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Termit

Artturi — Solteq Oy:n toimittama kunnossapidon toiminnanohjausjarjestelma.

CMMS — Computerized Maintenance Management System, Kunnossapitojarjestelma.

Jarjestelmaa kaytetadn kunnossapidon tietokoneistettuun toimintojen ohjaamiseen.

ERP — Enterprise Resource Planning, CMMS-jarjestelmaa laajempi toiminnanohjaus-
jarjestelma. Jarjestelmalla hallitaan ja seurataan integroidusti yrityksen toimintoja

kuten, tuotannonohjausta, varastonhallintaa, tyotunteja ja kirjanpitoa.

Solu — Tdssa tydssa solulla tarkoitetaan konepajan sisalla toimivaa yhdesta tai use-
ammasta tyopisteesta koostuvaa yhtenaista tuotantopistetta. Yleisesti solu on hie-

man suppeampi kasite.

Toimintopaikka — Toimintopaikalla tarkoitetaan prosessisijaintiin sidottua positiota.
Toimintopaikkoja ovat kaikki hierarkiassa yksittaisen laitteen ylapuolella kaikilla ta-

soilla olevat objektit.



1 Johdanto

Nykyaikaiset kunnossapitojarjestelmat on luotu kunnossapidon toiminnanohjaami-
sen tueksi. Kunnossapitojarjestelmadsta saa parhaimman hyddyn, jos jarjestelman
yllapitoa kehitetdan jatkuvasti ja jarjestelman sisaltamista tiedoista huolehditaan
asianmukaisesti. Erilaisia kunnossapitojarjestelmia on markkinoilla useita, joista jo-
kainen yritys valitsee tarpeisiinsa parhaiten soveltuvan. Tyypillisesti yrityksilla, joilla
on useampia toimipisteita ympari Suomea tai jopa ympari maailmaa, on kaytossa
samat kunnossapitojarjestelmat eri toimipisteilld. N&ita jarjestelmia kayttavat ja ylla-
pitavat kuitenkin eri henkil6t toimipisteesta riippuen, joten toimintatapoja on yhta
paljon kuin kadyttdjidkin. Ilman yhtendisia toimintatapoja ja ohjeistusta saatavat jar-
jestelman sisaltamat tiedot poiketa toisistaan tai jadada puutteellisiksi. Opinnayte-
tydssa paneuduttiin taman ilmion aiheuttamien ongelmien ehkaisyyn. Jos tietojen
lisdamiselle ja yllapitamiselle on koko yrityksen kattava toimintamalli, saatetaan par-

haimmillaan valttya ajan hukkaamiselta ja harmailta hiuksilta.

Maintpartner Oy on teollisuuden kunnossapitopalveluja tarjoava yritys, jonka kun-
nossapidon toiminnanohjauksen tukena ovat muun muassa Arrow Maint-, Maximo-
ja Artturi-nimiset kunnossapitojarjestelmat. Asiakasyritysten tehtaisiin liittyvat tiedot
syotetdan nadihin kunnossapitojdrjestelmiin siten, ettd jokainen tehdas, tuotantoyk-
sikko, linja, kone ja niin edelleen tulee yrityksittain hierarkiaan omalle tasolleen. Li-
saksi hierarkian jokaiselle toimintopaikalle syotetaan sille kuuluvat tiedot ja doku-
mentit, jotta tietojen l6ytyminen ja kasittely olisi jatkossa mahdollisimman yksinker-
taista. Maintpartnerilla on kuitenkin huomattu, etta asiakkaiden laitoksista luodut

hierarkiat poikkeavat sen mukaan, kuka hierarkian on luonut.

Opinnaytetyon tehtavana oli luoda Maintpartnerille sellainen yhtendinen hierarkki-
nen malli, jota mukaillen asiakasyritysten tuotanto-omaisuus voidaan jatkossa jaotel-
la kunnossapitojarjestelmiin yndenmukaisesti. Mallin tuli sisdltda ohjeistus hierarki-

oiden rakentamiseksi ja nykyisten olemassa olevien hierarkioiden paivittamiseksi.
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Lisdksi tavoitteena oli, ettd ohjeistukseen tulee laskelmia ja havaintoja tydssa kuluvan

ajan arvioimisen helpottamiseksi.

Maintpartner on ottanut hoitaakseen asiakkaiden tuotanto-omaisuuden kunnossapi-
don lisdksi myos kiinteistdjen kunnossapitoa osana tarjoamiaan palveluita. Taman
johdosta standardimallissa tuli olla ohjeistus myos asiakkaiden kiinteistéjen hierar-
kisointia varten, mutta ei valttamatta aivan vastaavalla pieteetilld. Ndita edelld mai-
nittuja malleja sovelletaan kdaytanndssa eradn leipomon linjojen ja laitteiden hierar-
kisoinnissa, jotta mallia padstdaan kokeilemaan kdaytanndssa ja tekemdan tarvittavat

korjaukset jo tyon aikana.

Aihe kuvastaa kunnossapidon toiminnanohjauksen kehitysta nykypaivana. Standardi-
soidun mallin avulla tuotanto-omaisuuden hierarkisointi yhtenaistyy, jolloin virhei-
den tai puutteiden riski uuden hierarkian rakentamisessa tai vanhan paivittamisessa
viahenee. Taman tyyppisia pienia kehitysaskeleita tulisi varmasti toteuttaa useissakin

yrityksissa toiminnanohjausjarjestelmien kayton yleistyessa.

2 Maintpartner Oy

Maintpartner Oy on vuonna 2006 perustettu teollisuuden kunnossapito- ja kaytto-
palveluita tarjoava yritys, jonka toiminta on peruja Fortum Servicesta. Yritykselld on
kokemusta kunnossapitopalvelujen tuottamisesta 1980-luvulta lahtien. Yritykselld on
palvelutoimintaa Suomen lisdaksi Ruotsissa, Virossa ja Puolassa. Vuonna 2012 yrityk-
sen liikevaihto oli 160 M€ ja henkilostomaara 1650 henkiloa. (Maintpartner-

konsernin yritysesittely 2014, 3.)
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Kuvio 1. Maintpartner Oy:n tunnus (Maintpartner-konsernin yritysesittely 2014, 1.)

Maintpartner Oy myy kunnossapitopalvelujen lisdksi muun muassa teknisten muu-
tosten toteutuksiin liittyviad palveluita, ymparisto- ja tyoturvallisuuden kehityspalve-
luita, osto- ja varastoprosessien hallinnointipalveluita ja kunnossapitojarjestelmien
kayttoonottopalveluita. Yrityksen asiakaskohteissa tyoskentelee asiakastiimeja. N&-
ma tiimit hyodyntadvat yhteisia korjaamopalveluita ja erikoisosaamista Maintpartne-
rin aluekeskuksissa. Tata toimintamallia Maintpartnerilla kutsutaan "HUB-

rakenteeksi”. (Maintpartner-konsernin yritysesittely 2014.)

Maintpartnerin missio on varmistaa teollisuuden tuotannon ja julkisen sektorin tek-
nisten prosessien kdytettavyys ja visio on olla toimialan uusi esikuva — Itdmeren alu-
een johtava teknisia palveluja tarjoava yritys (Maintpartner_esite_2013, 2). Kuviossa

kaksi on Maintpartnerille mydnnetyt sertifikaatit.

Kuvio 2. Maintpartner Oy:lle myonnetyt sertifikaatit (Maintpartner-konsernin yritys-
esittely 2014, 5.)



3 Kunnossapitojarjestelma kunnossapidon tukena

3.1 Kunnossapitojarjestelmien kehittyminen

Tietokoneavusteisia kunnossapitojdrjestelmia alettiin hyddyntaa ensimmaista kertaa
1970-luvulla. Aluksi tietokoneita hyddynnettiin Iahinna yksinkertaisissa laskutoimen-
piteissa, kuten ennakoivan kunnossapidon aikataulutuksessa. Tietokoneita oli kuiten-
kin harvakseltaan, ja yrityksen muunkin henkiloston taytyi kayttda samoja keskustie-
tokoneita. Aluksi tietokoneiden hyédyntaminen kunnossapidon tukena oli hidasta ja
joustamatonta. Kun myéhemmin saatiin kdyttéon poytatietokoneita, hyddynnettiin
niita toiden suunnitteluun ja suurempia keskustietokoneita tiedon tallentamiseen ja

varastointiin. (Kelly 2006, 190-191.)

1980-luvulla ja 1990-luvulle tultaessa tietokoneet kehittyivat siind maarin, etta poy-
tatietokoneita voitiin alkaa kdyttdamaan myoés kunnossapitodatan tallentamiseen.
Myos lahiverkkotekniikan kehittyminen paransi olosuhteita kunnossapidon tietojar-
jestelmien yllapitamiseksi ja hyddyntamiseksi. 1990-luvun puolivalissa tarjolla oli jo
useita kunnossapito-ohjelmistoja erikokoisille yrityksille ja niitd voitiin operoida yh-
delta tietokoneelta tai lIdhiverkossa. Samoihin aikoihin tarjolle alkoi ilmestya koko
yrityksen toiminnot kattavia ERP-jarjestelmia. Viime aikoina ohjelmistoista on tullut
yha joustavampia ja ne ovat usein yhteensopivia myds toisten ohjelmistojen kanssa.
Nykyisin kunnossapito-ohjelmisto saattaa maaraytya osin sen perusteella, minka

ERP-jarjestelman yrityksen johto valitsee. (Kelly 2006, 191-193.)

3.2 Kunnossapitojarjestelmat nykyaan

Yrityksen kunnossapidon tiedonhallintaa, materiaalinhallintaa, tydnsuunnittelua ja

aikataulutusta varten on luotu CMMS-jarjestelmia. Nama jarjestelmat tdhtadvat tuo-



tannon koneiden kdyttoasteen maksimoimiseen kaytettdvissa olevat resurssit huo-
mioon ottaen. Kunnossapitojarjestelméat helpottavat ennakkohuolto-ohjelmien
suunnittelua ja vikaantumisien seurantaa. Kunnossapitojarjestelman tehokas hyo-
dyntdminen edellyttddkin mahdollisimman tarkkaa huolto- ja vikahistorian kirjaamis-
ta, jotta syy-seuraussuhteet selvidvat tehtyjen huoltojen, korjausten ja vikaantumisi-

en valilla (Kiiveri 2000, 4).

CMMS-jarjestelma koostuu seitsemasta erillisesta, mutta yhdessa toimivasta osasta:
® Tehdasrekisteri on ohjelmaan rakennettu malli tehtaan yksikoista tai proses-
seista. Tata hyodyntden kaikki koneisiin liittyva tieto jasennelldan loogisesti.

e Kunnossapidon tietokanta pitaa sisallaan tiedot tehtaan koneista ja niiden
elinkaaresta, niihin liittyvista kunnossapitotoista, ohjeista ja niin edelleen.

® Huoltoaikataulu pitaa sisalldaan jokaisen koneen tulevat, etukateen suunnitel-
lut huollot.

e Kunnonvalvonta-aikataulu kertoo, milloin kunnonvalvontaa tulee suorittaa ja
mille kohteelle.

e Kunnossapitotdiden suunnittelun ja ohjauksen avulla suunnitellaan tulevat
kunnossapitotyot, jotka nousevat esiin huoltoaikataulusta tai joiden tarve on
havaittu esimerkiksi kunnonvalvonnan yhteydessa.

e Seisokkisuunnittelun avulla suunnitellaan tulevien tehdasseisokkien tyot si-
ten, etta seisokin lapivieminen olisi kustannustehokasta ja kaikki seisokille va-
ratut kunnossapito- ja muutostyot tulisi tehtya.

e Kunnossapidon raportoinnin avulla voidaan tarkkailla kustannuksien muutos-
ta, kdytettavyyden muutosta ja niin edelleen, jotta toimintaa voidaan kehittaa

paremmaksi. (Kelly 2006, 169.)

CMMS-jarjestelmat voivat olla erillisia ohjelmia, jotka eivat ole kytkdksissa muihin
ohjelmiin, tai ne voivat keskustella toisten ohjelmien kanssa yhteisen ohjelmointira-
japinnan valityksellda. Ne voivat olla myds osana esimerkiksi laajempaa ERP-
jarjestelmaa. Jarvio, Piispa, Parantainen & Astrém (2007, 220) toteavat, etta kunnos-

sapitojarjestelma on kuin mika tahansa muu tyokalu kunnossapitohenkildstolle: siita
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on hyotya vain jos sitd kdytetdan, muutoin se on vain kustannusrasite ja ylimaaraista

painoa pakissa.

3.3 Kunnossapitojarjestelman edut ja haasteet

Kunnossapitojdrjestelma kykenee sisaltdmaan ja kasittelemaan valtavan maaran tie-
toja samanaikaisesti, kuten tietokoneet yleensa. Jarjestelmat kasittelevat ohjausda-
taa muun muassa kustannuksista, laitteiden kunnosta ja varaosien ja tyétuntien kay-
tosta, joista ohjelma raportoi kayttajille tarvittaessa. Myos tietokoneiden valtavan
laskentakapasiteetin avulla monimutkaisiakin laskutoimituksia voidaan suorittaa het-
kessa, esimerkiksi optimaalista ennakkohuoltoaikataulua suunniteltaessa. (Kelly

2006, 195.)

Kunnossapitojdrjestelman avulla kayttajilla on vaivaton padsy kunnossapitotdiden
suorittamisen vaatimiin dokumentteihin, kuten tydohjeisiin, teknisiin piirustuksiin ja
tyoturvallisuusohjeistukseen. Nama jarjestelmat ovat erinomainen apuvaline myos
ns. hiljaisen tiedon tallentamiseen. Palmer (2006, 261) varoittaa, etta yrityksen ko-
keneimpien kunnossapitoasentajien tai tyonjohtajien siirtyessa eldkkeelle tai muihin
tehtdviin, valtava maara arvokasta tietoa kunnossapitotdiden suorittamisesta on vaa-
rassa havita. CMMS-jarjestelmaan taman tiedon tallentaminen jokaisen suoritetun
asennuksen jalkeen auttaa sdilyttamaan tata tietoa. Kun dokumentaatiota sailyte-
taan sahkoisessa muodossa, sdastyy valtava tila paperisien mappivuorien sailyttami-
seen verrattuna ja dokumentaatio pysyy jarjestyksessa. Lisdksi dokumentit eivat kulu

tai sotkeudu, kun niita tarkastellaan CMMS-jarjestelman paatelaitteelta.

Organisaation sisdinen henkilostd, kuten kunnossapidosta vastaava esimies ja kun-
nossapitoasentajat, voivat keskustella keskendan myos naiden jarjestelmien valityk-

sellda. Esimerkiksi tydmaaraimet ja suoritetut tydtunnit kulkevat liukkaasti CMMS-
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jarjestelman valitykselld ja toista aiheutuvat kustannukset siirtyvat katevasti talou-

desta vastaavan henkiloston kasiteltavaksi.

Kunnossapitojarjestelma mahdollistaa jopa yritysten valisen kommunikoinnin esi-
merkiksi tehtaan oman kunnossapito-organisaation ja kunnossapitopalveluiden tar-
joajayrityksen valilla. Kellyn (2006, 194) mukaan nykyaan on mahdollista paasta jopa
laitevalmistajien tietokantaan ja luoda yritysten valille yhteisty0 strategisten varaosi-
en hallitsemiseksi tai etsid varaosia erityisen varaosien etsimista varten tarkoitetun

sovelluksen avulla internetin valityksella.

Nykyisin tiettyja kunnossapitojarjestelmia voidaan kayttaa jopa mobiileilla alustoilla,
kuten nykyaikaisilla alypuhelimilla. Tama mahdollistaa tietojen kirjaamisen heti kun-
nossapitotyon suorittamisen jalkeen, jolloin asentajien ei tarvitse enaa lahtea tyo-
maalta tietokoneelle kirjaamaan tietoja. Lisaksi mobiililaitteilta asentajat voivat lukea
varaosasaldon tai muita tyohon liittyvid dokumentteja asennustyota tehdessaan.
Myds tydnjohto voi esimerkiksi lukea meneilldan olevat tyot mobiililaitteilta ja tarvit-
taessa jarjestaa toitd uudelleen. Paikannustekniikankin hyédyntaminen mahdollistaa
asentajien sijainnin tarkkailun ja esimerkiksi kiireiselle kohteelle I1ahimpana olevan

asentajan lahettamisen. (Jarvio, Piispa, Parantainen & Astrom 2007, 244.)

