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The goal of this thesis was to determine whether the documented parts list is 
consistent with the relevant assembly line configuration. The thesis will serve 
as support for maintenance. The thesis was commissioned by Quant Rauma, 
and the project concerned the assembly line for Oras' wall-mounted faucets. 
  
The project began by identifying the components of the assembly line and 
comparing them to the original parts list. The written list of parts was converted 
to an electronic format, where observations and discrepancies regarding the 
most significant electrical and automation components were recorded. The 
outcome revealed minor deviations in the assembly, which were recorded in 
the electronic parts list. 
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ALKUSANAT 

Haluan osoittaa kiitokseni yhteyshenkilölleni Kalle Hietaniemelle, joka oli mah-

dollistamassa tämän opinnäytetyön toteutumisen. Hän ideoitsi erilaisia aiheita, 

joista valitsin tämän kyseisen aiheen. Yhteyshenkilönä hän selvitti milloin mi-

nun työstäni ei ollut häiriötä linjaston tuotannolle. Hän teki tämän kaiken oman 

työnsä ohessa. Hänen kiinnostuksensa minun opinnäytetyöni etenemisestä 

motivoi minua saamaan työni valmiiksi.  

 

Haluan kiittää myös Quantia harjoittelupaikan tarjoamisesta vuoden etsimisen 

jälkeen, sillä harjoittelu mahdollisti opintojen loppuun saattamisen ja opinnäy-

tetyön löytämisen. Ison kiitoksen haluan lausua myös Quantin Rauman yksi-

kön työyhteisölle minun rennosta vastaanotostani.  
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SYMBOLI- JA LYHENNELUETTELO  

Komponentti = Järjestelmän osa kuten esimerkiksi: sulake, rele, sähkömoottori 

tai paineilma venttiili. 
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1 JOHDANTO 

Opinnäytetyö oli kartoittaa Oras Groupin Rauman tehtaalla olevan linjaston 

nykyistä tilaa alkuperäiseen kokoonpanoon. Tarkoituksena oli keskittyä oleel-

lisimpiin sähkö- ja automaatiokomponentteihin. Lähtötietona oli, että linjastoon 

oli tehty korjauksia, mutta mahdollisia komponentti muutoksia ei ollut kirjattu 

dokumentteihin. Työn tilaajana oli Quant Finland Oy, joka toimii Oras Groupin 

tehdaskunnossapidon alihankkijana. 

2 YRITYSESITTELYT 

2.1 Quant 

Quant Service on tehnyt yli 35 vuotta kunnossapitoa yli 400 toimipaikalla eri 

puolilla maailmaa. Yritys ei ole keskittynyt vain tiettyyn teollisuuteen vaan on 

monipuolisesti asettunut sellu-, paperi-, kaivos-, metalli-, kemian-, petroke-

mian- ja elintarvike teollisuuteen sekä kappaletavaravalmistukseen. Työturval-

lisuus on asia, jota Quant korostaa heidän työskentelyssä. Työskentelyä kehi-

tetään koko ajan kestävämpään ja turvallisempaan suuntaan. Quant työllisti 

vuonna 2023 Suomessa 478 työntekijää. Satakunnassa Quant toimii Raumalla 

ja Harjavallassa.(Finder, 2024; Teollisuuden kunnossapidon globaali markki-

najohtaja | Quant, 2024) 

2.2 Oras Group 

Oras Group on Raumalla 8. toukokuuta vuonna 1945 perustettu hana- ja suih-

kutuotteita valmistava suomalainen perheyritys. ” Konsernin pääkonttori sijait-

see Suomessa Raumalla ja sen kolme tehdasta sijaitsevat Suomessa 
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Raumalla, Kralovicessa Tšekissä sekä Olesnossa Puolassa. Oras Group työl-

listää n. 1400 henkilöä 17 maassa. Oras Groupin omistaa perheyhtiö, teollinen 

omistaja Oras Invest.”(Oras, 2024) 

3 LINJASTO 

Linjasto on Primon Automazioni Oy:n valmistama kokoonpanolinja Comessa 

734. Linjastolla valmistetaan Oras Groupin tuottamaa seinähanaa. Linjasto on 

otettu käyttöön 2008 ja on edelleen tänäkin päivänä käytössä vuonna 2024. 

