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1 OPINNAYTETYON LAHTOKOHDAT

1.1 Opinndytetyon aiheen valinta

Kunnossapidon toiminnanohjauksesta on tulossa tarkeampi osa yrityksen toimintaa,
koska tuotantolaitteiden monimutkaistumisen ja tiukentuvien toimitusaikojen seka
laatuvaatimuksien takia yrityksen tuotantolaitteet toimivat darirajoilla. Aarirajoilla
toimimisen vuoksi tuotantolaitteiden huolto tulisi tehda ennalta sovitun aikataulun
mukaisesti, koska tuotantoaikataulut ovat tiukkoja. Kunnossapidosta saatua historia-
tietoa voidaan kayttaa hyodyksi tuotantolaitteiden huolloissa ja niiden valmistamien

tuotteiden laadun parantamisessa.

Saarioisen Jyvaskylan tehtaalla kunnossapidon seurannassa ja toiminnanohjauksessa
ollaan ongelmissa, koska kunnossapito on talla hetkella rikkoutuneiden laitteiden
korjausta ja ennakoivat huoltotoimenpiteet ovat jddneet taka-alalle. Ongelmat johtu-
vat ainakin osaksi siitd, ettd kunnossapitojarjestelmaa ei kdyteta ja materiaalilogis-
tiikka toimii huonosti. Kunnossapitotoiminnasta ei talla hetkella kerata minkaanlaista

historiatietoa.

Opinndytetyon tavoitteena oli 6ytaa kehityskohteita kunnossapito-organisaation
toiminnassa ja palauttaa kunnossapitojarjestelma yhdeksi kunnossapito-
organisaation tyokaluksi. Lisdaksi huonosti toimivaan materiaalilogistiikkaan luotiin

selkea toimintamalli.

Opinnadytetyon tuloksena Saarioinen sai kehityssuunnitelma kunnossapidon toimin-
nanohjaukselle, jonka keskeisena tavoitteena oli Saarioisen kunnossapitojarjestelman
Arrow Maintin kdyton tehostaminen. Toinen opinndytetyon oli varaosien hallinnan

malli, jolla varastologistiikka saadaan toimimaan paremmin.



1.2 Saarioinen Oy

Saarioinen aloitti toimintansa Sahalahdella Saarioisten kartanossa vuonna 1941 ny-
kyisten omistajien hallussa ja nykyisessa kaytossa. Saarioisesta tuli osakeyhtié vuon-
na 1955. Ennen Saarioisen tuotannon muotoutumista nykyisenlaiseksi on Saarioinen
mm. kasvattanut tupakkaa, sinikettuja, fasaaneja, kirjolohia ja punajuuria. (Historia

n.d.)

Nykyaan Saarioinen valmistaa mm. hilloja, marmeladeja, salaatinkastikkeita, valmis-
ruokia seka kypsia ja raakoja siipikarja- ja lihatuotteita. Saarioisen tuotekehityksen

padmaardna on ollut alusta asti tuotteissa oleva kotiruoan maku. (Tuotanto n.d.)

Vuonna 2010 Saarioisen liikevaihto oli 327 miljoonaa euroa ja yhtio tuotti liikevoittoa
15,6 miljoonaa euroa. Yhtioon sijoitettu pddoma tuotti vuonna 2010 8,5 %:in voiton.
Saarioinen on Suomessa markkinajohtaja tuoreen valmisruoan valmistuksessa. Saari-

oisen osuus tuoreen valmisruoan valmistuksesta on noin 40 %. (Avainluvut n.d.)

Saarioisella on toimipisteitd Suomessa ja tytaryhtio Virossa, Raplassa. Saarioinen tyol-
listda Suomessa noin 2100 henkil6a. Suomessa Saarioinen toimii kuudella eri paikka-
kunnalla, joita ovat Jyvaskyla, Tampere, Kangasala, Vantaa, Valkeakoski ja Huittinen.
Sahalahti kuuluu nykyisin Kangasalaan. Yhtion paakonttori sijaitsee Tampereella.
Tuotantoa Saarioisella on Jyvaskylassa, Kangasalalla, Valkeakoskella, Huittisissa ja

Raplassa. (Jaaskeldinen 2012.)

1.3 Jyvaskylan lihanjalostustehdas

Saarioinen osti Jyvaskylasta teurastamon omistukseensa vuonna 1987, jotta raaka-
ainetta olisi saatavilla riittavasti. Vuoden kuluttua Saarioisella oli 2000 sopimustuot-

tajaa. (Vuodet 1987-1995: Kohti yhdentyvaa Eurooppaa n.d.)



Vuonna 1997 Jyvaskylassa aloitettiin kuluttajapakatun lihan valmistaminen. Kasva-
neen tuotannon vuoksi pakkaamo- ja lahettamoétiloja laajennettiin ja tehdas jaettiin
hygienia-alueisiin. Teurastamon molemmat paalinjat uusittiin vuonna 2010. Toinen

linjoista teurastaa nautaa ja toinen sikaa. (Jaaskeldinen 2012.)

Talla hetkelld Jyvaskylan lihanjalostamo tyollistdd noin 270 henkiléa. Tehdas toimii
kahdessa vuorossa viitena paivana viikossa ja tuottaa pdivassa 80 tonnia raakaa nau-
dan- ja sianlihaa. Vuodessa tuotanto on ldhes 20 miljoonaa kiloa kotimaista lihaa.

(Saarioinen Oy, Jyvaskyla n.d.)

Jyvaskylan tehtaan tuotanto-osastot on jaettu erilaisiin hygienia-alueisiin riippuen
alueen puhtaudesta. Likaisin eli ruskea alue on prosessin alkupaa, johon kuuluu esi-
merkiksi navetta, sivutuoteosasto, jatehuoneet ja teurastuslinjojen alkupaat. Keltai-
seen alueeseen kuuluvat kaikki tilat, joissa ollaan tekemisissa raakojen ja pakkaamat-
tomien elintarvikkeiden kanssa. Keltaisia alueita ovat esimerkiksi teurastamot, ruho-
varastot ja leikkaamot. Vihredlla alueella elintarvikkeet ovat pakattuina tai suojattui-
na. Vihreaan alueeseen kuuluu esimerkiksi pakkaamo ja lahettama. Eri hygienia-
alueilla tyoskentelevilla ihmisilla on tiettyja rajoituksia liikkuvuuden suhteen, jos ty6-

vaatteita ei vaihdeta siirryttdessa alueelta toiselle. (Jaaskeldinen 2012.)

Toimintaymparisto asettaa monenlaisia vaatimuksia kaytettaville laitteille, koska teh-
taassa kasitelldan elintarvikkeita. Useiden laitteiden toiminta on samanlainen kuin
muuallakin teollisuudessa, mutta laitteiden suojausluokilta ja materiaaleilta vaadi-
taan enemman, koska laitteet ovat kosketuksissa elintarvikkeiden kanssa. (Jaaskeldi-

nen 2012.)

Laitteiden valmistusmateriaalien tulee kestda korroosiota, olla myrkyttomia eivatka
ne saa aiheuttaa haju-, vari- tai makuhaittoja. Materiaalin valinnassa tulee ottaa
huomioon miten materiaalin vaikuttavat esimerkiksi suola, vesi, lamp6étila ja pesuai-
neet. Elintarvikkeiden kanssa kosketuksissa olevien materiaalien ja laitteiden tulee

olla jiljitettavissa. (CEN/TR 15623 2008, 6-12.)



2 KUNNOSSAPITO

2.1 Kunnossapidon maaritelma

Kunnossapitoa on ollut aikojen alusta saakka, kun ihminen on korjannut kayttamiaan
laitteita. Nykyaikainen koneopillinen kunnossapito alkoi vuonna 1769, kun hoyry-
moottori keksittiin. Nykyaan kunnossapidoksi maaritetaan kaikki valttamattomat
toimenpiteet, joilla kohteen toimintakuntoa pidetdan ylla tai palautetaan toiminta-

kunto ennalta maarattyyn kuntoon. (Dhillon 2006, 2—-3.)

Standardi PSK 6201 (2011, 2) maarittelee kunnossapidon seuraavasti:

Kunnossapito on kaikkien niiden teknisten, hallinnollisten ja johtamiseen
liittyvien toimenpiteiden kokonaisuus, joiden tarkoituksena on sdilyttéd
kohde tilassa tai palauttaa se tilaan, jossa se pystyy suorittamaan vaa-
ditun toiminnon sen koko elinjakson aikana.

2.2 Perinteinen kunnossapito

2.2.1 Vikojen korjaamista ja yhteistyon puutetta

Kunnossapito on Jarvion (2011d, 12-13) mukaan perinteisesti ymmarretty vikojen
korjaukseksi ja pakolliseksi kustannukseksi. Jarvion mukaan kunnossapitoa ei ole en-
nen ymmarretty riittavan syvallisesti. Tuotantoa onkin tehty niin kauan, kunnes lait-
teet ovat vikaantuneet. Vika on vikaantumisesta johtuva tila, jolloin kohde ei pysty
suorittamaan siltd vaadittua toimintoa, vaikka toiminnon suorittamiseen vaadittavat
ulkoiset resurssit olisivat. (PSK 6201, 2011, 15.) Kohde voi olla esimerkiksi laite, kom-
ponentti, jarjestelma, toiminnallinen yksikko tai valineisto, jota on mahdollista tar-

kastella erikseen (PSK 6201, 2011, 14).



Prosessiteollisuudessa on perinteisesti ollut selva jako kunnossapidon ja tuotannon
organisaatioihin. Tallainen kahtiajako aiheuttaa ongelmia kunnossapidon historiatie-
don kerdaamiseen, koska tieto kirjataan useaan jarjestelmaan. Kunnossapidon tieto-
jarjestelmaan kirjataan laitteiden kunnossapitotiedot, kun taas tuotannonohjausjar-
jestelmaan kirjataan tuotantokatkojen kestoajat ja syyt. Tuloksellinen kayttévarmuu-
den kehitystyo ei ole mahdollista, jos tyontekijat ja jarjestelmat eivat vaihda tietoja
keskendan. (Maki 2000, 16.) Kayttévarmuudella tarkoitetaan standardin PSK 6201
(2011, 5) mukaan kohteen tilaa, jossa se voi suorittaa siltd vaaditun toiminnon tietylla

hetkelld, jos tarvittavat ulkoiset resurssit ovat saatavilla.

2.2.2 Oireilevat ja piilevat viat

Vanhana uskomuksena kunnossapidossa on ollut, etta laitteiden kuluminen ja tuo-
tantotehon lasku on normaalia laitteiden ikaantymisen vuoksi. Kayttdjien valinpita-
mattomyys ja tietamattomyys koneistaan ovat ainakin osasyyllisia tahan. (Jarvio

2011f, 61-62.)

Oireilevat viat ovat pienia ja huomaamattomia vikoja ja joskus myds toistuvia. Viat
eivat pysayta konetta vaan alentavat tuotannon maaraa ja laatua. Oirehtivien vikojen
alkuperat ovat koneen rakenteessa, asennuksessa tai kaytossa. Oireilevien vikojen
poistaminen vaatii paljon johdonmukaista tyota ja henkilostéresursseja. Pieni saan-
nollisesti toistuva vika voi olla merkki suuremmasta viasta. Koneenkayttdja ei saisi
sallia minkaanlaisia vikoja tuotantolaitteessa, vaan hanen tulisi viipymatta ilmoittaa
havaitsemistaan vioista eteenpadin. Myoskaan koneen suorituskyvyn laskua ei tulisi

hyvaksya. (Jarvio 2011f, 63-64.)

Piilevat viat ovat vikoja, jotka jadvat jostain syysta nakymattémaksi. Piilevia vikoja ei
havaita tai ei haluta havaita normaaleissa kaytto- tai kunnossapitotehtavissa. Piilevat
viat voidaankin jakaa fyysisesti ja psykologisesti piileviin vikoihin. Vaikein asia piilevi-
en vikojen poistamisessa on niiden olemassaolon tiedostaminen. Fyysisen piilevyy-
den voi aiheuttaa vaillinainen tarkastaminen ja kulumisen puutteellinen analysointi.

Muita syita ovat kohteessa oleva poly ja epdpuhtaudet seka kohteen huono kokoon-



pano tai sijoitus eli kohdetta on vaikea tarkastaa. Psykologinen piilevyys voi johtua
ongelmien aliarvioinnista tai nakyvien oireiden huomiotta jattdmisesta. Myos pienet
viat, kuten lika, voidaan jattaa tietoisesti huomioon ottamatta. (Jarvio 2011f, 64—65.)

Kuvio 1 kuvaa psykologisen piilevyyden aiheuttamaa vikaantumista.

f \ OLIYLAMMIKKO

Vuoto alkaa “Vikaantunut™ sanoo turvallisuusinsindori

A <4+— Vyoto voimistuu
KORKEA KULUTTN

“Vikaantunut” sanoo kunnossapitéja

Kunto

LATTE LAKKAA TOH&-IIN[A*A

“Vikaantunut™ sanoo tuotantopaillikkd

Aika

KUVIO 1. Vian psykologinen piilevyys (Maki 2000, 29)

2.3 Nykyaikainen kunnossapito

Nykyaikainen ajattelutapa kunnossapidossa on, etta vikaantumisista tulisi paasta
kokonaan eroon kayttamalla kunnossapidon erilaisia menetelmia. Kunnossapito ym-
marretdaan nykyisin yrityksen kdyttdomaisuuden arvon sailyttamistyokaluksi seka sen
tuottokyvyn yllapito- ja saatotyokaluksi. Kunnossapidolla voidaan hidastaa tai jopa
estda laitteiden kulumisesta ja vanhenemisesta johtuvia ongelmia. (Jarvié 2011d, 11—

13.)

Kunnossapito on nykyisin enemman tuottavuustekija kuin kustannus, koska se alen-
taa yrityksen kokonaiskustannuksia. Kokonaiskustannuksien aleneminen johtuu lait-
teiden pysymisesta toimintakunnossa, kun niita tarvitaan. Toimitusajat ovat teolli-

suudessa nykyisin lyhyitd, varastot pienia ja asiakkaiden laatuvaatimukset korkealla.
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Taman vuoksi toimitusvarmuus ja laadun tasaisuus ovat tarkeita kilpailutekijoita, jot-

ta asiakkaat ostavat yrityksen tuotteita. (Maki 2000, 14.)

Kunnossapidolla pyritdan pitdmaan tuotantolaitteiden suorituskyky tietylla alueella,
jotta ne tuottavat riittavasti tuotteita. Suorituskykya alentavat laiterikot ja laitteiden
puutteellinen toiminta. Puutteellinen toiminta on esimerkiksi tuotantolaitteen kayt-
tdmista normaalia alemmilla nopeuksilla laadun heikkoudesta johtuen. (Marjakoski
2005, 16.) Kunnossapidolla pyritaan yllapitdmaan tai palauttamaan laitteiden toimin-

takyky hyvaksyttavalle tasolle kuvion 2 mukaisesti.

Nimellistoiminto (Initial capability) mihin laite

) pystyy
Suorituskyky !
3l KNL havikit
Sallittu poikkeama “reservi” (tarkoituksellinen
= ylimitoitus)
Kunnossapidon tavoite on
«—  ylapitas laitteen suorituskyky
taman tason ylapuolella

Toiminnallinen vikaantuminen

(laitteen suorituskyky ei ole
vaatimuksen mukainen)

KUVIO 2. Kunnossapidon tavoite (Marjakoski 2005, 16)

Palmer (2006, 3) toteaa, ettd kunnossapidossa tulee keskittya pelkkien kokonaiskus-
tannuksien minimoinnin sijasta luotettavuuden kasvattamiseen. Hinen mukaansa
luotettavuuden parantamiseen keskityttdessa ei kuitenkaan voida olla ottamatta

huomioon kunnossapitotyosta aiheutuvia kustannuksia.
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2.4 Kayttovarmuus

Kayttévarmuudella tarkoitetaan yrityksen laitteiden ja jarjestelmien hairiotonta ja
turvallista toimintaa. Kayttévarmuuteen kuuluvat pienet riskit henkiloston ja ympa-
riston suhteen seka matalat kunnossapito- ja energiakustannukset. Kayttovarmuu-
desta on muodostunut uusi kilpailutekija, kun hyédykkeiden erot ovat kaventuneet.

(Maki 2000, 9.)

Standardi PSK 6201 (2011, 7) méaarittelee kdyttovarmuuden seuraavasti:
"Kayttévarmuus on kyky toimia vaadittaessa vaaditulla tavalla. Tdma tarkoittaa koh-
teen kykya olla tilassa, jossa se kykenee suorittamaan vaaditun toiminnon tietyissa

olosuhteissa olettaen, ettd vaadittavat ulkoiset resurssit ovat saatavilla.”

Toteutuneeseen tuotannon maardan vaikuttavat kuvion 3 mukaisesti laitteiden tek-
nisen suorituskyky, kdayton tehokkuus ja kayttévarmuus. Tekninen suorituskyky on
laitteen rakenteesta riippuva tekija. Kdyton tehokkuus taas riippuu tuotanto-
ohjelman suunnitelmallisuudesta seka koneenkayttajien ammattitaidosta kayttaa
laitteita. Kdyttovarmuus voidaan jakaa kolmeen osatekijaan, joita ovat toimintavar-

muus, kunnossapidettavyys ja kunnossapitovarmuus. (Jarvio 2011e, 35-36.)

Toteutunut
tuotanto
| l
Tekninen Kaytén KEVHLEVarmuLS
suorituskyky tehokkuus Y
Toimintavarmuus Kunnossapidettdvyys Kunnossapitovarmuus

KUVIO 3. Toteutuneeseen tuotantoon vaikuttavat tekijat (Jarvié 2011e, 35-36, muokattu)
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Toimintavarmuudella tarkoitetaan Komosen (2005, 6) mukaan kohteen suunnitte-
luun, varmennukseen, asennukseen, kunnossapitoon, kayttoon ja spesifikaation tar-
vevastaavuuteen liittyvia asioita, joilla pyritdan siihen, etta kohteella on tarvittaessa
kyky tehda siltd vaadittu toiminto. Spesifikaation tarvevastaavuudella tarkoitetaan
Komosen mukaan kayttéolosuhteiden, kuormituksen ja kdaytén vaativuuden vastaa-

vuutta laitteiston omistajan odotuksiin.

Kunnossapidettavyyteen kuuluu luoksepaastavyys, vaihdettavuus, testattavuus, huol-
lettavuus ja vian paikannettavuus. Luoksepdastavyys on helppoutta paasta kohtee-
seen ja tehda kunnossapitotehtavat. Vaihdettavuudella tarkoitetaan suunniteltua
ominaisuutta, jolla pyritaan optimoimaan huolto- ja varaosakustannukset. Testatta-
vuudella tarkoitetaan ominaisuutta, joka mahdollistaa kohteen tilan, kunnon ja toi-
minnan valvonnan esimerkiksi ndaytteenotolla tai kunnonvalvonnan mittauksilla.
Huollettavuudella tarkoitetaan huoltotoimenpiteiden suorittamisen helppoutta, ku-
ten kohteen pysaytystarvetta, rakenteiden puhtaanapidettavyytta ja suojalaitteiden

poistamisen tarvetta. (Komonen 2005, 7.)