Toisaalta CMMS-jarjestelman tehokas hyddyntaminen vaatii hyvin paljon sitoutumis-
ta kunnossapitohenkildstolta. Usein jarjestelmaan syotetyt tiedot esimerkiksi tehdys-
ta tyostd, vaihdetuista osista, oireista ja vikaantumisen syista ovat heikkolaatuisia.
Mikali jarjestelman kayttoonottoon ja tietojen paivittdmiseen ei ohjata riittavasti
aikaa ja muita resursseja, on hyvin todenndkaoista, ettd jarjestelmasta ei hyodyta lain-
kaan tai ainakaan riittavasti. Lisaksi henkilostoa kannattaa motivoida kdyttamaan
jarjestelmaa oikein. Ei riitd, etta tyontekijoille sanotaan, mita pitaa tehda, vaan tulee
kertoa myos, miksi ndin tehdaan, jotta jokainen ymmartaa yhteisen paamaaran. (Kel-

ly 2006, 195.)
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CMMS-jarjestelman kayttoonotto edellyttaa tehdashierarkian luomista ja aiemmin
olemassa olevan kunnossapidon kannalta oleellisen tiedon siirtamista jarjestelmaan.
Kelly (2006, 195) toteaa, etta tyypillisesti tdssa tyovaiheessa kuluu enemman aikaa ja
muita resursseja, kuin ohjelmiston hankintavaiheessa osataan arvioida. Lisaksi henki-
|6ston kunnollinen kouluttaminen jarjestelman kayttoon on oleellista yllapidon kan-
nalta. Tyypillisesti ihminen turhautuu, jos uuden asian omaksuminen tuottaa liikaa

hankaluuksia.

Yrityksen tarpeet ja odotukset ohjelmistoa kohtaan on syyta selvittaa kunnolla, jotta
loydetdan kunnossapitojarjestelmad, joka vastaa parhaiten odotuksia. Hankintavai-
heessa ohjelmiston mahdollisuuksista ja rajoituksista ei aina saada tarkkaa kasitysts,
mista voi seurata epdrealistisia odotuksia ohjelmiston antamista tuloksista. Suurim-
pia haasteita kunnossapitojarjestelman kaytossa ovat yrityksen toimintaprosessien ja
ohjelmiston yhteensovittaminen seka organisaation sitouttaminen yksilotasolla (Jar-

vi0, Piispa, Parantainen & Astrom 2007, 219).

Vaikka kunnossapitoa voi suunnitella muutoinkin kuin CMMS-jarjestelmalld, on se
nykyisin hyvin yleinen tyokalu tdhdn tyohon. Palmer (2006, 284) kuitenkin muistut-
taa, ettd CMMS-jarjestelma on erinomainen tiedonhallinnassa, mutta se ei saa maa-
rata kunnossapidon suunnittelua. Kunnossapitojarjestelmien hyéodyntaminen on ny-

kyisin lahes itsestaanselvyys teollisuusyrityksessa.

4 Tuotanto-omaisuuden hierarkia

Tehdas koostuu tyypillisesti prosesseista tai tuotantoyksikoista, jotka pitavat sisalladn
osaprosesseja ja toimintoja. Nditd toimintoja suorittavat osaprosesseille kuuluvat
laitteet. Laitteet koostuvat komponenteista, jotka edelleen muodostuvat osista.
Komponentteja ja osia on valtavat maarat erityisesti isoimmissa tehtaissa. Ndiden

erotteleminen ja toisistaan tunnistaminen on tarkeaa, jotta ne voidaan yksil6ida ja
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vhdistaa tiettyihin laitepaikkoihin. Kaiken taman hallitseminen vaatii suuren maaran
tietoa. Jotta tatd tietoa voidaan hallita ja kohdistaa tietyille laitteille tehtaassa, kan-

nattaa tehdas jaotella loogiseen hierarkiaan.

Hierarkian avulla laitepaikat ovat helpompaa I6ytaa, vaikka ei tuntisi niiden tunnuk-
sia. Lisdksi hierarkian avulla voidaan seurata kustannuksien jakautumista tehtaan eri
osille. Laitepaikkojen |6ytaminen hierarkiasta edellyttaa kuitenkin tehtaan toiminnan

tuntemusta yleisella tasolla (Jarvio, Piispa, Parantainen & Astrém 2007, 224).

4.1 Hierarkian muotoilu tuotannon mukaisesti

PSK Standardisointiyhdistys (PSK 7102, 2008, 1) maarittelee hierarkian seuraavasti:
"Hierarkia tarkoittaa nakokulmaa, jolla kasiteltavaa asiaa tarkastellaan tasojen riip-
puvuussuhteiden kautta.”

Mainittu standardi jaottelee tehdashierarkiat neljaan osaan.

1. Prosessihierarkia kuvaa tehtaan toiminnot prosesseittain siten, etta eri pro-
sessien keskinaiset riippuvuussuhteet selvidvat. Prosessihierarkian tasot ovat
ylhaalta lukien laitos, tuotantoyksikkd, tuotantolinja, prosessi, osaprosessi,
toiminto ja alitoiminto.

2. Paikkahierarkia kuvaa laitoksen koneiden fyysista sijaintia kartalla, tehdasalu-
eella ja tietylla tasolla. Paikkahierarkian tasot standardissa ovat ylhaalta luki-
en maanosa, maa, paikkakunta, tehdasalue, laitos, alue, taso ja sijainti.

3. Laitehierarkian avulla laitoksen laitteet voidaan jakaa komponentteihin ja
osiin. Hierarkiassa tasot ovat ylhaalta lukien laite, komponentti ja osa.

4. Muut hierarkiat standardin mukaan ovat kustannuspaikkahierarkia, kytkenta-

hierarkia, luokkahierarkia, nimikehierarkia ja dokumenttihierarkia.

Standardia PSK 7102 voidaan hyédyntda tehtaan eri prosessien ja laitteiden riippu-

vuussuhteiden mukaisen hierarkian luomisessa muun muassa erilaisiin toiminnanoh-
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jausjarjestelmiin, kuten CMMS-jarjestelmaan. Standardi ei ota kantaa tunnus- tai
laitekoodijarjestelmiin, mutta CMMS-jarjestelmaa varten tunnusjarjestelman luomi-
nen on erittdin suositeltavaa, jotta voidaan esimerkiksi tietty laitepaikka yhdistaa
tunnuksensa perusteella oikealle paikalleen hierarkiassa. Kuviossa 3 on esimerkki

mainitun standardin soveltamisesta paperitehtaan prosessihierarkian luonnissa.

Laitos Kangas
| |
I 1 1
Tuotantoyksikko tehdas Hoyryvoimakaitos | | Vesivoimalaitos
| |
| ] 1
Tuotantolinja PK4 PK2 PK1
| |
I I ) ]
. Pi -
Prosessi Kuivaus Pasllystys leikkaus
| |
1 | | 1
Osaprosessi e b Huuva
ryhma kuljetin
) |
L 1 ] | 1
T . . t Viiran Viiran .
omminto ohjaus kiristys Kuivaus
L
1} 1} ] | |
Alitoiminto Vaihde n?ggfgﬁ Ohjaustela

Kuvio 3. Esimerkki standardin PSK 7102 prosessihierarkian soveltamisesta paperiteh-
taassa

Prosessihierarkian laatiminen alkaa siis ylimman tason eli tehtaan tai laitoksen jaotte-
lemisella erillisiin tuotantoyksikdihin. Tuotantoyksikdt ovat mainitun standardin mu-
kaan itsendisesti toimivia laitoksen osia, kuten kuvion 3 esimerkissa. Tuotantoyksikot
jaetaan edelleen tuotantolinjoihin, jotka ovat kokonaisuuksia raaka-aineen sy6ton ja
ulos tulevan tuotteen vililla. Tuotantolinjat koostuvat vastaavasti prosesseista, joilla
on jokaisella oma tehtdvansa. Prosessit voidaan vield jakaa osaprosesseihin, jotka
toteutetaan maaritellyilla toiminnoilla. Toiminto toteuttaa prosessin yksittdisen teh-
tavan ja toiminto koostuu alitoiminnoista, jotka suorittavat toiminnon osia. (PSK

7102, 2008, 2.)
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Hierarkian laatiminen edellyttda tekijaltdan ymmarrysta tehtaan prosesseista ja toi-
minnoista yleisella tasolla. Jos hierarkian luo henkild, joka ei tule kyseisen yrityksen
sisalta vaan esimerkiksi kunnossapitopalveluita tarjoavasta yrityksesta, on todenna-
koista, ettd jonkinlaista konsultointia tai tausta-aineistoa tarvitaan. Esimerkiksi put-
kisto- ja instrumentointikaavio tai toimintalohkokaavio ovat erinomaisia apuvilineita
prosessien tunnistuksessa ja erottelussa (Smith, Hinchcliffe 2004, 79). Tiedon keraa-

minen “kentdltd” on huomattavan tyolasta ja aikaa vievaa.

Hierarkiasta tulee usein hieman erilainen riippuen siita, onko kyseessa prosessituo-
tanto vai kappaletavaratuotanto. Tyypillisesti prosessiteollisuudessa hierarkia voi-
daan luoda prosessipaikoittain, koska yleensa prosessit pysyvat padosin samoina.
Esimerkiksi konepajoilla tuotanto ja materiaalivirta voi muuttua hyvinkin erilaiseksi
aika-ajoin, joten hierarkiaa ei kannata luoda prosessipaikoittain. Talldin voikin olla
viisasta luoda hierarkia esimerkiksi tyostokoneittain. Hierarkian voi luoda vaikka
komponenttitasolle saakka, mutta se ei valttamatta aina ole tarkoituksen mukaista.
Paasaantona voidaan pitaa, ettd hierarkia kannattaa vieda sille tasolle asti, jolla vi-
kaantumisia ja kustannuksia halutaan seurata. Taytyy muistaa, ettd mita useampia
tasoja hierarkiaan luodaan, sen ty6ladgmmaksi se tulee. (Jarvio, Piispa, Parantainen &

Astrom 2007, 223.)

Jos kyseessd on pienempi yritys, jolla ei ole esimerkiksi useita tuotantoyksikoita ja —
linjoja, ei ndidenkdan tasojen luominen ole valttamaténta. Hierarkiaa suunnitellessa
taytyy kuitenkin muistaa yrityksen mahdollinen laajentuminen. Hierarkiaan kannat-
taa jattaa tilaa useammalle toimintopaikalle ylemmillekin tasoille, mikali yrityksen
tuotanto voi tulevaisuudessa kasvaa tai muuttaa muotoaan. Toimintopaikat tulee
nimeta ottaen huomioon kaikki, ketka hierarkian kanssa tulevat olemaan tekemisis-
sa. Toimintopaikat kannattaa nimeta siis siten, ettd jokainen sen tunnistaa. Hierarki-
assa navigoiminen tulee olla helppoa: usein tarvittavia dokumentteja etsitaan juuri

kovassa kiireessa ja keskella yota.
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Eri laitepaikkojen tai dokumenttien sijoittuminen hierarkiaan ei aina ole taysin yksise-
litteistd. Joissain tapauksissa laitepaikka saattaa liittya useampaankin prosessin
osaan. Esimerkiksi prosessiteollisuudessa putkisto voi liittya useaan eri prosessiin.
My0s esimerkiksi tietyt dokumentit, kuten tekniset kokoonpano- tai layoutpiirustuk-
set, voivat kuvata useita eri prosesseja. Tallaisissa tilanteissa asioita kannattaa tar-
kastella tapauskohtaisesti. Jarvion, Piispan, Parantaisen & Astrémin (2007, 225-226)
mukaan joihinkin kunnossapitojarjestelmiin voi luoda rinnakkaisia hierarkioita: me-
kaanisen hierarkian rinnalla on yleisimmin kaytetty séhkonjakelu- ja automaa-

tiohierarkioita.

4.2 Toimintopaikkakoodaus hierarkian rinnalla

Usein toimintopaikoille annetaan nimen lisaksi toimintopaikkatunnus. Toimintopaik-
katunnuksen avulla toimintopaikka on mahdollista tunnistaa ilman hierarkian tyolas-
ta lapikaymista. Onkin tarkeaa, etta toimintopaikoilla on yksil6lliset tunnukset, jotta
ne eivat sekaantuisi muihin vastaaviin toimintopaikkoihin. Toimintopaikalle ei kanna-
ta antaa tunnusta sattumanvaraisesti, vaan tunnusten luonnissa kannattaa kayttaa
vhtenaista logiikkaa. Yksi loogisista tavoista on antaa hierarkian mukaiset tunnukset

toimintopaikoille.

Usein hierarkian mukaan luotu tunnus muodostuu siten, etta tunnus alkaa hierarkian
ylimmaén tason lyhenteelld tai tunnuksella. Seuraavalta tasolta tunnus saa jalleen
uuden osan, ja ndin tunnuksen pituus kasvaa aina hierarkiassa alaspdin edetessa.
Tunnuksen tietylta tasolta saamat merkit riippuvat siitd, mihin toimintopaikkaan tun-
nus kyseisella tasolla liittyy. Samalla tasolla olevien toimintopaikkojen tunnukset voi-
vat olla esimerkiksi juoksevassa numerojarjestyksessa tai niiden lyhenteiden mukai-
set. Kuviossa 4 on esitetty yksi tapa muodostaa looginen hierarkkinen toimintopaik-

katunnus tehtaaseen.
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Kuvio 4. Esimerkki tehtaan hierarkkisen toimintopaikkatunnuksen luomiseksi

Hierarkkinen toimintopaikkakoodaus ei ole kuitenkaan ainoa vaihtoehto. Jarvio, Piis-
pa, Parantainen & Astrom (2007, 224) toteavat, etta nykyaikaisissa kunnossapitojar-
jestelmissa toimintopaikkatunnuksella ja hierarkialla ei ole ohjelmallista yhteytta.
Toimintopaikkatunnus voidaan luoda myos esimerkiksi siten, ettd tunnuksen sisalto

kuvaa paremmin kyseessa olevaa toimintopaikkaa kuin hierarkkinen numerosarja.

Toimintopaikkatunnusta, nimiketunnusta ja yksilétunnusta ei tule sekoittaa keske-
naan. Toimintopaikkatunnus ilmoittaa siis, mista prosessin osasta on kyse. Nimike-
tunnus on erityisesti varaosien ja materiaalin hallintaa helpottava tunnus, joka on
yhteinen kaikilla vastaavilla laitteilla tehtaassa. Yksilotunnus yksildi jokaisen laitteen,

ja se tunnus kulkee aina yksittdisen laitteen mukana. Esimerkiksi uutta vastaavaa
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hydraulikoneikkoa vaihdettaessa vanhan tilalle toimintopaikka- ja nimiketunnus py-

syvat samana, mutta yksilétunnus vaihtuu.

4.3 LlaiteyksilGinti ja -tunnukset

Toisinaan voi tuntua turhalta ty6lta erotella laitepaikka ja laite toisistaan, vaikka toi-
mintopaikan alle tulee vain yksi laite. Kuulostaisi loogiselta ajatukselta, etta laiteyksi-
|6 perii toimintopaikkansa tunnuksen, jolloin tunnuksen perusteella on helppoa paa-
telld, mihin tehtaan prosessiin laite kuuluu. Kuukauden tai pari kdayttoonotosta téllai-
nen hierarkiamalli olisikin varsin toimiva, mutta heti kun tehtaalla tehddan muutos-
toita, joissa jokin laite korvataan toisella laitteella, tulee helposti hankaluuksia. Seu-
raavaksi saattaa herata kysymys, tarvitseeko laitetta korvata kunnossapitojarjestel-
massa, jos tilalle laitetaan kuitenkin samanlainen laite. Laite tulee kuitenkin vaihtaa
my0s kunnossapitojdrjestelmassa, jotta laiteyksildiden vikahistoria seuraisi laiteyksi-
|6ita eika toimintopaikkaa. Tasta syysta laitetta ei kannata sitoa kiintedsti toiminto-

paikkaan. Laitetunnus ei siis voi myoskaan periytya toimintopaikalta.

