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JOHDANTO

Taman opinndytetyon tarkoituksena on tehda yritykselle selvitys yrityksen laitteiden kunnosta ja
luoda riskianalyysi laitteiden rikkoutumisen kustannuksesta. Samalla luokitellaan laitteet kriittisyyska-
tegorioihin. Kriittisyyskategorian perustana on, etta mita korkeammalla tasolla laite on, sita tarke-
ampi yllapitaa laitteen kuntoluokkaa huoltosuunnitelmalla. Mitd matalamman tasolla laite on, sita

helpommin laite on korvattavissa uudella aiheuttamatta suuria tappiota paivatasolle.

Tarkastelun yhteydessa paivitetadn laitekortistot ajan tasalle ja siirretdan yhteiseen tietokantaan.
Tietokantaa muokataan vastaamaan vaatimuksia laitekortistosta. Jokainen laite tarkastetaan yksil6-
kohtaisesti, jonka yhteydessa varmistettaan laitteen numeromerkinta. Puutteelliset merkinnat hae-
taan vaillinaisesta tietokannasta sarjanumero perusteisesti. Laitteet, jotka eivat ole tietokannassa
lisataan tietokantaan ja luodaan télle sopiva numerotunnus. Samalla laiteohjeet jarjestelladn nume-

roperusteiseen jarjestykseen helpottamaan ohjeiden etsimista.



OY MOREHOUSE LTD

Morehouse Oy on rautalampilainen perheyritys, joka on erikoistunut erikoismerikonttien ja —tilojen
valmistamismaiseen. Yrityksen paatuotteena on levitettdvat kontit, jotka ovat malliltaan M75 ja M75i
seka uusimpana M75i2. Paatuotteisiin kuuluvat myos erilaiset operointitilat ja varastointilat. Yrityk-
sen tuotteita on myos erilaiset laitealustat. Palveluliiketoimintaan kuuluvat myés kattavat huolto- ja

modifikaatiotyot seka asennuspalvelut.

Yritys kuuluu markkinoidensa vahvimpiin nimiin omalla alallaan. 24 vuoden uransa aikana More-
house Oy on vahvistanut jatkuvalla maaratoimisella toiminnallaan markkinoiden johtamista osa-alu-
eellaan. Asiakaskunta koostuu paasaantoisesti puolustusvoimista ja pelastuslaitoksista seka erilai-

sista tutkimusosastoista.

Tuotteita on kaytossa laajalla alueella maailmalla. Tuotteita on Afrikassa, Antarktiksella, Etela- ja

Pohjois-Amerikassa, Lahi-Idassa ja Euroopassa seka Siperiassa.

Oy Morehouse Ltd kuuluu osana Conlog Groupia. Groupin muodostavat yhdessa Conlog Oy ja More-
house Oy, jotka tydllistavat yhdessa noin 70 tybntekijaa. Conlog Group suunnittelee, valmistaa ja

kehittaa seka modifioi Suomen puolustus- ja turvallisuusalan tuotteita. (Oy Morehouse Ltd, 2019)



NYKYTILANTEEN KARTOITTAMINEN

Morehouse Oy: n prosesseista on luotu moniulotteinen prosessikaavio, jonka yksi osa-alueista on
tuotannon parantamisen osa-alue. Seuraavassa kuvio 1:ssd on esitetty malli kyseisesta prosessista.
Nuoli tarkoittaa impulssia ja suuntaa, minne asia etenee. Jokaisen keltaisen laatikon takaa I6ytyy

kysymyslistoja ja maaritelmid, joihin pyritdan vastaamaan ja taten maarittelemaan toimintaa.
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KUVIO 1. Morehouse Qy: n prosessikaavion yksi osa-alueista. (Morehouse Oy, 2019)

Opinndytety6n perustana on kuvio 1: sen alimmainen rivi, jossa on esilla tuotantopaallikén tapahtu-
maketju. Tuotantoon kuuluvat kaikki tuotannon tiloissa tydskentelevat henkilot. Tuotannosta tulee

impulssi SCM-ryhmalle. SCM-ryhma eli Supply-Chain Management eli toimitusketjunhallinta- ryhma.
Ryhma kokoontuu joka aamu omien aamupalavereidensa jélkeen yhteen. Ryhma kasittelee palave-

rissa edellisend padivana ja sind aamuna esille tulleita asioita, sekd katselmoivat tulevaa.

Tuotannosta tulleesta impulssista tunnistetaan yhdessa kehittamistarpeet sekd maaritelldaan lahtoétie-
dot ja perusteet. Kun kehitystarve on rekistergity tiedonhallintajarjestelmaan, niin vastuu siirtyy tuo-
tannonpaalliklle ja tarvittaessa tapauskohtaisesti luodulle ryhmalle. Seuraavassa stepissa arvioidaan
silmamaaraisesti tilannetta ja mitataan suorituskykya. Suorituskykya voidaan mitata monella eri ta-
voilla, jotka perustavat aina tapauskohtaisesti kohteeseen. Mittaus- ja havaintotavoista saadulla tie-
dot prosessoidaan ja pyritadn etsimaan juurisyyt. Juurisyiden tiedostamisesta pyritadn parantamaan
menetelmaa. Menetelman parantamisen jalkeen tieto viedaan takaisin SCM-ryhmalle, jonka tarkoi-
tuksena on ymmartda ongelman ja kehittymisen valinen toimintaketju. Prosessoituna tieto tuodaan,

joka osa-alueelle takaisin tuotantoon.



Laitteet tuotantolinjalla

Oy Morehousella on kaytdssa monia kasikdyttdisia laitteita ja joitakin keskikokoisia tydstokoneita
seka nostokalustoja. Laite ja konekannat ovat suoraan verrannollisia tuotannosta lapi virtaavaan
tuotteisiin. Tuotanto on muodostunut erittdin ketteraksi ja muuntautumiskykyiseksi linjastoksi. Tuo-
tantolinja koostuu neljastd solusta, jonka sivulla on materiaalin passauslinja. Tuotantolinjan periaate
on tuotteen rakentuminen runkotydsta kohti loppuvarustelua kohti. Koneiden ja laitteiden maara
vahenee alkutuotannosta lopputuotantoa kohden. Laitteet ovat ndin sijoittuneet paapainoisesti

tuotannon alkuvaiheeseen (kuva 1).