Kunnossapitovarmuuden osatekij6ita ovat ohjaus, yhteistyé dokumentaatio, kunnos-
sapitovalineistd, varaosat ja materiaalit seka kunnossapitdjat. Ohjaukseen kuuluu
koko yrityksen kunnossapidon toiminnanohjaus, josta kerrotaan lisda luvussa 3 Kun-
nossapidon toiminnanohjaus. Yhteisty6lla tarkoitetaan kaikkea kunnossapitdjiin liit-
tyvaa vuorovaikutusta, jota tapahtuu esimerkiksi kdayttohenkiloston ja varaosatoimit-
tajien kanssa. Dokumentaatioon kuuluu tuotantolaitteiden ajan tasalla olevat piirus-

tukset ja ohjeet, jotka on my0ds tarvittaessa helppo saada. (Komonen 2005, 8.)

Kunnossapitovalineisto tarkoittaa laitteiden korjaamista ja huoltamista tavallisimmil-
la tyokaluilla. Kunnonvalvontavalineiston taytyy olla helppokayttoisia ja mittaustu-
loksiltaan luotettavia. Varaosia ja materiaaleja on oltava varastossa, ja niiden saata-
vuuden on oltava helppoa. Kunnossapitovarmuuteen vaikuttavat myos itse kunnos-
sapitdjat. Kunnossapitdjia on oltava riittavasti ja heidan tavoitettavuutensa on tarke-
aa. Kunnossapitdjien on oltava ammattitaitoisia ja valmiita kehittamaan jatkuvasti

omaa ammattitaitoa. (Komonen 2005, 8.)
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Kunnossapidossa voidaan erottaa erilaisia kunnossapitolajeja sen mukaan, tehdaan-

kd kunnossapitoa ennen vai jalkeen kohteen vikaantumisen. Erilaiset kunnossapitola-

jit on esitetty kuviossa 4 Standardin PSK 7501 (2010, 32) kayttamalla tavalla.

Jaksotettu
kunnossapito
Predetermined
maintenance

Ehkéiseva
kunnossapito
Preventive
maintenance

Kunnonvalvonta
Condition monitoring

Suunniteltu
kunnossapito
Planned
maintenance

Kunnostaminen
Refurbishment

Kunnossapitolajit
Maintenance types

Kuntoon perustuva
suunniteltu korjaus
Condition based
planned repairs

Parantava
kunnossapito
Improvement
maintenance

Hairidkorjaukset
Breakdown
maintenance

Valittdmat
korjaukset
Immediate repairs

Siirretyt
korjaukset
Deferred
repairs

KUVIO 4. Kunnossapitolajit standardin PSK 7501 mukaisesti (PSK 7501, 2010, 32)

Eri lahteet kayttavat erilaista jaottelua ja nimitysta kunnossapitolajeista. Standardi

PSK 7501 (2010, 5) jakaa kunnossapitotyot hairidkorjauksiin ja suunniteltuun kunnos-

sapitoon.

Suunnitellut kunnossapitotyot tehddan kunnossapito-ohjelman mukaisesti ennen

vikaantumisia, kun taas hairickorjaukset suoritetaan vikaantumisen tapahduttua.

Hairiokorjauksia on kahdenlaisia, valittomia ja siirrettyja hairiokorjauksia. Valiton

hairiokorjaus pysayttaa tuotannon ja vaatii valitonta korjausta. Siirretty hairiékorjaus

tehddan seuraavassa suunnitellussa seisokissa tai valittoman hairiokorjauksen aika-

na. Hairidkorjausten aikana voidaan tehda myd6s suunniteltua kunnossapitoa, niin
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ettd laitteet saadaan takaisin tuotantoon heti, kun valittomat hairiokorjaukset on

tehty. (PSK 7501, 2010, 5.)

Suunniteltuun kunnossapitoon kuuluu ehkaiseva kunnossapito, kunnostaminen ja
parantava kunnossapito. Kunnostaminen on kohteen palauttamista toimintakuntoon
ilman prosessin hairiintymista. Kunnostamista ei yleensa tehda kohteen kayttopaikal-
la. Parantavalla kunnossapidolla pyritaan parantamaan kunnossapidettavyytta ja
toimintavarmuutta muuttamalla kohteen rakennetta. Ehkdisevaan kunnossapitoon
kuuluu jaksotettu kunnossapito, kunnonvalvonta ja kuntoon perustuva suunniteltu
korjaus. Jaksotettua kunnossapitoa tehdaan kalenteriaika-, kayttémaara- tai tuotan-
tomaaraperusteisesti. Kunnonvalvonnalla seurataan kohteen kuntoa ja suunnitellaan
kuntoon perustuvat kunnossapitotyot tehtavaksi ennen kohteen vikaantumista. Hai-
riokorjaukset seka joissain tapauksissa kunnostaminen luokitellaan korjaavaksi kun-

nossapidoksi. (PSK 7501, 2010, 5.)

Maki (2000, 56) esittaa lisensiaatintydssaan kuvion 5 mukaisen suunnitelmallisen

kunnossapidon mallin.

Ennakoivan kunnossapidon

Ehkiiseva ohjelmien paivitys s N
kunnossapito ja Kiyttovarmuuden
arantaminen
kunnonvalvonta q P
A
Ennakoivan kunnossapidon
ohjelma ja tulokset
A
Normaalit i i ) N
tytilavkset | Suunnitelmallinen Tydsuunnitelmien
kunnossapito parantaminen
_
Iy
l Tyosuunnitelmat
L Aikataulutettu
Vikailmoitukset .
kunnossapito
) l Vitkkoatkataulut
Kiireelliset Resurssisuunnittelu
tydtilaukset
Tydlistat
4
R
Tydn suoritus Raportointi ja
analyysit

b _/

KUVIO 5. Suunnitelmallisen kunnossapidon malli (Maki 2000, 56)
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Maéen (2000, 57) mukaan tarkeimmat asiat suunnitelmallisessa kunnossapidossa ovat
aikataulutus ja suunnitelmallisuus. Naihin paastaan tarkalla toiden raportoinnilla ja
analysoinnilla. Tehokas suunnittelu vaatii saumattoman yhteistyon eri organisaatioi-
den kesken ja keskitetyn vastuun. Lisdksi ihmiset tulee sitouttaa yhteisiin tavoitteisiin

ja suunnitella asiat riittavan yksityiskohtaisesti. (Maki 2000, 57.)

Aikataulutus vaatii eri organisaatioiden henkilékunnan sitouttamisen tavoitteisiin ja
yhdessa toimimiseen. Aikataulutukseen tarvitaan toimivat tyokalut ja toimenpiteiden

valmisteluun selkeédt toimintamallit. (Maki 2000, 57).

3 KUNNOSSAPIDON TOIMINNANOHIJAUS

3.1 Kunnossapidon toiminnanohjauksen ulottuvuudet

Kunnossapidon toiminnanohjaus on kunnossapitoon liittyvan tiedon, materiaalin ja
ihmisten ohjaamista (Mikkonen 2009, 116). Kuviossa 6 on nahtdvissa kunnossapidon

toiminnanohjauksen ulottuvuudet.

]
I
i Projektit/ inves- | Laitekortisto Materiaaliohjaus
: ) A . > > a ]
: toinnit |
'
Voo st o
A \ 4
Kustan- < Kunnossapitotdi- Tyotilaukset " Huoltohistoria
—_— >
nusseuranta den ohjaus
AT AT % At |
s [ ;
Raportointi ! i
e 1 Kunnonvalvonta |
< _—_>I H
! 1
1
1
B A
| ettt |
Y__________—_""'I 1 . |
) . ¢ 3 ] v Seisokkisuunnit- |
| Paivakirjat 1 i
! i ! telu I
: < 3 |

KUVIO 6. Kunnossapidon toiminnanohjauksen ulottuvuudet (Mikkonen 2009, 116)
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Kunnossapidon toiminnanohjas on Nymanin ja Levittin (2001, 128) mukaan jatkuvaa

toimintaa kuvion 7 mukaisesti.

P Tavoite
Palaute Toiminta
»
T Mittaus -

KUVIO 7. Kunnossapidon toiminnanohjaus (Nyman & Levitt 2001, 128, muokattu)

Ensimmaiseksi maaritetdan tavoitteet, minka jalkeen suoritetaan tavoitteisiin paa-
semiseksi tarvittavat toimenpiteet. Kolmannessa vaiheessa tuloksia verrataan lahtoti-
lanteeseen erilaisten mittareiden avulla. Neljannessa vaiheessa hankitaan palautetta
poikkeamista. Saadun palautteen perusteella maaritetdaan tavoitteet uudelleen. Kun-
nossapitotoimintaa ohjaavien henkildiden on jatkuvasti pyrittava pysymaan anne-
tuissa tavoitteissa, jotta kehittyminen on mahdollista. Kun toiminnasta saadaan jat-
kuvaa, niin kunnossapito-organisaatio ja yhteistyokumppanit pystyvat jatkuvasti ke-
hittdmaan kunnossapidon suunnittelua, koordinointia ja aikataulutusta. (Nyman &

Levitt 2001, 128.)

Kunnossapidon tehokas suunnittelu, koordinointi ja aikataulutus on mahdollista teh-
da ilman tietokoneita. Kunnossapidon kentalla ollaan kuitenkin siirtymassa tietoko-
neistettuun toiminnanohjaukseen. Tama johtuu nykypaivan huipputeknologiasta
seka nopeasta ja edullisesta tietoliikenteesta. Toiden valmistelusta on tullut tehok-
kaampaa, kun yhtena tyovalineend kaytetaan tietokonetta. (Nyman & Levitt 2001,

163.)
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3.2 Kunnossapidon tietojarjestelma

3.2.1 Tietojarjestelman merkitys

Kunnossapidon tietojarjestelma eli kunnossapitojarjestelma on tarkoitettu kunnos-
sapidon kokonaisvaltaiseen hallintaan tietokoneen avulla. Kunnossapitojarjestelmaa

kayttavat yrityksen kunnossapito- ja tuotanto-organisaatiot. (Mikkonen 2009, 116.)

Kunnossapidon tietojarjestelma sisaltaa, oikein kaytettyna, kaiken kunnossapidossa
tarvittavan tiedon. Jarjestelma sisaltaa esimerkiksi vikahistorian, tulevat kunnossapi-
totyot, varaosa- ja materiaalihallinnon, laiterekisterin seka osto- ja myyntijarjestel-
mat. Jarjestelman sisaltdmasta tiedosta voidaan muodostaa erilaisia raportteja, joita

kdytetdan listauksiin ja seurantaan. (Mikkonen 2009, 116.)

Kunnossapidon tietojdrjestelmien kayttoon liittyy paljon ongelmia. Osa ongelmista
on helpommin poistettavia, osa taas vaatii pitkdjanteista tyota asian parissa. Kunnos-
sapidon tietojarjestelméastad saadaan tarvittava hyoty vasta, kun sen kaytté ymmarre-

tdan osaksi normaalia tyoskentelya. (Parantainen 2011, 220.)

Parantainen (2011, 220) listaa mm. seuraavia syitd kunnossapidon tietojarjestelmien

vahadiseen kayttoon:

Henkilostd koulutetaan huonosti jarjestelman kayttéonottovaiheessa.
- Jarjestelman kaytto on vaikeaa satunnaisille kayttajille.

- Kunnossapitdjilla on huono tietotekninen osaaminen.

- Kayttdjia ei sitouteta jarjestelman kayttoon.

- Jarjestelman tuomista eduista ei tiedoteta riittavasti.

- Jarjestelman tarjoamista mahdollisuuksista ei tiedeta.

- Jarjestelman perustietojen syottaminen ja yllapito on heikkoa.

- Tietoa ei keratd jarjestelmaan tarpeeksi ennen analyyseja.

- Analyysimenetelmia ja -tyokaluja ei osata tai haluta kayttaa.

- Jarjestelma ei sovi yrityksen toimintatapaan.
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3.2.2 Tehdashierarkia

Kunnossapitojdrjestelman avulla voidaan tuotantolaitoksen prosessi mallintaa laite-
paikkakortteina pyramidimaiseen muotoon. Laitepaikka eli toimintopaikka pysyy sa-
mana vaikka paikassa sijaitseva laiteyksilo vaihdettaisiin toiseen. Toimintopaikalla
kuvataan laitteen tehtava tuotantolaitoksessa. (Kunnossapidon tietojarjestelmat

2000, 5-6)

Tehdashierarkian toimintopaikkojen avulla laiteyksilon tiedot voidaan |6ytaa, vaikka
laitteen sarjanumero tai vastaava tunnus ei olisi tiedossa. Tuotantolaitteista luodaan
laitekortit, jotka sijaitsevat kunnossapitojarjestelman laitekortistossa. Hierarkian
avulla voidaan laitepaikkakortteja koota ryhmiin esimerkiksi prosessin tai sijainnin
mukaan, kunnes kaikki tuotantolaitteet ovat yhden laitepaikkakortin alla. Hierarkian
avulla voidaan myos seurata tuotantolaitteisiin kohdistuvia kunnossapitokustannuk-

sia. (Parantainen 2011, 224.)

3.3 Kunnossapidon historiatieto

3.3.1 Tunnusluvut

Kunnossapidosta kerattavaa historiatietoa voidaan kayttaa hyvaksi kunnossapidon
kehittamisessa. Nyman ja Levitt (2001, 93) toteavat, ettd kunnossapidon kehittami-
nen ei ole mahdollista ilman luotettavaa historiatietoa, koska on tehtava oletuksia.
Historiatiedon analysointiin voidaan kayttaa erilaisia tunnuslukuja, jotka kuvaavat
esimerkiksi suunnitellun kunnossapidon osuutta koko kunnossapitotoiminnasta. His-
toriatieto muodostuu kunnossapidon toiminnanohjausjarjestelmaan syotetysta tie-
dosta, muistitiedosta eli hiljaisesta tiedosta, tuotannon ja kunnossapidon paivakir-
joista, automaatiojarjestelmien antamasta tiedosta ja kdynninseurannan seka tuo-
tannonohjausjarjestelman kerddamasta tiedosta. Nykyaan historiatieto on usein sdh-

kdisessa muodossa, mutta kirjaaminen tapahtuu kasin. (Tuukkanen 2010, 11.)
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Kunnossapidon historiatiedon analysointiin kdytetdan usein erilaisia tunnuslukuja.

Standardin PSK 7501 (2010, 3) mukaan tunnusluvut antavat laaja-alaisen kasityksen
tietyn kohteen toiminnasta. Tunnuslukuja pystytaan kayttamaan kunnossapidon ar-
viointiin erilaisista nakdkulmista, kuten liiketoiminnan, pddoman, tuotannon ja kun-

nossapitotoiminnan kannalta.

Tunnuslukujen taytyy olla yksinkertaisia ja helppokayttdisia, jotta ne voidaan ottaa
osaksi padivittdista kunnossapitotoimintaa. Tunnuslukujen tulee perustua yrityksen
tarpeisiin eli siihen, mita yritys haluaa kunnossapidossa seurata ja kehittaa. Tunnus-
lukuja tulee pystya kayttamaan hyodyksi paivittaisessa kunnossapidossa, ja niiden on
kyettava ilmoittamaan valittomassa suorituskyvyssa tapahtuvat muutokset. (Maki

2000, 66.)

Maen (2000, 66) mukaan tiettya tunnuslukua kayttavat ihmiset tietavat tunnusluvus-

ta ja siihen kaytettavasta informaatiosta seuraavat asiat:

- Mita tunnusluku indikoi?

- Missa tunnuslukua kaytetaan?

- Mika on tunnusluvun laskukaava?

- Mitka ovat tunnusluvun vahvuudet ja heikkoudet?

- Onko tunnusluku luotettava?

- Mika on tunnusluvun optimiarvo ja sallittu toleranssi?
- Miten tadydellista tunnusluvun keraama tieto on?

- Onko tunnusluvun kerdaama tieto laadukasta?

- Onko keratty tieto ajan tasalla?

- Onko tunnusluvun keraama tieto kayttokelpoista?
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3.3.2 Suunniteltu kunnossapito

Kunnossapidon historiatietoa voidaan kayttaa ennakkohuoltotdiden tarpeellisuuden
seurantaan. Kun suoritetut kunnossapitotoimenpiteet seka kohteiden vikaantumiset
on raportoitu luotettavasti, niin voidaan analysoida vikaantumisia ja erityisesti vi-
kaantumisten ehkaisemiseksi tehtyjen kunnossapitotoimenpiteiden hyotya. Kuviossa
8 on esitetty eraan laitteen korjaavan ja suunnitellun kunnossapidon toimenpiteet
seka vikaantumiset kolmen vuoden ajalta. (Maki 2000, 117.) Nykyaikaiset kunnossa-
pitojarjestelmat mahdollistavat historiatiedon muuttamisen graafiseen muotoon,

mika helpottaa tiedon analysointia.
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KUVIO 8. Laitteen huolto- ja korjaushistoria (Maki 2000, 117)

3.4 Kunnossapidon kustannukset

3.4.1 Kunnossapidon vaikutus talouteen

Kunnossapidosta aiheutuvat kustannukset ovat yrityksen suurimpia kustannuksia heti
pdadoma- ja raaka-ainekustannusten jalkeen. Tdaman vuoksi yksi kunnossapitotoimin-
taa ohjaavista tekijoista on talous. Kunnossapito-organisaation tavoite on saada yri-
tyksen tuotantolaitteet valmistamaan tuotteita mahdollisimman tuottavasti. Koska

kunnossapidon vaikutukset yrityksen tulokseen ovat epasuoria, niin kunnossapidon
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vaikutusmallin ymmartaminen on valttamatonta, jotta kunnossapitopanostuksista
saadut tuotot voitaisiin konkretisoida. (Mikkonen 2009a, 38.) Kuviossa 9 on esitetty

kunnossapidon vaikutus kannattavuuteen.
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KUVIO 9. Kunnossapidon vaikutus kannattavuuteen (Mikkonen 2009, 38)
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Kunnossapidon vaikutusketjut ovat pitkia, koska vaikutukset yrityksen tuottavuuteen
ovat epasuoria. Kunnossapito-organisaation onkin itse kyettava tekemaan toiminta-
suunnitelmat ja budjetit seka huolehdittava naiden toteutumisesta myds tuottojen
suhteen. Jos kunnossapito-organisaatio ei kykene huolehtimaan tadsta seurannasta,
niin kunnossapito-osaston ansiot menevat yrityksen muille osastoille. (Mikkonen

2009, 38.)

Kunnossapidon ja yrityksen liiketoiminnan vuoksi on tarkeaa, etta yrityksen kaytto-
omaisuus on oikeinmitoitettu ja sen kayttd on optimoitua ja hallittua. Mitoituksella
tarkoitetaan, ettd yritykselld on oikea maara oikeanlaisia laitteita tuotantomaaraan
nahden. Optimoinnilla tarkoitetaan laitteiden kayton tehokkuutta eli operaattorit

kdyttavat koneitaan asianmukaisesti ja tehokkaasti. Hallittavuus tarkoittaa toiminnan
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luotettavuutta eli laitteilla on oltava tarpeeksi korkea kaytettavyys. (Jarvio 2011d,
12-13.) Kaytettavyys tarkoittaa, ettd kohde on tilassa, jossa se voi tehda vaaditun
toiminnon tietyissa olosuhteissa, jos vaaditut ulkoiset resurssit ovat saatavilla (PSK

6201, 2011, 5).