Laitetunnuksen tarkein ominaisuus on sen yksil6llisyys. Se, kuinka laitetunnukset
muodostetaan, vaihtelee hyvin paljon yrityksittdin. Usein laitetunnukset muodoste-
taan siten, ettd samanlaisilla laitteilla on samantyyppinen tunnus. PSK-
standardisointiyhdistys ja ISO-standardisointiorganisaatio ovat tehneet standardit
PSK 5965 ja SFS-EN ISO 10628, jotka luokittelevat laitteet niiden tyypin mukaisiin
ryhmiin. Naita laiteluokkia voi hyddyntaa laitekohtaisen tunnusjarjestelman raken-

tamisessa.
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5 Kunnossapitoa tukeva dokumentaatio toimipaikoittain

Kunnossapitoa tukevan dokumentaation santillinen tallessa- ja yllapitaminen on hy-
vin tarkeda riippumatta siitd, onko yrityksella kdaytéssaan CMMS-jarjestelma vai ei.
Se, mitd kunnossapitoon liittyvaa tietoa CMMS-jarjestelmaan ohjelmoitu rekisteri
pitda tallessa ja mita tietoa tulee tallentaa johonkin jarjestelman ulkoiseen kohtee-
seen, riippuu osin siitd, mikd ohjelmisto yritykselld on kdytossa. Useimmiten esimer-
kiksi tekniset piirustukset voidaan tallentaa yrityksen verkkolevylle ja linkittdda CMMS-
jarjestelmaan siten, etta ne ovat avattavissa jarjestelman kautta hierarkiassa piirus-

tukseen liittyvan toimintopaikan kohdalta.

Seuraavasta tavalla tai toisella toimintopaikkoihin linkitettavasta informaatiosta on
suuri apu kunnossapitotdiden suunnittelussa ja toteutuksessa:
e rekisteri aiemmista kyseiselle laitteelle tehdyista tdista ja niiden laajuudesta,
tydtunneista, odotusajoista ja kustannuksista
® aikataulu laitteelle suunnitelluista ennakoivaan kunnossapitoon, kunnonval-
vontaan ja normaaliin toimintaan liittyvista tarkastuksista
* [aitteen tekniset tiedot (mekaaninen, sdhko ja instrumentointi), tekniset pii-
rustukset, laitteen valmistajan ohjeet ja manuaalit, ty6turvallisuusohjeet, jal-
leenmyyjan tiedot ja tunnistelaatta
e laitteeseen liittyva vikahistoria ja osien ja komponenttien tiedot, kuten varas-
tonhallinnassa kaytettavat nimiketunnukset
* [aitteeseen liittyvat muistiinpanot kuten kunnossapitotdiden suorittamisessa
huomioitavat asiat ja erityisominaisuudet eli niin sanottu hiljainen tieto
® aiemmat laitteen kunnossapitoon liittyvat tydmaaraimet, kentalta tullut pa-
laute ja tydmaardimiin tehdyt korjaukset (Kelly 2006, 172-176; Palmer 2006,
266.)

Jos asentaja havaitsee tiettyd kunnossapitotyota tehdessaan, ettd kyseinen kohde

tarvitsee esimerkiksi jonkin erikoistydkalun, jota tyon ohjeistuksessa ei mainita, on



19
tama tieto syyta tallentaa kyseisen laitteen tyéohjeisiin jatkoa varten. N&in tietoja

kehitetdan jatkuvasti havaintojen pohjalta ja jatkossa tyon suorittaminen nopeutuu.

6 Hierarkiamallin luominen kaytannossa

6.1 Lahtotilanne

Maintpartnerille on luotu asiakasyritysten omistamiin kunnossapitojarjestelmiin
etdyhteys ja omat kayttajatunnukset, joiden valitykselld yritysten kunnossapitojarjes-
telmien hallinnointi onnistuu etdna. Maintpartnerin asiakasyritysten kunnossapito-
jarjestelmissa oli valmiiksi rakennettuja hierarkioita, joihin tutustumisella ty6 aloitet-
tiin. Koska yhteista ohjeistusta hierarkian rakentamiseksi ei aiemmin ole ollut, jokai-
nen hierarkia oli tekijansa nakdinen. Tekija ei monessakaan tapauksessa ollut kukaan
Maintpartnerin organisaatiosta, vaan tehdashierarkia saattoi olla myds asiakasyrityk-
sen tyontekijan kasialaa tai aiemman kunnossapitopalveluita tarjonneen yrityksen
tekema. Tavoitteena onkin jatkossa paivittaa paitsi itse tehdyt myds asiakkaiden te-

kemat hierarkiat yhtendisiksi ja hyvien menettelytapojen mukaisiksi.

TyOssa paastiin aluksi tutustumaan Artturi-kunnossapitojarjestelmaan rakennettuihin
eraan leipomoyrityksen yhdeksan suomalaisen toimipisteen hierarkioihin. Ensimmai-
nen toimintopaikkataso kyseisen yrityksen hierarkiassa on laitostaso, mutta jo toisel-
la tasolla tulee vaihtelua siind, milla perusteella toimintopaikat ovat rakennettu. Jois-
sakin leipomoissa on kiinteistd- ja muut-toimintopaikkojen lisdksi tuotanto-
toimintopaikka, kun taas toisissa on jo talle tasolle toimintopaikat rakennettu tuotan-
tolinjoittain. Erdissa leipomoissa talla tasolla on myds tydkalut. Muitakin eroja [6ytyy.
Tuotantolinjojen jalkeen seuraavalla tasolla alaspdin leipomoissa on padsaantoisesti
toimintopaikat laiteryhmittdin (esim. uunit, jadhdytys, pakkaamo), mutta tallakin
tasolla on suurta vaihtelua. Eri leipomoilla on eri maéara tasoja hierarkiassa, mutta

yhteista ndissa on se, ettd alimman toimintopaikkatason alla on useita laitteita. Esi-
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merkiksi eradn leipomon toimintopaikan Leipdlinja 1, palalinja-toimintopaikan alta
loytyi jo laitteet kuten Palalinja Hartmann, kartioriivaaja, kuljetin 1.3, kuljetin 1.4

siirrettdvd ja niin edelleen.

Toimintopaikkatunnukset leipomoiden hierarkian toimintopaikoille oli rakennettu
hierarkkisesti siten, etta jokaiselta toimintopaikalta tunnus sai pisteen ja kaksi nume-
roa (siis muodon nn.nn.nn...). Tunnus ei alkanut muodostua viela hierarkian ylimmal-
ta tasolta, laitos-tasolta, vaan sitd seuraavalta tasolta alempana. Ensimmaisen toi-
mintopaikan toimintopaikkatunnus talla tasolla oli 01, toisen 02, kolmannen 03 ja
niin edelleen. Tunnus muodostui ndin alimmalle toimintopaikalle asti. Laitteilla oli
omat tadysin poikkeavat ja yksilolliset tunnukset. Nama oli ilmeisesti numeroitu juok-
sevasti sitda mukaa, kun laitteita oli kirjattu jarjestelmaan. Erds laitetunnus oli esimer-

kiksi 551737. Tata seuraava laite oli tunnukseltaan 551738.

6.2 Standardimallin rakentaminen

6.2.1 Hierarkian tasot

Opinnaytetyossa paatettiin soveltaa pitkalti standardin PSK 7102 mukaista hierarkiaa
prosessituotantoyrityksissa ja soveltuvilta osin kappaletavaratuotantoa harjoittavissa
yrityksissa. Téman standardin mukaiseen hierarkiaan paadyttiin siksi, etta silla voi-
daan jaotella seka suuret tehtaat etta pienetkin yritykset tavalla, joka vaikuttaa loogi-
selta. Lisdksi, koska kyseessa on standardi, hyvalla tuurilla asiakasyrityksen tai edelli-

sen palvelutarjoajan rakentama malli voi sita jo mukailla.

Koska Maintpartner on laajentanut kunnossapitopalveluiden tarjontaa yha enemman
myos kiinteistojen kunnossapitoon, paatettiin kyseisestd standardista poiketen myos
kiinteistot sisallyttaa samaan hierarkiaan. Kiinteistoon liittyvia toimintopaikkoja on

totuttu selaamaan laitoksittain ja jos kiinteisto-hierarkia ei ole laitoksen alla, vaan
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omassa rinnakkaisessa hierarkiassa, olisi kiinteistosta rakennetun hierarkian yhdis-
taminen oikeaan laitokseen luultavimmin monimutkaisempaa. Tuotanto- ja kiinteis-
tohierarkioiden lisaksi tarvittiin samalle tasolle myés Muut-hierarkia, joka pitaa sisal-
ladn sellaiset alemman tason toimintopaikat ja laitteet, joiden ei voida katsoa kuulu-
van tiettyyn tuotannon tai kiinteistdn osaan. Tallaisia laitteita on esimerkiksi tietyt
tyokalut, kuten kalibrointia tai muuta kunnossapitoa vaativat mittalaitteet, huolletta-
vat trukit ja vihivaunut, ajoneuvot ja vastaavat laitteet, jotka ovat kunnossapidon
vastuulla. “Muut” ei ole kovin kuvaava nimitys tuotanto- ja kiinteistéhierarkioiden
rinnakkaiseksi toimintopaikaksi, mutta sinne tulee niin laajasti erilaisia toimintopaik-
koja ja objekteja, ettd jarkevampaa vaihtoehtoa ei ndhty. Asian voi ajatella siten, etta

sinne tulee kaikki, mika ei liity suoraan mihinkdan tuotannon tai kiinteiston osaan.

Edelliseltd tasolta alaspadin toimintopaikkatasot maaraytyvat prosessiteollisuuteen
standardin PSK 7102 mukaisesti, kuten kuviossa 5. Taytyy kuitenkin huomioida, etta
ndin laajaksi hierarkia muodostetaan ainoastaan silloin, jos kyseessa on erityisen suu-
ri tehdas, kuten isoimmat paperitehtaat ovat. Kuviossa tahdella merkityt tasot ovat
pakollisia. Toinen huomioitava asia on, ettd hierarkian alin taso, Laite-taso, ei ole
kyseisessa standardissa, mutta ei se tassa opinndytetydssdkaadn ole toimintopaikka-
tasona vaan havainnollistaa sitd, kuinka laitteet kirjataan alimman toimintopaikkata-

son alle.
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Kuvio 5. Maintpartnerille raataldidyn hierarkiamallin havainnollistaminen

Ylim&araisien tasojen lisdamista hierarkian luonnissa tulee valttaa. Laitos-taso on
pakollinen silloin, jos yrityksessa useat laitokset tai tehtaat kayttavat samaa toimin-
nanohjausjarjestelmda. Muutoin Laitos-tasoa ei hierarkiaan lisatd. Tuotantoyksikko-
tason lisadmisen perusteet ovat hyvin pitkdlle samat kuin laitos-tasolla: jos samalla
tontilla on useita tuotantoyksikoitd, tata tasoa tarvitaan. Usein kuitenkin erityisesti
pienemmat yritykset toimivat vain yhdessa standardin PSK 7102 mukaan maaritellys-
sa tuotantoyksikdssd. Seuraava taso, Hierarkia-taso, on maaritelty pakolliseksi tasoksi
kaikkiin hierarkioihin. Taso maariteltiin pakolliseksi siksi, etta yrityksella on tapana
rakentaa Tuotanto-hierarkian lisdksi jonkinlainen Kiinteisto-hierarkia aina, vaikka

kiinteiston kunnossapidosta ei ole sovittu asiakasyrityksen kanssa. Maintpartnerin
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asentajat hoitavat hatatapauksessa myos kiinteiston kunnossapitoon liittyvat tyot,
jos niista vastaava toimija ei ole paikalla. Lisdksi kuulostaisi erittdin ideaalitilanteelta,
jos Muut-hierarkian alle ei tulisi yhtdan toimintopaikkaa. Seuraavaa tasoa, Tuotanto-
linja-tasoa, ei ole merkitty pakolliseksi, vaikka usein prosessituotantoa harjoittavassa
yrityksessa on useampi tuotantolinja, niin ei valttamatta aina. Vahintaan jonkinlaisia
prosesseja kyseisissa yrityksissa kuitenkin todennakoisesti on, joten tdma maariteltiin
pakolliseksi hierarkian tasoksi. Toisinaan prosessit eivat kuitenkaan ole niin laajoja,
ettd niitd kannattaisi jakaa osaprosesseihin ennen toimintoja. Tasta syysta osapro-
sessitason voi jattaa pois, jos puhutaan erityisesti pienista yrityksista. Prosessin to-
teuttaminen kuitenkin vaatii vahintaan jonkinlaisia toimintoja, joten toiminto-taso
maariteltiin jalleen pakolliseksi. Tassa kohti on kuitenkin huomioitava se, etta jos
prosessin alla on vain yksi toiminto, on turhaa laittaa perakkain yhden toimintopai-
kan omaavia tasoja. Alitoimintojen maarittelya ei katsottu pakolliseksi, koska usein
vikaantumisien ja kustannusten seurannalla toimintotasolla saavutetaan tyydyttava
tarkkuus. Laite-taso ei ole enda toimintopaikkataso, vaan talle tasolle kirjataan se
laite tai komponentti, joka suorittaa maaritellyn toiminnon. Laitteen lisddminen on
pakollista, koska muuten vikahistorian seuranta, hdiridilmoitusten ja tyotilausten

tekeminen jne. ei ole laiteyksildittdin mahdollista.

Kuvio 6 esittda kappaletavaratuotantoa varten ideoitua hierarkiamallia. Tassd mallis-
sa on jdlleen huomioitava samat asiat kuin edellisessa mallissa, eli ainoastaan tahdel-
Ia merkityt tasot ovat pakollisia ja Toiminto-taso on alhaisin toimintopaikkataso ja
naiden toimintopaikkojen alle kirjataan tdman toiminnon suorittava laite tai kompo-

nentti.
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Kuvio 6. Kappaletavaratuotantoa harjoittavalle yritykselle sovellettava hierarkia

Perusteet sille, miksi kolme ylinta tasoa ovat pakollisia tai valinnaisia ovat samat kuin
prosessituotantomallissakin. Tuotantosoluilla tarkoitetaan siis karkeasti sellaisia tyo-
pisteiden joukkoja, joilla on yhteinen paamaara tuotteen jalostamisessa. Tallaisia
tuotantosoluja ei valttamatta ole enempaa kuin yksi yhdessa tuotantoyksikossa, jo-
ten tata tasoa ei katsottu pakolliseksi. Seuraava taso on nimetty Tydpiste-tasoksi.
Tasta nimityksesta voi herkasti tulla sellainen mielleyhtyma3, ettd kyseessa on aina
piste, missa ihminen tyoskentelee. Tassa yhteydessa silla tarkoitetaan kuitenkin sel-
laista pistettd, jossa tyota voi tehda myds kone. Esimerkiksi robotti tai kuljetin. Tama
maariteltiin pakolliseksi, koska todennakoisesti jokaisessa kunnossapitopalveluita
ostavassa yrityksessa on vahintaan kaksi tuotteen jalostamista tai jonkinlaista proses-
sointia suorittavaa tyopistettd. Alin toimintopaikkataso on Toiminto-taso. Talla tar-

koitetaan yleensa jo yksittdista laitteen tai komponentin, esimerkiksi pumpun, suorit-
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tamaa toimintoa. Tata ei maaritelty pakolliseksi, koska usein komponenttien muo-
dostaman laitteen vikahistorian ja muiden tietojen seuranta on tarkkuudeltaan riitta-

vaa.