Kuva 1. Laitteet tuotannossa.
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Laitteet huollossa

Huoltotoiminnalla yrityksella on oma osastonsa, jossa on kaytdssa padsadntoisesti omat laitteet.
N@ma laitteet ovat konkreettisesti sijoittuneet tasaisesti osaston seinustoille (kuva 2). Huoltohallissa
on kaksi huoltopaikkaa, jotka voidaan muuntaa nopeasti myos neljaksi huoltopisteeksi. Kummallakin
huoltopisteella on omat nosto-ovet ja perustarvikkeet. Huoltopisteitd yhdistavalla seindlla on erikois-
tyokalut. Huollolla on kaytossa myos huoltoauto, joka on varustettu perustyokaluilla huoltotoimin-
taan nahden.
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Kuva 2. Huollon laitteiden sijoittelu.

Laitteet maalamossa

Maalaamo on erillisessa tilassa tuotantoon ja huoltoon nédhden. Maalaamon laitteet ovat sijoittuneet
maalaamon seinustoille, jotta tilan keskelle jadva tila olisi mahdollisen laaja. Erillisessa tilassa ovat

myds hiekkapuhalluksessa kaytettavat koneet ja laitteet.

Materiaalin siirtdminen

Morehousella on kadytdssa materiaalin siirtdmiseen kaksi siltanosturia, jotka ovat kdyt6ssa tuotanto-
linjalla. Siltanostureiden nostokapasiteetit ovat 1t ja 5t. Nosturit ovat eri radoilla ja erilaisiin nostoi-
hin tarkoitettuja. Haarukkatrukkeja l16ytyy myos kaksi kappaletta. Nostokapasiteetit ovat 1,6t ja 12t.
Isompi haarukkatrukki on tarkoitettu ulkotydskentelyyn. Haarukkavaunuja yritykselld on kolme kap-

paletta.
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Kiintedt koneet

Klaani

Oy Morehouse Ltd: n kiinteisiin koneisiin kuuluvat ruuvikompressori, nelja kappaletta itsevalmistet-
tuja nivelseinakaantdpuomeja, joihin on varustettu tydmaakeskus, paineilmakela ja séahkokela. Puo-
mien tarkoitus on helpottaa asentajien ty6ta tuotantopisteissa. Tama parantaa my6s tyéturvalli-

suutta. Kiinteiden koneiden kategoriaan kuuluvat my6s kaksi hallinosturia, jotka ovat myds osittain

merkittdvassa roolissa paivittdisessa tydskentelyssa.

Klaani on yksinkertainen kortisto-ohjelmisto, jonka paaajatus on luoda luetteloita. Klaaniin voidaan
luoda omia kortistoja korttieditorilla. Tuotannon ohjaamiseen klaani pystyy tarjoamaan taustatukea
materiaalihallinnolliselta kannalta. Klaanilla voidaan luoda koontilistoja eri tuotteiden yksilétasoisesta
materiaalimenekista. Yksilétason seuranta on my6s mahdollista. Tama taas helpottaa laskutusperus-
taa esimerkiksi myéhemmin huoltotoiminnan yhteydessa (kuva 3). (Codeman Software, 2019)
Klaani ohjelmiston kaytté on Morehousella jaanyt koko ajan vdhemmalle kaytolle. Klaanin kortistoon
on luotu tiedosto, jossa on viimeisin tieto koneista ja laitteista. Tama tiedosto on jaanyt kunnolla
paivittamatta. Paivittdmisen heikon aktiivisuuden taustana on ollut tydohjeistuksen puuttuminen ko-
konaan. Opinndytetydn aikana kerataan kaikki mahdolliset datat laitekannasta talteen, jotta myo6-

hemmin suoritettava ohjelmiston alasajo on mahdollista.

Kuva 3. Klaani-laskutus ominaisuus.
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Jatkuva parantaminen

Oy Morhouse Ltd:lld on kaytdssa yrityksen ndkdiseksi raataldity Lean-toimintamalli. Yhtena osa-alu-
eena toimintamallissa on laitteiden kunnon jatkuva yllapito. Jokainen on velvollinen pitémaan huolta
kayttdmastaan koneesta taikka laitteesta omalla toiminnallaan. Konkreettisesti tama tarkoittaa kay-
ton jalkeista puhdistamista ja toiminnan tarkastusta. Talla tavalla on estetty koneiden paasy huono-
kuntoiseksi. Valipitamattéman nakdiselta laitteelta on suurempi riski joutua vaarinkayton uhriksi.

Kayttdjien mielesta laitteita on mukavampi kayttad, kun laitteet nayttdvat ja tuntuvat hyvilta. Tama

taas ndkyy laadukkaammassa tyon jdljessa laadun tarkastuksessa.

Toimintamallin perustana on prosessikaavio 2. Prosessikaavio on Oy Morehouse Ltd kehittelema,
joka on osa suurempaa yrityksen sisdista prosessikaaviota. Todellisessa kaaviossa padsee jokaisesta

vihredsta laatikosta aina eteenpain otsikon aiheeseen.

Jatkuvaparantamisen taustalla on ongelmaratkaisumenetelmat, joka tukee yritystoiminnan kehitta-
mistd, suunnittelun kehittamista ja tuotannon kehittamista seka riskien ja mahdollisuuksien kasitte-
lya. Nama aihealueet johtavat sertifioidun laadun alueeseen. Laadun toimintoja ovat suunnittele,
toteuta ja tarkasta seka paranna. Nama nelja toimintaa ovat sijoitettu kehamaiseen tilaan. Keha ku-
vastaa jatkuvan parantamisen ideologiaa. Kehittaminen ei siis ole koskaan lopullista, vaan se on jat-
kuvasti eldva prosessi. Prosessi ndkyy tuotannossa muun muassa laitteiden jatkuvana yllapitona,
joka taas johtaa laadukkaammassa tydskentelyssa.