3.4.2 Suorat ja epasuorat kustannukset

Kunnossapidon kustannukset voidaan jakaa suoriin ja epasuoriin kustannuksiin. Suo-
ria kustannuksia on helppo mitata ja niihin on helpompi vaikuttaa, kuin epdsuoriin

kustannuksiin. Suorien kustannusten vaikutus koko kunnossapito-organisaation kus-
tannuksiin on kuitenkin pieni. Suorat kustannukset johtuvat kunnossapidon tekemi-

sestd. (Jarvid 2011b, 135.)

Jarvion (2011b, 135) mukaan kunnossapidosta aiheutuvat tyypillisimmat suorat kus-

tannukset ovat:

- Kunnossapito-organisaation kustannukset, kuten palkat

- Ulkopuolisten toimijoiden suorittamat tyot

- Kunnossapidon kiinteat kustannukset, kuten vuokrat ja hallintokulut
- Hankintakustannukset

- Varaosakustannukset

- Materiaalit ja tarvikkeet

- Varastointikustannukset

Epasuorat kustannukset aiheutuvat vilillisesti kunnossapidon suorittamisesta. Epa-
suoria kustannuksia on vaikea mitata ja niiden kohdistaminen on vaikeaa. Niita ei
myo6skaadn voida selkeasti jakaa kunnossapidon eri toiminnoille. Kustannussaastoja
etsittdessd epasuoriin kustannuksiin puututtaessa voidaan kuitenkin saada suurem-

pia sdastoja kuin suoriin kustannuksiin puuttumalla. (Jarvié 2011b, 135.)
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Epéasuorien kustannuksien voidaan Jarvion (2011b, 135) mukaan osoittaa johtuvan

seuraavista asioista:

- Hylky eli huono laatu

- Uudelleen tekeminen

- Vaarin mitoitetut varastot

- Kayttoomaisuuden ylimitoitus

- Resurssien kaytto hallitsematonta
- Ylityokustannukset

- Tuotantovakuutukset

- Elinaikakustannuksien kasvu

- Tuotannonsuunnittelun lisdkustannukset
- Epéakaytettavyyskustannukset

- Rahoitusomaisuuden epatasaisuus

- Rahoitusomaisuuden epasuhtaisuus

3.4.3 Kunnossapidon kustannukset laiteinvestoinneissa

Hankittaessa yritykselle uusia tuotantolaitteita olisi eri valmistajien laitteisiin tutus-

tuttava huolellisesti ja keskityttava laitteiden hinnan sijasta sisaltéon, jota sijoitetulla
rahalla saa. Laitetoimittajat tarjoavat nykyisin tarkkoja analyyseja laitteidensa kaytto-
varmuudesta, elinkaarikustannuksista (eng. LCC = Life Cycle Cost) ja elinkaaren aikai-

sista tuotoista (eng. LCP = Life Cycle Profit). (Maki 2000, 20.)

Vanhentunut ajattelutapa kunnossapidon tavoitteesta on saada kohteelle mahdolli-
simman korkea kaytettavyys tai tuotantokyky. Tallainen ajattelumalli saattaa kuiten-
kin nostaa kunnossapidon kustannuksia turhaan. Uusi ajattelutapa on, ettad tuotanto-
laitteiden kayttévarmuuden on oltava oikeanlainen ja hallittu suhteessa markkinoi-

hin. (Jarvié 2011d, 12-13.)
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Haettaessa sdastoja kunnossapitokustannuksiin saatetaan tehda huonoja ratkaisuja,
jos ei ymmarreta syvallisesti kuinka kunnossapito-organisaatio toimii. Suora kunnos-
sapitobudjetin pienentaminen ja tata kautta pyrkimys saada tyontekijat tydskente-
lemaan ahkerammin, koska rahaa on vahemman kdytettavissa, ei toimi. Kunnossapi-
don kokonaiskustannuksien pienentamisen sijaan tulisi keskittya kayttévarmuuden
kasvattamiseen. Kayttovarmuuden parantamisella saadaan myos kokonaiskustan-

nukset pienemmiksi. (Palmer 2006, 3.)

Kunnossapitokustannuksien suora minimointi nakyy lyhyellakin aikavalilla laitteiden
alenevassa kayttovarmuudessa ja heijastuu tata kautta tuotannonmenetyksena.
Kunnossapidon tavoitteisiin padsemisen mittarina tulisi kdyttaa kokonaiskustannuk-
sia pelkkien kunnossapitokustannuksien sijaan. Kokonaiskustannukset sisaltavat kun-
nossapitokustannuksien lisdksi tuotannonmenetyskustannukset. (Valkokari, Kunttu &
Ahonen 2011, 26.) Kuvio 10 kuvaa kunnossapidon kustannuksien jakautumista suo-

riin ja epasuoriin kustannuksiin.
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KUVIO 10. Kunnossapidon jadvuori (Nyman & Levitt 2011, 5, muokattu)
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Laitteiden monimutkaistumisesta ja suuremmista tuotantomaarista johtuva tuotan-
nonmenetyskustannusten nousu voi aiheuttaa kunnossapitokustannuksien nousun

suoritettaessa ainoastaan korjaavaa kunnossapitoa. (Jarvié 2011d, 20-21).

Suunniteltua kunnossapitoa kannattaa kuitenkin tehda vasta, kun siita aiheutuvat
kustannukset ovat alhaisemmat, kuin sen puuttumisesta aiheutuvat menetykset ja
vahingot. Toinen asia suunnitellun kunnossapidon tekemisessa on, ettda ennakkohuol-
totoimenpiteelld on ehkaistava tiettya vikamuotoa, eika tadlle samalle vikamuodolle

saa olla paallekkaisia ennakkohuoltotoimenpiteita. (Jarvio 2011a, 73.)

3.5 Kunnossapidon laatu

Yritykset kdyttavat erilaisia laadunvarmistamismenetelmia ostettaville tuotteille, ku-
ten raaka-aineille ja tarvikkeille. Yrityksilta kuitenkin usein puuttuvat ostetun kunnos-
sapidon laadunvarmistamismenetelmat. Kunnossapito on laadutonta, jos yrityksella
ei ole kirjattuja menettelytapoja ostetun kunnossapidon hankinnalle ja valvonnalle.
Menettelytavoilla tarkoitetaan laatuvaatimusten asettamista, toimittajavalintojen

tekemista ja toimittajien laadun seuraamista ja ohjaamista. (Laine 2010, 175.)

Kunnossapidon laadun taytyy olla tarkein kriteeri kunnossapidon toimittajaa valitta-
essa. Halvinta toimittajaa ei tule valita pelkdn hinnan perusteella. Valittaessa halvin
toimija, niin seuraukset eivat valttamatta ole nahtavissa heti, mutta pitkalla aikavalil-
I3 kyllakin. Kunnossapidon tavoitteena on oltava hairi6ton tuotanto, johon ei paasta
kertasuorituksella vaan jatkuvalla kehittamisella. Yrityksen kunnossapitoon valittavi-
en toimijoiden on pystyttava ottamaan vastuu huoltamiensa laitteistojen KNL-
luvusta. (Laine 2010, 175.) KNL eli tuotannon kokonaistehokkuus (eng. OEE = Overall
Equipment Efficiency) muodostuu kdytettavyyden, nopeuden ja laadun tulosta. (Lai-

ne 2010, 20). Kuvio 11 kuvaa KNL-luvun muodostumista.
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KUVIO 11. KNL-luvun muodostuminen (Laine 2010, 20)

3.6 Kunnossapidon materiaalilogistiikka

3.6.1 Materiaalilogistiikan maaritelma

Reinikainen, Mantynen ja Rantala (1997, 8) maarittelevat sanan logistiikka seuraavas-
ti:

”Logistiikka voidaan maaritella prosessiksi, jonka avulla hallitaan materiaalivirtaa ja
siihen liittyvaa palvelua seka tietovirtaa siten, etta toiminnan laatu ja kustannuste-

hokkuus maksimoituvat.”

Kunnossapitotydsta puhuttaessa unohdetaan usein, etta erilaisten huolto-, korjaus-
ja asennustehtavien suorittamiseen tarvitaan myds materiaaleja ja tietoa. lman ma-
teriaalia ja tietoa kunnossapito ei olisi mahdollista. Materiaalilla tarkoitetaan kaikkia
varaosia, tarvikkeita ja aineita, joita kunnossapidossa tarvitaan. Tiedolla tarkoitetaan
kaikkea informaatiota, jota tarvitaan materiaalien kulutuksen ja kustannusten ennus-
tamiseen ja seuraamiseen, tekniseen tunnistamiseen, valintaan, ostoon, varastoin-

tiin, kasittelyyn ja kayttoon. (Piispa 2011, 197.)
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3.6.2 Materiaalilogistiikka

Materiaalilogistiikassa on tarkeda kustannustehokas toiminta. Kayttétarkoitukseen
parhaiten soveltuvan materiaalin mahdollisimman alhaisen ostohinnan lisaksi tarke-
aa on kayttaa materiaalin ostoon, varastointiin ja kadsittelyyn mahdollisimman vahan
aikaa. Kustannustehokkaasti toimittaessa on tarkeaa pystya ennustamaan materiaali
tarvetta mahdollisimman pitkalle tulevaisuuteen. Luotettavalla ennustuksella saa-
daan materiaalilogistiikasta johtuvat tuotannon viiveajat minimoitua ja pienennettya

varastoitavan materiaalin maaraa. (Piispa 2011, 198-201.)

Materiaalien tilauksessa tulisi padsta eroon “halvin on paras” -ajattelutavasta ja kes-
kittya laskemaan hankintojen kokonaiskustannuksia. Materiaalien valinnassa tulisi
painottaa pitkaaikaista yhteistyota, toimitusvarmuutta ja teknista tukea. Kun esimer-
kiksi kaikki laakerivaraosat voidaan tilata samalta luotettavalta toimittajalta, niin ko-
konaiskustannuksetkin voivat laskea alhaisemmiksi kuin, etta materiaalia tilattaisiin

useista paikoista. (Takala 2012.)

3.6.3 Materiaalinimike

Materiaalinimikkeen luominen tulee tehda harkiten. Materiaalinimike kannattaa luo-
da vasta, kun varaosaa halutaan pitaa varastossa eli kerran tai harvoin tilattaville va-
raosille ei ole jarkevaa luoda nimiketietoa. Kun materiaalinimike luodaan, niin tulee
ottaa huomioon mahdollisten duplikaattien mahdollisuus. Duplikaatti tarkoittaa, etta
varaosasta on tehty kaksi nimiketta. Nykyisin yrityksilla on usein tietojarjestelmassa
yhteinen varaosavarasto, josta ndhdaan eri toimipaikkojen varaosat. Materiaalinimi-
ketiedon tuleekin olla niin yksildiva, ettd uusia nimikkeita luotaessa voidaan jarjes-

telmasta tarkistaa onko kyseiselle varaosalla jo luotu nimike. (Takala 2012.)

Materiaalinimikkeiden ylldpito kunnossapitojarjestelmassa on yksi tarkeimmista ylla-
pitotoimista. Nimikkeet, joita ei enda tarvita, tulee poistaa valittdmasti nimikerekis-
terista. Jos varaosa korvataan uudemmalla, niin uuden varaosan tietoihin voidaan

laittaa tarpeelliset hakusanat vanhasta varaosasta. Materiaalin yksildivan nimiketie-



28

don puute aiheuttaa tutkitusti materiaalilogistisia viiveitd, jotka heijastuvat tuotan-

non kdyttovarmuuteen laskevana tekijana. (Takala 2012.)

Piispan (2011, 199-211) mukaan nimiketiedon tulee olla selked my&s materiaalin
toimittajalle, jotta tilaus- ja toimitusvirheista paastaan eroon. Materiaalinimikkeiden
yllapito tulisi hdnen mukaansa antaa yrityksessa muutamille asian osaaville henkildil-

le tai antaa yllapitovastuu paatoimisesti asiaa tekevalle henkildlle.

Materiaalinimikkeen tunnistamiseen tarvitaan Piispan (2011, 211) mukaan seuraavia

tietoja:

- nimikekoodi

- hakunimi

- tavararyhmakoodi

- nimi ja tarvittaessa lisanimi

- tyyppi

- koko

- tarvittavat lisdvarusteet, esimerkiksi kiinnitykset

- muut tarvittavat lisdtiedot, esimerkiksi laatuvaatimukset
- valmistajien tiedot

- toimittajien tiedot

- varastoinnin edellyttamat tiedot tarpeen mukaisesti

Varaosan duplikaattien lisaksi huomiota kannattaa kiinnittaa erityisesti tavararyhma-
koodiin. Tavararyhmakoodi tarkoittaa esimerkiksi pneumatiikka- tai hydrauliikkaryh-
maa. Kun koodi on sama tehdas- tai yrityskohtaisesti niin esimerkiksi pneumatiikka-
varaosat on helpompi kilpailuttaa. Ongelmia muodostuu kun yritykselld on varastossa

varaosia esimerkiksi pneumatiikka- ja paineilma-ryhmissa. (Takala 2012.)

Kun materiaalinimike on luotu tietojarjestelmaan, niin siitd voidaan pitaa varastokir-
janpitoa seka ostaa ja myyda nimiketta. Materiaalinimikkeen avulla voidaan materi-

aalin kulutusta, tapahtumahistoriaa ja kustannuksia seurata kunnossapidon tietojar-
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jestelman avulla. Kunnossapidon tietojarjestelmassa on yleensa mahdollisuus vieda
materiaalinimiketiedot laiterakenteen alle. Tatd ominaisuutta kdytetdaan hyvin vahan
tai sen kayttaminen on huolimatonta. Huolimattomuus tarkoittaa tassa sita, etta lai-

terakenteen alla olevia nimiketietoja ei pdiviteta jatkuvasti. (Piispa 2011, 211-212.)

3.6.4 Varastologistiikka

Tuotantolaitoksen riittavan kayttévarmuuden takaamiseksi on kulutusmateriaalin
seka kriittisten varaosien varastointi tehdasalueella tai sen lahettyvilla valttamatonta.
Kalliiden ja kriittisten varaosien varastointiin voidaan kayttaa yrityksen eri toimipaik-
kojen tai toisten yrityksien valisia yhteisvarastoja, jos hyvaksytaan varaosan puut-
teesta tuleva esimerkiksi 12 tunnin tuotantokatkos. Nykyisin varaosatoimittajat eivat
juuri varastoi varaosia, vaan varaosat tulevat suoraan valmistajalta tai maahantuojal-

ta. (Takala 2012.)

Materiaalin toimituksesta yritykselle kannattaisi tehda sopimus kuljetusyrityksen
kanssa sen sijaan, ettd yrityksen omat kunnossapitoasentajat noutavat tuotteet kau-
pasta, silla menetetty tydaika on suoraan pois kunnossapitotyon suorittamisesta.

(Piispa 2011, 208-209.)

Materiaalin hankinta tulisi tehda isommissa erissd, jotta hankintaan liittyvat kustan-
nukset saataisiin pienemmiksi. Halpojen osien tilaaminen muutaman kappaleen eris-
sa muodostuu kalliiksi isossa yrityksessa, koska tilaukset menevat usein muutaman
henkilon kautta ja ndin kuormittavat henkilostoa. Lisaksi materiaalin toimituksesta,

kasittelysta ja varastoinnista muodostuu aina kustannuksia. (Takala 2012.)

Varaston hyva toimivuus edellyttaa jatkuvaa yllapitoa ja tarkkaa kirjanpitoa. Yllapi-
toon kuuluu esimerkiksi jarjestyksen yllapito. Toimivuuden kannalta on tarkeda heti
tapahtuman jalkeen suoritettava kirjaus, kuten varastosta otto ja palautus. Lisaksi
materiaali tulisi kohdistaa jollekin tyolle ja tehda toimenpidekirjaukset kunnossapito-
jarjestelmaan. Vastuu kirjauksesta ja sen oikeellisuudesta on sen suorittavalla henki-

I6l14. Tapahtumien kirjaaminen satunnaisesti tai pdivia myohdssa aiheuttaa ongelmia,
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jotka kulminoituvat erityisesti kriittisten varaosien kohdalla. Varastolla tulisi olla ni-
metty varastonhoitaja. llman varastonhoitajaa varaston ylldpito helposti unohtuu,
vaikka kaikilla sen kayttajilla olisi vastuu yllapidosta ja kirjanpidosta. Varastokirjanpito
on hyvin yksinkertaista, kun toimintamalli on rakennettu huolella, jota kaikki varas-

tonkayttajat noudattavat. (Piispa 2011, 209, 215.)

Piispan (2011, 209) mukaan varastokirjanpitoon tarvitaan seuraavia tietoja materiaa-

lin nimiketietoihin.

- Varasto ja hyllypaikka

- Varastointiyksikko (kg, pkt, kpl)
- Rahallinen arvo

- Kriittisyysluokka

- Tilausera

- Minimitilausraja

3.6.5 Haiiriokorjaukset ja materiaalilogistinen viive

Hairiokorjauksissa materiaalilogistiseen viiveeseen ja kdyttovarmuuteen vaikuttava
tekija on tyon vastaanottovaihe. Tahan vaiheeseen sisaltyy erityisesti kunnossapidon
ja tuotannon rajapinnassa tapahtuva tyoskentely. Rajapinnassa tapahtuvaan tyosken-
telyyn kuuluu esimerkiksi vian paikantaminen ja varaosatarpeen maarittaminen.
Kayttohenkildston mukana oleminen vianetsinndssa vahentda viiveaikaa merkittdvas-
ti, koska kunnossapitohenkiléston ei tarvitse tehda ylimaaraisia koekaytt6ja ja tarkis-

tuksia vian paikantamiseen. (Piispa 2011, 216-217.)

Viime aikoina yrityksissa suoritettujen nykytilaselvitysten mukaan tuotannon ja kun-
nossapidon informaation vaihto ja tdman informaation vaihdon suunnittelu on puut-
teellinen tai sita ei ole ollenkaan. Toinen merkittava tulos selvityksissa on ollut kun-
nossapidon tyoénjohdon motivaatio ja aktiivisuus tyon vastaanottovaiheessa. Lisdksi

selvityksissa on huomattu kunnossapidon asiakkaan, esimerkiksi tuotanto, jattama
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héiridilmoitus ilman kunnollista vian kuvausta ja poistuminen paikalta ennen kunnos-

sapidon saapumista kohteeseen. (Piispa 2011, 216-217.)

Materiaalitarpeen madrittamiseen kuluvaan aikaan vaikuttaa suoranaisesti tuotanto-
laitteiston materiaalien nimike- ja toimittajainformaation ajan tasalla oleminen. Vii-
meaikaisten selvitysten mukaan nimikerekisterin ja laitteisiin liittyvien piirustusten
yllapitoa ei ymmarreta yhtena tuotannon kayttévarmuutta alentavana tekijana. Yri-
tyksissa ei ymmarretd, kuinka paljon materiaalien tunnistustyo vie aikaa ja kuinka
paljon se kuormittaa eri henkil6itd aina materiaalitoimittajasta lahtien. (Piispa 2011,

217-218.)

3.7 Kunnossapitostrategia

Kunnossapitoa varten on kehitetty monia erilaisia strategioita, joiden avulla kunnos-
sapitoa on viety systemaattisesti tiettyyn suuntaan. Tarkeimpina kehitettyina strate-
gioina voidaan pitaa TPM, RCM, Six Sigma, Asset Management -strategioita seka eri-

laisia laatujohdannaisia strategioita. (Jarvio 2011c, 85.)