6.2.2 Toimintopaikka- ja laitetunnukset

Toimintopaikkatunnukset luodaan hierarkkisesti siten, etta toimintopaikka saa uuden
osan jokaiselta toimintopaikkatasolta alaspdin mentdessa. Alempi toimintopaikka
perii siis kaikki sen yldpuolella olevien toimintopaikkojen tunnukset. Tahan paadyttiin
siksi, ettd ndin toimintopaikka on helppoa |6ytda tunnuksen perusteella hierarkiasta.
Nadin ei ole mydskaan riskia, etta kaksi toimintopaikkaa saisivat saman tunnuksen.
Suurella tehtaalla tunnus voi tulla pitkdan nakdiseksi, mutta toisaalta jos toimintopaik-
katunnuksia kasitellaan ensisijaisesti kunnossapitojarjestelmdssa ja tuotantotiloihin
merkataan laitetunnukset, ei toimintopaikkatunnuksen pituus muodostu ongelmaksi.
Toimintopaikkojen nimi lyhennetdan tunnukseen tuotantolinja-tasolle asti ja taman
alapuolella olevat tasot numeroidaan juoksevasti kahdella numerolla per taso. Pape-
ritehtaan erdan toimintopaikan tunnus voisi siis olla esimerkiksi kng.pt.tu.pk2.01.02.
Tahan paadyttiin, koska ndin tunnuksesta voi paatella tarkalleen mihin linjaan toimin-
topaikka kuuluu. Linjojen alla voi olla jo niin paljon prosesseja, etta niitd ei varmasti-
kaan voi endaa muistaa lyhenteen perusteella. Tunnuksesta tulee noin pitka ainoas-
taan suurilla tehtailla. Tyypillinen suomalainen teollisuuden pk-yritys pitda usein si-
salladn korkeintaan erillisia linjoja, jolloin kaksi ensimmaista osaa jaa tunnuksesta
pois. Tunnukset on hyva erottaa pisteilla, jotta selkedsti ndhddan missa kulkee eri
tasojen rajat. Lisaksi kun tunnus kirjoitetaan kasin mihin tahansa, voi pelkan valin

kdayttaminen olla ongelma, kun kdsin kirjoitetut tekstit elavat usein paljon.

Laitetunnuksillakin tarkein seikka on se, etta ne ovat yksil6lliset. Ajateltiinkin, etta jos
niissa on sen lisaksi vield jotakin logiikkaa, se on vain positiivista. Niinpa paadyttiin
aiemman juoksevan numeroinnin sijaan hyddyntamaan standardia PSK 5965 laittei-

den luokittelussa. Standardista etsitdan laitteelle tunnuksen alkuosa, siis laitteen
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tekninen alue ja laiteluokka. Keskusteltuani kunnossapitojarjestelmien paivityksesta
vastaavan henkilon kanssa, tulimme siihen tulokseen, etta laitteen alaluokkaa ei ote-
ta laitetunnusjdrjestelmaan mukaan. Ndin esimerkiksi kaikki kuljettimet saavat tun-
nuksensa alkuosaksi kirjaimet MCO riippumatta siitd, ovatko ne esimerkiksi hihnakul-
jettimia vai ruuvikuljettimia. Alaluokat paatettiin jattaa pois, koska luokkien suurta
maaraa haluttiin véahan karsia. Nain laitteet on helpompi muistaa tunnuksen perus-
teella ja erityisesti helpompaa kirjata kunnossapitojarjestelmaan. Tietyille laitteille ei
valttamatta edes ole alaluokkia. Tunnuksen loppuosa tulee juoksevasta numeroinnis-
ta, siis siind jarjestyksessa kuin kyseinen laite on kirjattu. Nama osat erotellaan vield
pisteelld. Jokin kuljetin voisi siis olla esimerkiksi MCO.001. Jos laiteluokkaa ei stan-
dardista |16ydy lainkaan, kirjataan luokan tilalle myds numero. Jokin erikoisempi me-
kaaninen laite voisi siis olla tunnukseltaan M001.001 ja sahkdinen E001.001. Tallais-
ten laitteiden luokkien merkitys on hyva kirjata johonkin muistiin, kun luokkia perus-

taa hierarkiaa rakentaessa.

6.3 Kirjallinen ohje rakentamisen tyodvaiheista

Opinnaytetyon alussa sovittiin, ettd tehdashierarkian rakentamisesta laaditaan myds
ohjeistus perusteluineen, miksi hierarkia tehdadan tallaiseksi jatkossa. Lisdksi ohjee-

seen tuli lisdtd tydhon kuluvan ajan arviointia helpottava ohjeistus.

Ohje paatettiin laatia Microsoft Word -dokumentille. Kyseistd dokumenttia varten
mina ja kehityspaallikkod keskustelimme niista tyovaiheista, jotka kehityspaallikké on
suorittanut laatiessaan tehdashierarkiaa. Naista ajatuksista ja minun omista ideoista
kerattiin oleellisimmat asiat ohjeistukseen vaihe vaiheelta. Kyseinen dokumentti ja-
lostui jatkuvasti opinndytetyon edetessa. Siihen lisattiin myds kuvitusta tyévaiheiden

ymmartamisen helpottamiseksi.
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Tybohjeet rakentuvat siten, ettd aluksi on luettelo tyovaiheista, minka jalkeen jokai-
sesta tydvaiheesta on tarkempi kuvaus toimintaohjeineen. Hierarkiavaihtoehdot esi-
telldadn heti ohjeiden alussa, jotta lukija saa heti kdsityksen siitd, millainen hierarkias-
ta pitaisi tulla ja mita asioita tuotannosta taytyy ensimmaisena alkaa hahmottamaan.
Toimeksiantaja toivoi ohjeesta I6ytyvan myos perustelut sille, miksi hierarkia kannat-
taa rakentaa taman mallin mukaisesti. Perustelut tydohjeessa ovatkin osin samoja

kuin varsinaisessa opinndytetydssa.

Tehdashierarkian rakentamista varten laaditun ohjeistuksen kannalta olikin merkitta-
vaa, ettd minun valmistelemaa tehdashierarkian rakentamismallia paastiin opinnay-
tetyon tekemisen aikana kokeilemaan kaytdnndssa eradseen leipomoyritykseen. Ta-
man suorituksen aikana sain erinomaisen kuvan siitd, millainen tiedonkeruuprosessi
kdytannossa on ja mitd asioita tulee huomioida. Mallin testaamisesta leipomoyrityk-
sessa on tarkempi kuvaus luvussa 8. Leipomon tehdashierarkian pdivittamisen aikana
saatujen kokemuksien perusteella ohjetta hiottiin vield paremmaksi. Esimerkiksi ajan
arvioiminen ilman kaytannon kokemusta olisi hyvin hankalaa, tai asiaa olisi jouduttu
ainakin kokeilemaan jotenkin keinotekoisesti. Lopullinen ohjeistus tehdashierarkian

rakentamiseksi |6ytyy tdman opinndytetyon liitteesta 1.

6.4 Tietojen kerdilypohja

Toimeksiantaja asetti yhdeksi tyon tavoitteeksi sellaisen kerailypohjan tekemisen,
johon voisi kerdta tehtaalta kaiken hierarkian kannalta tarpeellisen toimintopaikkoi-
hin ja laitteisiin liittyvan tiedon. Aluksi asiaa pohdittaessa todettiin, etta jonkinlainen

Excel-taulukko voisi sopia kerailypohjaksi.

Kerailypohjaa ideoitaessa tutustuttiin olemassa olevien hierarkioiden toimintopaikka-
ja laitetietoihin ja taman lisdksi minad keskustelin Maintpartnerin kehityspaallikdn

kanssa niista tiedoista, joita han on kerdnnyt laitteista vastaavanlaisia hierarkioita
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rakentaessaan. Ndiden perusteella ideoitiin erilaisia vaihtoehtoja, milta sellainen ke-
railypohja voisi ndyttaa, jota voitaisiin soveltaa kaikenlaisiin yrityksiin niiden koosta
tai tuotantotavoista riippumatta. Ensin tehtiin muutama luonnos, mutta sitten todet-

tiin, etta niista tuli hieman epaselvia ja hankalia tayttaa.

Excel-taulukko, jossa on tehtaan kaikki toimintopaikat laitteineen yhdessa tiedostos-
sa, vaikutti niin tukkoiselta ja vaikeaselkoiselta, etta tama ajatus hylattiin. Kerailypoh-
ja paatettiinkin muodostaa useista Excel-taulukoista, jotka on hierarkkisesti jarjestel-
ty Windowsin resurssienhallinnassa hallittaviin kansioihin. Koska prosessituotannolle
ja kappaletavaratuotannolle on ideoitu erilliset hierarkkiset mallit, myos ndiden tieto-
jen kerailypohijilla on omat erilliset hierarkkisesti jarjestellyt kansiot ja Excel-taulukot.
Kansioiden hierarkiat mukailevat kuvioiden 5 ja 6 hierarkioita. Prosessihierarkian ke-
railypohjan kansiorakennetta on havainnollistettu liitteen 1 kuviossa 5. Laitos-tasoa
ei katsottu tarpeelliseksi lisata tahan rakenteeseen, koska yhdella kerralla kerataan

korkeintaan yhden laitoksen tiedot.

Yksittdinen Excel-taulukko koostuu kahdesta osasta. Taulukon vasemmalle puolelle
kirjataan toimintopaikat ja niihin liittyvat tunnukset, jos ne on jo aiemmin luotu. Tau-
lukon oikealle puolelle kirjataan kyseiselld toimintopaikalla oleva laite valmistaja-,
malli-, ID tunnus- ja lisdtietoineen. Toki taulukon kayttajalla on vapaus lisata sarakkei-
ta, jos katsoo sen tarpeelliseksi. Ensimmaisella valilehdelld on tyhja taulukko ja toisel-
la on esimerkki muistuttamassa siita kuinka taulukkoa taytetaan. Taulukkoa alaspéin
vierittdessa otsikot pysyvat paikallaan. Taulukkoa on viela kuvitettu Maintpartnerin
tunnuksella ja tehdasympariston siluetilla. Liitteen 1 kuvio 6 havainnollistaa Excel-

taulukkoa tayttéesimerkkeineen.

Tietojen keratdan tahan hierarkiapohjaan siten, etta ensin tehtaasta tunnistetaan
kaikki Excel-taulukoita ylemmat toimintopaikat eli mahdolliset tuotantoyksikot ja
tuotantolinjat, ja tdman jalkeen kansiot nimetdan ja tunnukset luodaan niiden mu-
kaisesti. Jos kansioita tarvitaan lisaa, niita kopioidaan lisaa tai vastaavasti ylimaarai-

set kansiot voi poistaa. Jos esimerkiksi Tuotantoyksikko-tasoa ei tarvita, nostetaan
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vhden Tuotantoyksikko-kansion sisélto tasoa ylemmaksi ja sitten Tuotantoyksikko-
kansiot poistetaan. Prosessi-taulukot myos nimetdan kyseessa olevan prosessin mu-
kaisesti. Ndin kerdilypohja saadaan sovitettua yrityksen kokoon ja tuotantotapaan.

Liitteessa 1 on tarkempi ohjeistus kerailypohjan kaytolle.

Tallaisen kansiorakenteen ongelma on, etta sitd ei voi sellaisenaan laittaa esimerkiksi
sahkopostin liitteeksi. Koko kansiorakenteen voi kuitenkin pakata .zip-tiedostoksi,
jolloin sen voi tarvittaessa lahettdd myos sahkopostilla. Vastaanottajan purkaessa

tiedoston, sen rakenne palautuu jalleen normaaliksi kansiorakenteeksi.

6.5 Kiinteistohierarkia

Aiemmin rakennetut kiinteistohierarkiat olivat mita kirjavimpia. Usein esimerkiksi
kylmio6t, liedet ja uunit olivat kiinteistéhierarkian alla, toisinaan muualla. Uudessa
mallissa “kodinkoneita” ja vastaavia laitteita ei otetakaan kiinteistdhierarkian alle,
vaan kiinteistohierarkia on tarkoitettu ensisijaisesti ilmanvaihtolaitteille, lammin-
vesivaraajille ja vastaaville kiinteadsti kiinteistdon liittyville laitteille. Mikali tallaisia
suoraan tuotantoon kuulumattomia laitteita tarvitsee hierarkiaan lisata, laitetaan ne

Muut-toimintopaikan alle.

Kiinteistdhierarkia paatettiin jakaa aluksi rakennuksittain, koska usein erillisilla ra-
kennuksilla on omat erilliset jarjestelmansa, kuten ilmanvaihto, lammitys, vesijohdot
ja viemarit ja niin edelleen. Toisaalta useilla yrityksilla on vain yksi rakennus, jolloin
tdman tason voi jattaa pois. Taman jalkeen katsottiin, etta on selkeinta jakaa laitteet
niiden teknisen alueen perusteella. Téma jako oli pakollista tehda. Nain LVI-laitteet
tulevat omalle toimintopaikalleen, sahkélaitteet omalle toimintopaikalleen, rakentei-
siin liittyvat asiat omalle paikalleen, rakennusautomaatio ja instrumentointi omalle
paikalleen ja vield tuotantoa tukevat kayttohyodykkeet omalle paikalleen. Naita kayt-

tohyodykkeitd ei haluttu tuotantolaitteiden alle, koska se haluttiin pyhittda vain suo-
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raa tuotantoon liittyville laitteille. Vetamalla selkea raja johonkin kohti, tehdaan
standardimallista niin yksiselitteinen kuin mahdollista. Epdselvyyksilta tiettyjen lait-

teiden sijoittamisessa on kuitenkin mahdotonta valttya.

Kiinteistdhierarkialle on myds kansiot ja Excel-taulukot tietojen kerdilypohjassa. Kiin-
teistoon liittyvien laitteiden tiedot kerdtaan Exceleihin teknisen alueen mukaisesti:

Sahkolaitteet yhdelle taulukolle, LVI-laitteet yhdelle taulukolle ja niin edelleen.

7 Mallin soveltaminen kdaytannossa

7.1 Hierarkian rakentaminen asiakkaan kunnossapitojarjestelmaan

Opinndytetyon tavoitteena oli, etta lahialueelta 16ytyisi sellainen asiakasyritys, jonka
tehdashierarkia rakennettaisiin standardimallin mukaiseksi. Kohteeksi 16ytyikin lei-
pomoyritys, jonka hierarkia kaipasi uudistusta. Kyse ei ole kuitenkaan samasta lei-
pomosta, jonka hierarkiaan tutustuttiin aiemmin tydssa. Yrityksella oli jo aiemmin
luotu hierarkia kunnossapitojarjestelmassa, mutta siitd hierarkiasta ei kannata laulua
kirjoittaa, silla se koettiin melko puutteelliseksi ja hassulla periaatteella rakennetuksi.
Tavoitteena oli siis rakentaa kokonaan uusi hierarkia vastaamaan opintojen aikana

saatuja oppeja.

Kaytdssa olleen hierarkian ylimmat tasot olivat seuraavat (Sulkeissa tunnus, jonka

jalkeen nimi):

-Ensimmaisen tason toimintopaikka: (Leipomon nimi)Leipomon nimi
-Toisen tason toimintopaikat: (Tuotanto)Tuotanto, (Kiinteistd)Kiinteisto
-Kolmannen tason toimintopaikat (objektin Tuotanto alla): (01)1. Raaka-

ainejarjestelma, (02)2. Taikina, (03)3. Kahvileipd, (04)4. Ruokaleipa, (05)5. Jddhdytys-
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radat, (06)6. Pakkaamo, (07)7. Ldhettamo.

-Neljas taso (objektin Raaka-ainejéirjestelmd alla): (01.02) Raaka-ainejarjestelma.

Muita tasoja tai laitteita ei sen alla ollut eikd muita toimintopaikkoja sen rinnalla,
mutta toisten toimintopaikkojen alta tasoja saattoi |0ytya. Alkuperadisessa hierarkias-
sa tunnukset alkoivat periytya kolmannelta tasolta alkaen ja ne periytyivat aina lait-
teelle asti. Esimerkiksi erdiden rinnakkaisten laitteiden nimet tunnuksineen olivat
(03.10.01) Vaihtolampdkaappi 1, (03.10.02) Vaihtolampdkaappi 2. Mahdollisesti hie-

rarkia on kiireessa jaanyt vajaaksi.