Ongeimanratkaisumensataimat

Yritystoiminnan SERTIFIOITY LAATY
kehittdminen

Suunnittels

Suunnittelun
kehittaminen

Tuotannon

kehittaminen
Tarkasta

Riskien ja mahdolli=
suuksien kasittely

Kaavio 2. Morehouse Oy: n jatkuvan parantamisen toimintamalli. (Morehouse Oy, 2019)
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Laiteohjeet

Laiteohjeet on keratty yrityksen perustamisesta lahtien. Laiteohjeet olivat kaikki kansioittain paiva-
maaraperusteisesti suurimmalta osin. Joissakin kansioissa oli laitettu uudempia ohjeita paallim-
maiseksi ilmeisesti tilanpuutteet vuoksi. Kansioista ei oltu poistettu ohjeita pois, vaikka laite oltiin

laitettu kierratykseen. Taman takia tilan puute on syntynyt (kuva 4).

mmla’im :
1 £

Kuva 4. Laiteohjeiden fyysinen sijoittelu.

Laiteohjekansioista 16ytyi myos joidenkin laitteiden huoltotydkaluja sidottuna ohjeisiin. Nama huolto-
tyokalut olivat kdyttdmattomia. Talloin koneita on huollettu tavanomaisilla ty6kaluilla. Samalla ohjei-
den seasta I6ytyi pienkoneiden tiivisteitd ja laakereita sidottuna ohjekansioihin. Pien varaosatarvik-

keet otettiin kayttoon.

Laitteiden huoltotiheydet

Koneiden huoltotiheydet varmistettiin laiteohjeiden lapikdymisen yhteydessa. Joidenkin koneiden
huoltotiheys vaati tarkempaa tarkastelua, josta selvisi koneiden vaativat huoltamista lahiaikoina. Tie-

dot otettiin ylos ja mybhempana ajan jaksona varmistetaan mahdolliset huoltokatkospaivat.
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KONEIDEN KUNNOSSAPITO

Kunnossapito on yleistermi, joka on laajempikasitteinen termi huoltotoiminnalle. Termi kasittaa toi-
mintakunnon varmistamista koneiden ja laitteiden saralla tuotantoymparistossa.
Inspecta OY:n Koneturvallisuuden kasikirjassa vuoden 2016 painoksessa kone on madritelty seuraa-

vasti,

Perusmaaritelman mukaan koneella tarkoitetaan toisiinsa liitettyjen osien tai kompo-
nenttien yhdistelmaa, jossa on muulla kuin valittémalld ihmis- ja eldinvoimalla toimiva
voimansiirtojarjestelma, ja jossa ainakin yksi osa tai komponentti on liikkuva, ja joka
on kokoonpantu erityistd toimintoa varten.

(Inspecta Oy, 2016, s. 37)

Perusmaaritelman mukaan Morehouse Oy:n kaikki koneet kuuluvat tdhdn kategoriaan. Perusmaari-
telma luo perustan koneen maarittamiseen, jonka kautta tydantajan velvollisuuksiin kuuluu olla var-
mistunut laitteiden riittavasta turvallisuudesta ja kunnossapidosta koko laitteen elinkaaren ajalta.
Kayttéohjeiden olemassaolo ja helposti saatavilla on yksi perus edellytyksista turvalliseen koneen

kayttédmiseen.

Koneturvallisuuden kasikirjassa on maininta seuraavanlaisesti:
Viela tarkedampaa on kuitenkin varmistaa, ettd koneita oikeasti kaytetaan niita koske-
vien ohjeiden mukaisesti. Ohjeiden antaminen tyontekijan kayttéon ja kehotus toimia
niiden mukaisesti ei riitd muuta kuin aivan yksinkertaisten koneiden yhteydessa.
(Inspecta Oy, 2016, s. 677)

Morehouse Oy:n laitteista yksinkertaisten koneiden maara on xxxx kaikista. Tasta huolimatta kaikille
laitteille on uusien tydntekijdiden taikka uuden koneen tullessa tuotannon kayttéon on pidetty kayt-
tokoulutus ja tarpeen vaatiessa myds henkilokohtaisesti koulutettu. Tyontekij6ita on aina kehotettu
ilmoittamaan koneen pienestakin rikkoutumisesta taikka ilmenneen oireeseen, jotta tydnantajan vel-
vollisuus koneiden kunnossapidosta tayttyy koko elinkaaren ajalta. Téllaisen informaation tuominen

ilmi luo luottamusta tydnjohdon ja tydntekijoiden valille.



15

Ennakoiva kunnossapito

Ennakoivan kunnossapidossa on selkedsti aikaan perustavia suoritettavia kunnossapidollisia sisalta-

via tapahtumia. Maaravalein suoritettavat tehtavat voivat olla

- tarkastustoiminnan tehtavia
- tarvepohjaisia toimenpiteita
- kunnonvalvontaa

- silmamaaraisia tarkatuksia.

Nama toiminnot ovat sidoksissa joko kalenteriin taikka viimeaikaisiin tapahtumiin. Myds kayttétunti-
maaralld on suuri merkitys maaraaikaisiin toimenpiteisiin kuten kayttétavallakin. Tarkoitus ennakoi-
valla kunnossapidolla on pyrkid havaitsemaan alkavat mahdolliset viat. (ARROW Engineering Qy,
2017)

Ehkaiseva kunnossapito

Ehkaisevan kunnossapidolla tarkoitetaan toimenpiteitd, joilla pyritéan ehkdisemaan koneen taikka
laitteen rikkoutumista. Naita tarkastus-, testaus- ja huoltotoimenpiteitd tehdaan ilman tietoa siita,
ettd laitteessa olisi edes minkaanlaista vikaa. Tarkoituksena on pitda koneesta saatujen mittaustu-
lokset pysymaan spesifioitujen arvojen sisalla. Jos arvot ovat I&helld rajoja, niin laitteeseen suorite-
taan huoltotoimenpiteitd, jotta arvot saadaan pysymdan mahdollisemman parhaina. (Opetushallinto,
2019)