TPM (eng. Total Productive Maintenance) eli kokonaisvaltainen tuottava kunnossapi-
to on kokonaisvaltainen kasitys kunnossapidon vaikutuksesta tuotantoon. TPM pyrkii
motivoimaan kayttdjia huolehtimaan tuotantolaitteista esimerkiksi kouluttamalla,
koska kayttajat voivat itse vaikuttaa tuotantoon omalla tekemisellaan. TPM-
strategian peruspilarit ovat laadun yllapito, tuottava kunnossapito, tuotantotekniik-
ka, puhtaus, jarjestys ja tyontekijan kyky tyohon teknisesti kehittyneilld tuotantolait-

teilla. (Keep It Running: Industrial Asset Management 1998, 84—85.)

RCM-strategialla (eng. Reliability Centered Maintenance) pyritddan maarittdmaan
kohteen kunnossapitotarve ja kohteelle parhaiten sopivat kunnossapitotoimet. RCM
eli luotettavuuskeskeinen kunnossapito on raskas, aikaa vieva ja kallis projekti, jossa
ei tehda oletuksia, vaan kaikki toimenpiteet perustuvat tietoon. RCM ldhtee liikkeelle

prosessien kriittisyyden arvioinnista, jonka jalkeen kasittelyyn otetaan vain kriitti-
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simmat kohteet. Kohteen valinnan jalkeen suoritetaan kohteen toiminnallinen mal-
linnus ja kaikki mahdolliset vikamuodot kirjataan yl6s. Vikamuodot ovat syitd koh-
teen toimimattomuudelle. Vikamuotojen poistamiseksi valitaan niille parhaiten sopi-
vat kunnossapitomenetelmat ottaen huomioon kaikki vikaantumisesta seuraavat

asiat, kuten ihmisten ja ympariston turvallisuus. (Smith 1993, 49-51.)

Six Sigma rakentuu laadullisen johtamisen periaatteille. Six Sigmalla pyritaan poista-
maan vaihtelut. Toimintaparametrien vakioinnilla pyritdan saamaan koko prosessi
stabiloitua. Six Sigma -strategian tavoitteena on alle 3,4 virheellista tuotetta miljoo-

naa tuotetta kohden. (Jarvio 2011c, 99-100.)

Asset Management -strategia on systemaattista ja koordinoitua toimintaa yrityksen
kdayttéomaisuuden hallintaan. Asset Management keskittyy yrityksen organisaation

optimointiin ja kauaskantoiseen hyoétyyn, jolla yritys hallitsee kayttéomaisuuttaan ja
kayttoomaisuusjarjestelmidan sisaltaen suorituskyvyn, riskit ja kulut koko elinjakson
ajalle. Strategian tavoitteena on saavuttaa yrityksen strateginen suunnitelma. (Defi-

nitions n.d.)

Asset Management -projekti voidaan jakaa viiteen eri vaiheeseen. Ensimmaisessa
vaiheessa kunnossapito tulee muuttaa korjaavasta suunnitelluksi ja vikatietojen ke-
raaminen tulee aloittaa. Kun kunnossapidossa on pdasty téiden noin 80 % suunnitte-
lu- ja aikataulutusasteeseen ja kunnossapitojarjestelmasta on tullut yrityksen uusi
tyokalu, niin ollaan valmiita seuraavaan vaiheeseen. (Jarvio 2011c, 93—94.) Kuviossa
12 on esitetty Asset Management -strategiassa kadytettava pyramidi kunnossapidon

tason seuraamiseen.

Projektin toisen vaiheen tavoite on siirtya reaktiivisesta toiminnasta proaktiiviseen
toimintaan. Tavoitteeseen paastaan tunnistamalla vikahistorian avulla ongelmalliset
laitteet. Ongelmalliset laitteet korjataan tai muutetaan ne sellaisiksi, etta korjaavan
kunnossapidon maara vahenee. Tunnuslukuna voidaan kayttaa kunnossapidon suun-

nitteluastetta eli suunnitellun kunnossapidon suhdetta koko kunnossapitotoimin-
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taan. Toisen vaiheen tavoitteena on myos saada kunnossapitojarjestelma koko kun-

nossapito-organisaation tarkeimmaksi tyokaluksi. (Jarvié 2011c, 94.)

Taso 5
Maailmanluokan
toiminta

L Taso 4
yhtendistdminen
Luotettavuuden

Elinjakso- Yhdessé hallinta
analyysit toimiminen

Taso 3
integraatio Organisaation hallinta
Tuotantovilineests Vian syiden
pito
Proaktiivinen
Ammatillinen Vikahistorian
K Ivont:
e hvddy"tamme" kunnossapito
Ehkdiseva " " Kunnossapidon
Johtamisjirjestelma
kunnossapito toiminnanohjal.nsjﬁrjestelmé Taso 1
Tydn madritys ja Suunnittelu ja Tydn suoritus ja Materiaalien Suunnlteltt'l
priorisointi ajoittaminen tulosten analysointi hallinta kunnossaplto

KUVIO 12. SAMI-pyramidi (The SAMI Pyramid 2012, muokattu)

Kolmannessa vaiheessa yrityksen tuotanto- ja kunnossapito-organisaatiot sulaute-
taan yhteen. Tarkoituksena on saada operaattorit mukaan kunnossapitotoimintaan ja
hyvaksymaan kunnossapidon tyotehtavat. Neljannessa vaiheessa siirrytdan kohti luo-
tettavaa toimintaa eli tavoitteena pullonkaulojen poistaminen ja luotettavuuden kas-
vattaminen yli 95 %:iin. Luotettavuutta kasvatetaan erityisesti laitteiden rakenteelli-

sen epaluotettavuuden poistamisella. (Jarvié 2011c, 94-95.)

Neljannessa vaiheessa henkilostolle jarjestetdan koulutusta, jotta luotettavuuden
merkitys ymmarrettaisiin ja kuinka pienista asioista se koostuu. Viidennen vaiheen eli
maailmanluokan toiminnan tavoitteena on yrityksen tuotantolaitteiden kayton opti-

mointi vastaamaan kysyntda. (Jarvio 2011c, 94-95.)
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4 KUNNOSSAPIDON TOIMINNANOHIJAUS SAARIOISELLA

Opinndytetyon aiheena oli kunnossapidon toiminnanohjauksen kehittaminen Saarioi-
sen Jyvaskylan tehtaalla. Tavoitteena oli luoda kehityssuunnitelma kunnossapidon
toiminnanohjauksen parantamiseksi. Kehityssuunnitelman keskeisena tavoitteena oli
Saarioisen kunnossapitojarjestelman Arrow Maintin kayton lisdadminen. Lisaksi kehi-
tyssuunnitelman tuli sisaltaa tarkempi suunnitelma varasosien hallinnan kehittami-

sesta.

4.1 Tutkimusmenetelmat

Opinndytetyon aiheen vuoksi tutkimusmenetelmaksi valikoitui empiirinen tutkimus ja
kunnossapidon toiminnanohjauksen nykytilan selvittamiseen kaytettiin seka kvalita-
tiivista eli laadullista tutkimusotetta etta kehittamishankkeen metodeja. Laadullinen
tutkimus pyritdan muokkaamaan tutkittavaan kohteeseen sopivaksi, ja tulokset an-
netaan ei-numeerisessa muodossa. Laadullisen tutkimuksen aineisto kerdataan haas-
tatteluilla, havainnoinnilla ja kirjallisilla kertomuksilla. Tutkimus analysoidaan tiiviste-
tysti eli tutkimuksen kannalta etsitdan vain olennaisia asioita. (Jurvelin 2011, 12-18.)
Tuomen ja Sarajarven (2012, 19) mukaan laadullisen tutkimuksen tulee sisaltdd myds

aiheeseen liittyvaa teoriaa, jos halutaan sailyttaa tutkimuksen status.

Kehittamishankkeelle on ominaista ongelmalahtoisyys ja pyrkimys suunnitelmallisen
toiminnan kautta tavoitteeseen. Tyon alussa asetetaan selkeat tavoitteet ja mahdolli-
sesti mittarit tavoitteiden saavuttamiselle. Projektin aikana tutkija osallistuu itse tut-
kittavan kohteen toimintaan. (Jurvelin 2011, 27.) Vilkka (2006, 43) kutsuu toimintaa
tarkkailevaksi havainnoinniksi, jos tutkija ei varsinaisesti osallistu toimintaan tutki-
muskohteessa, mutta toimii kohteessa tarkkailijana. Tarkkailun kohteet on Vilkan

(2006, 43) mukaan maaritelty etukateen.



35

Taman opinnaytetyon toteutusvaiheen aikana kavin tehdasvierailulla, joiden tarkoi-
tuksena oli perehtya muiden yritysten varaosien hallintaan ja suorittaa samalla
bencmarkingia, jotta Jyvaskylan kunnossapidon nykytilannetta voitiin analysoida sy-
vallisemmin. Lisdksi tein haastatteluja, joilla nykytilannetta selvitettiin eri nakokul-
mista katsottuna. Tarkedksi menetelmaksi osoittautui myos tutustuminen olemassa
olevaan historiatietoon ja kdytannon kunnossapitotoimintaan tarkkailevan havain-

noinnin kautta.

4.2 Kunnossapitohenkilosto

Saarioinen on ulkoistanut kunnossapitotoimintansa Jyvaskylan lihanjalostustehtaalla.
Jyvaskyla on ainoa Saarioisen toimipaikka, jolla on ulkoistettu kunnossapito. Ulkoiste-
tun kunnossapitoyrityksen toimenkuvaan kuuluu mekaanisen kunnossapidon lisaksi
sahko- ja automaatiolaitteiden kunnossapito. Yritys tyollistaa talla hetkella yhdeksan

henkil6a, joista kahdeksan henkil6a tydskentelee Saarioisella Jyvadskyldssa.

Kunnossapito toimii kahdessa vuorossa, kuten tuotantokin. Tarvittaessa kunnossapi-
to tyoskentelee myos yolla tai viikonloppuisin, koska kaikkia kunnossapitotoita ei
voida tehda tuotannon ollessa kdynnissa. Kunnossapidossa tyoskentelee aamuvuo-
rossa 4—6 henkilda ja iltavuorossa 1-2 henkil6a. Aamuvuorossa pyritaan tekemaan
kaikki paivan ennakkohuoltoty6t, koska iltavuorossa oleva tyontekija ei ehdi niita
valttamatta suorittamaan hairidkorjausten vuoksi. Viikonloppuisin ja yoaikaan kun-

nossapitoyritykselld on yksi henkild paivystysvuorossa.

Kylmalaitteiden kunnossapidosta Saarioisella Jyvaskyldssa vastaa Johnson Controls
Finland Oy, jolla on tehtaalla yksi tyontekija pdivavuorossa seka muina aikoina yksi
henkild paivystysvuorossa. Saarioisella itselladan on kunnossapidossa kaksi henkilda,

kunnossapitopaallikko ja tyonjohtaja.
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4.3 Kunnossapitojarjestelma

Kunnossapitojarjestelmana Saarioisella on jokaisella toimipaikalla Arrow Maint ja
kdynninseurantajarjestelmana Arrow Machine Track. Arrow Maint -ohjelmisto on
rakennettu kunnossapidon téiden hallintaan, ohjaukseen ja analysointiin seka varas-
ton hallintaan. Arrow Machine Track -ohjelmistolla seurataan tuotantolaitteiden
kdyntia, eli ohjelmisto keraa tietoa esimerkiksi tuotantomaarista, kappaleajoista seka

hairio- ja odotusajoista.

Arrow Maint on Saarioisen toimipaikoilla tehokkaassa kaytdssa, Jyvaskylaa lukuun
ottamatta. Jyvaskylaan Arrow Maint on hankittu vuoden 2011 alussa. Edeltava kun-
nossapitojarjestelma oli Artturi, josta siirrettiin uuden jarjestelman kayttéonottovai-
heessa kaikki tiedot uuteen jarjestelmaan. Kayttoonottovaiheen jalkeen Arrowin
kaytto on ollut olematonta. Arrowia ei ole yllapidetty ollenkaan, joten sen sisdltama
tieto on suurelta osin vanhentunutta ja puutteellista. Arrowilla ei ole talla hetkella
yllapitdjaa, jonka tyotehtaviin kuuluisi valttamattomien yllapitotoimenpiteiden teke-
minen, kuten laite- ja nimikerekisterin yllapito. Edeltavaa kunnossapitojarjestelmaa

Artturia yllapidettiin jatkuvasti ja sen kaytto oli runsasta.

Kunnossapitotoiminta on Arrowin kayttéonoton jalkeen siirtynyt pois kunnossapito-
jarjestelmasta, ja koko kunnossapitotoiminta pyorii Excel-taulukoiden ja suullisen
tiedon varassa. Talla hetkelld huolto- ja korjaustoimenpiteiden raportointi jopa Excel-
taulukoihin on heikkoa, vaikka se on paaasiallinen raportoimistyokalu. Liitteessa 1 on
nahtavissa osa nykyisesta huolto-ohjelmasta. Kun huolto-ohjelmasta avataan huolto,
nahdaan, etta huoltoja ei ole merkitty suoritetuiksi. Jos huoltoja ei merkita tehdyiksi,
niin ei voida tietda, milloin kohde on huollettu viimeksi. Huoltoajankohdan kirjaami-

sella voidaan my®os tutkia liian vahaisen ja liiallisen huollon mahdollisuutta.

Kunnossapitotoimenpiteita ei raportoida talla hetkelld heti toimenpiteiden jalkeen,
yleensa ei ollenkaan. Viiveellisen kirjaamisen takia tieto muuttuu ja kunnossapitojar-
jestelmaan kirjataan puutteellista tietoa. Kunnossapitojarjestelmaa kaytetaan talla

hetkella satunnaisesti tyotilausten tekemiseen ja raportointiin.
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Arrowissa on talla hetkelld historiatietoa vuodesta 2003 Idhtien, mutta historiatietoa

on hyvin vdahan suhteessa aikaan, jolloin se on keratty. Esimerkki Arrowin kdyton va-

haisyydesta nakyy kuviossa 13, jossa on Arrowin vuoden 2012 tehdyt ja suunnitellut

kunnossapitotyot. Kuvio 13 on otettu maaliskuun alussa, jonka mukaan vuodelle

2012 Arrowiin on kirjattu 25 erilaista tyotehtavaa. Kuvion ottohetkella tyodlajeina oli-

vat Arrowin kayttamilla termeilla tyopyynto, hairidkorjaus, ennakkohuolto ja paran-

nuskorjaus.
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KUVIO 13. Tybaikataulu 2012

4.4 Kunnossapitojarjestelman tehdashierarkia

Arrowin nykyinen tehdashierarkia on esitetty kuviossa 14. Hierarkia on talla hetkella

hyvin yksinkertainen, koska tehdastason alla on vain osastotaso, jonka alla ovat lait-

teet. Hierarkia noudattaa téllaista kaavaa muutamaa poikkeusta lukuun ottamatta.

Esimerkiksi palaosastolla on osastotason alla seka laitteita etta linjoja. Tehdashierar-

kia nakyy osittain avattuna liitteessa 2.
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KUVIO 14. Saarioisen Jyvaskylan tehtaan nykyinen tehdashierarkia

Tehdashierarkia on talla hetkelld epaselva ja tietojen etsiminen on vaikeaa, koska
hierarkia sisdltaa paljon vanhentunutta tietoa ja eri prosessiosien nimeaminen ei ole
loogista. Tehdashierarkiaan on luotu jokaiselle osastolle “Yleinen laite”. Yleiselle lait-
teelle merkitaan tyot, joille ei I0ydy sopivaa laitetta hierarkiasta tai tyon ollessa sel-

lainen, etta sita ei voi kunnossapitdjan mukaan kohdistaa tietylle laitteelle.

Tehdashierarkian Varastoidun laitteet -osastolla pitéisi olla kaikki varastosailytykses-
sa olevat laitteet, jotta ne olisi helppo ottaa tarvittaessa takaisin kayttoon. Nain ei
kuitenkaan ole. Varastoiduista laitteista ei talla hetkella ole tarkkaa kirjanpitoa, missa
ne ovat sadilytyksessa. Kirjanpidon puuttuminen aiheuttaa huomattavia ongelmia,

koska joitakin laitteita sdilytetdan Jyvaskylan ulkopuolella.

Arrowin raportointi-ohjelman avulla voidaan tietyn prosessiosan kunnossapitokus-
tannuksia seurata. Seuraaminen ei ole talla hetkellad kuitenkaan mahdollista, koska
Arrowiin ei kirjata varaosien kayttoa ja tyotunteja. Varaosien kustannukset kohdiste-
taan kustannuspaikoille tallad hetkella erillisen Excel-taulukon perusteella, mika hidas-

taa ja vaikeuttaa kustannusten seurantaa.
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Arrowin tyotilauskortin raportointi-ikkunassa on talla hetkella mahdollista valita vika-

luokitteluvaiheessa MUU-vaihtoehto. Téallaisen vaihtoehdon olemassaolosta seuraa

epaluotettavaa historiatietoa ja vaikeuksia vikaantumisten juurisyiden tutkimiseen.

Vikaluokittelun pudotusvalikot ovat myos termistoltaan huonoja, jos vikaluokittelua

haluttaisiin kdayttaa hyodyksi kunnossapidon toiminnanohjauksen kehittamiseen.

Vikaluokittelussa on esimerkiksi vian paikkana tall4 hetkelld ASENNUSTYO-

vaihtoehto. Kuviossa 15 on nykyinen tyotilauskortti taytettyna.
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KUVIO 15. Arrowin ty6tilauskortti
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Tehdyt toimenpiteet tulisi raportoida tyotilauskorttiin nykyista tarkemmin. Talla het-
kelld toimenpiteet on raportoitu usein "Tehty” tai muulla vastaavalla tavalla. Myds
tyon alkamis- ja paattymisaika puuttuu osasta tyotilauskortteja. Jos nama ajat puut-
tuvat, niin ei ole mahdollista tutkia kunnossapitovarmuudesta johtuvia viiveaikoja.
Ty6tunnit merkitaan satunnaisesti tyotilauskortteihin, minka perusteella voidaan
seurata esimerkiksi suunnitellun kunnossapidon ja hairiokorjausten suhdetta. Rapor-

toinnin luotettavuuteen vaikuttaa talla hetkella paljolti Arrowin vahainen kaytto.

Arrowin tyotilauskortilla voidaan tyontekijalle kohdistaa tydtunteja ja tyétuntien ra-
portointi on mahdollista tehda suoraan Arrowin kautta. Lisaksi Arrowin kautta on
mahdollista seurata tyontekijoiden kuormitusta. Talla hetkella tyotunteja ei seurata
Arrowin kautta, vaan tyétunnit kirjataan erilliselle lomakkeelle. Saarioinen ei siis nae,
paljonko ulkoisen toimijan tyontekijat todellisuudessa tekevat toitd. Saarioisella on
sopimus ulkoisen toimijan kanssa, etta vuosihintaan sisaltyy tietty tuntimaara kun-
nossapitotyota. Ylimaaraisista toista, kuten ylitdistd, toimija laskuttaa Saarioista erik-

seen.