Asiakkaalta saatiin tyon tueksi hdnen laatimansa Excel-lista leipomon laitteista. Lista
naytti osin varsin massiiviselta, koska kuljettimia leipomolla on valtava maara. Listaan
oli lueteltu kaikki yksittdiset laitteet ja osa laitteista oli jaettu vield komponentteihin.
Lista sisalsi kuitenkin vain tuotantolaitteet, joten kiinteistolaitteet jatettiin vield tois-

taiseksi hierarkian ulkopuolelle.

Asiakkaan kanssa sovittiin ennen tyon aloittamista, etta lista kdydaan lapi ja todetaan
laitteet fyysisesti tuotannosta ja poistetaan listasta sellaiset laitteet, jota tuotannossa
ei ollut kaytossa. Taman jalkeen korjatun listan avulla rakennetaan uusi hierarkia si-
ten, ettd laitteet ovat jaoteltua linjojen/prosessien mukaisesti, kuten standardin PSK
7102 prosessihierarkiassa. Leipomolta ilmoitettiin, etta heilld on laitetunnukset val-
miiksi jo olemassa. Niita voitaisiin kdyttaa sellaisenaan ja ne merkataan esimerkiksi
tussilla laitteisiin, jotta osataan yhdistaa laite oikealle paikalle kunnossapitojarjestel-
massd. Mybhemmin oli tarkoitus tilata kunnolliset kyltit laitteille. Kun laitteet olisivat
laitettu Exceliin jarjestykseen, kaytdisiin taulukko lapi seka asiakkaan etta paikallisen
kunnossapitohenkildston kanssa. Kun kaikilta on saatu hyvaksynta, siirrettaisiin uusi
hierarkia Artturi-kunnossapitojdarjestelmaan siten, etta aiemman hierarkian sisaltama
kunnossapitodata l6ytyisi myos uudesta hierarkiasta samoilta laitteilta. Nailld evailla

tyo paastiin aloittamaan.

Hierarkian rakentamisesta, aikatauluista ja muista vastaavista asioista asiakkaan
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kanssa sopi opinndytteen ohjaaja. Minun urakka alkoi tuotannon prosessien ja lait-
teiden lapikaynnilla paikallisen kunnossapitotiimin vetajan kanssa. Laitteista ja pro-
sesseista kerittiin ensimmaisen pdivan aikana todentaa noin puolet. Seuraavana pai-
vana tyota jatkettiin edelleen tiimin vetdjan ja asiakkaan edustajan, leipomon tuotan-
topaallikdn kanssa. Lista saatiin paivitettya ja hierarkian paivittaminen saattoi taman
jalkeen alkaa. Kiertaminen oli tosin sen verran vauhdikasta, etta harmillisesti laittei-
den mallia ei kirjattu eika aina laitteiden valmistajaakaan. Tama oli tarkoitus suorittaa
myohemmin, esimerkiksi merkkaamisen yhteydessa. Olemassa olleeseen hierarkiaan
tutustumisen yhteydessa kavi ilmi, ettd suurimmalla osalla laitteista ei ollutkaan lai-
tetunnuksia vield olemassa ja niilld joilla laitetunnukset olivat, eivat ne yleensa olleet
kelvollisia. Tunnuksia oli tehty kolmen periaatteen mukaan: osin siten, etta ne periy-
tyvat toimintopaikoilta, kuten aiemmin mainitussa esimerkissa, tai kahden aiemman
laitetoimittajan luomien erillisten periaatteiden mukaan. Arviolta 70 %:lla laitteista ei

ollut viela tunnusta.

Kolmantena padivana aloitettiin hierarkian hahmotteleminen luvussa 7.4 esiteltyyn
kerdilypohjaan. Aluksi tuli sopia asiakkaan kanssa tunnusten luomisen periaatteista.
Asiakas esitti, etta tunnukset ja koko hierarkia rakennetaan rakennuksen kerroksit-
tain ja kdytetdan sellaisia lyhenteita, etta niistad voi paatelld mista laitepaikasta on
kyse. Mina toisaalta pyrin luomaan hierarkian ja tunnukset prosesseittain ja siten,
ettd kiinteiston laitteet tulisivat erilleen tuotannon laitteista. Asiasta pystyttiin kui-
tenkin neuvottelemaan. Sovittiin, ettd tehdaan hierarkia prosesseittain siten, etta
lyhenteita kdytetdan ja tunnuksen viimeinen osa ilmaisee, missa kerroksessa kysei-
nen laitepaikka on. Laitepaikkatunnuksista ei siis tullut uuden standardin mukaisia.
Tarkeinta kuitenkin oli, etta niin toimintopaikkatunnuksista kuin laitepaikkatunnuk-
sistakin tulisi yksilolliset. Vaikka laitepaikan kerros on tunnuksessa ilmaistu, ei kerros-
ta ilmaisevaa tasoa ole kuitenkaan hierarkiassa. Kuvio 7 havainnollistaa tunnuksen

muotoutumista eradan laitepaikan osalta.
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11.RKL.02.03.PLKO1.KO1

VA N T N

Tuotanto Ruokaleipd  Yloslydnti 3-linja Linjan ensimméinen 1. kerros
ja paisto (ja ainoa) palakone

Kuvio 7. Toimintopaikkatunnuksen muotoutuminen leipomolla

Laitetunnukset luotiin soveltaen standardia PSK 5695. Tunnuksen ensimmainen kir-
jain tuli laitteen teknisen luokan mukaan, siis M = mekaniikka, E = sdhkd, T = putkisto
ja V = LVI-tekniikka. Kaikki mekaaniset laitteet saivat siis alkukirjaimen M ja kaksi seu-
raavaa kirjainta tulivat laiteluokan mukaan. Esim. tankit ovat ndain MTV-alkuisia. Sen
tarkemmalle tasolle ei tunnuksia tdman yrityksen osalta viety, koska useita leipomol-
la olevista laitteista ei sen tarkemmin standardista |6ydy. Lisaksi suurta erillisten lai-
teluokkien maaraa pyrittiin valttdmaan. Tunnuksen loppuosa on juokseva numero
siind jarjestyksessa, kuin laite on kirjattu kerdilypohjaan. Siis MTV.001,
MTV.002...MTV.nnn. Sellaisiakin mekaanisia laitteita oli paljon, jotka eivit sopineet
mihinkdaadn standardissa olevien mekaanisten laitteiden luokkaan, joten niille annet-
tiin teknisen alueen tunnisteen jalkeen jalleen juokseva numero. Esimerkiksi tai-
kinankippauslaitteiden tunnuksiksi tuli M002.001, M002.002...M002.nnn. Ehka kippi-
laitteen olisi voinut lukea vaikka nostolaitteeksi, mutta tahan ratkaisuun kuitenkin
paadyttiin. Jalleen tarkeinta asiassa oli, ettd jokainen tunnus on yksilollinen. Kayte-
tyista tunnuksista ja lyhenteista laadittiin dokumentti, josta voi tarkistaa tunnisteen
merkityksen ja suurimman kaytetyn numeron. Tata dokumenttia hyodyntden jarjes-
telmaa voi jatkossa paivittaa ja luoda uusia yksil6llisia laite- ja toimintopaikkatunnuk-
sia. Laitteiden tunnuksien luomisessa kaytetyn periaatteen ansiosta ainakin Artturi-
kunnossapitojdrjestelmassa voi listata kaikki yrityksen tietyn tyyppiset laitteet niiden

tunnuksen mukaan.

Hierarkiasta tuli siis sellainen, etta ylin taso jakaa laitteet joko tuotantolaitteiksi tai
kiinteistolaitteiksi. Taman jalkeen tuotannon alla on nelja toimintopaikkaa: ruokalei-

van valmistus, kahvileivan valmistus, pakkaus ja lahettamd. Vaikka ruokaleipa kasit-
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taa 6 erillista leipalinjaa, ei niitd nostettu talle tasolle, silld niilla on kuitenkin yhteinen
taikinanvalmistus ja jadhdytysradat. Kuviossa 8 on ote keratyista tiedoista ja niille
luoduista tunnuksista. Taulukon ylin toimintopaikka, raskiparvi, on nimetty tuollai-
seksi, koska yleisesti leipomolla kyseisesta osaprosessista laitteineen puhuttaessa
kdytetaan nimitysta raskiparvi. Ehka toiminnallisesti parempi nimitys olisi leipdjuuren
valmistus ja annostelu, mutta se ei ole entuudestaan tuttu. Toimintopaikat on pyritty
nimedamaan siten, etta jokainen tunnistaa ne. Myds toimintotason toimintopaikat
olisi voinut nimeta toiminnallisesti jotenkin toisin, mutta ndin niista yleisesti puhu-
taan, eika niilla toisaalta ole ilmeisesti toiminnallista eroa vaan ne toimivat rinnak-

kain. Kuvion 8 taulukossa on muitakin osaprosesseja kuin leipdjuuren valmistus.

maint
partner
Toimintopaikkakortti Laitekortti
Osaprosessi |Toiminto Alitoiminto Tunnus Laitteen tyyppi Valmistaja Malli 1D tunnus
Raskiparvi 11.RKLO1.01
Raskitankki 1 11.RKLO01.01.TAD1.KO3
Tankki Ipeka MTV.026
Pumppu MPU_0D1
Vaihdemoottori EMO.001
Raskitankki 2 11.RKL.01.01.TAD2.KO3
Tankki Ipeka MTV.027
Pumppu MPU.002
Vaihdemoottori EMO.002
Raskitankki 3 11.RKL.O1.01.TAO3.KO3
Tankki Ipeka MTV.028
Pumppu MPLU.0D3
Vaihdemoottori EMO.003
Raskitankki 4 11 RKLO1.01TAD4 KO3
Tankki Fimatec MTV.029
Pumppu MPU.O04
Vaihdemoottori EMO.004
Raskitankki 5 11.RKL.O1.01.TAOS.KO3
Tankki Fimatec MTV.030

Pumppu MPU.0OS
Vaihdemoottori EMO.005

Kuvio 8. Esimerkki toimintopaikkojen nimedmisesta leipomolla

Hierarkian rakentamisessa ja tunnusten luomisessa meni edelld mainittujen kahden
paivan lisdksi arviolta vield nelja pdivaa. Leipomolla oli yli 800 erillista laitetta joista
330 oli kuljettimia. Jokaisella kuljettimella on oma kayttonsa, jonka perusteella ne
eroteltiin toisistaan. Hierarkiasta on paikoittain vaikeaa erottaa mista kuljettimesta
puhutaan, mutta toisaalta kun kuljettimia on kymmenia perakkain ja leipien kulkura-
ta vaihtuu aina tuotteen mukaan, olisi siitda hankalaa tehda helppolukuista milla ta-

hansa hierarkiamallilla.

Kuviossa 9 on ote varsin vaikealukuisesta kuljettimien ja ymparoivien laitteiden listas-
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ta hierarkiassa. Naissa tilanteissa oli joustettava ainakin siten, ettd vaikka tietyt osat
sopisivat paremmin toimintotasolle kuin osaprosessitasolle, oli ne selkeyden vuoksi
jarkevampaa laittaa samalle ylemmalle tasolle jolloin sdilyy mahdollisuus jaotella

niita vield useampaan alempaan toimintopaikkaan.

(1z] A B € D E

maint
partner

2 Toimintopaikkakortti (sulkeissa ei pakolliset) Laitekortti
3 (Osaprosessi) ‘Tuiminto ‘(Alitoimlntu} Tunnus Laitteen tyyppi
E—:‘ 41 | MUIDEN LAATIKOINTIPISTEIDEN SYOTTOKUUETIN, JAKOLAITTEELTA 2-PAKKAUSPISTEELLE MUOVILAMELLI 11.LA.01.02
[ - ]2 MUOVILAMELLIKULIETIN 11.LA.01.02.KLMO01.K0O MUOVILAMELLIKULIETIN

- |43 SYLINTERIJAKAJA 2-KERROKSEEN MENEVILLE LAATIKOILLE 11.LA.01.02.5YL01.KOOD SYLINTERIMEKANISMI
- 44 LAATIKOIDEN YLOSAJOKULIETIN, SIVUTARTUNTAKULIETIN, 2 KPL 11.LA.01.02.KUO1.K00 SIVUTARTUNTAKULUETIN
- |45 2-KERROS 11.LA.01.02.01
© |46 LAATIKON KAANTOLAITE 11.LA.01.02.01.KAADLKO2  KAANTOLAITE
- |47 LAATIKOINNIN ALASOTTO JA SEN PURKUSYLINTERI 11.LA.01.02.01.5YL01.K02 SYLINTERIMEKANISMI
- |48 PITKA SIIRTOKULIETIN, MUOVILAMELLI 11.LA.01.02.01.KLM01.K02 MUOVILAMELLIKULIETIN
- |49 POIKITTAISKUUETIN, MUOVILAMELLI 11.LA.01.02.01.KLM02.K02  MUOVILAMELLIKULUETIN
- |50 SIIRTOSYLINTERI SCORPIOLLE 11.LA.01.02.01.5YL02.K02 SYLINTERIMEKANISMI
cH[F5] SIIRTOKULJETIN SCORPIOLLE, MUOVILAMELLI 11.LA.01.02.01.KLM03.K02 MUOVILAMELLIKULJETIN
= 152 SCORPION ALASOTTO JA PURKUSYLINTERI 11.LA.01.02.01.5¥L03.K02 SYLINTERIMEKANISMI
- |53 SIIRTOKULJETIN PULLANPAKKAUSKONEELLE, MUOVILAMELLI 11.LA.01.02.01.KLM04.K02 MUOVILAMELLIKULIETIN
- |54 SIIRTOSYLINTERI 11.LA.01.02.01.5YL04.K02 SYLINTERIMEKANISMI
- | 55 PULLANPAKKAUSKONEEN LAATIKOINNIN ALASOTTO 11.LA.01.02.01.LNK0O1.K02  LAATIKON ALASOTTO
- | 56 1-PAKKAUSPISTEEN ALASOTTO JA PURKUSYLINTERI 11.LA.01.02.5YL02.K0OD ALASOTTO JA SYLINTERIMEKANISMI
- | 57 2-PAKKAUSPISTEEN SIVUSIIRTO 11.LA.01.02.02
- |58 2-PAKKAUSPISTEEN SIVUKUUETIN, MUOVILAMELLI 11.LA.01.02.02.KLM01.KOO  MUOVILAMELLIKUUETIN
=159 2-PAKKAUSPISTEEN ALASOTTO JA SEN STOPPARIT 11.LA.01.02.02.LNKO1.K0OO  LAATIKON ALASOTTO
| 60 | 2-PAKKAUSPISTEELTA LAATIKKOKULETIN ETEENPAIN, MUOVIKETIU 11.LA.01.03
- |61 MUOVIKETJUKUUETIN 11.LA.01.03.KLMO01.K0O MUOVIKETJUKUUETIN
- |62 SIVUSIIRTO 4- JA 5-PAKKAUSPISTEILLE 11.LA.01.03.5YLO1.KOOD SYLINTERIMEKANISMI
- |63 KAARRE- JA PITKA SUORAKULJETIN SIVUSIIRROSTA ETEENPAIN, MUOVIKETIU 11.LA.01.03.KLM02.K00 MUOVIKETJUKULIETIN

Kuvio 9. Ote laatikkoradaston toimintopaikoista ja laitteista

Kun hierarkiaa ja tunnuksia oli luotu jo pitkalle, herasi kysymys, missa jarjestyksessa
toimintopaikkakortit ovat Artturin toimintopaikkahierarkiassa yhden tason alla. Jos
jarjestelma laittaa kortit esimerkiksi aakkosjarjestykseen, on korttien lukeminen vield
hieman hankalampaa. Kun asiasta keskusteltiin Artturin kanssa paljon tekemisissa
olleen henkilon kanssa, kavi ilmi, etta toimintopaikat voidaan jarjestaa siina jarjestyk-
sessa kuin ne ovat prosessissakin. Ne eivat siis valttamatta mene aakkosjarjestyk-
seen. Maintpartnerille luodussa standardissa ei olisi tdtd ongelmaa, mutta kyseessa

olleen leipomon kohdalla tata mietittiin.