Korjaava kunnossapito

Korjaavan kunnossapidon yleistermi on “korjaus”. Korjauksen lahtékohtana on yleensa koneen tai
laitteen vikaantuminen. Vika voi olla vahdinen taikka koneen pysayttava ja kaikkea siltd valilta. Vi-
kaantuminen on siis huomattu, jos korjaustoimenpide padtetdan suorittaa. Korjauksen suoritustapa
ja aikataulu voidaan paattaa, kun tiedetaan kustannukset ja aiheutuneet aikatauluhairiét.
Korjaavassa kunnossapidossa voidaan vaihtaa osa koneeseen taikka vaihtaa koko kone uuteen rik-
koutuneen tilalle. Perinteisia toimintatavotteita ovat

- vdliaikainen korjaus

- toimintakyvyn entiselleen palauttava korjaus

- parantava korjaus. (Opetushallitus, 2019)

Valiaikaisen korjauksen tavoitteena on minimoida toimintakatkoksen aikaa esimerkiksi paikkaamalla
vuotava vesiletku. Toimintakyvyn entiselleen palauttava korjauksen tavoitteena on taas korjata kone
taikka letku siten, ettd vaihdetaan rikkoutunut osa taikka osa-alue paikan paalla. Tallaisia tapauksia
ovat muun muassa rikkoutunut hydrauliikkaletku kaivinkoneessa tyémaalla. Parantavan korjauksen
paatavoite estda jonkun vian toistumisen. Kuten vaihtamalla kestdvemmat koneruuvit tarindlle al-

tiissa paikassa.
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Lean- kunnossapidon tukena

Kunnossapidon keskeisempana aiheena on kayttdseuranta, joka luo perustan koko
kunnossapidolle. Toiminta on jokapdivaista seurantaa, mika tapahtuu koneen lahei-
syydessa. Tilanne on parhaimillaan toiminnan tarkkailulle, huollolle ja hoidolle. (Aalto,
1994)

Leanin nakokulmasta koneet ja laitteet olisi pyrkimys pitda kunnossa, jotta nama helpottaisivat tyon-
tekemista ja mahdollistaisivat tyontekijan suoriutumaan parhaansa mukaan ty6tehtdvastdan. Laittei-
den kunnossapidosta on jokainen laitteen kdyttdja vastuullaan joka kerta kayttodnottaessaan ja pa-

lauttaessaan laitteen takaisin paikallensa. Yleinen puhtaanapito ja tarvittavat voitelutyét edesautta-

vat kunnossapidossa laitteen kdyttéian lapi. Tallainen perus huoltotoimenpiteiden aikana nahdaan jo
ennalta vaurioiden ensioireet ja vakavammat kayttdvirheet. Tata toimintamallia kutsutaan myoés

kayttdseurantana.

Kéyttdseurantaan liittyy useita toimenpiteitd, joista tarkeimpana on jarjestyksen ja
siisteyden ylldpito. Koneista pyritdan ehkdisemaan likaantumista ja sen aiheuttajia
poistamaan tai rajaamaan. Toimintaan kuulumattomat taikka tarpeettomat esineet,
tarvikkeet ja tyovalineet pyritadn havittdmaan tai varastoimaan mahdollisemman jar-
kevasti. (Ansaharju, 2009)

Tatd on Lean- kirjassa perusfilosofia on hyvin tiivistetty Leanin merkityksesta. ” Tyokalut ja toimin-
not toteuttavat menetelmén. Menetelma rakentuu siitd, mitd teemme ja mita meilld on.” (Ahlstrom,
2013)

Kunnossa olevat tytkalut ovat perusedellytys tydskentelylle. Tydskentelyn on ndin sujuvampaa ja
joutuisampaa ja vahentda Lean- kasitteen alla olevia hukkia. Vaikka olisi kehitelty menetelma asian
hoitamiseen, mutta ilman resurssia menetelmaa ei voida toteuttaa taikka toteutus ontuu. Se toden-
nakoisesti aiheuttaa laiminlyontia ja pahimmassa tapauksessa lopettaa menetelman kayton.

Menetelm&a on helpompi lahtea rakentamaan niistd rakennuspalikoista mitd on kdytettavissa.

Laiteohjeiden selkea sijainti ja jarjestelmallisyys helpottavat jatkossa kayttdohjeiden selailemista.
Tama ei ole enda aikasydpp0, vaan nopea toimenpide. Numeroinnin yhdistava linkking toimii laite-
kortisto. Laitekortistosta voidaan nopeasti ottaa ulos tiedot, mita huoltomiehet ovat ottaneet mu-
kaan huoltokeikalle. Taman tieto helpottaa huoltomiehia varmistamaan, etta kaikki laitteet ja koneet
ovat pakattu tydmaalta pois lahtiessdaan. Ennen tallaista listaa ei ole voitu helposti luoda, kuin kasin

kirjoittamalla yl6s. Laitekortistosta tuli apuvaline, mité ei huomattu tarvitsevan missaén vaiheessa.
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SELVITYSTYO

Selvitystyén ensimmaisena toimena kerattiin kaikki mahdollinen tieto tietokannoista ja edellisista
menetelmista ja tavoista. Toisessa vaiheessa aloitettiin korjaamaan tietojen puutteelisuuksia ja ko-
konaisia osa-alueita, joita ei oltu koskaan korjattu. Kolmannessa vaiheessa laitekannasta luotiin arvi-
oinnin kautta riskianalyysi, jonka perusta oltiin korjattu ensimmaisen ja toisen vaiheen aikana. Kor-
jauksia jouduttiin suorittamaan alkuperadiseen laitekantakortistoon nahden voimakkaasti, koska kor-

tistolle ei oltu luotu riittdvan tarkkaa toimintamallia.

Laitekortiston paivittaminen

Laitekortisto (kuva 5.) kopioitiin Klaani-ohjelmistosta Microsoftin Excel ohjelmistoon sopivalla for-
maattimuodostuksella. Klaani-ohjelmiston laitekortisto jatettiin koskemattomaksi, jotta sita voitaisiin
viela tarpeen vaatiessa muokkailla ja vertailla, ettd kuinka paljon alkuperdinen tietokanta oli pielessa

todellisuutta vastaavaan laitekantaan.
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Kuva 5. Klaani kortisto koneista ja laitteista.