4.6 Tyotilaukset

Tyotilauksen vastaanotto tapahtuu talla hetkelld soittamalla kunnossapitdjalle mat-
kapuhelimeen, nykdisemalla tata hihasta tehtaalla tai tulemalla kunnossapitdjien
taukohuoneeseen kertomaan viasta. Operaattorit eivat tee tyétilauksia kunnossapi-
tojarjestelmaan. Tasta saattaa aiheutua ongelmia, jos operaattori poistuu paikalta,

ennen kuin kunnossapitdja tulee korjaamaan vikaa.

Kun tuotannosta tulee hairidilmoitus tai tyotilaus edelld mainituilla tavoilla, niin kun-
nossapitaja kdy tekemassa tarvittavat huolto- tai korjaustoimenpiteet kentalla. Huol-
to- tai korjaustoimenpiteita ei talla hetkelld yleensa raportoida milldan tavalla. Ainoa
kirjaustyokalu on talla hetkelld korjaamon seinalla oleva kirjoitustaulu, jossa nakyy
tulevia t6ita ja korjausohjeita. Arrowia kaytetdan tyopdivan aikana harvoin. Joskus,

ilmeisesti kun joku erikseen ilmoittaa Arrowissa olevasta tyotilauksesta, niin tyo voi-
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daan ottaa kasittelyyn Arrowin kautta. Talldinkin tyon etenemisen merkitseminen ja
raportointi Arrowiin saattaa unohtua. Arrowissa olevat tyotilaukset saattavat jaada

viikoiksi tai jopa kuukausiksi ilmoitettu- tai aloitettu-tilaan, vaikka tyo olisi valmis.

4.7 Varaosien hallinta

4.7.1 Varaosavarastot

Tehtaalla on kaksi varaosavarastoa, toisessa sdilytetdan teurastamoiden varaosia ja
toisessa ovat tehtaan muut varaosat ja tarvikkeet. Varaosavarastoissa ei ole talla
hetkella minkaanlaista kirjanpitoa, vaan osia tilataan varastoon, kun viimeiset alkavat
olla kaytossa. Osien tilaus riippuu talla hetkellad paljolti siitd, muistaako varastossa

kaynyt henkil6 tilata uusia osia varastoon, kun huomaa puutteita varastossa.

Varaosia on hankittu varastoon osittain valmistajan suositusten perusteella. Kriittis-
ten varaosien kulutusta ei seurata talla hetkella mitenkaan, eli tietyn osan rikkoontu-
essa saattaa tuotanto pysahtya pidemmaksi aikaa. Varaosavarastolla ei ole talla het-
kella yllapitdjaa, joka pitaisi hyllyt jarjestyksessa ja hoitaisi saapuvat varaosat hyllyyn.
Tama on yksi syy, miksi varaosavarasto on talla hetkella hyvin sotkuinen. Kuviossa 16
nakyy teurastamoiden varaosavarasto talla hetkelld. Varaosia hankitaan talla hetkella
varastoon Saarioisen ja kunnossapitoyrityksen toimesta. Saarioinen maksaa kaikki

varaosat, vaikka kunnossapitoyritys tilaisi ne.
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KUVIO 16. Teurastamoiden varaosavarasto

4.7.2 Kunnossapitojarjestelman nimikerekisteri

Arrowin nimikerekisteria ei talla hetkella kdyteta ollenkaan Saarioisen Jyvaskylan teh-
taalla. Nimikerekisterissa ei ole ainuttakaan Jyvaskylan tehtaan varaosaa. Taman ta-
kia kunnossapitotyolle ei voida kohdistaa varaosia tyon suoritusvaiheessa ja materi-

aalikustannuksia tietylle laitteelle ei voida seurata tarkasti.

Arrowin nimikerekisterin kdayton laiminlydnnin vuoksi tietyn laitteen varaosat joudu-
taan etsimaan tarvittaessa kansioista, mika on erittdin hidasta verrattuna siihen, etta
varaosat olisivat Arrowissa ja ne olisivat kohdistettuna laitteelle. Laitteelle kohdista-
minen tarkoittaa sitd, kun tyotilaus on tehty laitteelle, niin tyotilauksen kautta nah-

daan suoraan laitteen varaosat ja niiden hyllypaikat varaosavarastossa.
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4.8 Kunnossapidon havainnointi

Seurasin viikon kunnossapidon toimintaa kenttdaolosuhteissa. Maarallisesti hairiokor-
jauksia saattoi tulla paivan ensimmaisen tunnin aikana enemman kuin loppupdivan
aikana yhteensa. Useat aamun tyotehtavista olivat laitteen tai linjan kdynnistymiseen
liittyvia ongelmia. Viat saatiin yleensa poistettua puhdistamalla, saatamalla tai uudel-
leen kaynnistamalla laite. Laitteet pestaan paivittdin painepesurilla ja pesuaineella,
joten vian syy liittyy usein kosteuteen. Vesi voi olla esimerkiksi rikkonut sahkoélaitteita
tai vesipisara sotkee anturin toiminnan. Liitteessa 3 nakyy yhden kunnossapitdjan

aamun ensimmadisen tunnin tyotehtavat.

Aamuvuoroon tuleva kunnossapitdja osaa menna aamulla valmiiksi ongelmallisille
laitteille, jotta tuotanto saadaan nopeammin kdyntiin. Kdytanto tuntuu olevan melko
toimiva ja nopea, mutta tehtyja toimenpiteita ei kirjata muistiin. Useat tuotannon
pysayttavat hairidt ovat hyvin pienia ja helposti poistettavia, mutta ne tyollistavat
kunnossapitoa valilla turhankin paljon. Reaktiivinen eli korjaava kunnossapito on talla

hetkellad vallitsevana toimintatapana.

5 KUNNOSSAPIDON TOIMINNANOHJAUKSEN
KEHITYSSUUNNITELMA

5.1 L3htokohdat

Lahdin suunnittelemaan kunnossapidon toiminnanohjauksen kehityssuunnitelmaa
kerddamani pohjatiedon avulla. Kehityssuunnitelmassa pyrin huomioimaan kunnossa-
pitojarjestelman kdyton tehostamisen. Saarioisella tulee olla selkea suunnitelma mi-
hin kunnossapidossa pyritadn ja missa jarjestyksessa asioita kehitetdan. Suunnitel-

man luontiin auttaa kunnossapitostrategian valinta.
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Kunnossapitostrategian avulla tavoitteisiin padseminen on helpompaa, koska valmis
strategia antaa selvat suuntaviivat kunnossapidon kehittamiselle. Liian suurien ta-
voitteiden asettaminen ei ole hyvaksi, vaan tavoitteet tulee asettaa realistisiksi ja
toimintaa jatkuvasti parantaviksi. Tavoitteisiin paasyn jalkeen luodaan uudet tavoit-
teet, jotta kehittamisesta saadaan jatkuva prosessi. Saarioiselle sopiva ja helposti
ymmarrettava kunnossapitostrategia on Asset Management. Asset Management
kayttaa yrityksen kunnossapidon tason maarittamiseen pyramidia, jossa on helposti
ymmarrettdvat laatikot, joiden sisdltamien asioiden on oltava kunnossa, jotta seuraa-

valle tasolle siirtyminen on mahdollista.

Varsinaisen toiminnanohjauksen kehittdminen Saarioisella Jyvaskylassa tulee aloittaa
kunnossapitojarjestelman kayton tehostamisesta. Koko kunnossapitotoimintaa on
helpompi hallita, kun asiat kirjataan kunnossapitojarjestelmaan. Kun asiat on kirjattu
muistiin, voidaan paatoksia tehda luotettavaan tietoon perustuen muistinvaraisen
tiedon sijaan. Lisaksi kirjattu tieto on muistinvaraista tietoa tarkempaa. Kunnossapi-
tojarjestelma on otettava osaksi paivittdisia tyotehtavia, jotta sen kaytosta tulee ru-
tiininomainen toimintapa. Arrowia tarvitseville henkil6ille on jarjestettava riittavasti
koulutusta jarjestelman kaytosta ja kerrottava syyt jarjestelman kaytolle. Lisaksi Ar-
rowille tarvitaan yllapitdja, joka pitda huolta jarjestelman ajan tasalla olemisesta ja

kehittamisesta.

Jarjestelman kayttamisesta on tehtdva helppoa ja miellyttavaa, eli jarjestelman vali-
koiden loogisuuteen ja sisaltoon tulee kiinnittad huomiota. Ennen kuin tyontekijoille
annetaan ohjeita tietyn tiedon sy6ttamisestd Arrowiin, niin tulee miettia tarkoin,
tarvitaanko tata tietoa mihinkaan. Turhan tiedon kerdaaminen kuormittaa turhaan
jarjestelmaa ja turhauttaa kayttdjat, jos he huomaavat, etta heidan kerdamaansa

tietoa ei kayteta hyodyksi.

Saarioisella on Jyvaskylassa ulkoistettu kunnossapito. Jos ulkoistettu kunnossapito
halutaan sdilyttaa, niin sopimuksen ehtoja tulee noudattaa ja tarpeen vaatiessa puut-
tua laiminlyonteihin. Kunnossapidon johtaminen tulee ottaa enemman Saarioisen

kunnossapito-organisaation haltuun ja jattaa ainoastaan suorittava kunnossapitoty®
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ulkoisen toimijan vastuulle. Kun kunnossapidon johtaminen on vahvasti Saarioisella,
niin ulkoisen toimijan tekemisia on helpompi valvoa ja kehittda toimintaa yhdessa

parempaan suuntaan.

5.2 Kunnossapitojarjestelmadn tehdashierarkia

Kunnossapitojarjestelman tehdashierarkia tulee rakentaa laitteiden fyysista sijaintia
vastaavaksi ja numeroinnin tulee olla samantyylinen lapi hierarkian. Hierarkian ei
tarvitse noudattaa samaa kaavaa kuin muilla Saarioisen toimipaikoilla, mutta sen
tulee olla tehdaskohtaisesti looginen. Ensimmaiseksi hierarkiasta poistetaan kaikki
vanhentuneet ja turhat tiedot ja lisatdaan puuttuvat. Hierarkiaan jatetaan Varastoidut
laitteet -osasto, koska osa laitteista on valilla varastosailytyksessa. Kun laite siirretdadn
varasto-toimintopaikalle, niin laitetta ei tarvitse luoda uudelleen ja sen kunnossapi-

tohistoria pysyy muistissa jarjestelmassa.

Samalla kun puuttuvia tietoja lisatdaan tehdashierarkiaan, niin numeroinnista tehdaan
looginen. Kuviossa 17 on malli uudesta hierarkiasta. Kun hierarkiasta tehdaan selkea
ja helposti ymmarrettava, niin sitd on miellyttavampi kayttaa eika asioiden etsimi-
seen kulu ylimaaraista aikaa. Lisdksi hierarkia rakennetaan prosessin mukaiseen jar-
jestykseen. Kustannukset voidaan kohdistaa Arrowin raportointityékalulla monin eri
tavoin, mutta talla hetkelld Saarioinen haluaa seurata Iahinna hierarkian ylimman
tason kustannuksia. Ideaalitilanne ja Saarioisen tulevaisuuden tavoite on, etta teh-

dashierarkian avulla kunnossapitokustannuksia olisi mahdollista seurata laitetasolla.
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KUVIO 17. Uusi tehdashierarkia
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Arrowin laiterekisterin laitekortti on samanlainen niin laitepaikalle kuin varsinaiselle

laitteellekin. Laitekortin laitetunnus-kohtaan merkitaan hierarkkinen numerointi

alimmalle laite- eli toimintopaikalle asti. Taman jalkeen laitteelle annetaan ei-

hierarkkinen laitetunnus, kuten kuviossa 17 on annettu. Talla mahdollistetaan laittei-

den siirtely toimintopaikasta toiseen ilman hierarkian muuttumista sekavaksi. Lai-

teyksilon laitetunnus tullaan Saarioisella muuttamaan samaksi kuin, laitteen kaytto-

omaisuusnumero on.

Omaisuusnumeron ollessa sama kuin Arrowin laitetunnus mahdollistetaan laitteiden

erottelu toisistaan jo tyotilausta tehdessa. Arrowin tyétilauskortilla tai hairidilmoitus-
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ta tehdessd ei hierarkiasta voida katsoa laitteen tarkempia tietoja, kuten valmiste-
numeroa, joka yksildisi laitteen. Taman vuoksi kdayttéomaisuusnumeron on hyva olla
sama, kuin laitetunnus Arrowissa. Kentalla oleviin laitteisiin tullaan laittamaan metal-

linen kilpi, johon merkitty laitteen kdyttdomaisuusnumero.

5.3 Ennakkohuollot

Jyvaskylan tehtaan ennakkohuoltojen raportointi tulee siirtda Excel-taulukoista kun-
nossapitojarjestelmaan. Koska Excel-taulukot sisaltavat uusimmat ennakkohuollot,
niin Arrowissa nyt olevat ennakkohuollot poistetaan tai siirretdan odottamaan jatko-
kasittelya esimerkiksi Excel-tiedostoon. Arrowin ennakkohuoltojen tyhjennyksen jal-
keen Excel-taulukoiden ennakkohuollot kirjataan Arrowiin. Ennakkohuoltojen kirjaa-
minen Arrowiin puhtaalta poydalta on nopeampaa, koska Arrowin vanhentuneita

huoltoja ei tarvitse kayda lavitse.

Tulevaisuudessa kaikki ennakkohuoltoihin liittyvat asiat, kuten ennakkohuoltokohtei-
den lisdys ja muokkaus seka toiden tehdyksi kuittaaminen, tehddan ainoastaan Arro-
wiin. Yhden reaaliaikaisen jarjestelman kaytolla padstaan eroon useaan kertaan kir-

jaamisesta ja tieto on valittomasti kaikkien tyontekijoiden nahtavilla.

Arrowin ennakkohuoltojen paivityksen jalkeen ennakkohuoltoja tulee suorittaa oh-
jeiden mukaisesti ja tehda kaikki tarvittavat kirjaukset Arrowiin. Tall6in kunnossapi-
toa voidaan suunnitella ja kehittdaa luotettavaan tietoon perustuen. Ennakkohuolto-
jen perimmaisend tavoitteena on minimoida kunnossapito- ja tuotannonmenetyskus-
tannukset. Ennakkohuoltojen suorittamisen kirjaamisella Arrowiin, voidaan ennakko-

huoltojen tarpeellisuutta arvioida.

Arrowin avulla saannollisesti suoritettavista ennakkohuoltotdista voidaan maarittaa
automaattisesti muodostuvaksi uusi tyotilaus. Tama vahentda koko kunnossapito-
organisaation tyota ja ehkaisee tyotilauksen tekemisen unohtamista, koska tyotilauk-

set muodostuvat automaattisesti.
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Ennakkohuollot tehdaan aluksi kalenteriajan mukaan, mutta tulevaisuudessa Arrowin
kayton ollessa tehokkaampaa voidaan siirtya siihen, etta seuraavan ennakkohuollon
ajankohta lasketaan edellisen tyon valmistumisesta tai koneen kdyntiajan mukaan.
Arrow Machine Track -ohjelmistolla on mahdollista ajastaa ennakkohuollot koneiden
kdyntiajan perusteella. Ennakkohuoltojen ajan tasalle saattaminen on yksi tarkeim-
mista kunnossapidon kehittamisen toimista, koska elintarvikealan standardit vaati-
vat, etta laitteille on luotu ennakkohuoltosuunnitelma ja ennakkohuollot on raportoi-

tu suoritetuiksi.

5.4 Toimittaja- ja laiterekisteri

Arrowin toimittaja- ja laiterekisterit on paivitettdva ajan tasalle, jotta niitd voidaan
kayttaa hyodyksi kunnossapidossa. Toimittajarekisterista on poistettava vanhat yh-
teystiedot ja uudet lisattava sinne. Arrowin toimittajarekisteria ei kayteta talla het-
kelld, vaan yhteystiedot ovat ihmisten muistissa ja toimistojen seinilla. Jos toimittaja-
rekisterid paivitettaisiin jatkuvasti, niin Arrowia kadyttavien henkildiden olisi helpompi
tilata varaosia ja yhteystiedot olisivat helposti saatavilla. Arrowiin voidaan lisata tie-
tylle varaosalle useita toimittajia kuvion 18 mukaisesti, mikd nopeuttaa varaosan
tilaamista hatatapauksissa, kun varaosa on loppu tavanomaiselta toimittajalta. Lisaksi
Arrowin toimittajarekisterista nahdaan kaikki toimittajan yhteystiedot, mika helpot-

taa ja nopeuttaa tietojen hakemista.
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Arrowin laiterekisterista on poistettava sellaiset laitteet, jotka eivat ole enaa kaytos-

sa. Laiterekisterissa olevat sinne kuulumattomat laitteet hidastavat ja hankaloittavat

sieltd haettavan tiedon saantia. Saarioisella on paljon vanhoja laitteita varastossa.

Nama laitteet tulee myos lisata Arrowin laiterekisteriin, jotta niiden sijainti saadaan

tarvittaessa nopeasti selville.

Laiterekisterin laitteille tulee lisata niille kuuluvat varaosat sitten, kun Arrowin nimi-

kerekisteria ryhdytaan paivittamaan. Laitekorttien taytyy myos kayda lavitse, jotta
kaikki laitekortit sisaltavat kunnossapidossa tarvittavat tiedot. Kun laitteille lisatdaan
niille kuuluvat varaosat ja dokumentit niin kunnossapitoasentaja nakee laitekortilta

valittdmasti millaisia varaosia tietylle laitteelle kuuluu ja voi tarvittaessa tarkastella

esimerkiksi laitteen kokoamisohjeita. Laiterekisterin monipuolisella kayt6lla paastaan

eroon tiedon etsimisestd kansioista ja kaikki tieto saadaan yhteen paikkaan.

Laite- ja toimittajarekisterin ajan tasalla oleminen vdahentaa materiaalilogistista vii-

vettd silloin, kun ei tiedetd millaisia varaosia tarvitaan, miten laite kasataan ja mista

varaosat tilataan. Kuviossa 19 on esimerkki laitteesta, jolle on lisatty siihen kuuluvat
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varaosat. Laitteen varaosaluettelosta nahdaan myos varaosan varastopaikka, jos va-

raosaa on varastossa.

Varaosaluettelo, Laite:

‘iedosto Muokkas  Toiminto

|+ = ‘Varaosarekisteri ‘ & m

2-10003 TIMISTESARSA 1 KFL
2-10004 FrORINTAANTURI 1 KFL
2-10005 PHEUMATIIKEASYLINTERI 1 KFL
2-10006 TAMNNUTUSKULJETTIMEN KETJU 14 KFL
2-10007 LEMEKI 2 KFL
2-10008 PU5SH FINGER CARRIER 84 KFL
2-10003 LAAKERIN HOLKE] 2 KFL
210010 RaJARYTRIN 2 KPL
210011 HaMMASFYORA 36 KFL
21002 LAAKERIN HOLKEI 2 KPL JEL. WARADSAVARASTD:01-03
210013 STUB FLANGE 2 KFL
2-10014 JOUSTORYTEIN 1 KPL
*
Waraozan tiedot hiren oikealla an2

KUVIO 19. Varaosat kohdistettuna laitteelle

5.5 Tydétilauskortti

Arrowin ty6tilauskortin raportointi-ikkunan vikaluokittelu-valikot tulee rakentaa uu-
delleen. Pudotusvalikot on suunniteltava niin aukottomiksi, ettd MUU-vaihtoehtoa ei
tarvita. Valikot tulisi suunnitella sen perusteella, mita tietoa kunnossapidossa halu-
taan kerata. Lisaksi pudotusvalikot sisdltavat termeiltdaan vaaria tietoja, kuten vian
paikka kohdassa oleva "asennustyd”. Vikaluokittelusta ei ole talla hetkelld mitaan
hyotya vaarien tietojen vuoksi. Vikaluokittelun tekemista ei voida vaatia kunnossapi-

tajilta ennen kuin se on suunniteltu kunnolla.

