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1 OPINNÄYTETYÖN LÄHTÖKOHDAT 

 

 

1.1 Opinnäytetyön aiheen valinta 

 

Kunnossapidon toiminnanohjauksesta on tulossa tärkeämpi osa yrityksen toimintaa, 

koska tuotantolaitteiden monimutkaistumisen ja tiukentuvien toimitusaikojen sekä 

laatuvaatimuksien takia yrityksen tuotantolaitteet toimivat äärirajoilla. Äärirajoilla 

toimimisen vuoksi tuotantolaitteiden huolto tulisi tehdä ennalta sovitun aikataulun 

mukaisesti, koska tuotantoaikataulut ovat tiukkoja. Kunnossapidosta saatua historia-

tietoa voidaan käyttää hyödyksi tuotantolaitteiden huolloissa ja niiden valmistamien 

tuotteiden laadun parantamisessa. 

 

Saarioisen Jyväskylän tehtaalla kunnossapidon seurannassa ja toiminnanohjauksessa 

ollaan ongelmissa, koska kunnossapito on tällä hetkellä rikkoutuneiden laitteiden 

korjausta ja ennakoivat huoltotoimenpiteet ovat jääneet taka-alalle. Ongelmat johtu-

vat ainakin osaksi siitä, että kunnossapitojärjestelmää ei käytetä ja materiaalilogis-

tiikka toimii huonosti. Kunnossapitotoiminnasta ei tällä hetkellä kerätä minkäänlaista 

historiatietoa. 

 

Opinnäytetyön tavoitteena oli löytää kehityskohteita kunnossapito-organisaation 

toiminnassa ja palauttaa kunnossapitojärjestelmä yhdeksi kunnossapito-

organisaation työkaluksi. Lisäksi huonosti toimivaan materiaalilogistiikkaan luotiin 

selkeä toimintamalli. 

 

Opinnäytetyön tuloksena Saarioinen sai kehityssuunnitelma kunnossapidon toimin-

nanohjaukselle, jonka keskeisenä tavoitteena oli Saarioisen kunnossapitojärjestelmän 

Arrow Maintin käytön tehostaminen. Toinen opinnäytetyön oli varaosien hallinnan 

malli, jolla varastologistiikka saadaan toimimaan paremmin. 

 



5 
 

 

 

1.2 Saarioinen Oy 

 

Saarioinen aloitti toimintansa Sahalahdella Saarioisten kartanossa vuonna 1941 ny-

kyisten omistajien hallussa ja nykyisessä käytössä. Saarioisesta tuli osakeyhtiö vuon-

na 1955. Ennen Saarioisen tuotannon muotoutumista nykyisenlaiseksi on Saarioinen 

mm. kasvattanut tupakkaa, sinikettuja, fasaaneja, kirjolohia ja punajuuria. (Historia 

n.d.) 

 

Nykyään Saarioinen valmistaa mm. hilloja, marmeladeja, salaatinkastikkeita, valmis-

ruokia sekä kypsiä ja raakoja siipikarja- ja lihatuotteita. Saarioisen tuotekehityksen 

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

 

Vuonna 2010 Saarioisen liikevaihto oli 327 miljoonaa euroa ja yhtiö tuotti liikevoittoa 

15,6 miljoonaa euroa. Yhtiöön sijoitettu pääoma 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 toimipisteitä Suomessa ja tytäryhtiö Virossa, Raplassa. Saarioinen työl-

listää Suomessa noin 2100 henkilöä. Suomessa Saarioinen toimii kuudella eri paikka-

kunnalla, joita ovat Jyväskylä, Tampere, Kangasala, Vantaa, Valkeakoski ja Huittinen. 

Sahalahti kuuluu nykyisin Kangasalaan. Yhtiön pääkonttori sijaitsee Tampereella. 

Tuotantoa Saarioisella on Jyväskylässä, Kangasalalla, Valkeakoskella, Huittisissa ja 

Raplassa. (Jääskeläinen 2012.) 