 

kuva 1. Comessa 734, seinähana linjasto 

3.1 Valmistaja 

Primon Automazioni Oy on italialainen laitetoimittaja. Yrityksen perusti Vitto-

rino Primon vuonna 1970. Yritys tunnettiin sähköpaneelien- ja teollisuusauto-

maatiojärjestelmien suunnittelussa ja valmistuksessa. Vuonna 1990 yrityksen 



9 
 

siirtyessä perustajan pojalle nimi muuttui Primon Automazion Oy:ksi ja toimin-

taa keskitettiin kokoonpano-, käsittely- ja testauskoneiden- ja järjestelmien 

suunnitteluun ja rakentamiseen. Heidän toimipisteensä on pohjois-Italiassa 

Verbano-Cusio-Ossolan maakunnassa.(Experience - PRIMON AUTOMA-

ZIONI, 2024) 

 

3.2 Linjaston toteutus 

Rakennuttaja on valinnut useita eri valmistajien komponentteja kokoonpa-

nolinjaan. Laitteessa on käytetty Siemensin ET200S logiikkaa, joka ohjaa lin-

jastoa. Pneumatiikassa on käytetty Metal Work:n komponentteja, kuten vent-

tiileissä ja liittimissä.  Sähkökomponenteissa valmistaja on käyttänyt Siemen-

sin valmistamia komponentteja. Moottori valinta on ollut Axor Industries harjat-

tomat servomoottorit. Magneettianturit ovat Feston valmistamat. 

 

 

Kuva 2. Siemens ET200s 
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Kuva 3. Siemensin sulakkeita 

 

 

kuva 4. Axor Industries harjaton servomoottori 
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Kuva 5. Festo mangeettianturi 

3.3 Linjaston toiminta 

Linjaston rakenteena on kääntyvä pyöröpöytä. Linjastossa kiristetään lämpöti-

lansäätimen ja tuloputkien liittimet oikeaan momenttiin sekä tehdään tarvitta-

vat merkinnät laserilla. Tällöin yksi työntekijä voi laittaa tuotteen osat linjastolle 

sekä ottaa osavalmisteen samasta työpisteestä. Tämä on myös tilatehokas, 

kun linjasto vie neliskulmaisen alueen eikä pitkää suorakaiteen mallista alu-

etta.  
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Kuva 6. Comessa 734 työstötila 

 

3.4 Siemens ET200S sarjan vaiheittainen käytöstä poisto 

Siemens on ilmoittanut, että linjastosta löytyvä ET200s logiikan markkinointi 

lopetettiin 1.10.2020, mutta oli edelleen tilattavana uutena osana. Tuotteen 

valmistuksen lopettaminen tapahtui 1.10.2023, jonka jälkeen toimitetaan vara-

osia rajoitetusti. Siemens on arvioinut että, varaosien saatavuus riittää 

1.10.2030 asti, jolloin myös logiikan tuki loppuu tuotteeseen.  ET200s logiikan 

tilalle Siemens ehdottaa ET200SP logiikkaa, joka olisi suhteellisen yhteenso-

piva vanhan ET200S kanssa.(Siemens, 2021, 2023) 

 

3.5 Siemens MICROMASTER 4 sarjan käytöstä poisto 

Siemens ilmoitti lokakuussa 2017 lopettavansa Micromaster 420/430/440 mal-

lien valmistuksen. Linjastosta löytyy Siemensin Micromaster 420 
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taajuusmuuttaja. Käytöstä poistoaika on yleensä vuosi, ja sen tarkoituksena 

on antaa käyttäjille aikaa siirtyä käyttämään vaihtoehtoisia tuotteita kuten Sie-

mensin Sinamics G120C/G120P/G120 taajuusmuuttajia.(Siemens, 2017) 

 

 

Kuva 7. Siemens Micromaster 420 

 

4 OPINNÄYTETYÖN KULKU 

4.1 Kartoituksen tekeminen 

Ennen linjaston fyysistä tutkimista pyysimme yhteyshenkilön kanssa Orakselta 

dokumentteja, jotka koskivat linjastoa. Dokumentteja haettiin Oraksen ja 

Quantin tietokannoista. Selvisi, että linjastosta löytyi vain alkuperäiset laitteen-

valmistajan luovuttamat paperidokumentit, mitä oli säilytetty Oraksella. Tämän 

jälkeen lähdin tutustumaan alkuperäisiin dokumentteihin. Työ päätettiin 
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yhteyshenkilön kanssa rajata oleellisimpiin sähkö- ja automaatiokomponent-

teihin, jotka olisivat modernisoinnin tarpeessa. 