Kun laitekanta oli saatu muokattua Excelille sopivaksi (kuva 6). Samalla muodostettiin listaan suo-
dattimia, jokaiselle sarakkeelle, joka helpottaa laitteiden etsimista erilaisilla perusteilla. Laitekortis-
toon lisattiin vérid tuomaan rivikohtaista selkeytta. Lahtdtilanteessa laitekortistossa laitteiden maara

oli xx kappaletta.
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Kuva 6. Klaanista siirretty tietue sopivalla formaatilla.
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Laitekortiston muokkaaminen aloitettiin poistamalla kaikki laitenimikkeet tietoineen, joiden tiedoissa

luki “havitetty”. Naiden laiteiden tietoja ei tarvita todellisuudessa. Taman jalkeen listoista poistettiin

laitteet, jotka varmasti tiedettiin hajonneen tuotannossa, taikka mitka oli myyty pois. Poistettujen

nimikkeiden maara oli xx. Poistettujen nimikkeet paapaino oli selkeasti laitekortiston alkupuolella

(Kuva 7).
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Kuva 7. Siivottu Excel-tiedosto.
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Kortistoon oli lisdtty joidenkin laitteiden lisatietoihin, etta laitteen numero on numeroa suurempi,
kuin mita juoksevan luku on. Tarkemman tarkastelun jalkeen selvisi, ettd tdma lisatty informaatio oli
alkuperaisen Klaani-laitekortistoon tehty virheellinen tiedonsy6ttd. Tata virhetta on yritetty korjata
kirjaamalla laitteiden lisatietoihin koneen oikea numero. Listasta selvisi myos, etta joku laitekortiston
lisadja on laittanut koneen kohtaan, jossa on selkea tyhjan paikan jalkeen listassa. Talldin kone on
saatu oikealle numerolle ilman, etta tiedostoon on pitanyt lisata lisatietoa koneen oikeasta nume-
rosta. Jotta kortisto saatiin tdsmaamaan todellisuutta, tdytyi jokainen kone ja laite kdyda konkreetti-

sesti lapi ja korjata laitteeseen laitekortistoa vastaava luku.

Laitteita lapi kaydessa tédsmettiin puuttuvat tiedot laitekortistoon. Joidenkin laitteiden ajan saatossa
kulumisen myéta laitteen numero oli havinnyt koneesta. Télldin laite voitiin etsia tietokannasta sarja-
numeron ja muiden suodattimien avulla Excelista. Taman myoéta kyettiin yhdistémaan tiedosto ja
laitekortiston tiedostorivi ajan tasolle. Jokaisen laitteen ja koneen numerointia parannettiin joko per-

manenttitussilla taikka tarrakirjoitin merkinnalla tilanteeseen sopivalla tavalla.

Laitteet, jotka on jatetty jostain syystd merkitsematta laitekortistoon, lisattiin nama listasta poistet-
tujen tiedostorivien pdalle. Talldin laitekortisto pysyi mahdollisemman lyhyena ja siistind (Kuva 8).

Laitekortistoon lisattiin tikkaat ja muut tuotannossa kaytetyt apulaitteet, joiden arvo oli merkittava.
Suodattamalla taulukkoa nahdaan, ettd tuotannossa on koneita xx kappaletta ja laitteita on xx kap-
paletta, seka apulaitteita on xx kappaletta. Vaikka apulaitteet ovat laitekortistossa, niin nama eivat

haittaa, koska nama voidaan suodattaa pois nakyvista. Samalla varattu numero havidaa nakyvista.

Bl R e —] - ¢ se— ey ™ ’ T e Tata twemn emems Sl tewm et v g ety T

Kuva 8. Tdydennetty lista.
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Laiteohjekansioista poistettiin varmasti poistetut laitteiden ja koneiden kayttéohjeet. Uusimpiin kayt-
toohjeisiin oli numeroitu koneen numero. Numeroitujen kayttdohjeiden merkinnat tarkastettiin yksi-
I6llisesti laitekannasta virheen minimoiseksi. Laitteiden ja koneiden kayttéohjeet siirrettiin kansioihin

50 numeron sarjoissa humerojarjestykseen, kuten kuvassa 9 on nahtavilla.

Kuva 9. Jarjestelty kansiot.

Tama helpottaa ohjeiden I6ytamista jatkossa. Laitteiden kayttdohjeet ovat samassa jarjestyksessa
laitekortistoon ndahden. Puuttuvat laiteohjeet laitteista jadvat puuttumaan kansioista. Apulaitteista jai

88 ohjetta pois ja koneista puuttuu 7 ohjetta seka laitteista puuttuu 54 kayttdohjetta.

Laitteen rikkoutuessa tarkastutetaan laitteen numero, joista on kuvat 10 ja 11. Tdman numeron
avulla otetaan oikea kansio, jossa saman laitteen numero 16ytyy. Ohjeet ovat numerojarjestyksessa.
Numeron kohdalta I6ytyy kdyttoohjeet ja muut laitteen mukana tulleet takuutodistukset. Jos kone
laitetaan kierratykseen, niin ohjeet otetaan pois kansiosta ja nama laitetaan asianmukaiseen kierra-
tykseen. Samalla poistetaan tieto pois laitekannasta. Jos laitteen tilalle lisatdan uusi laite, niin tama
lisatdan poistetun tiedoston tilalle ja numeroidaan asian mukaisella tavalla. Kayttéohjeet numeroi-

daan samalla ja siirreta@n kansioon luodun numeron kohdalle.
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Kuva 11. Apulaitteen numerointi esimerkki tehostemuodon sisalla.
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Kriittisyyden maarittdminen

Laitteiden ja koneiden merkitsemisen ja kayttéohjeiden lapikdymisen my6ta muodostui selked kuva
ndiden tarkeydesta tuotannolle. Kriittisyysasteikon pystyi muodostamaan kolmeen kategoriaan. Naita

kategorioita kuvastaa parhaiten nimitykset A, B ja C.