 

 

1.3 Jyväskylän lihanjalostustehdas 

 

Saarioinen osti Jyväskylästä teurastamon omistukseensa vuonna 1987, jotta raaka-

ainetta olisi saatavilla riittävästi. Vuoden kuluttua Saarioisella oli 2000 sopimustuot-

tajaa. (Vuodet 1987–1995: Kohti yhdentyvää Eurooppaa n.d.) 
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Vuonna 1997 Jyväskylässä aloitettiin kuluttajapakatun lihan valmistaminen. Kasva-

neen tuotannon vuoksi pakkaamo- ja lähettämötiloja laajennettiin ja tehdas jaettiin 

hygienia-alueisiin. Teurastamon molemmat päälinjat uusittiin vuonna 2010. Toinen 

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

 

Tällä hetkellä Jyväskylän lihanjalostamo työllistää noin 270 henkilöä. Tehdas toimii 

kahdessa vuorossa viitenä päivänä viikossa ja tuottaa päivässä 80 tonnia raakaa nau-

dan- ja sianlihaa. Vuodessa tuotanto on lähes 20 miljoonaa kiloa kotimaista lihaa. 

(Saarioinen Oy, Jyväskylä n.d.) 

 

Jyväskylän tehtaan tuotanto-osastot on jaettu erilaisiin hygienia-alueisiin riippuen 

alueen puhtaudesta. Likaisin eli ruskea alue on prosessin alkupää, johon kuuluu esi-

merkiksi navetta, sivutuoteosasto, jätehuoneet ja teurastuslinjojen alkupäät. Keltai-

seen alueeseen kuuluvat kaikki tilat, joissa ollaan tekemisissä raakojen ja pakkaamat-

tomien elintarvikkeiden kanssa. Keltaisia alueita ovat esimerkiksi teurastamot, ruho-

varastot ja leikkaamot. Vihreällä alueella elintarvikkeet ovat pakattuina tai suojattui-

na. Vihreään alueeseen kuuluu esimerkiksi pakkaamo ja lähettämö. Eri hygienia-

alueilla työskentelevillä ihmisillä on tiettyjä rajoituksia liikkuvuuden suhteen, jos työ-

vaatteita ei vaihdeta siirryttäessä alueelta toiselle. (Jääskeläinen 2012.) 

 

Toimintaympäristö asettaa monenlaisia vaatimuksia käytettäville laitteille, koska teh-

taassa käsitellään elintarvikkeita. Useiden laitteiden toiminta on samanlainen kuin 

muuallakin teollisuudessa, mutta laitteiden suojausluokilta ja materiaaleilta vaadi-

taan enemmän, koska laitteet ovat kosketuksissa elintarvikkeiden kanssa. (Jääskeläi-

nen 2012.) 

 

Laitteiden valmistusmateriaalien tulee kestää korroosiota, olla myrkyttömiä eivätkä 

ne saa aiheuttaa haju-, väri- tai makuhaittoja. Materiaalin valinnassa tulee ottaa 

huomioon miten materiaalin vaikuttavat esimerkiksi suola, vesi, lämpötila ja pesuai-

neet. Elintarvikkeiden kanssa kosketuksissa olevien materiaalien ja laitteiden tulee 

olla jäljitettävissä. (CEN/TR 15623 2008, 6–12.) 
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2 KUNNOSSAPITO 

 

 

2.1 Kunnossapidon määritelmä 

 

Kunnossapitoa on ollut aikojen alusta saakka, kun ihminen on korjannut käyttämiään 

laitteita. Nykyaikainen koneopillinen kunnossapito alkoi vuonna 1769, kun höyry-

moottori keksittiin. Nykyään kunnossapidoksi määritetään kaikki välttämättömät 

toimenpiteet, joilla kohteen toimintakuntoa pidetään yllä tai palautetaan toiminta-

kunto ennalta määrättyyn kuntoon. (Dhillon 2006, 2–3.) 

 

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

 

Kunnossapito on kaikkien niiden teknisten, hallinnollisten ja johtamiseen 
liittyvien toimenpiteiden kokonaisuus, joiden tarkoituksena on säilyttää 
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 yhteistyön puutetta 

 

Kunnossapito on Järviön (2011d, 12–13) mukaan perinteisesti ymmärretty vikojen 

korjaukseksi ja pakolliseksi kustannukseksi. Järviön mukaan kunnossapitoa ei ole en-

nen ymmärretty riittävän syvällisesti. Tuotantoa onkin tehty niin kauan, kunnes lait-

teet ovat vikaantuneet. Vika on vikaantumisesta johtuva tila, jolloin kohde ei pysty 

suorittamaan siltä vaadittua toimintoa, vaikka toiminnon suorittamiseen vaadittavat 

ulkoiset resurssit olisivat. (PSK 6201, 2011, 15.) Kohde voi olla esimerkiksi laite, kom-

