessa olevat varastotilat jarjesteltiin, hyllypaikat nimettiin ja
varaosat inventoitiin seka varaosien tiedot kirjattiin jarjestelmantoimittajan tarjoamaan tiedonsiirto
Exceliin, jossa kaikki varaosatiedot odottavat tiedonsiirtoa jarjestelmaan. Mekaanisen, kiinteisto ja
sahkopuolen laitteistolle luotiin ennakkohuoltoja jarjestelmaan, niista tarkeimpina jarjestelmaan
luotiin turvallisuuteen ja lakiin liittyvat huollot. Lisaksi jarjestelmaan luotiin operaattorihuoltoja niita

eniten tarvitseville linjaston laitteille.

Projekti sujui tekijan nakdkulmasta mallikkaasti ja ilman suurempia ongelmia, sita edesauttoi tekijan
hyva aikaisempi tuntemus sahalaitokseen ja sen laitteistoon seka sielld tarvittaviin huoltotoimenpi-
teisiin. Varaosien nimeamiset tuottivat haasteita, mutta niista selvittin kommunikoimalla muiden
tuotantolaitosten tyontekijoiden kanssa ja sopimalla yhteisia tapoja ja nimityksia varaosille. Projek-
tin aikana yhteistyo tehtaantyontekijoiden kanssa toimi hyvin, minka lisaksi ohjaavalta opettajalta

ja ohjaajalta sai lisatietoa ja neuvoa aina tarvittaessa.

Kunnossapitojarjestelman suurimmiksi eduiksi tulevat ajan myota nouseva laitteiston kayttoaste,
ennakkohuoltojen ja useiden tarkastusten vahentdessa yllattavaa vikaantumista. Lisaksi ymparis-
toa miettiessa, ennakkohuoltojen takia vahentyneet laitteiden rikkoontumiset vahentavat toimipis-
teen jatekuormaa. Valitonta hyotya jarjestelmé tuo varastojen siisteydella ja varaosien I16ytymisella
jarjestelmasta, samalla vahentéen kulunutta aikaa varaosien etsinnassa vikaantumistilanteessa.
Samalla pitden huolen, etta varaosia on saatavilla tarvittava maara tana aikana, koska varaosien

toimitusajat ovat nousseet huomattavasti maailmantilanteen takia.

Tulevaisuudessa kunnossapitojarjestelma tullaan ottamaan kayttéon myds muille Kuusamon toi-
mipisteen tuotantolaitoksille, mika tulee yhdistamaan toimipisteen kunnossapitoa seka varaosa- ja
laitekantaa. Lisaksi tulevaisuudessa kayttoasteen nostamiseksi ja kunnossapidon muuttamiseksi

reagoivasta ennakoivaan tulisi ennakko- ja operaattorihuoltoja tehda runsaasti lisaa ja niista tulisi
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tehda paremmin ohjeistettuja vahentaen tyon kirjavuutta, joka johtuu tyontekijan kokemuksesta ja
ammattitaidosta. Toiden tarkemmalla suunnittelulla voidaan myés parantaa tydturvallisuutta ohjeis-

tamalla tyontekijoita turvallisista ja hyvista tavoista suorittaa tietty tyo.

Opinnéytetyd tarjosi tekijalleen laajaa ja monipuolista syventymista sahalaitoksen toimintaa seka
nykyaikaisen kunnossapitojarjestelman toimintaan ja kayttoonottoon yhtena osana suurta kokonai-
suutta ja sen mukana tulleita haasteita. Projekti auttoi myos tekijaansa kehittyméaan tiimityoskente-
lyssé ja antamaan lisatietoa projektin lapivetdmisesta. Lisaksi projekti kehitti tydeldaméssa tarkeitd

yhteistyotaitoja seka tiedonhaku- ja ongelmanratkaisutaitoja.
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