Ajatusmallin perustaa kaytetaan ABC-analyysista, joka on luotu varastohallinnolliseen tarkoitukseen.
Analyysissa tuotteet eivat ole yhtd arvokkaita taikka tarkeita toisiinsa nahden. ABC-analyysissa ar-
vokkain tuote on A-ryhman tuote ja vahinten arvokkain tuote on C-ryhma tuote taikka tarpeen vaa-

tiessa luokitusta on jatkettu D-ryhmaan asti. (Logistiikan maailma, 2019)

A-kategoriaan kuuluvat koneet ja laitteet, jotka ovat tuotannolle taikka huollolle elintarkeita. Jos ta-
man kategorian kone tai laite hajoaa, niin tdma hidastaa huomattavasti taikka pysayttdmaan koko-
naan tuotannon. A-kategoriaan kuuluvat myés mahdolliset kalliit korjaukset. Taman kategorian lait-
teet taikka koneet aiheuttavat rikkoutuessaan yritykselle suurta paivékohtaista rahallista menetysta.

Pyrkimys olisi pitaa taman kategorian laitteet kunnossa, etta rikkoutumista ei paase tapahtumaan.

B-kategoriaan kuuluvat koneet ja laitteet, jotka on hyva pitaa kunnossa. Nama eivat ole tuotannolle
taikka huollolle elintarkeitd, koska ndille laitteille on korvaava laite taikka menetelma olemassa. Ta-
man kategorian koneiden rikkoutuessa voivat hidastaa ty6ta, mutta ei pysayttaa tyota. Laitteiden
korjaus voidaan suorittaa, kun on mahdollista. Naiden laitteiden rikkoutuminen voi tuottaa lievaa

paivakohtaista rahallista menetysta.

C-kategorian koneet ja laitteet voidaan antaa rikkoutua kulumalla, koska ndma eivédt pysayta tuotan-
toa eika naiden rikkoutuminen aiheuta paivékohtaista rahallista menetysté kovinkaan paljoa. Jos
nama laitteet padsevat rikkoutumaan, niin tyontekija voi ottaa uuden laitteen varastosta ja jatkaa

tyontekoa. Jos varalaitetta ei ole saatavilla, niin tuotannolle voidaan tuoda tunnin sisalla uusi laite.
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Kunnostamiseen kaytetty aika

Morehouse Oy:n laitteiden kunnostamiseen on kaytetty vuosien 2014-2018 aikana yhteensa tuhan-
sia tunteja, kuten taulukko 1:sta ndhdaan. Tyotunnit ovat keratty yrityksen leimausjarjestelmasta.
Leimausjarjestelma toimii siten, etta jokainen tyontekija leimaa itsensa sisadn kellokorttimaisesti.
TyOpadivan aikana tyontekijan velvollisuutena on leimata aina itsensa tyon alle annetulle projektinsa
leimaukselle. Tuotantolaitteiden kunnossapidolle on luotu yleinen jatkuvasti toiminnassa oleva lei-
mauspiste. Kuukausi kohtainen keskiarvo on laskettu 12 kuukaudella.

Vuosi Yhteensa kdytetty aika/ vuosi Keskiarvo h/kk
2018 198 16,5

2017 594 49,5

2016 1848 154

2015 1694 141,2
2014 913 76

Taulukko 1. Laskenta kunnossapidon leimauksista.

Taulukosta nousee selkedsti esille vuosien 2015 ja 2016 yli tuhannen tunnin leimatut tunnit. Naihin
selkeasti osasyyllisena on Morehousella tuolloin tapahtunut yrityksen uudelleen jarjestéytyminen,
jolloin luotiin tdman hetkiset puitteet kuntoon. Seuraavana huomiona taulukosta nahdaan vuoden
2018 alle kahden sadan vuosi tunnit. Talléin pyrittiin panostamaan kaikki tydntekijdiden tydtunnit
suoranaisesti laskutettaville projekteille. 2018 korjattiin ja huollettiin vain ainoastaan kaikki kriittiset
koneet, jotka ovat erityisen tarkeita tuotannolle. Tastd johtuen 2019 alkuvuodesta on korjattu seka

huollettu laitteet, jotta tydkalut riittdvat suoriutumaan loppuvuoden tulostavoitteista.

Joka vuosi yritys joutuu kdyttdmaan kunnossapitémiseen aikaa vuosi tasolla. Kunnossapidon tarpeet
voivat olla hyvin niin hetkittdisid. Toisinaan on enemman huolettavia laitteita taikka koneet voidaan
jattaa odottamaan parempaa hetked huoltamiseen. Taten vuosi tasolla keskiarvon laskeminen on
paikkansapitdvampi tapa. Laskennasta joutuu poistamaan 2015 ja 2016 tunnit, koska tiedossa on

naina vuosina ollut poikkeava tilanne, jolloin uudistettiin tuotannon suunnittelua.

(198h + 594h + 913h)

= 553,33h
3
553,33h _ 46,11h/kk
12kk ~— /

Laskennallisesti laskettuna vuoden 2014 ja 2017 seka 2018 kunnossapidon leimauksena saadaan

keskiarvoksi 553,33h yhta vuotta kohden. Keskiarvon tunnit jaettuna kuukautta kohden tulee yhden

ei koneiden ja laitteiden maaraan.
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Seuraavalla riskianalyysi-kartoituksella Liite 1:ssa nahdaan mahdolliset riskit, jotka voi tapahtua A-
kategorian tuotannon laitteissa ja koneissa. Kuten taulukosta ndhdaén, etta suurin osa koneista on
kappaleiden siirtémiseen tarkoitettuja taikka on tuotteeseen merkittdvan arvoa lisdavan teon ehto.
Taulukko 1:sta on suodatettu kaikki apuvdlineet pois. Samanmerkkiset ja malliset laitteet ja koneet
ovat suodatettu pois riskianalyysista.

B-kategorian koneet Liite 2:ssa ovat padsdantdisesti arvoa lisaavan tyén edellytyksid, mutta naiden
koneiden rikkoutuminen voidaan korvata toisella koneella taikka menetelmalld. Jos varakonetta ei
ole taikka menetelma muuttuu, niin kone nousee A-kategoriaan, jolloin koneen taikka laitteen kun-
nossa pidon merkitys muuttuu taysin. Taulukko 2:sta on suodatettu kaikki apuvalineet pois. Samalla

on suodatettu, jos samanlaisia ja samanmerkkisia koneita taikka laitteita esiintyy.