4.2 Tutkimusmenetelmät 

Tutkimusmenetelminä käytin tiedon hakua internetistä. Hain tietoa komponen-

tin valmistajan sivuilta ja jälleenmyyjiltä. Toisena menetelmänä käytin doku-

menteissa olevaa osaluettelon ja laitteen nykytilan vertailua. 

 

4.3 Opinnäytetyön aikana tehdyt työt 

Kartoituksen jälkeen työtehtävänäni oli muuttaa kirjallinen osaluettelo sähköi-

seen Excel taulukkomuotoon. Sähköiseen osaluetteloon kirjasin kaikki kom-

ponentit, jotka löytyivät kirjallisesta osaluettelosta. Kun olin saanut osaluette-

lon sähköiseen muotoon aloin tutkimaan linjaston komponentteja ja ottamaan 

valokuvia niistä. Tämä työvaihe sovittiin Oraksen työvuorojen puitteissa, jotta 

Oraksen tuotanto ei pysähtyisi opinnäytetyön takia.  

 

Sähköisestä osaluettelosta tein toisen version, johon merkitsin komponenttien 

ajantasaisuudet ja kirjoitin tehtyjä huomioita. Merkitsin vihreällä listaan kom-

ponentit, jotka olivat samat kuin alkuperäisessä osaluettelossa. Oranssilla 

merkitsin ne mitkä ei ollut nähtävissä ilman linjaston purkamista. Punaista ajat-

telin käyttää, kun tulisi eteen ristiriita osaluettelon ja kokoonpanon välillä. Tut-

kiessani huomasin, että magneettianturi puuttui kokoonpanosta, mikä oli kui-

tenkin kirjattu osaluetteloon. Päätin käyttää punaista myös komponentin puut-

tuessa. Sinisellä merkitsin komponentin, jota ei luettelossa ollut. 

4.4 Työvaiheiden huomioita 

Osaluetteloa kirjoittaessani sähköiseen muotoon huomasin, että linjaston val-

mistaja oli käyttänyt vain omia numeroita komponenteille eikä niitä sähkönu-

meroita, joilla pystyisi hakemaan internetistä juuri tiettyä komponenttia. 
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Komponentti kuvaus oli välillä riittävä ja välillä siitä ei ollut apua komponentin 

etsimisessä. Oli myös mielenkiintoista huomata, että valmistaja oli valinnut 

suurimpaan osaan juuri italialaisyrityksien tuottamia komponentteja, kuten esi-

merkiksi moottorit. 

 

Aikataulun sopimisessa tuli yllätyksenä kuinka hankala oli päästä tutkimaan 

linjastoa, kun siinä oli käyttöä. Linjastossa oli työturvallisuuden takia sensorit, 

jotka olisivat pysäyttäneet tuotannon, jos suojia olisi alettu avaamaan, että 

osaa komponenteista pääsisi tutkimaan. Niiden ohittaminen ei ole sallittua työ-

turvallisuussäädösten takia, kun linjasto on käynnissä. Päädyin tekemään sel-

vitystyötä silloin kun linjasto oli pysähdyksissä. 

 

Linjastoa tutkiessani huomasin, että osa komponenteista oli sijoitettu niin, että 

niihin oli hyvin vaikea päästä käsiksi ilman linjaston purkamista. Kaikki venttiilit 

olivat sijoitettuna hyvin toiminnan kannalta, mutta ei kunnossapidon näkökul-

masta. Niihin pääsy olisi vaatinut putkiston purkamista, joka näin vanhassa 

laitteessa olisi tarkoittanut putkien uusimista. Vanhat muoviputket olivat ajan 

myötä hapertuneet ja niiden käsittely olisi voinut murtaa ne. Linjaston teknistä 

tilaa ei ollut kuitenkaan rakennettu ihan tiiviisti. Tämä mahdollistaa kunnossa-

pidon toimet päästä käsiksi komponentteihin.  

 

Linjaston ohjauskeskus oli komponenttien puolesta hyvässä järjestyksessä ja 

siisti. Ajan kuluessa keskuksen sähköjohdot olivat liikkuneet tehtyjen huolto-

töiden myötä, joten keskuksen johdotus ei ollut siisti. 