Hierarkiaa ei keritty vield sy6ttaa Artturi -kunnossapitojarjestelmaan ennen opinnay-
tetyon valmistumista, mutta kokeneemman tyontekijan kanssa kaydyn keskustelun
perusteella tallaisessa hierarkiassa ei pitdisi tulla mitdan ongelmia. Hierarkiaa on tar-

koitus paivittaa ainakin laitetietojen osalta vield ennen tietojen syottamista Artturiin.
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7.2 Korjaukset hierarkiamalliin

Standardimallin kdytanndn soveltamisessa olin standardimallissa erityisen tyytyvai-
nen sitd varten kehitettyyn kerailypohjaan, joka jarjestelldan kansioittain tuotannon
mukaiseksi. Se toimi hyvin ja tuotannon osat oli helppoa jarjestella eri taulukoihin
eika yksittdisesta taulukosta tullut liian tukkoista. Alun perin seka prosessi- etta toi-
minto-tasot oli maaritelty pakollisiksi, mutta tata asiaa oli pakko muuttaa. Siina ei
ollut muuta ongelmaa kuin se, etta joskus tietyn prosessin alla oli vain yksi toiminto-
paikka, jolloin ei ole mitdan jarked laittaa valiin ylimadaraista toimintopaikkatasoa ja
sitten vasta laitetta. Jatkossa ainakin toinen niistd on pakollinen taso. Lisaksi huoma-
sin, ettd moni asia teollisuudessa ei ole niin mustavalkoista, kuin teoriassa. Tietyissa
kohdissa oli pakko tehda kompromissiratkaisuja, jotka saattoivat olla osin ristiriidassa
teoria kanssa, koska muutoin hierarkiassa ei olisi ollut mitaan jarkea. Usein esimer-
kiksi laite voi olla sidoksissa kahteen linjaan, mutta ei kaikkiin. Toisaalta yksi laite pal-
velee kaikkia linjoja. Sellaisissa tilanteissa voi olla helpompaa lisata vaikkapa paikka-
hierarkian elementteja prosessihierarkian oheen. Naista tilanteista taytyy mainita
ohjeistuksessa ja antaa joustovaraa, jotta hierarkian tekija viitsii noudattaa ohjeita

soveltuvin osin.

Standardimallin kdytannon soveltamisesta sain kasityksen, kuinka kauan hierarkian

tekemisessa saattaisi kestda ja sen pohjalta on helpompaa tehda aika-arviota ohjeis-
tukseen. Hierarkian tekemistd nopeutti merkittavasti se, ettad kattava laitelista oli jo
olemassa. Toisaalta, koska toimintopaikkojen tunnuksista luotiin hieman erikoisem-

mat, oli niiden yksil6llinen tydstaminen tavanomaista hitaampaa.

Se, ettd leipomolta oli olemassa jo kattava laitelista, jonka laitteista hierarkia raken-
nettiin, saattoi vaikuttaa osin hierarkian muotoon. Toisaalta, laitelistan laitteet oli
ryhmitelty juurikin leipomon prosessien mukaisesti, joten se noudatteli vahingossa

erinomaisesti Maintpartnerille luodun standardisoidun hierarkiamallin suosituksia. Ei
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lista sellaisenaan kuitenkaan hierarkiaksi kelvannut, silld toimintopaikkoja tuli paikoin
nostaa ylemmaksi ja tiettyihin toimintopaikkoihin lisattiin laitteita ja nimia piti muut-
taa paremmin toimintoa kuvaavaksi ja hierarkia kaipasi muutakin vastaavaa hie-

nosaatoa.

8 Lopputulos

Opinnaytteen tuloksena oli raportin lisdksi siis Maintpartnerille luovutettu hieman
leikkisastikin nimetty “Tehdashierarkian Rakennussarja”, joka on kdaytanndssa Win-
dowsin resurssienhallinnassa kasiteltdva kansio alikansioineen ja tiedostoineen. Ku-
ten mika tahansa muukin rakennussarja, tamakin pitaa sisallaan tydohjeet, osat ja
tyokalut. Tydohjeita edustaa tdmankin opinnaytetyon liitteena oleva dokumentti
Ohje tehdashierarkian rakentamiseksi. Lisdaksi ohjekansiossa on tdma opinnaytetyo
niita varten, joita kiinnostaa aihe laajemminkin. Rakennusosia edustavat aiemminkin
kuvaillut tehdashierarkian rakentamista ja tietojen keraamista helpottavat hierar-
kiamallikansiot, jotka sisaltavat Excel-taulukoita tietojen kirjaamista varten proses-
seittain tai soluittain. Lisdksi tyokaluina tietojen siirtdmistd varten on keratty Maint-
partnerilla olevat kunnossapitojarjestelmien siirtopohjat, joita kunnossapitojarjes-
telma osaa lukea ja rakentaa hierarkiat niiden mukaiseksi. Siirtopohjat ovat olleet
aiemminkin olemassa, mutta niilla ei ollut mitaan keskitettya sijaintia. Tehdashierar-
kian rakennussarja on pakattu .zip-tiedostoksi ja tallennettu Maintpartner-
organisaation sisdiseen M-Files-dokumenttienhallintaohjelmistoon. Ndin milta tahan-

sa yrityksen tietokoneelta on mahdollista avata tiedosto.

Toimeksiantajalta saatu palaute oli positiivista. Tavoitteeksi asetettiin, ettd toimin-
tamallia kehitetadn edelleen opinndytetydn palauttamisen jalkeenkin. Kun hierarkioi-
ta jatkossa rakennetaan, kirjataan havaitut kehityskohteet Tehdashierarkian Raken-

nussarjan toimintamalliin. Lisdksi tehdashierarkian rakentamista kasitteleva ohjeistus



38
kddnnetdan englannin kielelle ja jaetaan aluksi ainakin Puolan ja Ruotsin Maintpart-

nerin toimipisteille.

9 Pohdinta

Standardimallin rakentaminen osoittautui odotuksia haastavammaksi urakaksi. Haas-
tavimmaksi asiaksi koettiin erikokoisten ja eri tavoin toimivien yritysten laaja kirjo.
Kaikki vaihtoehdot huomioiden tuli valilla sellainen tunne, ettd mikdan vaihtoehto ei

ole kaikille yritystyypeille ja koille sopiva.

Vaikka kunnossapitojarjestelmista |oytyi runsaasti kirjallisuutta, ei hierarkian raken-
tamista juuri ndissa kirjoissa kasitelty. Aiheesta |oytyi kuitenkin kaksi PSK-yhdistyksen
luomaa standardia. Harmillisesti nama standardit pohjautuvat erityisesti prosessite-
ollisuuteen ja ilmeisesti metsateollisuuteen. Tastd johtuen leipomon laitteille piti
perustaakin enemman uusia laiteluokkia kuin metsa- tai metalliteollisuuden yrityk-

seen olisi mahdollisesti tarvinnut.

Tassa opinndytetydssa tuotantomenetelmat paatettiin jakaa kahteen Ilajiin, prosessi-
tuotantoon ja kappaletavaratuotantoon. Naille yhteisen hierarkisointimallin luomi-
nen olisi ollut jo lilankin haastava tehtdva. Toisaalta useampien erilaisten hierarkia-
mallien laatimisesta ei nahty olevan merkittavaa hyotya. Ehka johonkin yritykseen
voisi sopia parhaiten esimerkiksi paikkahierarkia, mutta ajatuksena olikin tehdd mah-

dollisimman standardisoitu malli eika laajaa valikoimaa eri malleja.

Opinndytteessa esitellysta tietoperustasta suurin merkitys tyén kannalta oli standar-
deilla PSK 7102 ja PSK 5965. Tyon tulokset pohjautuvat pitkalti ndiden standardien
mukaisiin toimintatapoihin. Toimintopaikkatunnukset muodostuvat Jarvion, Piispan,
Parantaisen ja Astromin esitteleméan hierarkkisen toimintopaikkakoodauksen mukaan

osin siksi, ettd tama on Maintpartnerilla hyvaksi havaittu toimintatapa. Jyvaskylan
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ammattikorkeakoulun opintomateriaalin avulla sain parhaan kasityksen laitteiden ja
laitepaikkojen erottelun merkityksesta ja siind huomioitavista asioita ja ndma asiat on
huomioitu opinndytteessa. Opinndytetydn tietoperustaa kasittelevassa osassa on
tietoperustaa laajemmin kuin pelkka kunnossapitojarjestelmien rakentaminen vaati-
si, mutta lukijalle on hyva tarjota aluksi laajempi nakemys aiheeseen, jolloin tydsta ja

kehityskohteesta tulee helpommin ymmarrettava.

Kaiken kaikkiaan tyd onnistui varsin hyvin. Standardisoitu hierarkiamalli vastaa tieto-
perustassa esitettyihin vaateisiin toimivasta tehdashierarkiasta ja samalla ottaa
huomioon Maintpartnerilla hyvaksi havaitut toimintatavat eika pakota muuttamaan
niita liikkaa. Mallissa on havaittavissa tietynlaista yksinkertaisuutta, mutta se on kui-
tenkin harkittua. Maintpartnerin henkilst6lla on paljon muutakin ty6ta kuin teh-
dashierarkioiden rakentelua, joten mallin vaivaton sisdistaminen katsottiin tarkeaksi
kriteeriksi. Ty6ssa on koko ajan pyrittykin siihen, etta mallista tulisi aidosti kayttokel-

poinen, eika se jaisi niin sanotuksi poytalaatikkoprojektiksi.
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1 HIERARKIAN LAATIMISEN TYOVAIHEET

Koko tdma tyoohje kannattaa lukea loppuun asti, ennen varsinaisen projektin aloitus-

ta, jotta kokonaiskuva projektin vaiheista ja edellytyksista selvida.

Hierarkian rakentaminen voidaan jakaa viiteen tyovaiheeseen:

Tavoitteiden asettaminen ja ldhtdkohtien kartoitus
Tiedon keruu
Hierarkian rakentaminen

Kayttoénotto

i A wWoNnoE

Hierarkian yllapidon suunnittelu

1.1 Tavoitteiden asettaminen ja lahtokohtien kartoitus

Aluksi asiakkaan kanssa tulee sopia yhteiset tavoitteet. Oleellista on, mille tasolle asti
hierarkia rakennetaan. Mitd enemman tasoja on, sitd tarkemmin voidaan seurata

vikaantumisia, kustannuksia, luoda huoltosuunnitelmia jne. Mutta toisaalta mita tar-
kemmaksi hierarkia luodaan, sitd enemman projekti vie aikaa (tarkemmin kappalees-

sa ajan-arviointi).

Hierarkian kannalta merkittavaa on maaritella yrityksen tuotantoprosessit. Mikali
kyseessa on jatkuvalla prosessilla tuottava yritys (yleensd mm. metsateollisuus, elin-
tarviketeollisuus, energiantuotanto, vesilaitokset jne.) tulee hierarkia rakentaa pro-
sessihierarkiamallia my6taillen. Jos kyseessa on kappaletavaratuotanto (yleensa mm.
konepajat, puuverstaat, jne), tehddaan malli kappaletavaratuotannon mallin mukai-
seksi. Ero naiden kahden vililld on se, ettd ensimmaisessd mallissa hierarkia luodaan

lahtokohtaisesti prosesseittain, joiden alle tulee osaprosessit ja laitteet. Kappaletava-
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ratuotannossa materiaalivirta ja tuote voi muuttua reilustikin, jolloin malli kannattaa
rakentaa esim. tuotantosoluittain tai —koneittain. Tietyissa yrityksissa naita malleja
voidaan soveltaa myos rinnakkain. Usein esimerkiksi voimalaitoksella on energian-
tuotantoon liittyvien prosessien lisaksi korjaamo, jossa olevat laitteet tulee sisallyttaa
hierarkiaan. Tall6in korjaamo voidaan laittaa esimerkiksi rinnakkaiseksi tuotantoyksi-
koksi ja jarjestaa siina toimintopaikat kappaletavaramallin mukaiseksi. Alla esimerkit

ja mallit kummastakin vaihtoehdosta.

Standardimallin pohjaksi on valittu PSK Standardisointiyhdistyksen standardin PSK
7102 mukainen hierarkiamalli, jonka tiettyja tasoja on muokattu paremmin Maint-
partnerilla totuttujen tyétapojen mukaiseksi. Kaikkia mallissa olevia tasoja ei tarvitse
yrityksen koosta riippuen kirjata, silla mallipohja on tehty siten, ettda suurimmatkin
yritykset sopivat malliin. Se, kuinka alhaiselle tasolle hierarkia tehdaan, riippuu siita
mita asiakkaan kanssa on sovittu. Laitepaikkataso voi olla jo esim. osaprosessin ala-
puolella, jos tama tarkkuus kustannusten ja vikaantumisten seuraamiseksi katsotaan
riittavaksi. Prosessitaso ja toimintotaso on tahdelld merkattu pakollisiksi, mutta jos

prosessin alla ei ole enempaa toimintoja kuin yksi, voi toisen tason talloin jattaa pois.



Laitos

Tuotantoyksikko

Hierarkia™

Tuotantolinja

Prosessi*

Csaprosessi

Toiminto®

Alitoiminto

Laite (L)*

Kuvio 10. Prosessihierarkian tasot. *Tahdelld merkityt tasot pakollisia.

Laitos1 Laitos 2
1
| | |
Tuotanto- Tuoctanto- Tuotanto-
yksikkd 1 vksikkd 2 yksikkd 3
|
| 2
Tuotanto Kiinteistd
1
|1 | | |
Tuotanto- Tuotanto- Tuotanto-
linjal linja 2 linja 3
1
a | | | |
Prozessi 1 Prosessi 2 Frosessi 3
| ||
Czapro- Osapro- Osapro-
sessi 1 sgEsi 2 sessi 3
| |
| ] | | |
Toiminte 1 Toiminto 2 Toiminto 3
1
| 1 1
Ali- Ali- Ali-
toiminto 1 toiminto 2 toiminto 3
| | |
Laite a Laite b Laitec
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Alla oleva esimerkki kuvastaa kyseisen mallin mukaisen hierarkian soveltamista pape-

ritehtaassa.

Laitos

Tuotantoyksikko

Hierarkia

Tuotantolinja

Prosessi

Osaprosessi

Toiminto

Alitoiminto

Laite (L)

Kangas Kirkniemi ]

| |

¥ I 1
Paperi- Hoyryvoima- Vesivoima-
tehdas laitos laitos

|
‘ Tuotanto |
| |

|
| PE4 \ PK2 PE1
I 1
. Pituus-
I Kuivaus ‘ Paallystys I leikkaus |
| | | | |
Kuivaus- Hylky-
I ryhma ‘ kuljetin I Huuva ‘
* L
Viiran Viiran Kui
ohjaus kiristys Hivaus
Vaihde Eahkﬂ__
moottori
| | |
Sahké-
Yaihde m:n:rttgr'l Tela
Kumera TP Strismberg Valmet T1

Kuvio 11. Kuvitteellinen paperitehdas prosessihierarkiassa. Kaikki tasot kaytossa.



Seuraava hierarkia sopii erityisesti kappaletavaratuotantoa harjoittavalle yritykselle.

Tassakin tapauksessa laitetaso voi olla ylempanakin jos tarkkuus katsotaan riittavaksi

tai yritys on pieni. Ainoastaan tahdelld merkityt tasot ovat pakollisia.

Laitos

Tuotantoyksikko

Hierarkia*

Tuotantosolu

Tyopiste®

Toiminto

Laite/
Komponentti (L)*

Kuvio 12. Kappaletavarahierarkian tasot, *tahdelld merkityt tasot pakollisia.