Kunnossapitdjien tydajan seuranta tulee tehda Arrowin kautta, jotta valtyttaisiin kah-
teen kertaan kirjaamiselta. Lisdksi Arrow antaa hyvia tyokaluja tyontekijoiden tydajan
ja kuormituksen seurantaan. Saarioisen Valkeakosken tehtaalla on saatu hyvia tulok-
sia, kun kunnossapitdjien ty6ajan seuranta on siirretty Arrowiin. Kun tyétunnit on
kirjattu ainoastaan Arrowiin, niin pelkastaan palkanlaskennassa on sadstetty 2 tuntia

pdivittaista tydaikaa.
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5.6 Nimikerekisteri

Nimikerekisterin padivittaminen ajan tasalle on yksi suurimmista tulevaisuuden pro-
jekteista Saarioisen Jyvaskylan tehtaan kunnossapidossa. Paivittamisen jalkeen nimi-
kerekisteria, kuten Arrowia yleensakin, on yllapidettava jatkuvasti, jotta sielld oleva

tieto olisi luotettavaa.

Arrowin nimikerekisteristda nahdaan kaikkien toimipaikkojen reaaliaikaiset vara-
osasaldot. Arrowissa ei ole talla hetkelld ollenkaan Jyvaskylan tehtaan varaosia, joten
varaosien todellinen maara on epaselva. Kun varaosien kirjaaminen aloitetaan, niin
ensin varaosa tunnistetaan, jonka jalkeen varaosaa haetaan Arrowin avulla muiden
tehtaiden varaosavarastoista, jotta valtytdaan duplikaateilta. Varaosasta luodaan ni-
mike, jos varaosaa ei |0ydy jarjestelmastd. Muutoin valmiille nimikkeelle lisataan tie-

to, ettd varaosaa on saatavilla myos Jyvaskyldan tehtaan varaosavarastosta.

Varaosasta luodulle nimikkeelle on mahdollista valita varaosaryhma, kuten pneuma-
tiikka. Varaosaryhmien tulisi olla samat jokaisella toimipaikalla. Kun kaikki toimipaikat
kayttavat saman valmistajan varaosia, niin hankintahintoja saadaan alennettua ja
tarvittaessa varaosia voidaan tilata helposti toiselta toimipaikalta, koska Arrowista

ndahdaan muiden toimipaikkojen varastosaldot.

Nimikkeelle syotettavien tietojen tulisi olla niin taydelliset, etta tarvittaessa nimike
voidaan vaihtaa toiseen pelkan kirjallisen tiedon perusteella. Jos nimike vaihtuu uu-
teen, niin vanha nimike poistetaan jarjestelmasta ja uuteen nimikkeeseen lisataan
tarvittavat hakuavaimet, jolla uusi varaosa l6ytyy vanhaa haettaessa. Arrow antaa

monipuoliset mahdollisuudet tietojen sy6ttamiseen nimikkeelle.

Varastokirjanpidon ollessa ajan tasalla voidaan Arrowin kautta seurata esimerkiksi
varaosien kulutusta ja varaston arvoa. Varaosien kulutuksen seurannan kautta voi-
daan varaosien tilausmaaria ja tilausajankohtia suunnitella tarkemmin seka ennustaa
tulevaa menekkia. Talla tavoin voidaan pienentaa varastoitavien varaosien maaraa ja

laskea varaston arvoa.
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5.7 Varaosavaraston inventointi

5.7.1 Resurssit

Jyvaskylan tehdas on suhteellisen pieni pinta-alaltaan, joten yhden tai kahden vara-
osavaraston kadytosta ei koidu juurikaan logistisia viiveita. Varaosat olisi kuitenkin
parempi sijoittaa yhteen varastoon. Varaosavaraston olisi hyva sijaita lahella kunnos-
sapidon korjaamoa, koska korjaamolta tullaan yleensa hakemaan tyokaluja, kun ken-
talla on kayty katsomassa vikaantunutta kohdetta. Ensimmaiseksi on I6ydettava tila

tai tilat, johon varaosia aletaan sijoittaa.

Varastotilaan, johon varaosat sijoitetaan, on luotava tyopiste ja tydpisteelle on han-
kittava tietokone, jossa on Arrow Maint -ohjelmisto. Lisdksi tarvitaan varastotilaan
sopivat hyllyt ja varaosille erikokoisia muovilaatikoita. Varastohyllyjen tulee olla ti-
laan mitoitetut, jotta tila saadaan kayttoon tehokkaasti. Varaosien kirjaus vaatii, ai-
nakin aluksi, kaksi henkil6a. Toinen henkildista on kunnossapitoasentaja, jolla on
vahva kokemus tehtaan varaosista ja pystyy tunnistamaan varaosat hyvin. Toinen
henkilé on Arrowin kayton hyvin osaava henkild. Kun varaosavaraston inventointi on

saatu kadyntiin, niin inventointia voi tehda ainoastaan kunnossapitoasentaja.

Varaosat olisi pyrittava kaymaan lavitse tyyppi kerrallaan eli tyo voidaan aloittaa esi-
merkiksi laakereista. Tehtaan kaikki laakerit kootaan yhteen, tunnistetaan ja hyllyte-
taan. Varaosien lapikdynti tyypeittdin helpottaa varaosien hyllyttamista, koska tarvit-
tavaa varastointitilaa ei tarvitse arvioida. Ylimaaraiset varaosat kerataan aluksi trukki-
lavoille ja toimitetaan my6hemmin romutettavaksi tai mahdollisesti myydaan tai lah-
joitetaan toiselle Saarioisen toimipaikalle tai yritykselle. Varaosien varastointi on
mahdollista tehda myos laitteittain, joka olisi hyvin selkea varastointimalli. Laitteit-
tain varastoinnin pieni ongelma on varaosan sopiminen useaan eri laitteeseen. Lisaksi
laitteen varaosille tarvittavan hyllytilan arviointi on vaikeampaa, kuin varaosatyypeit-

tain varastoinnissa.
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5.7.2 Hyllyjen nimedminen

Arrowiin kirjataan jokaiselle nimikkeelle todellista hyllysijaintia vastaava varastopaik-
ka. Varaosat varastoidaan muovilaatikoihin ja isommat varaosat esimerkiksi trukkila-
voille. Nykyinen pahvilaatikkovarastointi tulee poistaa kaytosta. Hyllyt ja hyllyvalit
nimetdan liitteen 4 mukaisella tavalla. Oletuksena on, ettd varaosat varastoidaan
yhteen varastoon. Arrowissa nimikkeelle merkitty varastopaikka 01-01 tarkoittaa
hyllya yksi ja hyllyvalia yksi. Varastopaikka 12—07 taas tarkoittaa hyllya 12 ja hyllyvalia
7. Kaksi ensimmaista numeroa tarkoittavat hyllyn numeroa ja kaksi viimeista nume-

roa hyllyvalia.

Hyllyilla oleviin laatikoihin kirjoitetaan varaosan nimi, tyyppi ja hyllypaikka, jotka ovat
samat kuin Arrowissa. Nimen ja tyypin tulisi kuvata varaosaa mahdollisimman tarkas-
ti. Lisaksi laatikoihin olisi hyva laittaa viivakoodi, jotta varastokirjanpitoa voitaisiin
tehda myos viivakoodinlukijalla. Vaikka viivakoodin lukulaiteita ei otettaisi vield kayt-
toon, niin tulevaisuutta ajatellen sdastyisi huomattavasti aikaa, jos viivakoodi luotai-

siin nyt.

Nimikkeille tulee asettaa hinta, jotta koko varaosavaraston arvoa voidaan seurata.
Jos hintaa ei tiedetd, niin hinnaksi asetetaan -1€ ja korjataan hinta myéhemmin, kun
kyseistd varaosaa tilataan varastoon. Lisaksi varaosille olisi hyva asettaa halytysraja,
tilausera ja kriittisyysluokka. Kun varaosavarasto on saatu inventoitua, niin inventoin-
tikierroksia on suoritettava saanndllisesti, jotta varaston arvo ja varaosien maara

pysyvat tarkkoina.

Liitteessa 5 on materiaalinimikkeen luontiohje. Materiaalinimike luodaan kaikista
vanhasta varaosavarastosta uuteen siirrettavista varaosista ja tulevaisuudessa myos
kaikista varaosavarastoon tilattavista uusista varaosista. Kuviossa 20 on materiaalin

nimikekortti taytettyna.
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Varastotiedot
Tiedosto  Muokkaa Toiminko  Lisitiedot

EEEEBEEER] [
Materiaalit
Tunniste |2.1 ool4 Tilausera "”7
Nimi |PNEUMATIIKKASYLINTERI FESTO 12B4R Hinta / pks. E
Luokka [PNEUMAT. vARADSA =] Ao ks, [E
Ryhma [PHNELM. SYLINTERI =] Haltysraia o
Tyvppi [DNCE-80-200.PRY-A, Tilattu [
Toirnitt. koodi |?43433UUU Tilausherate ’07 KPL
T oimittaja 1 |FESTD oy ﬂ ,7 YRK
Toimittaja 2 |Mp5 j Tili |
Walmistaja |FESTD oy ﬂ ABC-uokka ’[;7
Sijainti/Paikka [JKL, VARAOSAVARASTO |
M aara | | j

Mllvarasto: ________ Maara__[Paikka |

Liz@ys Right=: EDIT

KUVIO 20. Nimikekortti taytettyna

Kun nykyisten varaosavarastojen varaosista luodaan nimikkeita, niin varaosat tulisi
kohdistaa heti laitteille, joihin se sopii. Kun Arrowissa olevan laitteen alta l0ytyvat sen
varaosat, niin kunnossapitoasentajan on helpompi tunnistaa rikki mennyt varaosa.
Lisaksi asentaja nakee jokaisen varaosan hyllysijainnin. Kaikki tdma pienentda mate-

riaalilogistista viivetta.

5.7.3 Vaihtoehdot varaosien tilaukselle

Varaosien tilauksessa pyritaan siirtymaan Arrowin kautta tehtavaan tilaukseen. Vara-
osien tilauksen hyvaksynnan tekee Saarioisen kunnossapitopaallikko tai kunnossapi-
don tydnjohtaja, ainakin aluksi. Nain voidaan seurata tarkemmin varaosien tilauksia.
Arrowissa on mahdollista tehda tilaus manuaalisesti tai antaa jarjestelman muodos-
taa tilaus automaattisesti. Saarioisella tilaus muodostetaan aluksi manuaalisesti,

mutta tulevaisuudessa, kun varaosavarasto on saatu toimivaksi, niin voidaan siirtya
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automaattiseen tilauksen muodostamiseen. Manuaalinen tilaus tarkoittaa sita, etta
Arrowista tulostetaan tilattavien varaosien lista ja varaosat tilataan esimerkiksi sdh-

kopostin valityksella.

Ensimmainen mahdollisuus, jolla varaosien tilaus kdaynnistetaan, on laatikko, jossa on
valilevy. Talloin varaosia sisaltava laatikko on jaettu kahteen osaan valilevylla. Levyn
etupuolella on varaosia maara X. Kun etupuolen viimeinen varaosa otetaan kayttoon
ja valilevy tulee vastaan, niin varaston kayttajan tulee tehda tilaus kyseisesta vara-
osasta. Valilevyn takana on varaosan ennalta maaratty varmuusvarasto, jonka pitaisi
riittaa varaosien tilauksen ajaksi. Tallainen laatikkomalli on halpa rakentaa, mutta se
antaa mahdollisuuden unohtaa varaosan tilaus tai ottaa varaosa valilevyn takapuolel-
ta. Lisaksi useita varaosia ei varastoida niin suuria maaria, etta tallainen varastointi-

tapa olisi jarkevaa. Kuviossa 21 on mallikuva valilevylld olevasta laatikosta.

KUVIO 21. Vililevylla oleva laatikko

Toinen vaihtoehto varaosien tilaukselle on kaksilaatikkomalli. Tassa mallissa jokaises-
ta varaosaa on hyllyssa kaksi laatikkoa perakkain. Kun ensimmaisesta laatikosta lop-
puvat varaosat ja se otetaan pois hyllystd, niin takimmainen laatikko valuu tai siirre-
tadan etummaiseksi. Varastojen taytto tapahtuu takapuolelta eli varastonhoitaja kdy

saannollisesti kiertamassa varaosavaraston lapi ja tarkistaa onko jokaisesta varaosas-
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ta kaksi laatikkoa hyllyssa. Jos ndin ei ole, niin varastonhoitaja tekee tilauksen puut-

teellisista varaosista.

Tassa mallissa etuna on se, ettd ndhdaan selkedsti mita varaosia tulee tilata varas-
toon. Jotta varaosia olisi varastossa riittavasti, niin varastonhoitajan tulee tehda run-
saasti tarkastuskierroksia. Toisena mahdollisuutena on, etta laatikon hyllysta pois
ottava henkil6 tekee varaosien tilauksen. Kuviossa 22 on esitetty kuva kaksilaatikko-
hyllysta. Huonoina puolina tdassa mallissa on kohtalaisen suuri tilan tarve Saarioisen
tiloihin ndhden vaikka taytto tehtaisiin edestapain. Lisaksi varaosia ei ole tarvetta

varastoida niin suuria maaria, etta kaksilaatikkomallia kannattaisi ottaa kayttoon.

KUVIO 22. Kaksilaatikkomalli

Kolmantena vaihtoehtona on pitda varastokirjanpitoa reaaliaikaisesti. Tall6in vara-
osien tilausrajat asetetaan Arrowiin. Kun varastossa asioiva henkilo kdy ottamassa
hyllysta tavaraa, niin hdn tekee heti kirjauksen Arrowiin. Kun varaosan maara varas-

tossa laskee alle Arrowiin asetetun rajan, niin jarjestelma lisda varaosan tilauslistalle.
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Varaosien ottamisen kirjaaminen Arrowiin voidaan tehda kasin tai mahdollisesti kayt-
toonotettavalla viivakoodinlukijalla. Tehtdessa varastokirjanpito kasin kohdistetaan
varaosat laitteelle. Kun varaosat ja tyotilaus on kohdistettu laitteelle, niin kunnossa-
pitdjan tarvitsee vain valita ty6tilaukseen tarvittavat varaosat laitteen varaosalistalta

ja varastosaldo paivittyy automaattisesti.

5.8 Varaosavarastossa toimiminen

Uuden varaosavaraston kayttoonottovaiheessa varastossa on oltava tietokone, jolla
varastonkayttdjat voivat ottaa varaosia varastosta, palauttaa varaosia varastoon ja
tehda varaosien tilauksia. Varaosan ottaminen varastosta tapahtuu Arrowin Varasto-
tiedot-moduulin kautta tai Ty6tilauskortilta. Liitteessa 6 on ohje varaosan varastosta
ottamiseen Varastotiedot-moduulin kautta ja liitteessa 8 on ohje varaosan kohdista-
misesta tyolle tyotilauksen kautta. Varaosavarastossa toimimisesta on jarjestettava
riittavasti koulutusta henkilostolle, jotta valtytdaan koulutuksen puutteesta johtuvista
ongelmista varaosien hallinnassa. Erityisen tarkeaa on varastosaldojen ajan tasalla

oleminen.

Liitteessa 7 on materiaalin palautusohje eli materiaalin lisdys Arrowiin. Palautus tulee
kyseeseen silloin, kun jollekin tyolle on otettu varaosia varastosta, mutta niita ei tar-
vitse kdyttaad tyohon tai kun suoritetaan saapuvan tavaran vastaanottoa. Varaosien
palautuksen suorittaa henkil6, joka on ottanut varaosan pois varastosta. Saapuvan
tavaran vastaanottoon tulee nimeta henkil6t, jotta on selvaa kuka vastaa tehtaalle

tulevien varaosien hyllyttamisesta ja tarvittavista kirjauksista Arrowiin.
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5.9 Varaosien hallinnan tyonjako

Jotta varaosien hallinta saadaan toiminaan hyvin uudella toimintamallilla, kaikkien
varaosahallintoon osallistuvien henkildiden tulee tietdd mika heidan tehtavansa on.
Tarkalla tehtavien jaolla ja omien tyotehtdvien hoitamisella saadaan varaosavarastot
pidettya siisteina ja kirjanpito ajan tasalla. Liitteessa 9 on kuvattu varaosien hallin-

taan tarvittavat tahot ja tehtavat paapiirteittain.

5.10 Toteutusaikataulu

Kunnossapidon toiminnanohjauksen kehittamiselle on luotava selkea aikataulu, josta
kay ilmi missa jarjestyksessa tarvittavat toimenpiteet tehdaan. Suunnitelman avulla
voidaan mm. seurata aikataulussa pysymista ja ennakoida seuraavassa vaiheessa
tarvittavia resursseja. Aikataulu on esitetty liitteessa 10. Arrowin kayttokoulutusta on
jarjestettava enemman kuin suunnitelmassa oleva kerta. Koulutuspdivat ja -kohteet
tarkentuvat, kun Arrowin paivittaminen aloitetaan. Toteutusaikataulu on rakennettu
tiukaksi, jotta valttamattomimmat toimenpiteet saadaan tehtya. Saarioisella on ta-
voitteena saada vikahistorian kerdys ja varaosavarastojen inventointi kdayntiin mah-
dollisimman pian. Lisaksi ennakkohuoltojen kirjaaminen Arrowiin on ensimmaisten

kehitystehtavien joukossa.

5.11 Kunnossapidon toiminnanohjauksen kehittymisen seuraaminen

Kunnossapidon toiminnanohjauksen kehittymisen seuraamiseen on otettava kayt-
toon joitakin helppokayttoisia tunnuslukuja ja seurattava niiden avulla toiminnanoh-
jauksen kehittamiseen kerattavan tiedon raportoinnin kehittymista. Lisaksi kdyttoon
tulee ottaa muita kunnossapitoon oleellisesti liittyvia tunnusluja, joita on esitetty

taulukossa 1.



TAULUKKO 1. Tunnusluvut kunnossapidon seurantaan
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Nimi

Kaava

Mista saadaan?

Kaytettavyys K [%]

Kayntiaika

Kayntiaika+seisokkiaika

Arrow Machine Track

Keskimaarainen
odotusaika MWT [h]

Odotusaikojen summa

Hairididen lukumaara

Arrow Maint

Kunnossapidon
suunnitteluaste [%]

Suunniteltu kunnossapitoaika

Kunnossapitoaika

Arrow Maint

Toiminnan hallittavuus

Ylityé+suunnittelematon tyo

Kunnossapitotyo

Arrow Maint

Keskimaarainen vikavali
(MTBF) [h]

Kokonaisaika

Hairididen lukumaara

Arrow Machine Track

Varsinaisen kunnossapidon toiminnanohjaukseen tarvittavan tiedon kerdaamisen te-

hostumista voidaan seurata Arrowin kautta ja tuloksia voidaan tarkastella esimerkiksi

kuukauden valein. Seuraavaksi on listattu esimerkkeja mita voidaan seurata.