ponentti, järjestelmä, toiminnallinen yksikkö tai välineistö, jota on mahdollista tar-

kastella erikseen (PSK 6201, 2011, 14).  
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Prosessiteollisuudessa on perinteisesti ollut selvä jako kunnossapidon ja tuotannon 

organisaatioihin. Tällainen kahtiajako aiheuttaa ongelmia kunnossapidon historiatie-

don keräämiseen, koska tieto kirjataan useaan järjestelmään. Kunnossapidon tieto-

järjestelmään kirjataan laitteiden kunnossapitotiedot, kun taas tuotannonohjausjär-

jestelmään kirjataan tuotantokatkojen kestoajat ja syyt. Tuloksellinen käyttövarmuu-

den kehitystyö ei ole mahdollista, jos työntekijät ja järjestelmät eivät vaihda tietoja 

keskenään. (Mäki 2000, 16.) Käyttövarmuudella tarkoitetaan standardin PSK 6201 

(2011, 5) mukaan kohteen tilaa, jossa se voi suorittaa siltä vaaditun toiminnon tietyllä 

hetkellä, jos tarvittavat ulkoiset resurssit ovat saatavilla. 

 

2.2.2 Oireilevat ja piilevät viat 

 

Vanhana uskomuksena kunnossapidossa on ollut, että laitteiden kuluminen ja tuo-

tantotehon lasku on normaalia laitteiden ikääntymisen vuoksi. Käyttäjien välinpitä-

mättömyys ja tietämättömyys koneistaan ovat ainakin osasyyllisiä tähän. (Järviö 

2011f, 61–62.) 

 

Oireilevat viat ovat pieniä ja huomaamattomia vikoja ja joskus myös toistuvia. Viat 

eivät pysäytä konetta vaan alentavat tuotannon määrää ja laatua. Oirehtivien vikojen 

alkuperät ovat koneen rakenteessa, asennuksessa tai käytössä. Oireilevien vikojen 

poistaminen vaatii paljon johdonmukaista työtä ja henkilöstöresursseja. Pieni sään-

nöllisesti toistuva vika voi olla merkki suuremmasta viasta. Koneenkäyttäjä ei saisi 

sallia minkäänlaisia vikoja tuotantolaitteessa, vaan hänen tulisi viipymättä ilmoittaa 

havaitsemistaan vioista eteenpäin. Myöskään koneen suorituskyvyn laskua ei tulisi 

hyväksyä. (Järviö 2011f, 63–64.) 

 

Piilevät viat ovat vikoja, jotka jäävät jostain syystä näkymättömäksi. Piileviä vikoja ei 

havaita tai ei haluta havaita normaaleissa käyttö- tai kunnossapitotehtävissä. Piilevät 

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 syitä ovat kohteessa oleva pöly ja epäpuhtaudet sekä kohteen huono kokoon-
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pano tai sijoitus eli kohdetta on vaikea tarkastaa. Psykologinen piilevyys voi johtua 

ongelmien aliarvioinnista tai näkyvien oireiden huomiotta jättämisestä. Myös pienet 

viat, kuten lika, voidaan jättää tietoisesti huomioon ottamatta. (Järviö 2011f, 64–65.) 

Kuvio 1 kuvaa psykologisen piilevyyden aiheuttamaa vikaantumista.  

 

 

 

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

 

 

2.3 Nykyaikainen kunnossapito 

 

Nykyaikainen ajattelutapa kunnossapidossa on, että vikaantumisista tulisi päästä 

kokonaan eroon käyttämällä kunnossapidon erilaisia menetelmiä. Kunnossapito ym-

märretään nykyisin yrityksen käyttöomaisuuden arvon säilyttämistyökaluksi sekä sen 

tuottokyvyn ylläpito- ja säätötyökaluksi. Kunnossapidolla voidaan hidastaa tai jopa 

estää laitteiden kulumisesta ja vanhenemisesta johtuvia ongelmia. (Järviö 2011d, 11–

13.) 