Laitos 1 [ Laitos 2 ]
|
{ 1 1
Tuotanto- Tuotanto- Tuotanto-
yksikkd 1 yksikkd 2 yksikkd 3
|
| 1 1
Tuotanto Kiinteistd Muut
T
| | | | |
Solu 1 Solu 2 Solu 3
|
[ 1 1 1
Tyopiste 1 TyGpiste 2 Ty&piste 3
Toiminto 1 Toiminto 2 Toiminto 3
Kompo- Kompo- Kompao-
nentti @ nentti b nentti c




Alla olevassa kuviossa 4 on esimerkki kappaletavaratuotantoa harjoittavan yrityksen

hierarkisoinnista kyseisen mallin mukaisesti.

Laitos Rautpohja [ Tikkakoski
i
i | | | |
Tuotantoyksikko Konepaja Valimo Korjaamo
|
| 1 | |
Hierarkia Tuotanto Kiinteistd Muut
| |
| I | | | |
Tuotantosolu Pinta- Koneistus Kokoon-
kasittely pano
1
I I 1 1
TyOpiste Maalikene sinkkiallas Uuni
: | | |
. . Kompres- Maali- .
Toiminto <ori ruisku Kuljetin
. Kompres- Korkeapaine Kuljetin
Laite (L) sori Biltema | | maaliruisku oma-
0L 20-25 Titan450e valmiste'99

Kuvio 13. Kuvitteellinen konepajayritys kappaletavarahierarkiassa. Kaikki tasot kdytossa.

1.2 Tiedon keruu

Seuraavassa vaiheessa tulee selvittda yrityksen tuotantoprosessit tai -menetelmat.
Yrityksen tuotannosta saa erinomaisen kuvan, jos kaytettavissa on Pl-kaavio tai jon-
kinlaisia tuotannon lohkokaavioita. Ndista erotellaan ensin linjat, sitten niihin liittyvat

prosessit, sitten niihin liittyvat osaprosessit ja niin edelleen.



Tiedon kerdamiseksi on jalkauduttava “"kentélle”. Yrityksen tilat ja tuotanto tulee
kdyda lapi kokeneen tyontekijan tai tuotannosta vastaavan esimiehen kanssa, koska
heilld on paras kasitys prosesseista ja niihin kuuluvista laitteista. Tama auttaa ymmar-
tdmaan muun muassa mihin prosessiin tietyt laitteet kuuluvat ja he osaavat osoittaa
laitteita, joita ei itse huomaisi. Jos yritys on iso, tama kannattaa tehda esimerkiksi

linja kerrallaan.

Jos tehtaasta on olemassa jo hierarkia tai jokin listaus laitteista ja tavoitteena on pai-
vittaa hierarkia toimivammaksi, on suositeltavaa, ettd olemassa olevaa hierarkiaa ei
lueta kuin aapista, vaan taytyy muistaa tarkastella sitd myos kriittisesti. Riskina on,
ettd uudesta hierarkiasta voi tulla hyvin samankaltainen samoine ongelmineen kuin

vanhasta.

Tiedon keruuta varten on tehdashierarkian rakennussarjaan kansioon “Osat ja tyoka-
lut” valmisteltu hierarkkinen malli, joka koostuu Windowsin resurssienhallinnassa

kasiteltavista kansioista, ja niiden sisaltamista Excel-pohjista, joihin kirjataan tehtaan
toimintopaikat ja toimintopaikkojen sisaltamat laitteet. Kuvio 5 havainnollistaa kera-

yspohjana kadytettdvaa kansiorakennetta.



Kappaletavaratecllisuus

Prozessiteollisuus

- Tuotantoyksikks 1 (01)

""" Kiinteistd (01.02)
Muut (01.03)
Tuotanto (01.01)

- Tuctantolinja 1 (01.01.01)

"""" Eﬂ Prosessi 1 (01.01.01.01)
E_"l Prosessi 2 (01.01.01.02)
Eﬂ Prosessi 3 (01.01.01.03)
Eﬂ Proseszsi 4 (01.01.01.04)
Eﬂ Prosessi 5 (01.01.01.05)
Eﬂ Prosessi 6 (01.01.01.0&)

Tuctantolinga 2 (01.01.02)
Tueotantolinja 3 (01.01.03)
Tuotantolinga 4 (01.01.04)
Tuctantolinga 5 (01.01.05)
Tuotantoyksikks 2 (02)
Tuotantoyksikka 3 (03]

Kuvio 14. Toimintopaikkojen ja laitteiden tietojen kerdyspohja.

Tallaiseen ratkaisuun paadyttiin, koska erityisesti isomman tehtaan toimintopaikko-
jen ja laitteiden tietojen sovittamisessa yhteen Excel-taulukkoon tulee varmasti ahky.
Lisdksi tallainen malli on helppo kasitelld ja looginen. Kansiot/Excelit nimetaéan re-
surssienhallinnassa siten, kuin nama toimintopaikat ymmarretdan tehtaassa ja sa-
moin kirjataan myods tunnukset ja tarpeettomat kansiot/taulukot voi poistaa. Jos jo-
tain kuviossa 5 olevista tasoista ei tarvita lainkaan, sen tasot alapuolella olevat kansi-
ot/Excelit nostetaan tasoa ylemmaksi ja taman jalkeen tarpeettomat kansiot poiste-
taan. Myos tunnuksista poistetaan talloin yksi joukko. Excel-tiedostoihin kirjataan
prosessi-tason alapuolella olevat toimintopaikat laitteineen. Yhden prosessin toimin-
topaikkojen ja laitteiden kirjaaminen Excel-taulukkoon ei tee siita viela liian tukkoista.
Kuviossa 6 on ndkyma Excel-taulukosta avattuna ja tayttoesimerkki. Kasittelyn hel-
pottamiseksi soluriveja voi ryhmitella toimintopaikkojen mukaan, kuten kyseisessa

kuviossa on tehty.



A ) B c D E F G H =
maint
partner
1
2 Toimintopaikkakortti (sulkeissa ei pakolliset) Laitekortti 1
3 |{Osaprosessi) ‘Tuiminlu ‘(Alitoimintu) |Tunnu5 Laitteen tyyppi Valmistaja Malli ID tunnus Lisatieto]
4 |Kuivausryhma kng.pt.tu.pka.01
[ |5 Viiran ohjaus kng.pt.tu.pk4.01.01
6 Vaihde kng.pt.tn.pk4.01.01.01 Vaihde Kumera P MDB.021 Lainassa toimintop
7 sahkémoottori kng.pt.tn.pk4.01.01.02 Sahkomoottori  Stromberg 50kwW EMOA.028
8 Ohjaustela kng.pt.tn.pk4.01.01.03 Tela Valmet T1 MRLD.008 Reilustikulunut [
) Viiran kiristys kng.pt.tu.pka.01.02
- (10 Toimintopaikka 1 kng.pt.tu.pk4.01.02.01 Laite a Oy yritys Ab al M008.012
s 11 Toimintopaikka 2 kng.pt.tu.pk4.01.02.02
-1z Toimintopaikka 3 kng.pt.tu.pk4.01.02.03
e kng.pt.tu.pk4.01.02.04
- (14 Kuivaus kng.pt.tu.pk4.01.03
T Toimintopaikka 1 kng.pt.tu.pk4.01.03.01
- |16 Toimintopaikka 2 kng.pt.tu.pk4.01.03.02
ol Toimintopaikka 3 kng.pt.tu.pk4.01.03.03
- |18 . kng.pt.tu.pk4.01.03.04
=] | 19 Hylkykuljetin kng.pt.tu.pka.02
© |20 Toimintopaikka a kng.pt.tu.pk4.02.01
é o Toimintapaikka 1 kng.pt.tu.pk4.02.01.01
22 |Huuva kng.pt.tu.pk4.03
- |23 Toimintopaikka a kng.pt.tu.pk4.03.01
é -2 Toimintapaikka 1 kng. pt.tu.pk4.03.01.01
25
26
-
WA P Tayttoesimerkkd . TJ 4] I _ ] v

Kuvio 15. Prosessi-tasosta alaspdin taytetty Excel-pohja ylla olevan kuvitteellisen paperitehtaan mukaan

Vastaava kansiorakenne on luotu tehdashierarkian rakennussarjaan myos kappaleta-

varatuotannolle, sen vaatimia tasoja mukaillen.

Mikali kansiorakenne kokonaisuudessaan taytyy lahettaa esimerkiksi sahkopostilla
kaverille, se taytyy ensin pakata ldhetyskuntoon klikkaamalla sen ylintd tasoa hiiren
oikealla ja avautuvasta valikosta valita ensin ”Iaheta kohteeseen:” ja sitten ”Pakattu
kansio (zip-tiedosto)”. Tdman jalkeen syntyvan tiedoston voi normaalisti lisata liit-

teeksi sahkopostiin. Luonnollisesti vastaanottajan on purettava zip-tiedosto.

Fyysinen tietojen kerdystyo kannattaa tehtaalla tehda esim. siten, etta kuvaa linjoit-
tain tai prosesseittain tai tuotantosoluittain laitteiden kyljissa olevia tunnistemerkin-
toja ja kdy nadiden kuvien perusteella valilla taydentamassa Excel-taulukoita, tai Excel-
taulukosta voi ottaa tulosteen ja kirjoitella siihen kasinkin tietoja tuotantotiloissa

ollessa.
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1.3 Hierarkian rakentaminen ja tunnukset

Prosessituotanto

Hierarkiasta tulee tehda mahdollisimman yksinkertainen. Hierarkiaan tulevat tasot
riippuvat hyvin paljon siitd, kuinka suuri yritys on ja mita on asiakkaan kanssa sovittu.
Hierarkian rakentaminen aloitetaan laitos-tasolta, jos useampia laitoksia aiotaan kir-
jata hierarkiaan. Jos laitoksia on vain yksi, ei tata tasoa tarvita. Taman jalkeen kirja-
taan laitoksen tuotantoyksikét, jos niita on useampia kuten kuvion 2 esimerkissa.
Seuraavaksi kirjataan kyseisen tuotantoyksikon alle tulevat hierarkiat, jotka ovat tuo-
tanto, kiinteistd ja muut. Tassa kappaleessa kasitelldan tuotantohierarkian rakenta-
mista, kiinteistod ja muut -hierarkiat kasitellaan myohempana ohjeessa. Tuotanto-
hierarkian alle tulee tehtaan eri tuotantolinjat rinnakkain. Tallaisia linjoja ovat esi-
merkiksi paperikoneet. Tassa kohti prosessihierarkia ja kappaletavarahierarkia eroa-
vat toisistaan. Jalleen, jos linjoja on vain yksi, ei tata tasoa tarvita. Tuotantolinjat ja-
kautuvat edelleen prosesseihin, joilla on oma tehtdavansa tuotteen jalostamisessa tai
linjan tukitoimintona. Prosessiteollisuudessa linjat ovat luontevampaa jakaa proses-
seihin, koska usein myds puhuttaessa linjan eri osista, ne jakautuvat prosesseihin.
Prosessien alle tulevat osaprosessit, jos prosessi tallaisiin osiin on tarpeen jakaa. Jos
prosessissa ei ole useampia osaprosesseja, ei tata tasoa tarvita. Seuraavaksi tasoksi
alaspain tulee toimintotaso. Toiminnot ovat prosessin/osaprosessin suorittamiseksi
vaadittuja tehtavia. Kuvion 2 toiminnot selventavat millaisia toiminnot voisivat esi-
merkiksi olla. Alitoiminnot ovat padsaantoisesti jo eri komponenttien kuten sahko-
moottorin, vaihteen, pumpun, jne, suorittamia toimintoja. Taman alemmaksi tuskin
kannattaa toimintopaikkoja vieda missaan tilanteessa. Se kuinka tarkasti laitteita
kirjataan, riippuu siitd, kuinka tarkasti vikaantumista ja kustannuksia halutaan seura-
ta. Jos laitteita pilkotaan hierarkiassa vielda komponentteihin, tulee jarjestelman kayt-
tajille korostaa, etta vikaantumiset tulee aina kirjata komponenteille, eika laitteelle

tai laitepaikalle. Muuten siita ei saavuteta mitaan hyotya.
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Nyt pitaa olla tarkkana. Yhden toimintopaikan alle tulee vain yhden toiminnon suorit-
tamiseen tietyssa linjassa tai prosessissa tahtdavia laitteita. Eri toiminnoille kirjataan
aina omat toimintopaikkansa, SAPpimaiseen tapaan. Esim. kuljettimen osat voivat
olla kuljetin-toimintopaikan alla, mutta eri kuljettimille kirjataan omat toimintopaik-
kansa. Alimman toimintopaikan sisdltama laite tulee kirjata siten, etta siita selviaa
laitteen/komponentin tyyppi, valmistaja ja malli (esim. Kippilaite Esmach ESR2/M26).
Komponentin tyyppi on hyva ilmoittaa nimessa myds, silla jos laite viedaan pois
omalta toimintopaikalta, pelkka merkki ja malli ei valttamatta sano mitdan. Jos kysei-
sid laitteita/komponentteja on useita tehtaassa, voi niilld olla sama nimi, mutta laite-
tunnus on jokaiselle yksilollinen. Ja tdma tunnus seuraa kyseista laiteyksiloa vaikka
maailman aariin. Tama siksi, etta joissain tehtaissa tiettyja laitteita/komponentteja
voidaan liikuttaa eri toimintopaikkojen valilla. Siksi on tarkeaa, etta muun muassa
kyseisen laitteen vikahistoria on sidottu laitteeseen eikad toimintopaikkaan. Esimer-
kiksi jos kompressori vikaantuu, se lahetetdadn huoltoon ja kyseisen toimintopaikan
laite korvataan toisella kompressorilla. Kuukausien paasta kompressori tulee takaisin
ja se vieddan toiselle toimintopaikalle. Talldin vikahistoria, huoltohistoria ja kustan-
nusten seuranta on todennakdisesti mennyt puihin, jos toimintopaikkoja ja laiteyksi-
|6ita ei ole eroteltu toisistaan. Laitteen mahdollisesti siirtyessa pois toimintopaikal-

taan, tulee se siirtda myos kunnossapitojarjestelmassa pois kyseiseltad paikalta.

| PIDT) RAAKA-AINELAITTEISTO

([ 7]) Fi01.01) ANNOSTELUJARJESTELMA, KOKONAISUUS
-7 P{o1.02) SILOT

E---.’_ | P(D1.02) NESTEMAISET RAAKA-AINEET

----- 3 L(425005) NESTEMAISTEN RAAKA- AINEIDEN ANNOSTELU
----- B Li433258) SIRAFFIFUMPRU 1

----- B Li433258) SIRAPFIPUMPRU 2

----- B Li433280) HINVAFUMPRU

----- B L(438287) TISPUMPPL

----- a L{438262) OLJYFUMPPU

[ 7] FI01.04) RASK]

Kuvio 16. Vaara tapa
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| FI01) RAAKA-AINELAITTEISTO
(7] PI07.01) ANNOSTELUJARJESTELMA KOKONAISUUS
{77 P{01.02) SILOT
E_J F{01.03) NESTEMAISET RAAKA-AINEET

- i_{ P[01.03.01) NESTEMAISTEN RAAKA- AINEIDEN ANNOSTELL

... g 1[435005) ANNOSTELULAITE EFKAVA
El- i P(01.03.02) SIRAFPIPLIMPPU |
- g8 1(435258) PUMPFU TAFFLO TEO
= 4 P[01.03.03) SIRAPPIPUMPPU 2
b B L433255) FUMPPU TAFFLOTEO
=1 i PI01.03.04) HIVAPUMPRU
- 2B 1(435250) PUMPPU TAPFLO T30
= iZ P[01.03.05) T13PUMPPU
- @ L{43526T) PUMPPU TAPFLO T125
= _J PF(01.03.06) OLIYFUMPFLU
- B L1425267) PUMPPU TAPFLO TS0

[ 7] P(07.04) RASK]

Kuvio 17. Oikea tapa

Kappaletavaratuotanto

Kappaletavaratuotantoa harjoittavan yrityksen hierarkian kolme ylinta tasoa ovat
samat kuin prosessihierarkiassa. Edelleen naistakin tasoista hierarkiaan lisatdan ne,
joihin tulee useampi kuin yksi toimintopaikka. Esim. jos kyseessa on pieni konepaja,
jolla ei ole useita laitoksia tai tontillaan enempaa tuotantoyksikoita kuin yksi raken-
nus, voi hierarkian aloittaa hierarkia-tasolta. Tuotanto jakautuu taman jalkeen mah-
dollisiin soluihin. Solulla tarkoitetaan yhden tai useamman tyopisteen joukkoa, joilla
on yhteinen pdamaara tuotteen jalostamisessa. Ko. tyOpisteet sijaitsevat yleensa
maantieteellisesti [ahekkain toisiaan. Esimerkiksi maalaamo voidaan maaritella tallai-
seksi soluksi. Solujen alle tulee solun sisdlla olevat koneet ja laitteet. Esim. maalaa-
mon alla voisi olla laitteina ilmanvaihtolaite ja maalausrobotti tai koneistussolun alla
voisi olla pylvaspora ja karkisorvi. Jos koneet ovat niin suuria, arvokkaita tai muuten
kriittisia, voidaan ne jakaa vield komponentteihin kuten tyékalurevolveri tai konena-

ko, jos nain on asiakkaan kanssa sovittu. Laitteet tulevat toimintopaikkojen alle aivan
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samaan tyyliin kuin prosessihierarkiassakin: Yhden toimintopaikan alla on kyseista

toimintoa suorittavia laitteita.