C-kategorian laitteista ei tehda riskianalyysia, koska niiden riskia rikkoutua ei pideté kriittisena yrityk-
selle. C-kategorian koneet ja laitteet koostuvat paasaantoisesti akkuvaantimista ja vastaavan kokoi-
sista laitteista. Tuotannon kiintedsti asennetut laitteet ovat kaikki B-kategoriassa, koska ne eivat ole
kriittisia tuotannon valmistukselle. Nama kiintedt koneet ovat mukavuuskasityksen alaisia. Ilman nai-

takin tuotanto pystyy tyoskentelemaan.
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KEHITYSNAKYMAT

Tulevaisuus tulee ndyttdymaan entista jarjestelmallisemmalta. Erilaisia kehityksia tulee niin yrityksen
sisalta, kuin yrityksen ulkopuolisilta aspekteilta. Pitkdn ajan téhtaimella kehitys tuo lisaa tukiproses-
seja auttamaan jarjestelman yllapitoa. Ennen kuin uusia toimintoja otetaan kayttédn, on varmistet-
tava prosessin kivijalka, jotta prosessilla on mahdollisemman vakaa perusta kehittya. Prosessit ovat
helposti hajoavia, jos niitd ei jatkuvasti yllapida. Jarjestelmistd ja tavoista on kyettdva myos irtautu-
maan, jos nahdaan ne toimimattomiksi. Toimimaton prosessin osa-alue voidaan kokea merkitykset-
tomalta taikka aikaa vievaltd, jonka merkitysta ei tdysin ymmarretd. Tassa vaiheessa on syyta kes-
kustella asiasta ja tarpeen vaatiessa kadyttaa apuna kalanruoto -ongelman ratkaisutapaa ryhmapala-
verissa.

Laitekortiston yllapito

Laitekortiston yllapito jaa tuotantopaallikdn vastuulle. Yritykselle ostettavat laitteet taikka koneet
tulee kulkea tuotantopdallikdn kautta, jotta nama tulee oikein kirjattua laitekortistoon. Kortistoon
lisdamisen liséksi kayttéohjekansiot tdydennetdan. Laitteet mitkd ostetaan huoltokeikalla, niin kirja-

taan jarjestelmadn, kun laite taikka kone tavoitetaan yrityksen tiloissa.

Tulevaisuuden tavoitteet

Tulevaisuudessa tullaan todenndkdisesti kayttamaan yrityksen kayttémaa jatkuvan parantamisen
toimintastrategiaa kirjausmenetelmiin. Laitekortiston kehityksessa voitaisiin siirtyd paperittomaan
toimistoymparistodn, koska laitteiden ohjeet 16ytyvat laitetoimittajien nettisivuilta. Yritykselld on kay-
tossaan selkea laitekantatiedosto, jota Morehouse voi kayttda milloin vain. Ennen tallaista jatkuvasti
paivitettya listaa ei ole ollut. Laitekannasta on riskianalyysi, joka voidaan liittda yritysstrategiaan ja

yrityksen sisdiseen riskianalyysiin.
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Laatustandardien vaikutukset ovat entistd enemman tulevaisuudessa esilla ja nama tulevat myds
vaikuttamaan yrityksen kaytdssa oleviin laitteisiin ja koneisiin. Talla hetkelld laatustandardit keskitty-
vat vain laadun tuottamiseen koko tuotantoprosessissa. Esimerkiksi Morehouse Oy:n kaytdssa ole-
vassa laatustandardi SFS-EN ISO 9001:ssa 7.1.3 Infrastruktuuri otsikon alla on,

Organisaation on maariteltava ja jarjestettava sen prosessin toimintaa seka tuottei-
den ja palvelujen vaatimustenmukaisuuden saavuttamista varten tarvittava infrastruk-
tuuri seka yllapidettava sita.

HUOM. Infrastruktuuriin voivat kuulua

a) rakennukset ja niihin liittyvat vélineisto

b) valineet, kuten laitteet ja ohjelmistot

c) kuljetusresurssit

d) tieto- ja viestintatekniikka

(Suomen standardisoimisliitto SFS ry, 2019)

Laitteiden ja koneiden vain tulee olla siina kunnossa, ettd pystytaan tuottamaan laadukasta tuo-
tetta. Standardeissa ei ole muuta ohjeistusta, tama viittaisi siihen, etta tulevaisuudessa tullaan to-
denndkoisesti kehittdamaan tatd standardin osa-aluetta. Nykyistd standardia voidaan tuotantolaittei-

den osalta ymmartad monitahoisesti.

Tulevaisuudessa on entistéd védhemman paperisia ohjeita, jotka tulevat pakkauksien mukana. Pape-
reiden vahentdminen vahentaa ymparistén kuormitusta, mikd on taas positiivista. Ohjeet ja kaytto-
turvallisuustiedotteet siirtyvat suurimmaksi osaksi laitevalmistajien nettisivustoille. Samalla laiteval-

mistajat keradvat ilmoitukset kdyttddnotosta ja takuuajan alkamisesta.

Tiedostoa taytyy kehittda vield vastaamaan tulevaa. Kaikki tieto on kerattdva digitaliseen muotoon,
jonka kayttdpaatteena on kyseinen Excel taulukko. Taulukosta on kyettava l6ytamaan kaikki konee-
seen tehdyt huollot ja koko kaytén aikaiset tiedot. Télld saadaan samalla dataa koneiden kayttdidsta

ja vertailupohjaa hajonneen koneen korvaajasta.