- Tyotilauksen tyon aloitus- ja lopetusajan merkitseminen

- Tyotuntien merkitseminen

- Tyotilausten raportoinnin toimenpide-tekstin kirjoittaminen

- Tyétilausten raportoinnin vikaluokittelun tekeminen

- Ennakkohuoltojen merkitseminen tehdyksi

- Varaosien tilausmaara Arrowin kautta suhteessa kokonaistilausmaaraan

5.12 Toimintakulttuurin muutos

Jyvaskylan kunnossapito-organisaatiossa tulee tapahtumaan suuri toimintakulttuurin

muutos, kun nykyiset toimintamallit muutetaan tdman tyon mukaisiksi. Kaikkia muu-

toksia ei voida, eika kannata, tehda samalla kertaa, vaan tulee edeta pala kerrallaan.

Nain toimintakulttuurin muutos ei ole kunnossapitdjille ja operaattoreille liian suuri

muutos ja asioiden sisdistamiseen jaa aikaa.

Kun Arrowia ryhdytdan ottamaan kayttoon jokapaivaisissa tyotehtavissa, on hyvin

tarkeaa jarjestda runsaasti koulutusta jarjestelman kayttoon ja kehottaa jarjestelman
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kayttdjia kysymadan neuvoa vaikeissa tilanteissa. Arrowin kaytté on melkein koko
henkilostoélle vierasta, joten suurin osa henkilostdsta on samalla viivalla Iahtotilan-

teessa.

Kohti suunnitelmallista ja hallittua kunnossapitotoimintaa pyrittdessa operaattoreita
ja kunnossapitohenkildita tulee ohjeistaa huolehtimaan tuotantolaitteista ja tarkkai-
lemaan niiden kuntoa jatkuvasti. Lisaksi ennakoivasta kunnossapidosta saadut hyodyt
tulee nayttaa henkildstolle, silla se motivoi henkilostda kehittamaan toimintamalleja
paremmiksi, kun huomataan, etta ennakoiva kunnossapito on helpompi ja stressaa-

mattomampi toimintamalli.

6 POHDINTA

Opinndytetyon tavoitteena oli tutkia Saarioisen Jyvdskylan tehtaan kunnossapidon
toiminnanohjausta ja selvittaa tarvittavat kehityskohteet. Lisaksi tavoitteena oli luo-
da varaosien hallinnan malli, jonka avulla varaosia ryhdytdan varastoimaan ja vara-

osakirjauksia tekemaan.

Opinndytetyon tuloksena saadut varaosien hallinnan malli ja kehityssuunnitelma
kunnossapidon toiminnanohjaukselle vastaavat hyvin opinndytetyélle asetettuja vaa-
timuksia tuloksista. Saarioinen saa opinnaytetyosta paljon hyotya tulevaisuutta aja-
tellen. Opinnadytety6ssa tunnistettiin ongelmia kunnossapidon toiminnanohjauksen
kannalta ja perusteltiin ongelmille ratkaisut. Lisdksi ty0ssa esitetty kunnossapitostra-
tegian luominen on erittdin tarkeda Saarioiselle, jotta kunnossapidolle saadaan tar-

koitus ja raamit, joiden perusteella kunnossapitoa tehdaan.

Kaikki tyossa havaitut poikkeamat ja niille suunnitellut parannukset eivat tapahdu
hetkessa, eika niin ole tarkoituskaan. Tarkeinta on tdssa vaiheessa saada tyontekijoil-
le ymmarrys miksi opinndytetyossa havaittuihin poikkeamiin tulisi puuttua eli miksi ei

enda voida tehda niin kuin ennen.
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Opinnaytetyossa saatuihin hyviin tuloksiin vaikuttaa toisaalta se, ettd lahtotilanne
tydlle oli minun kannaltani hyva. Sain itse maaritella hyvin pitkalle opinndytetyon
sisallén ja kuinka lahden tyota toteuttamaan. Tyon aikana kerasin tietoa useista eri
lahteista ja tutkin yrityksen kunnossapitoa pintaa syvemmalta. Tutkimusmenetelmi-
na minulla olivat haastattelu, havainnointi ja benchmarking. Monipuolisen pohjatie-
don vuoksi Saarioisen kunnossapitoa voitiin tarkastella kriittisesti, koska minulla oli

materiaalia, johon verrata Jyvaskylan tilannetta.

Opinndytetyon tuloksia voidaan pitdaa merkittavina, koska benchmarkingin ja haastat-
telujen kautta saadut tulokset vastaavat hyvin pitkalle opinnaytetyon tuloksia. Otta-
malla opinndytetydssa esitetyt asiat kdyttoon, voidaan paasta yhta hyviin tuloksiin
esimerkiksi kunnossapidon suunnitteluasteen suhteen, kuin muilla Saarioisen tehtail-
la. Lisdksi opinnaytetyon aihe oli Saarioiselle hyvin ajankohtainen, koska kunnossapi-
to vaatii Jyvaskylassa pienta ryhtiliikettd, jotta toiminta saadaan vahintaan samalle

tasolle, kuin muilla Saarioisen toimipaikoilla.

Tyon tuloksia voidaan soveltaa hyvin paljon suoraan kdytantdon, joten tyosta ei tullut
ainoastaan teoreettinen teos. Tulevaisuudessa, kun opinnaytetydssa havaitut ongel-
mat on saatu poistettua, voidaan kunnossapidossa ottaa askel eteenpdin ja luoda

uudet suunnitelmat ja korkeammalle tahtaavat tavoitteet.

Tulevaisuuden tutkimuskohteita, joita opinndytetydssa ei mainittu, ovat eri tuotanto-
linjojen ja niiden varaosien kriittisyysluokittelu seka Arrow Maintin ja Arrow Machine
Trackin yhdistaminen. Lisaksi kdyttdjakunnossapidon pienimuotoista hyddyntamista
eri kohteissa olisi syyta tutkia, silla osa vioista on hyvin pienia ja niiden poistaminen
onnistuisi myos operaattoreilta. Saarioisen toimintaymparisto asettaa tiettyja rajoi-
tuksia kayttajakunnossapidolle, mutta esimerkiksi koneisiin tehtavat pienet saatoteh-
tavat olisi jarkevaa kouluttaa operaattoreiden tehtavaksi, jotta tuotannonmenetysai-

ka voitaisiin minimoida.
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Kunnossapidon tulevaisuuden ndakymat riippuvat paljolti siitd saadaanko opinnayte-
tyon suunnitelmat laitettua kaytantoon ja tdman jalkeen luotua uudet suunnitelmat.
Tarkeda on saada kunnossapidon kehittaminen jatkuvaksi prosessiksi ja kunnossapi-
don seurantaan luotettavat mittarit. Erityisen tarkeaa on kunnossapidon tarkeimman
tydkalun Arrow Maint -jarjestelman ajan tasalla pitaminen sitten, kun jarjestelmaa on
ryhdytty kdyttamaan. Kunnossapidon kehittamiseen ja Arrow Maint -jarjestelman
yllapitoon tarvitaan henkil®, joka sitoutuu Saarioisen kunnossapidon tavoitteisiin ja

lahtee viemaan asioita hiljalleen kohti teollisuuden nykypaivan tasoa.
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Liite 2. Tehdashierarkia

- SAARICINEN JYVASKYLA/

+]- [ [ [

o [ e BN B e P R

850 KINTEISTO!
8510 LAATIKKOPESULA/S
§T00 HAVETTA/
8702 NITEURASTAMO VAHHA!L {E/
8703 SAIRASTEURASTAMO/
704 MINKINREHU/!
20550036/ LATTIAVAAKA FINH SCALES ( 50 - 1500KG }
20550037 LATTIAVAAKA INSTRU { 20 - 1500KG } { VUOTAVARAST
= 28T04-10HUCHE (1)
20240004 PORRASSUODATIN
20850006 SUOLENPESUKCHE
21050012/ SELKAYDINIMURI
= 28T04-20/HUOHE (2)
20200032 RASVAHIHHAKULJETIH
20200033 HIHHAKUL JETIH YLAVISTOOH (KOHTTIIH)
+- 28T04-30HUOHE (3)
Y-§T04YLEINEH LAITE
8706 LABORATORIO
8300 LAMMIHLIHA/
8802 VAKIOINTI/
804 SIKALEIKKAAMO/
§806 VAHHA LEIKKAAMO/
#8507 PUDKONTERCITUSHUCGHE!
8808 RUHOVARASTOV
8900 SUOLAAMO/
#9002 PALAOSASTO/
200110002 LUMITYKEI
20010005 HILIMOKSIMPELLETTIKONE CRYOHOMIC
20120007 KUUTIGINTIKONE HOLAC
20120008 KT-VAHHESAHA (KYL.JYS)
20120002 KYLYSLEIKKURI HOLAC (150)
20120010 KYLJYSLEIKKURI HOLAC
20160002 MOLLA / ALLASHOSTIN LINDFORS (VAHHESAHALLA)
20160019 MOLLANHOSTIH (KUUTIOKOHEEHN LUGHA)
20240001 RULLARADASTO
20260010 KALVONPOISTOKOHNE WEBER
20260011 KALVOHNPOISTOKOHE MAJA
20550006 LATTIAVAAKA CV 9600 SCALE (10 - 1500 KG)
20550023 LATTIAVAAKA VAAKAKOSKINEN AD - 4328 - EC ( 10KG -
20550046 POVTAVAAKA MAREL 3 MA100 | 200G - 2KG )
20550047 POVTAVAAKA MAREL 4 M1100 { 0,2 - 6KG )
20550048 LATTIAVAAKA CV 9600 SCALE (0,4 - 60KG)
20550052 POVTAVAAKA MAREL 1100 { 0,2 - 3KG )
20750009/ KLIPSIKOHE TIPPERTIE
2750015 VACUMIPAKKAUS- | KUTISTETAHEKIKOHE CRYOVAC
20852864 PUUKONPESUKONE MAHTI 2
HM05001 7T KUTTERI SYDELMAHH {UUS] VM.2006)
110002 PIHVINULIA POUHDOMATIC PIEHI (VAHHA)
21300003 MOLLASAILIGIDEN PESUKOHE
- 28902-10/5K JAUHELIHALINJA
20160005 MOLLANOSTIN DANFOTECH
20200039/ JL-KULJETIH YLAVISTOOH VEMACILLE
20210010 LATTAKETJUKUL JETIN
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Liite 3. Tyotehtavat

TYOTEHTAVAT TIISTAINA 28.2.2012 KLO 06.00-07.00

Tiromatlinja el kAynnisty
Linjan hata-seis-painike pohjassa

Palaosaston lattiavaa’an tietokone ei kidynnisty
Sahkojohtoirti seindsti ja takaisin seindin

Vanhan Fujin luurankokuljetin ei kdynnisty
Anturin silméissi vesipisara

Kalvonpoistokoneen hatéa-seis-painikkeen puhdistus
Puhdistettu hata-seis-painike

Vydétekone ei ota uutta nauhaa

Nauhan palanen jaanyt koneen sisille ja ruttasi uuden
nauhan

Tiromatlinjan tarranliimauksessa tarra ei liilmaudu
keskelle laatikkoa

Saddetty laatikon ohjauslaitteita



Liite 4. Hyllyjen merkinta
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Hyllyn paaty

Urakuulalaakeri SKF, Urakuulalaakeri SKF

6222-7, 110x200x38 6321, 105x225x49
JUEETHRRSIM AR thy  01-00

Urakuulalaakeri SKF

6322, 110x240x50
JFCCETEAGN 0y © ©1-01 JUVEETATESIN A0 fhy FO2-01

Urakuulalaakeri XXX Urakuulalaakeri XXY Urakuulalaakeri XXZ2

ACEUTATENTM AN  031-02

(T RTAT DML Ay - 02-02 TN mm iy 01-02

Hylly edestapain katsottuna ja hyllyvalit merkittyna.
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Liite 5. Materiaalinimikkeen luontiohje

Materiaalinimikkeen luontiohje

- Avataan Arrowin Varastotiedot-moduli

4 ARROW Maint / Yarastotiedot
Window  Help

B & E P

- Naytolle avautuu nimikerekisteri, jossa on Saarioisen jokaisen toimipaikan
nimikkeet (varaosat) ja niiden varastomaara.

- Avataan hakuehtojen syotto

Varastotiedot

Tiedosto  Muoklkae” Lisdtiedot Toiminto  Sirry  Ulkoasu  Awvaa ohjelma  Help

‘{% @ ‘ﬁ @m@ COtto | Saspuminen ,‘ ‘%‘ ‘ Tee tilaus

- Jotta uusi nimike voidaan luoda, niin jarjestelma vaatii haun varastosta. Haul-
la voidaan varmistaa se, etta paallekkaisia nimikkeita ei muodostu.

- Varaosaa voidaan hakea esimerkiksi laakereiden kohdalla laakerin tyypilla, ku-
ten 22224 E.

- Kun haku on tehty, niin jarjestelma antaa lisata uuden nimikkeen lisdys-
painikkeella. Jos haulla 16ytyy nimike, niin katso ohjeet alempaa.

- Kirjoitetaan varaosan tiedot mahdollisimman tarkasti ja tarvittaessa lisdtietoja
ruudun alareunassa olevaan kenttdan. Jos et tied4 tilauserd3d = 0, hintaa 2>

1, arvoa =2 1, hélytysrajaa 20, ABC-luokka = "tyhja”
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- Tunnisteen on oltava erilainen erilaisille varaosille. Jyvaskylan nimikkeet alka-
vat 2-10001, 2-10002, jne. Valitse uudelle nimikkeelle seuraava vapaa nimi-
kenumero.

- Kun tarvittavat tiedot on syo6tetty, niin painetaan tallenna-nappia. =2 nimike

on luotu.

Varastot? «dot

Muokkaa Toiminko  Lisatiedg

‘@‘ @“- —}|n|+‘—‘@ ‘O‘l‘to SaspLminen

Wateriaalit
Turnizte |2.1 ooz Tilauzers

Mimi |F|ULLALA~'—‘«KEF|I SKF 1004180=45 Hinta / ykz.
Luckka |M EKABMINEN WARADSA Arvo £ yks.
Ryhma ||_AAKEH|T Halutysraja
Tywppi 22220 EK Tilattu
Taimitt. koodi |?3‘| 070000 Tilausherate

Toirittaja 1 |

Toimittaja 2 | Tili

alrmiztaja |SKF ABC-luokka
Sijainti/Paikka |J kL, WaRADSAVARASTO

|kPL |
N - T

WaRADSAN LISATIEDOT|

[T 2

Lizéys Rights: EDIT




Mita tehd3, jos haulla I6ytyy nimike.
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- Olet hakenut nimiketta esimerkiksi laakerin tyypilla 22220 EK ja jarjestelma nayttaa

alla olevan kuvan mukaisesti, etta varaosalle on jo luotu nimike. Tall6in uutta nimi-

ketta El saa luoda vaan varaosa otetaan varastoon materiaalin saapumisohjeen mu-

kaisesti. Materiaalin vastaanottoon paaset esimerkiksi painamalla Hakuehtojen syot-

to -sivulta Saapuminen-nappia. Katso ohjeet materiaalin vastaan ottamisesta.

Varastotiedot

Tiedosta  Muokkas  Teiminto  Lisatiedok

=@ =

-

> =+

=

‘Ot‘to

Saapuminen | Tee tilaus

hateriaalit
Tunnizte

Mirni

Luokka
Rigbma
Typppi
Taoirnitt, koodi
Toimittaja 1
Toimittgja £
Walmistaja

Sijainti/Paikka

|2-1 0oz

IF!ULLALMKEF!I SKF 10041580x45

IMEKMNINEN YARADSA

|L&.&KEF|IT

|2222D EE

|?31 070000

|SKF

|JKL, WARADSAVARASTO

Tilausera

Hinta / pks.

Ao/ yks

Halutpzraja
Tilattu

Tilauzherate

Tili
ABCHuokka

|KF'L

[

a1-02

F’34.f8598

Fighls: EDIT




Liite 6. Varaosan ottamisen kirjaaminen

Varastosta oton kirjaaminen Arrowiin

- Avataan Arrowin Varastotiedot-moduli

4 ARROW Maint / Varasto*iedot
windomw  Help

B R E 2=
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- Valitaan hiirella varastosta otettava varaosa listalta tai etsitdan varaosa ha-

kuehtojen syoton avulla.