Toimintopaikka- ja laitetunnukset

Toimintopaikkojen tunnukset saattavat olla hyvinkin erilaisia yrityksesta riippuen. Jos
toimintopaikkatunnukset on aiemmin jo tehtaalle luotu, ei niitéd valttamattd kannata
paljoa muuttaa. Hyvat toimintopaikkatunnukset ovat sellaisia, ettd ne rakentuvat
hierarkkisesti, jolloin tunnuksen perusteella toimintopaikan sijainti hierarkiassa voi-
daan tunnistaa. Talloin luonnollisesti tunnuksien pituus kasvaa mita useampia tasoja
hierarkiassa on. Lisdksi toimintopaikkatunnuksien tulee olla yksil6lliset, jotta kahdella
toimintopaikalla ei voi olla sama tunnus. Tama edellyttad, ettd tunnus saa ensimmai-
sen yksil6llisen tunnisteen jo ylimmalta tasolta. Jos esim. eri laitoksilla on saman tun-
nuksen omaavat toimintopaikat, voi niihin liittyvia tietoja hakiessa kunnossapitojar-
jestelmadssa tulla huomaamatta vadran paikan tietoja kasittelyyn. Loogiset hierarkki-
set tunnukset voi luoda siten, etta jokaiselta toimintopaikkatasolta tunnus saa 2-3
merkkia ja pisteelld toimintopaikkatasot erotellaan toisistaan (nn.nn.nn.nn). Se ha-
vaittiin hyvaksi tavaksi, etta lyhennetdan kaikki linjatason ylapuolella olevat toimin-
topaikat kirjaimiksi, mutta todenndkdisesti prosesseja ja sen alapuolisia toiminto-
tasoja on niin paljon, etta niita ei voi endaa muistaa lyhenteiden perusteella. Talldin

tunnus voisi olla esimerkiksi kng.pt.pk2.01.02.

Laitetunnukset eivat siis peri toimintopaikkojen tunnuksia, koska niita ei ole sidottu
toimintopaikkoihin. Jalleen, jos yritykselld on kattava laitetunnusjarjestelma, ei sen
vaihtaminen maksa vaivaa. Tarkeinta on tassakin tunnuksen yksilollisyys. Jos tunnuk-
sia ei ole tai ne ovat puutteellisia, sovelletaan standardin PSK 5965 laitetunnusjarjes-
telmaa. Standardista otetaan siis laitteen tunnukselle alkuosa, esim. MLIR (siltanostu-
ri), ja numeroidaan sitten kaikki vastaavat laitteet juoksevasti. Kaikki siltanosturit
tehtaalla ovat siten MLIR.001, MLIR.002...MLIR.nnn. Ndin tunnuksen perusteella voi

listata kaikki vastaavat laitteet tarkasteltavaksi kupijarjestelmassa. Jos laitteen ala-
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luokka on jonkin muun tyyppinen kuin mitd vaihtoehdot ovat standardissa, kirjataan
pelkka laitteen luokka. N&din erikoisempi nosturi olisi MLI.001. Jos tiettya laitetta ei
|6ydy standardista lainkaan, sen tekninen alue otetaan tunnuksen alkuun ja puuttu-
vat laiteluokat numeroidaan ja listataan esim. Exceliin, jotta jatkossa vastaavat lait-
teet saavat saman alkuosan tunnukselle. Jonkin erikoisemman mekaanisen laitteen
tunnus voisi olla siis M001.001, ja sdahkolaitteen tunnus E001.001. PSK 5965-

standardi I16ytyy tehdashierarkian rakennussarjasta.

Hierarkia rakennetaan kunnossapitojarjestelmaan siirtopohjia kayttdaen. Artturin siir-
topohjat 16ytyvat M-Filesista ID 20553. Maximon siirtopohjan ovat niin ikdan M-

Filesissa ID 21035 tai ne I6ytyvat myos tehdashierarkian rakennussarjasta.

1.4 Kayttoonotto

Mikali yritykselld on jo ennestdan jonkinlainen hierarkia kaytossa, on tarkeda etta jo
olemassa oleville laitteille kirjattu vikahistoria, ennakkohuoltosuunnitelmat ja muu
data kirjataan paivitettyyn jarjestelmaan vastaavan laitteen tietoihin. Kayttajien
kanssa tulee keskustella siita, millaiset asiat kirjataan laitetasolle ja millaiset asiat
komponenttitasolle. Jos siis laite on jaettu vield komponentteihin (pumppu, vaihde,
moottori ja niin edelleen), tdytyy niiden hairidilmoitus myos kirjata komponentille,
eika kyseiselle laitteelle. Jos vian aiheuttaja on tuntematon, esim. hidastunut kaynti,

voi talléin hairidilmoituksen kirjata laitteelle.

Hierarkian toimivuutta voi testata hierarkian rakentamiseen osallistumattoman tyon-
tekijan avulla. Jos kyseinen henkilo ei koe tiettyjen laitteiden |6ytamista hankalaksi,

hierarkia lienee looginen.
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1.5 Hierarkian yllapidon suunnittelu

Hierarkian yllapitoa varten tulee nimeta vastuuhenkild. Ja optimaalinen tilanne on se,
ettd tdma vastuu on vain yhdella henkil6lla, koska muuten padivittaminen jaa teke-
matta. Jokainen siis voi kirjata hairidilmoituksia, tehda tyotilauksia jne. oman vastuu-
alueensa mukaisesti, mutta tama yksittdinen henkilo vastaa hierarkiaan tulevista
muutoksista. Jos esim. laite poistetaan toimintopaikaltaan ja korvataan uudella lait-
teella, talloin tama henkild paivittda tiedot hierarkiaan. Jos paivityksen suorittaa hen-
kilo, joka ei kuulu paikallisorganisaatioon, tulee paikallisorganisaatiosta nimeta vas-

tuuhenkild muutoksien tiedottamisesta hierarkian yllapitajalle.

2 AJAN ARVIOINTI

Projektin toteuttamisaika riippuu hyvin paljon siitd, minka kokoinen tehdas on ky-
seessa ja mitd asiakkaan kanssa on sovittu laitteiden hierarkkisointitarkkuudesta.
Tehtaan tuotantoyksikdiden ja niiden linjojen ja prosessienkaan tunnistamisessa ei
luultavasti mene kovin kauaa. Ndiden tunnistamiselle ja ensimmaisen vaiheen teke-
miselle kannattaa varata korkeintaan yksi pdiva. Pienemmilla yrityksilla ensimmaises-

ta vaiheesta selvida parissa tunnissa.

Tyo6lasta on laitteiden lapikdyminen ja siihen liittyvan tiedon kerdaminen. Erdalla lei-
pomolla oli nelja selvasti erillista linjaa ja 830 laitetta, joista saatiin ajan tasalla oleva
laitelista, jolloin kaikkea tietoa ei tarvinnut kerata itse. Laitteiden fyysinen todenta-
minen laitoksella kesti kaksi pdivaa, eika laitetietoja keratty viela tdssa vaiheessa.

Hierarkian rakentaminen listaa apuna kayttden kesti 4 pdivaa.

Ajan arviointia varten suoritettiin mittaus laitteiden tiedonkeruuseen ja tiedonke-
ruupohjaan kirjaamiseen kuluvasta ajasta. Kun tyopisteeltd kaveltiin tuotantoon,

otettiin kameralla kahdella eri toimintopaikalla sijaitsevista yhteensa kymmenen eril-



17
lisen komponentin tunnuskylttien kuvat, tultiin takaisin tyopisteelle ja kirjattiin lait-
teiden tiedot uusine tunnuksineen tehdashierarkian rakennussarjan kerailypohjaan,
tassa kesti aavistuksen vaille puolituntia normaalilla tydskentelyvauhdilla. Ei siis ho-
suen. Toki suorituksen kesto on paljon tekijasta ja olosuhteista kiinni. Jos vauhti olisi
tallainen kokoajan, 7,5 tunnin tyépaivan aikana saisi siis kirjattua 15 toimintopaikan
75 laitetta/komponenttia, jos kaikki tieto keratdan “kentaltd”. Nain ollen tallaisen
leipomon tiedonkeruu ilman laitelistaa kestaisi arviolta 10 pdivad, mutta leipomolla
oli ehka poikkeuksellisen paljon kuljettimia (yhteensa 331). Kuljettimia ei jaettu kom-
ponentteihin, mutta sitd suuremmat laitteet melkein kaikki jaettiin ainakin oleellisiin
osiin. Tunnuksia ei valttamatta tarvitse luoda paikanpaalld, vaan sen voi tehda kont-
torityonakin. Talloin paikanpaalla tehtavan tyon maara vahenee jonkin verran, mutta

tunnukset on kuitenkin tehtava myéhemmin.

Kymmenen laitteen kuvaaminen ja kirjaaminen kestaa siis vajaan puolituntia. Jos
jokainen laite jaetaan komponentteihin ja komponentteja on esimerkiksi viisi, joista
jokaisen tunnistekyltit kuvataan, periaatteessa aika viisinkertaistuisi. Mutta valtta-
matta kaikkia laitteita ei kannatakaan jakaa komponentteihin, vaan kriittisimmat.
Vaikka laitetta ei ole jaettu komponentteihin, olisi erittdin hyddyllista jos laitteen
vikaantuessa voidaan erotella mika laitteessa vikaantui. Jos kaytossa olevaan kunnos-
sapitojarjestelmaan on mahdollista listata viela jakamattomienkin laitteiden alle ylei-
sid komponentteja ja kohdistaa niille vikaantumiset, olisi esimerkiksi ennakkohuolto-
suunnitelmien tekeminen jatkossa huomattavasti helpompaa. Naistd komponenteis-
ta ei tarvitsisi siis olla tarkempaa kuvausta lainkaan, vaan ne helpottaisivat vain vi-

kaantumisen kohdistamista.

3 KIINTEISTOHIERARKIA

Kiinteistohierarkia on helpointa jakaa ensin paikan mukaan rakennuksittain ja tdman

jalkeen laitteet niiden teknisen luokan mukaan. Kiinteistohierarkia jakautuu siis ensin
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rakennuksittain. Jos rakennuksia on vain yksi, tdma taso ei ole valttamaton. Taman
jalkeen rakennus jakautuu seuraaviin viiteen toimintopaikkaan: Kayttohyodykkeet,
lvi, sahkd, automaatio ja instrumentointi ja rakennus ja piha. Kiinteistéhierarkian
rakentamisessa nyrkkisdantona voidaan pitaa, etta kiinteistohierarkiaan sisallytetaan
kaikki, mita yritys ei yleensa muuttaessa vie mukanaan (poislukien tietyt kdytto-
hyodykkeisiin liittyvat komponentit). Seuraava kuvio havainnollistaa kuinka kiinteisto
jaetaan erillisiin toimintopaikkoihin. Rakennukset nimetaan luonnollisesti paremmin

kyseessa olevien rakennusten mukaisesti.

1. taso 2. taso 3. taso

Tuotanto (TU)

Kiinteisto (KI) Ulkoalueet (KI.UA)
Rakennus 2 (KI.RK2)
Rakennus 1 (KI.RK1) |Kayttohyodykkeet (KI.RK1.KHY)
LVI (KI.RK1.LV1)

Sahko (KI.RK1.SAH)
Rakennus ja piha (KI.RK1.RAK)
Automaatio ja instrumentointi (KI.RK1.AUIl)

Muut (MU) Atk-, av-laitteet, elektroniikka
Kylmiot, liedet, kodinkoneet
Poistetut/varastoidut tuotantolaitteet
Tydkalut, kulkuneuvot

Kayttohyodykkeisiin sisaltyy siis esim. hoyry, paineilma, kaasu ja vastaavat tuotantoa
tukevat hyddykkeet. LVI-toimintopaikka voidaan jakaa viela vesi- ja viemarilaitteisiin,
[ammityslaitteisiin, ilmanvaihto ja jaahdytykseen. Sadhko-toimintopaikalle tulee kiin-

teiston sahkonjakeluun liittyvat asiat, kuten padkeskukset, ryhmakeskukset, valaistus
ja vastaavat. Rakennus pitda sisalldaan rakennuksen rakenteet, ikkunat, ovet, portaat,

sauna ja niin edelleen. Automaatio ja instrumentointiin kuuluu muun muassa paloil-
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moitinjarjestelma, halyttimet ja erilaiset kiinteistotekniikan ohjaukseen kuuluvat lait-

teet.

Kayttohyodykkeet jaetaan erillisiin jarjestelmiin kayttohyodykkeet -Excelin sisdlle.
Paine-ilmalle tulee oma toimintopaikka, hoyrylle omansa, prosessi-vedelle omansa

jne.

Tunnukset luodaan samaan tapaan kuin tuotantolaitteille, eli kdytetdan toiminto-
paikkaa kuvaavia lyhenteita ylla olevan kuvion 3. tasoon asti ja siitd alaspdin nume-
roidaan juoksevalla numeroinnilla. Ndin toimintopaikan tunnuksesta voi paatella mi-
hin toimintoon laite liittyy, mutta 3. tason alapuolella voi olla jo niin paljon toiminto-
paikkoja, ettd niiden lyhenteiden merkitysta on enaa vaikeaa muistaa. Jalleen, laite-
tunnukset eivat periydy toimintopaikkatunnuksista. Kiinteiston laitteiden tunnuksille
ei loytynyt kayttokelpoista standardia, mutta standardia PSK 5965 voidaan soveltuvil-

ta osin hyddyntaa kuten tuotantolaitteissa.

4 MUUT

Muut-toimintopaikka ei kuulosta hyvaltd, mutta sita aina kuitenkin tarvitaan. Taman
toimintopaikan alle tulee kaikki, mika ei liity kiinteisté6n tai suoraan tuotannon jo-
honkin vaiheeseen, mutta ovat kuitenkin kunnossapidon vastuulla. Tallaisia laitteita
ovat esimerkiksi tietyt kunnossapidettdvat tyokalut kuten sdannollisesti kalibroitavat
mittalaitteet, trukit, ajoneuvot, tietty sosiaalitilojen irtaimisto, kylmidt, it- ja av-
laitteet ym. vastaavat laitteet. Kannattaankin selvittda, mitd kuuluu kunnossapidon
vastuulle ja mita ei ja sen mukaan kirjata laitteet kupi-jarjestelmaan. Muut-hierarkian
alle tulee myds toimintopaikka laitteille, jotka ovat huollossa tai poistettu syysta tai
toisesta omalta toimintopaikaltaan esimerkiksi varastoon. Jokaisen tontilla tai huol-

lossa olevan kunnossapidon vastuulla olevan tuotantolaitteen tulee I6ytya joko tuo-
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tannon alta, tai Muut-hierarkiasta. Ja huom. toimintopaikat eivat siirry naiden valilla,

vain laitteet.