Ulkopuolinen palveluntarjoaja

Yhtenaistd palveluntarjoajaa ei ole, joka hoitaisi laitekortiston ylldpitoa ja koneiden ja laitteiden huol-
toa. On olemassa laitekortiston ylldpitdjid, seka koneiden ylldpidosta vastaavia yrityksia. Nédma taas
yllapitavat vain omia tuotteitaan. Oy Morehouse Ltd laitekanta on erittdin laaja, joka vaatisi monia
erillisia yrityksia. Laitemerkkien laajoja kategorioita taytyisi supistaa huomattavasti, jotta kannattaisi

siirtya ulkopuolisen palvelutarjoajan huoltostategiaan.
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TYON TULOKSET JA JOHTOPAATOKSET

Taman tyon tavoitteena oli tuottaa Oy Morehouse Ltd:lle tieto koneiden ja laitteiden kunnossapidon

merkityksestd, jonka perustana olisi riskianalyysi, jolla voitaisiin luokitella tuotannon konekanta. Sa-

malla oli tarkoitus luoda uutta tietojarjestelmaa toimivammaksi. Tyd sai impulssin vuonna 2015 alka-
neesta More 2.0 kehityshankkeen jatkuvan parantamisen prosessista. Ty0 alkoi olla ajankohtainen

vasta 2018, koska yrityksessa huomattiin laitekannan dokumentointi jadneen heikolle hoidolle.

Opinndytety0 saatiin suoritettua ja tavoitteet tdytettyd. Tyon aikana saatiin tuotettua taydellinen lai-
tekantakortisto selkeammalle dokumentointipohjalle, seka laiteohjeiden sijoittelu helposti kasitelta-
vaksi. Samalla jokainen laite ja kone on merkitty asianmukaisesti. Laitekantakortiston tdydellisen
tdydentdmisen myoéta voitiin vastata Conlog Groupin omistajan tiedusteluun laitekannasta, seka lai-
tekannan taman hetkellisesta arvosta. Laitekannan arvo ylitti jokaisen henkilokohtaisen arvion mo-
ninkertaisesti. Taulukko on jatkuvasti osoittautunut arvonsa organisaation jokaisella osa-alueellaan.
Riskianalyysilla on voitu perustella koneen taikka laitteen merkitystéd myos Conlog Groupin ja SES37
kyselyihin. Tyon oikea-aikaisuus osui taydellisesti nappiin. Puoli vuotta aikaisemmin ei edes kuviteltu
tarvittavan kyseistéd dokumentti kokonaisuutta. Tydsta syntyneet materiaalit on vahentanyt tyokuor-

maa merkittavasti.

Jatkotoimenpiteena ehdotan yritykselle, etta laitekortiston ja dokumentaation ylldpitémisestd muo-
dostetaan rutiini paivittdiseen tydskentelyyn. IIman rutiinia saavutetut tulokset helposti menetetaan.
Tulevaisuudessa tulee todennakdisesti eteen tilanne, jossa joudutaan miettimaan yhden henkilon
sitouttamista kunnossapitoon, koska talla hetkelld keskiarvollisesti viikossa yhden ihmisen tyétun-
neista joudutaan kayttdmaan puolitoista tydpaa pelkastdan kunnossapitoon. Tulevaisuuden tavoit-
teena tuotannon lisddminen johtaa my6s koneiden ja laitteiden suurempaan hyotykayttéprosenttiin.
Tama taas nakyy laitteiden huoltotarpeiden lisdantymisena. Tarvittaessa koneiden lisaédminen kas-
vattaa riveja laitekannan tiedostoon ja samalla kasvattamaan kokonaisarvoa. Samalla myds kasvaa
kunnossapidon tarve jokaisen yksittdisen koneen myéta. Kunnossapitoon kaytetty aika taas lisaa

tuotannon kuormitusta.

Opinndytetydsta hyotyi Oy Morehouse Ltd, Conlog Group ja tekijakin. Morehouse sai organisaationsa
perustuksiinsa lisatuen, jolla voidaan tuottaa lisdarvoa yritykseen kohdistuneisiin tavoitteisiinsa. Itse
olen tyytyvdinen tuotettuun sisdltoén ja kiitollinen saatuun mahdollisuuteen. Ty® tulee jatkossa aut-
tamaan monia ja erityisesti itseéni tuotannon ohjaamisessa seka johtamisessa. Jatkossa tullaan vield
kehittdmaan laitekannan passiivisesta tiedostosta paivittdiseen toimintaan osallistuvaksi tuki-

prosisksi. Laitekortisto on yllattanyt positiivisesti ja herattdnyt mielenkiintoa monissa eri sektoreilla.
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LIITE 1: A-KATEGORIAN RISKIANALYYSI

Riskianalyysissa asteikot menevat seuraavasti:
- Todennakdisyys

o 1=pieni, 2=kohtalainen, 3=suuri
- Vaikutuksen suuruus

o 1=pieni, 2=kohtalainen, 3=merkittava, 4=suuri, 5=erittdin suuri
- Riskin merkitys

o 1=pieni, 2=kohtalainen, 3=merkittdva, 4=suuri, 5=erittdin suuri
- Riskin hallintaluokka

o 1l=poistaminen, 2=minimoiminen, 3=ehkaisy, 4=kantaminen

Riskianalyysi

LAITE Riski Toden- | Vaikutuk- | Vaikutus Riskin Riskin hal- | Toimenpide
nakoi- sen tuotantoon | merkitys @ linta- riskin mini-
syys suuruus pahimmil- luokka
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Taulukko 1. Riskianalyysi.
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LIITE 2: B-KATEGORIAN RISKIANALYYSI

Riskianalyysissa asteikot menevat seuraavasti:
- Todennakdisyys

o 1=pieni, 2=kohtalainen, 3=suuri
- Vaikutuksen suuruus

o 1=pieni, 2=kohtalainen, 3=merkittava, 4=suuri, 5=erittain suuri
- Riskin merkitys

o 1=pieni, 2=kohtalainen, 3=merkittava, 4=suuri, 5=erittdin suuri
- Riskin hallintaluokka

o 1l=poistaminen, 2=minimoiminen, 3=ehkaisy, 4=kantaminen

Riskianalyysi

LAITE Riski Toden- | Vaikutuk- = Vaikutus Riskin Riskin Toimenpide
nakai- sen tuotantoon | merkitys hallinta- riskin mini-
Syys suuruus | pahimmil- luokka moiseen
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Taulukko 2. B-kategorian riskianalyysi.
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