 

Kunnossapito on nykyisin enemmän tuottavuustekijä kuin kustannus, koska se alen-

taa yrityksen kokonaiskustannuksia. Kokonaiskustannuksien aleneminen johtuu lait-

teiden pysymisestä toimintakunnossa, kun niitä tarvitaan. Toimitusajat ovat teolli-

suudessa nykyisin lyhyitä, varastot pieniä ja asiakkaiden laatuvaatimukset korkealla. 
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Tämän vuoksi toimitusvarmuus ja laadun tasaisuus ovat tärkeitä kilpailutekijöitä, jot-

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

 

Kunnossapidolla pyritään pitämään tuotantolaitteiden suorituskyky tietyllä alueella, 

jotta ne tuottavat riittävästi tuotteita. Suorituskykyä alentavat laiterikot ja laitteiden 

puutteellinen toiminta. Puutteellinen toiminta on esimerkiksi tuotantolaitteen käyt-

tämistä normaalia alemmilla nopeuksilla laadun heikkoudesta johtuen. (Marjakoski 

2005, 16.) Kunnossapidolla pyritään ylläpitämään tai palauttamaan laitteiden toimin-

takyky hyväksyttävälle tasolle kuvion 2 mukaisesti. 

 

 

 

KUVIO 2. Kunnossapidon tavoite (Marjakoski 2005, 16) 

 

 

Palmer (2006, 3) toteaa, että kunnossapidossa tulee keskittyä pelkkien kokonaiskus-

tannuksien minimoinnin sijasta luotettavuuden kasvattamiseen. Hänen mukaansa 

luotettavuuden parantamiseen keskityttäessä ei kuitenkaan voida olla ottamatta 

huomioon kunnossapitotyöstä aiheutuvia kustannuksia. 
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2.4 Käyttövarmuus 

 

Käyttövarmuudella tarkoitetaan yrityksen laitteiden ja järjestelmien häiriötöntä ja 

turvallista toimintaa. Käyttövarmuuteen kuuluvat pienet riskit henkilöstön ja ympä-

ristön suhteen sekä matalat kunnossapito- ja energiakustannukset. Käyttövarmuu-

desta on muodostunut uusi kilpailutekijä, kun hyödykkeiden erot ovat kaventuneet. 

(Mäki 2000, 9.) 

 

Standardi PSK 6201 (2011, 7) määrittelee käyttövarmuuden seuraavasti: 

”Käyttövarmuus on kyky toimia vaadittaessa vaaditulla tavalla. Tämä tarkoittaa koh-

teen kykyä olla tilassa, jossa se kykenee suorittamaan vaaditun toiminnon tietyissä 

olosuhteissa olettaen, että vaadittavat ulkoiset resurssit ovat saatavilla.” 

 

Toteutuneeseen tuotannon määrään vaikuttavat kuvion 3 mukaisesti laitteiden tek-

nisen suorituskyky, käytön tehokkuus ja käyttövarmuus. Tekninen suorituskyky on 

laitteen rakenteesta riippuva tekijä. Käytön tehokkuus taas riippuu tuotanto-

ohjelman suunnitelmallisuudesta sekä koneenkäyttäjien ammattitaidosta käyttää 

laitteita. Käyttövarmuus voidaan jakaa kolmeen osatekijään, joita ovat toimintavar-

muus, kunnossapidettävyys ja kunnossapitovarmuus. (Järviö 2011e, 35–36.) 

 

 

 

KUVIO 3. Toteutuneeseen tuotantoon vaikuttavat tekijät (Järviö 2011e, 35–36, muokattu) 
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Toimintavarmuudella tarkoitetaan Komosen (2005, 6) mukaan kohteen suunnitte-

luun, varmennukseen, asennukseen, kunnossapitoon, käyttöön ja spesifikaation tar-

vevastaavuuteen liittyviä asioita, joilla pyritään siihen, että kohteella on tarvittaessa 

kyky tehdä siltä vaadittu toiminto. Spesifikaation tarvevastaavuudella tarkoitetaan 

Komosen mukaan käyttöolosuhteiden, kuormituksen ja käytön vaativuuden vastaa-

vuutta laitteiston omistajan odotuksiin. 

 

Kunnossapidettävyyteen kuuluu luoksepäästävyys, vaihdettavuus, testattavuus, huol-

lettavuus ja vian paikannettavuus. Luoksepäästävyys on helppoutta päästä kohtee-

seen ja tehdä kunnossapitotehtävät. Vaihdettavuudella tarkoitetaan suunniteltua 

ominaisuutta, jolla pyritään optimoimaan huolto- ja varaosakustannukset. Testatta-

vuudella tarkoitetaan ominaisuutta, joka mahdollistaa kohteen tilan, kunnon ja toi-

minnan valvonnan esimerkiksi näytteenotolla tai kunnonvalvonnan mittauksilla. 