Varastotiedot

Tiedosto  Muokka®

Lisétiedot

Toiminto  Sirry  Ulkoasu  Avaa chielna  Help

DEisl e

Otto

Sazpuminen

Vd

Tee tilaus

b,
DRSE1-E4408132

110737 PULSSIANTURI SICE/STEGMANN | SAHROVARADSA ANTURIT 1034333 SICK

110733 WALOKENNOM KAAPELI ME LITTIMEN SaHROVARADSA KAAPELIT B003873 SICK

110739 WALOKENND SAHKOVARADSA WaLOKENNOT WL100-P4430 E028607 SICK

1-10740 SKANNERIN MUISTIMODLLI SAHEOVARADSA SKANMERIT CMCED0-101 1042259 SICK

110741 SKANNERI [CAM-AAYLA] W3 32 SAHROVARADSA SKANMERIT CLVEZ-0000 1041578 SICK

1-10742 SERYOMODTTORI SAHKOVARADSA SAHEOMOOTTORIT 1FTE086-1AH71-4EF SIEMENS OSAKEYHTID

1-10743 FULIETINHIHNA URA MEKAAMINEM WARADSA | KULIETINHIHMAT FLE 4 400mm™ 62 AMMERAAL BELTECH

1-10744 SIEMENS SIMATIC 57-300 R5232C KL SaHKOVARADSA LOGIKEA EEST341-14H02-08F SIEMEMNS OSAKEYHTIO

1-10745 SIEMENS SINUMERIK TEHOMODUL | SaHEOVARADSA LOGIEES BSM1123-14400-0C SIEMEMNS DSAKEYHTIO

110746 M12 IRTOLITIN VALOKENNOLLE SAHROVARADSA LITTIMET #000-12941-000000C| 27601 MURRELEETROMIK

110747 HAMMASHIHNA MEKASMINEN VARADSA | HAMMASHIHNAT J2ATLI0/M-ZS GE3875 CIMCORP OY

1-10743 TASAKIILA MEKAANINEN WARADSA  |KETJUPYORAT C-2071 270 5FS 2631 637921 CIMCORF 0%

1-10749 WALILAIPPA, MEKASMINEN VARADSS  |KETJUPYORAT 372EES 372665 CIMCORP OV

1-10750 SERVOMODTTORI SAHKOVARADSA SAHKOMOOTTORIT 1FTEDEE-1AH71-4EF SIEMEMNS DSAKEYHTID

110781 TURVARELE SAHEDVARADSA RELEET RTE sLO0Y

110752 OVEN TURMAKYTKIN SAHKOVARADSA RELEET DAGL-4EFA-A TEKNO-TIKKA O%

1-10753 OVEN TURMAKTTEIN SAHKOVARADSA RELEET TLS2-GD2 TEKNO-TIKKA OY

1-10754 OVEN TURMAKTTKIN SAHKDVARADSA RELEET TROJAN 5-GD2 TEKMO-TIKKA O%

1-10755 HISSIN 3<-AKSELIN MOTTORIMN PETI |MEKAAMNINEN VARADSA  |S&HKOMOOTTORIT WM12384.18 BEEWEN GMBH & CO

1-10756 HAMMASHIHNA MEKAANINEN VARADSS  [HAMMASHIHNAT Ku 402 RPPE - 12 mr TRIMASTER OY

110757 AvalN KUITTAUS YESIKKD VALOVEF SaHEOVARADSA TURVARAIAT 083-305 SMARTSCAN LTD

110758 WETOTELA, HIHNAPYORALLA JA KET MEKAANINEN YARADSA | KULIETIN N1003735 TRANSNORM 5YSTEM GMBH

1-10753 LAAKERIM JALUSTA HISSIFYDALLE | MEKAANINEM WARADSA  [LAAKERIT t12864.00 BEEWEN GMEH & CO
& 1-10760 MAGNEETTIVENTTIILIN KasPELI PNELMAT. WARADSA PNELIMATIIKES KMYZ-3-24-10-LED-F| 196063 FESTO OV

2-10001 PMEUMATIIKKASYLIMTERI FESTO 12| PNELMAT. WaRADSA PNELIM. SYLINTERI DINCB-80-200-PFy-4| 748433000

i 0

31000 MEKAAMINEN WVARADSA | LAAKERIT G001 jokilaakeri

3-10000 O-RENGAS HYDRAULIVARADSA TIMISTEET OR/FPM 47.00 £ 5.3 KLINGER RAMIERD

310001 lameliketiu mec MEKAAMINEN VARADSS  |KULIETINMODHIHNAT REP 505 XLG 425 LIMNING COMPONENTS

3-10002 mec moduuliketiu MEKAANINEN VARADSA  |KULIETINMODHIHNAT REP 505 XLG 340 LINING COMPONENTS

310003 KALVONVETOTELS FLLI MEKASMINEN VARADSS  [WETOTELA FINNWACULUM

310004 KANNEM KAASILOLS] FLLI MEKAANINEN WARADSA | JOUSET 30P3 FINNYACULIM

310005 SYOTTOKETJUN SAMPYLANKULIETI MEKASNINEN YARADSA  |KULIETIN HA1311121540 FINNYACULIM

3-10006 LEIMASIMEM YASTINELIMI MEKAANINEN WARADSA | MULT 633201057 FINNYACLLIM

310007 LEIKKUIUPAAN OHJAINLAAKER] MEKABMINEN VARADSA | LAAKERIT CF 5/85 30509 LaskKERIKESKUS

310002 KALVONKATKAISUTERA MEKAANINEN WARADSA — |MULT GA3030224 -

310003 PAATYVEALMASIAN VASTUS SAHROVARADSA WASTUKEET FH

310010 FUJIN SYDTTOHIHNA MEKAANINEN WARADSA | KULIETINHIHNAT

310011 KELMURULLAN JARRLUHIHNA MEKAAMINEM WARADSA | MULT -

310012 TERASYLINTERI MEKAANINEN VARADSA | MUUT F 379

21nms= SFK&lAISTA MFK&AMINFMWARANS S MIT
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- Klikataan hiirella otto-painiketta.

oo smeem [AR]  [Commee

- Maaritetaan otettavan varaosan varasto.

SllETE

- Kohdistetaan varaosan otto laitteelle, kustannuspaikalle tai tyotilaukselle
- Materiaalin tunniste eli nimikenumero ja arvo tulevat automaattisesti
- Maara kohtaan tulee varastosta otettavan materiaalin maara.

- Painetaan vihreaa hyvaksy-nappia = varaosa on otettu varastosta.

HUOM! Jos et kdyta varaosaa tyotehtdvassa, niin muista palauttaa se varaosavaras-

toon ja tehda siita kirjaus Arrowiin Varastotiedot-modulin Saapuminen-napin kautta!

® | Varasto:  |IKL WARADSAVARASTO |

Kohdizte
(W Latekoodi |25 200 ﬂ

Mirmi |5|K.5.ELE"-".5.5.TT|:|H| [TAIMMUTUKSEM J.ﬁ.ﬂ
() Kustannuskohdizste | ﬂ

() Tyétilauskorti |

I ateriaali |2.-| oonz

Paivays 1542012
K.ello 11:35:47
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Liite 7. Saapuvan materiaalin kirjaaminen Arrowiin

Saapuvan tavaran kirjaaminen Arrowiin

- Avataan Arrowin Varastotiedot-moduli

4 ARROW Maint / Yarastriiedot
window  Help

e e fE P =

- Kaksoisklikataan hiirelld saapuva varaosa listalta tai etsitdan varaosa Hakueh-
tojen sy6ton avulla. Jos Saapuminen-nappia painetaan Varastotiedot-

ikkunassa, niin jarjestelma ei anna varastoitavalle varaosalle varastopaikkaa.

Tama tulee kysymykseen silloin, kun varaosalle on jo luotu nimike toiseen yri-

tyksen toimipaikkaan.

Yarastotiedot

Tiedosto  Muolflaa Lisitiedot Taoiminko  Sirry  Ulkoasu  Awaa ohjelma  Help

e Il 7

Otto Saspuminen

110737 PULSSIANTURI SICK/STEGMANN — [SAHKDWARADSA ANTURIT DRSET-E4408192  [1034333 SICK.

1-10738 WVALOKENNON KAAPELL M8 LITTIMEN SAHEWARADSA KASPELIT E003873 SICK

1-10723 VALOKENND SAHKOVARADSA VALOKENNOT w/L100-P4430 E028601 SICK.

1-10740 SKANNERIN MUISTIMODULI SAHKOWARADSA SKANNERIT CMCEO0-101 1042269 SICK.

1-10741 SKANNERT [CAN-AAYLA] V332 SAHKDWARADSA SKANNERIT CLYE31-0000 1041978 SICK.

1-10742 SERYOMOOTTORI SAHKOWARADSA SAHKOMOOTTORIT 1FTEO86-1AH71-4EH SIEMENS DSAKEYHTIO
1-10743 FULJETINHIHNA URA, MEKAANINEN VARADSA  KULJETIMHIHNAT FLEXAM 400mm™162 AMMERAAL BELTECH
1-10744 SIEMENS SIMATIC 57-300 R5232C KL SAHKDWARADSA LOGIKES EES7341-1AHO2-0AF SIEMENS DSAKEYHTIO
1-10745 SIEMENS SINUMERIK TEHOMODULl | SAHKOWARADSA LOGIKES ESNT123-14400-0C SIEMENS DSAKEYHTIO
1-10746 M12 IRTOLNTIN VALOKENNOLLE SAHKOWARADSA LUTTIMET #000-12941-000000C| 27601 MURRELEKTROMIK
1-10747 HAMMASHIHNA MEEKAANINEN VARADSA  |HAMMASHIHNAT F2ATLIOM-ZS E83875 CIMCORP OY

1-10748 TASARILA MEKAANINEN VARADSA  KETJUPYORAT C-20712°70 5FS 2631 6B7921 CIMCORP OY

1-10743 WALILAIPPA, MEKASNINEN YVARADSA — KETJUPTYORAT 3726ES 3726ES CIMCORP 0%

1-10750 SERYOMOOTTORI SAHKOWARADSA SAHKOMOOTTORIT 1FTEO36-1AH71-4EF SIEMENS DSAKEYHTIO
1-10751 TURVARELE SAHKDWARADSA RELEET RTE 5.0 0Y

1-10752 OVEN TURVAKYTEIN SAHKOWARADSA RELEET D4GL-4EFAA TEKNO-TIKKA OV
1-10753 OVEN TURVAKTYTEIN SAHKOWARADSA RELEET TLS2GD2 TEKNO-TIKKA O
1-10754 OVEN TURVAKYTEIN SAHKOWARADSA RELEET TROJAN 5-GD2 TEKNO-TIKKA OV
1-10755 HISSIM %-AKSELIN MOTTORIN PETI |MEKASNINEN VARADSA | SAHKOMOOTTORIT M12384.18 BEEWEN GMEH & CO
1-10756 HAMMASHIHNA MEKAANINEN VARADSA — |HAMMASHIHNAT Fu 408 RPPS - 12 mr TRIMASTER O
1-10757 AN KUITTAUS YRSIKED VALOVEF | SAHKOWARADSA TURVARAIAT 053-305 SMARTSCAMN LTD
1-10758 WETOTELA, HIHNAPYORALLA J& KET MEKAANINEN VARADSA — [KULJETIN H1003735 TRANSHORM SYSTEM GMEH
1-10759 LAAKERIN JALUSTA HISSIPYDALLE  |MEKAANINEN VARADSA | LAAKERIT M12864.00 BEEWEN GMEH & CO
1-107&0 MAGMEETTIVENTTIILIN KAAPELI PHELMAT. VARADSA PHEUMATIIKEA RMYZ-3-24-10-LEDF| 196063 FESTO O

10001

PNEUMATIIKEASYLINTERI FESTO 12

FPMELIMAT. VARADSA

MEKAANINEN VARADSA

SYLINTERI

742433000

oo laakeri IT iokilazken
310000 O-RENGAS HYDRAULIVARADSA TIVISTEET OR/FPM 47.002 5.3 ELINGER RAMIKRO
310001 lameliketiu mec MEKAANINEN VARADSA — |KULJETINMODHIHNAT RBP G5 <G 425 LIMING COMPONENTS
310002 e moduulketiu MEKAANINEN VARADSA | KULJETINMODHIHNAT RBP B05 LG 340 LIMING COMPONENTS
310003 KALVONVETOTELA FUI MEKASNINEN VARADSA  |VETOTELA FINMYACULIM
310004 KANNEN KASSLIIOLSI FLLI MEKAANINEN WVARADSA | JOUSET 30P3 FINNYACUILIM
3100058 SYOTTORETJUN SAMPYLANKULJETI MERAANINEN VARADSA  |KULJIETIM HAT31112154D FINMYACULUIM
310008 LEIMASIMEN WASTINKUMI MEKAANINEN VARADSA — MUUT E33201087 FINMYACULIR
310007 LEIKEUUPAAN OHJAINLAAKERI MEKASNINEN VARADSA | LAAKERIT CF 5/85 30503 LASKERIKESKUS
310008 KALWVONEATRAISUTERA MEKAANINEN WVARADSA | MUUT GAINI0Z224 -
310003 PAATYSAUMAAIAN VASTUS SAHKOVARADSA WASTUKSET F<H
310010 FUJIN SYOTTOHIHMA, MEKAANINEN YVARADSA — KULJETIMHIHNAT -
310011 KELMURULLAN JARRUHIHMA MEKASNINEN VARADSA —  MUUT -
310012 TERASYLINTERI MEKAANINEN WVARADSA | MUUT F373
210013 CFKAl &ICTA MFK&ANINFR VARANSA MIET
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- Klikataan hiirella saapuminen-painiketta

Varastotiedot

Tiedosto  Muokkaa Toiminto  Lisétiedot

m

Wateriaalit
Tunniste ‘2.1 o002 Tilauserd 1
Mirni ‘HULLALAAKEHI SKF 10018046 Hints ¢ pks. 1
Luskka MEFAANINEN YERA0SE. ] Aok
Ryhma |LasKERIT x| Haltysraia 0
Tyvppi 22220 €K, Tilattu
Toimitt. keodi ‘731 070000 Tilausherate 0 KFL
Toirittaja 1 [ ~| 0 WhRK
Toimittaja 2 ‘ j Til
Walmistaja ‘EKF ﬂ ABCunkka
Sijainti/Paikka \JKL, VARADSAVARASTO ﬂ
[LEETE 1 KPL -

0102

Mlvocsc Moam  fPakka 0 |
I FL 1] 1

73418598 Rights: EDIT

- Avautuvaan ikkunaan madaritetdan saapuvan varaosan varasto. Jarjestelma
antaa varaston automaattisesti, jos varaosaa on jossakin varastossa. My0s
materiaalin tunniste ja varastopaikka tulevat automaattisesti. Tarvittaessa ne
on syotettava kasin.

- Maara kohtaan kirjoitetaan vastaanotettava varaosamaara

- Maaran hinta tulee automaattisesti, jos varaosalle on maaritetty hinta etuka-
teen. Jos hinta ei tule, niin se on kirjoitettava kasin, jos se on tiedossa.

- Painetaan vihreaa hyvaksy-nappia = varaosa on otettu varastoon.

Saapuminen [5_(|

V > | Warastor KL vARADSAVARASTO j

Yaraztopaikka |

b aterizal |2.1 000z

Msas I Pavie Baz02

Msdnkints o Kelo R
Brvo £ ks, ’7




Liite 8. Materiaalin kohdistaminen tyolle

Materiaalin kohdistaminen tyodlle

- Tassa vaiheessa hairidilmoitus on luotu ja tyo on otettu vastaan.

- Painetaan tyétilauskortin Materiaalit-painiketta.

EIES
s/0]

F Tydtilauskortti
Tiedosto  Muokkaa  Toiminto  Siirey  Ulkoasu

EEEEEEEREE =R e

lmaitus

X = Hualta
213135 = 0

Hood | 0Sanro | |
LatedLaite Ik [2130 04025 s Kayttturnt 0 o
Iirmi |KOUKLINVAIHTONOSTIN Kiireellizyys 1 - Woneseizon |E -
Osasto |SAARIDINEN Jv' ASKYLA, Wikaalk.  [10.4.2012 [10.21
Hust paikka |N30 MAUTATEURASTAMO (UUSH Ty vai alk. |1 042012 |1 0
Tilavsgvm |1 042012 Tilzzja | Tiia Tilaajia j Tekija | Teppo Teréva j
Tyiin tila | Alitettu ﬂ Kesto |o py  Tyolai | 3 HAIRIGKORJALS ﬂ
Wian kuvaus rostin jumizza,
KN — i
Raportointi
Ty alkoi | | ikatyvipi | |
Ty pattyi | | Wian syy | |
Tyturinit | Lisdys | “ian paikka | j
Arvio Muut kust, EUR  Honeen osa | j
Seizorta-sika | o Kustannuskohdists |
Toimenpitest

Seuraavaiiimeinen 1M Tehdas: Jyvaskyld
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- Avautuvassa ikkunassa on useita mahdollisuuksia kohdistaa materiaaleja tyo-
tilaukselle

-> Varaosien poiminta huollolta, laitteelta ja varaosarekisterista.

- lkkunassa voidaan myos lisata varaosia laitteelle, jotta ne ovat jatkossa lait-
teen tiedoissa.

- Jotta varaosa voidaan lisata varaosarekisterista, painetaan Lisdys-painiketta.

- Selaus-napilla paastaan varaosareksiteriin.

Poiminta huollolta

Poiminta laitteelta

Toiminto-valilehti

Poiminta vara- Kopiointi laitteelle

osarekisterista

Lisays

Tyo, ' varaosat

Tiedofo  Muokkaa  Teiminto

Hpl j-hirt= Hokohirtz “arastosta otettu

| | | = \

om

- Valitaan hiirellad varastosta otettava varaosa listalta tai etsitdan varaosa ha-
kuehtojen syoton avulla.

- Painetaan Poiminta-nappia = varaosa ilmestyy listalle.

- Kun kaikki tarvittavat varaosat on otettu varastosta, niin varaosarekisteri voi-

daan sulkea.
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- Toiminto-valikosta voidaan varaosat ottaa pois varastosta, talloin varastosal-

do muuttuu. Jos varaosat pitdad palauttaa varastoon, niin se tapahtuu Saapu-

minen-napin kautta.

Poiminta

= Varaosarekisteri

HUOM! Jos et kdyta varaosaa, niin muista palauttaa se varaosavarastoon ja tehda

Varaosakoodi  [Nmi  |vks [Tyyppi ___ |Ryhma
| b |2-10002| KELA, WAR 4,
R DILR SLAMMERIN JA T RUJUH U 3 LEL DI DA 4O BUI44 1] DRANINERI | £ KELA, VARADSAVA
1-10003 EJEKTORIVENTTIILIZASPIRATOR KPL ASPIRATOR/EJERT! PNEUMATIIKEA |3 KEL&, WARADSAVA
1-10004 L&MPOTILAANTURI [PATTERIN PALUL) |KPL GAE26.93 ANTURIT 2 KEL&, WARADSAVA
1-10005 KOMPAKTISYLINTERI KPL ADVUL-32-10-P-4 |PMEUIM. SYLINTI 2 YLK, VARADSAVAR
1-10006 STOPPARIN OHJURI KPL SIVU-URA KLULIETIN 3 KEL&, WARADSAVA
1-10007 LavaaJAROBOTIN TARTTUJARAUTA KE |KPL MUUT 1 KEL&, WARADSAVA
1-10008 D551e-x HF / PEHMORATYMNISTIN KPL 3RK1301-04820-0484 | LOGIIKKA 1 KEL&, WARADSAVA
1-10003 ETAISYY'S PaL4 / DISTANCE PIECE KPL MUUT 15 KEL&, WARADSAVA
1-10010 SKANNERIN RULYI POHJA / END CAP GF|KPL END C&P GREY 'WIT| SKANNERIT 18 KEL&, WARADSAVA
1-10011 SUDJA, ORIENTAATIOANTUREILLE KPL MUUT 4 KEL&, WARADSAVA
110012 PYSaYTIN LEVY/ LIMIT PLATE KPL KULJIETIN g KEL&, WARADSAVA
110019 15KLNYAMENMIN KPL DIEPOCELL 1604160{MUUT B KEL&, WARADSAVA
1-10020 TYHIEMNYSYENTTIILL KORKEA NOPELIS|KPL W5R-1/8 WENTTIILI 1 KEL&, WARADSAVA
1-10021 TAKAISKIVENTTILI KPL WB22-0-HE-5 WENTTIIL 1 KEL&, WARADSAVA
1-10022 IMPULSSIVENTTIILI KPL SAKE 0573-460-008 (I VENTTIILI 1 KELA, WARADSANA
1-10023 MAGMEETTIKELA KPL GMA48/24 DO/ [VENTTIIL 2 KEL&, WARADSAVA
1-10024 PAINEKYTKIN KPL ISE4-01-65L PNP 12- | RAJAKYTKIMET |2 KEL&, WARADSAVA
1-10025 PALLOVENTTIILI KPL IT-090-1/2 WENTTIILI 1 KEL&, WARADSAVA
1-10026 WAIMENNIN KPL SEP-3/8 MUUT 1 KEL&, WARADSAVA
1-10027 PAINEMITTARI KPL m 40-10-T-1/8 MUUT 1 KELA, WARADSANE
1-10028 WYOITELLYKSIKED KPL 1619-825-10 size 20. [KULJETIN 2 KELA. WARADSANA

siita kirjaus Arrowiin Varastotiedot-modulin Saapuminen-napin kautta! Hinnaksi lai-

tetaan talloin O€.

| Saapuminen

v

b ateriaal

XK | Varasto:  [JKL VARADSAVARASTD | m

X

Waraztopaikka |

|2-10002

—

Faivays

Ao £ ks,

|'I 0.42m2
|11:EIE:1 7
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Liite 9. Varaosien hallinnan vuokaavio

BIUI|[BY UDISORJEA — OIABEYONA,
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Liite 10. Kehityssuunnitelman aikataulu
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