 

Alkuperäinen osaluettelo piti suurimmaksi osaksi paikkaansa. Kaksi anturia oli 

otettu pois käytöstä. Linjastoon on myös vaihdettu merkintälaseri vuonna 

2019. Merkintälaseria ei löytynyt osaluettelosta, mutta päivitettyyn osaluette-

loon se on kirjattu.  

 

Tähän opinnäytetyöhön en saanut sisällytettyä uusien korvaavien komponent-

tien kartoitusta, tämä voisi olla yksinään oma opinnäytetyö aihe. 
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Opinnäytetyön aikana otetut valokuvat komponenteista, jotka olivat minulle 

apuna, annetaan tilaaja yritykselle käytettäväksi haluamallaan tavalla. 

4.5 Teollisuuskunnossapidon tärkeys 

” Teollisuuden kunnossapito on kehittynyt huomattavasti viime vuosikymme-

ninä, kun uusia teknologioita ja työkaluja on tullut saataville. Tämän seurauk-

sena ala vaatii yhä monipuolisempaa teollisuuden huoltoa ja kunnossapitoa, 

jotta voidaan taata tuotantolaitosten tehokas toiminta ja korkea laatu.”(Quant 

Finland, 2024) 

 

Hyvällä ennakoivalla kunnossapidolla pystytään välttämään suuret huollot lait-

teille, jotka esimerkiksi pysäyttäisivät linjaston tuotannon. Linjaston tahaton py-

sähtyminen voi tuottaa merkittävää taloudellista tappiota ja viivästyttää valmis-

tettavan tuotteen toimittamista asiakkaille. Tällainen tilanne heikentää yrityk-

sen luotettavuutta tuotteen toimittajana ja voi vaikuttaa kilpailutilanteessa hei-

kentävästi tuleviin tilauksiin jatkossa. Hyvällä kunnossapidolla pystytään myös 

tuottamaan hyvälaatuisia tuotteita, joilla saadaan kilpailuetua markki-

noilla.(ABB Motion Services, 2024; Heinonkoski, 2013; Konecranes, 2024; 

Pinja blogi, 2024) 

 

Huoltoja voidaan tehdä laitteille esimerkiksi vuosihuoltona tai tietyn käytön jäl-

keen, jonka valmistaja on voinut määrittää. 
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5 LOPPU YHTEENVETO 

5.1 Mahdollisia jatkotoimenpiteitä linjastolle 

Linjastoon kohdistuvat toimenpiteet voisivat olla linjaston modernisointi, uuden 

linjaston ostaminen tai osittainen modernisointi. Jokaisessa on hyvät ja huonot 

puolet. Ei siis ole yhtä ja oikeaa vaihtoehtoa, mitä linjastolle kannattaisi tehdä. 

5.1.1 Linjaston modernisointi 

Linjaston modernisointi tulisi vaatimaan aikaa, kun vanhojen komponenttien 

korvaavia etsii ja selvittää sopivia. Ohjelmoitavan logiikan ohjelma tulee vaati-

maan muutoksia, jotta se saadaan toimimaan uudessa logiikassa ja linjas-

tossa. Uuden logiikan valinnassa pitää tehdä selvitys mitä ominaisuuksia lin-

jastoon halutaan. Näin pystytään valitsemaan sopiva logiikka niihin tarpeisiin, 

mutta ei jäisi ominaisuksia hyödyntämättä mitä siitä löytyy. Mitä enemmän omi-

naisuuksia logiikasta löytyy se tietenkin nostaa sen hintaa. On myös mahdol-

lisuus, että linjasto tulee vaatimaan pieniä muokkauksia sen toimimisen var-

mistamiseksi. Modernisointi tulee vaatimaan paljon työtunteja, jotta kom-

ponentit saadaan vaihdettua uusiin. 

 

Hyötynä olisi että, linjaston olisi pysähdyksissä vain purku- ja kasaamisvai-

heessa. Korvaavien komponenttien tilaaminen ja logiikan ohjelman valmistelu 

ei vaatisi linjaston pysäyttämistä. 

 

5.1.2 Uuden linjaston hankinta 

Asennus työtunteja ei olisi enempää kuin modernisoinnissa, on mahdollisuus, 

että jopa vähemmän. Tietenkin uuden linjaston hinta on suuri kerralla makset-

tavaksi. Uusi linjasto pitäisi olla varmatoimisempi kuin vanhan täysi moderni-

sointi. 
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5.1.3 Hajoavan komponentin uusiminen/ Osittainen modernisointi 

Linjastoa voidaan modernisoida myös vain vähän kerrallaan esimerkiksi, kun 

huomataan että venttiili on hajoamassa, niin vaihdetaan vain se uuteen vent-

tiiliin. Näin ollen kaikkia osia ei tarvitse ostaa kerralla vaan ne voidaan jakaa 

pidemmälle aikavälille. Haasteena on varmistaa, että komponentti vaihdetaan 

ennen kuin se hajoaa ja näin vältettäisiin linjaston turha pysähdyksissä olo. 

6 OMAA POHDINTAA 

Tämä opinnäytetyö näytti kuinka paljon työtä modernisointi voi vaatia. Yrityk-

sissä on erilaisia toimintatapoja, kun lähdetään pohtimaan, investoidaanko 

uusi laite vai yritetäänkö ylläpitää vanhaa laitteistoa. Teollisuuden investoinnit 

ovat euro määrältään suuria verrattuna yksittäisten huoltotoimenpiteiden suh-

teen. Lisäksi tänä päivänä yritysten on mietittävä hankintoja myös ekologisuu-

den ja kierrätyksen kannalta 

 

Ajatus heräsi, että kuinka paljon tänäkin päivänä teollisuudesta löytyy doku-

mentit vain kirjallisena eikä sähköisessä muodossa tai jopa ei ollenkaan. Täl-

laisissa tilanteissa on hyvin mahdollista, että tehdyt muutos työt jäävät kirjaa-

matta dokumentteihin. Tätä kutsutaan hiljaiseksi tiedoksi. Teollisuudessa hil-

jainen tieto on huono koska työtekijät vaihtuvat ja myös jäävät eläkkeelle ajan 

myötä. Silloin tieto sekä osaaminen saattaa kadota työmaalta. Hyvällä ja pe-

rusteellisella työn dokumentoinnilla tätä voidaan vähentää. Tämä tulee vaati-

maan paljon työtä, koska vanhassa työkulttuurissa ei ollut tapana tehdä laajaa 

dokumentointia. Tähän on vaikuttanut osaltaan se, että työsuhteet ovat kestä-

neet samassa yrityksessä paljon pidempään kuin keskiverroin nykyään.  

 

Tässä olisi yrityksien ja koulujen yhteistyön vahvistamisen mahdollisuuksia. 

Yritykset voisivat hyödyntää opiskelijoita dokumenttien tilan selvittämiseen ja 

tarvittavaan päivittämiseen. Samalla opiskelijat pääsisivät tutustumaan 



19 
 

enemmän yrityksiin ja tuomaan omaa osaamistaan yrityksen toimijoille tietoon 

projektin ohessa. Tänä päivänä tätä potentiaalia ei hyödynnetä. Syitä voi olla 

monia, kuten ihmisten vaihtuminen yrityksissä ja kouluissa. Se sitoo myös mo-

lemmissa tahoissa työntekijöitä ja heidän aikaansa. 

 

Kaikkien osapuolten välinen tiedonkulku pitäisi olla selkeää ja riittävää, jotta 

se helpottaisi kaikkien työntekoa. Hyvällä tiedonkululla säästetään aikaa ja re-

sursseja, jolloin taloudellinen hyöty koskee kaikkia. Kun kunnossapidon työ-

tehtävät ovat selkeitä ja kohdennettu oikein, saadaan turhat työtunnit kohden-

nettua toisiin projekteihin.  

 

On hyvä tiedostaa tulevaisuuden työelämässä voi tulla vastaan kaikkia näitä 

haasteita ja ongelmia. Se millä aikajanalla tai miten niitä tullaan ratkaisemaan, 

on vaikea edes vielä tietää kaikkia, koska teknologia kehittyy hurjaa vauhtia 

eteenpäin. Pystyisikö dokumentoinnin haasteita ratkaisemaan tekoälyn avulla 

ja pitämään päivityksiä ajan tasalla? Tämä jää nähtäväksi tulevaisuuden työ-

elämässä. 
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