Huollettavuudella tarkoitetaan huoltotoimenpiteiden suorittamisen helppoutta, ku-

ten kohteen pysäytystarvetta, rakenteiden puhtaanapidettävyyttä ja suojalaitteiden 

poistamisen tarvetta. (Komonen 2005, 7.) 

 

Kunnossapitovarmuuden osatekijöitä ovat ohjaus, yhteistyö dokumentaatio, kunnos-

sapitovälineistö, varaosat ja materiaalit sekä kunnossapitäjät. Ohjaukseen kuuluu 

koko yrityksen kunnossapidon toiminnanohjaus, josta kerrotaan lisää luvussa 3 Kun-

nossapidon toiminnanohjaus. Yhteistyöllä tarkoitetaan kaikkea kunnossapitäjiin liit-

tyvää vuorovaikutusta, jota tapahtuu esimerkiksi käyttöhenkilöstön ja varaosatoimit-

tajien kanssa. Dokumentaatioon kuuluu tuotantolaitteiden ajan tasalla olevat piirus-

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

 

Kunnossapitovälineistö tarkoittaa laitteiden korjaamista ja huoltamista tavallisimmil-

la työkaluilla. Kunnonvalvontavälineistön täytyy olla helppokäyttöisiä ja mittaustu-

loksiltaan luotettavia. Varaosia ja materiaaleja on oltava varastossa, ja niiden saata-

vuuden on oltava helppoa. Kunnossapitovarmuuteen vaikuttavat myös itse kunnos-

sapitäjät. Kunnossapitäjiä on oltava riittävästi ja heidän tavoitettavuutensa on tärke-

ää. Kunnossapitäjien on oltava ammattitaitoisia ja valmiita kehittämään jatkuvasti 

omaa ammattitaitoa. (Komonen 2005, 8.) 
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2.5 Kunnossapitolajit 

 

Kunnossapidossa voidaan erottaa erilaisia kunnossapitolajeja sen mukaan, tehdään-

kö kunnossapitoa ennen vai jälkeen kohteen vikaantumisen. Erilaiset kunnossapitola-

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

 

 

 

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

 

 

Eri lähteet käyttävät erilaista jaottelua ja nimitystä kunnossapitolajeista. Standardi 

PSK 7501 (2010, 5) jakaa kunnossapitotyöt häiriökorjauksiin ja suunniteltuun kunnos-

sapitoon. 

 

Suunnitellut kunnossapitotyöt tehdään kunnossapito-ohjelman mukaisesti ennen 

vikaantumisia, kun taas häiriökorjaukset suoritetaan vikaantumisen tapahduttua. 

Häiriökorjauksia on kahdenlaisia, välittömiä ja siirrettyjä häiriökorjauksia. Välitön 

häiriökorjaus pysäyttää tuotannon ja vaatii välitöntä korjausta. Siirretty häiriökorjaus 

tehdään seuraavassa suunnitellussa seisokissa tai välittömän häiriökorjauksen aika-

na. Häiriökorjausten aikana voidaan tehdä myös suunniteltua kunnossapitoa, niin 
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että laitteet saadaan takaisin tuotantoon heti, kun välittömät häiriökorjaukset on 

tehty. (PSK 7501, 2010, 5.) 

 

Suunniteltuun kunnossapitoon kuuluu ehkäisevä kunnossapito, kunnostaminen ja 

parantava kunnossapito. Kunnostaminen on kohteen palauttamista toimintakuntoon 

ilman prosessin häiriintymistä. Kunnostamista ei yleensä tehdä kohteen käyttöpaikal-

la. Parantavalla kunnossapidolla pyritään parantamaan kunnossapidettävyyttä ja 

toimintavarmuutta muuttamalla kohteen rakennetta. Ehkäisevään kunnossapitoon 

kuuluu jaksotettu kunnossapito, kunnonvalvonta ja kuntoon perustuva suunniteltu 

korjaus. Jaksotettua kunnossapitoa tehdään kalenteriaika-, käyttömäärä- tai tuotan-

tomääräperusteisesti. Kunnonvalvonnalla seurataan kohteen kuntoa ja suunnitellaan 

kuntoon perustuvat kunnossapitotyöt tehtäväksi ennen kohteen vikaantumista. Häi-

riökorjaukset sekä joissain tapauksissa kunnostaminen luokitellaan korjaavaksi kun-

nossapidoksi. (PSK 7501, 2010, 5.) 

 

Mäki (2000, 56) esittää lisensiaatintyössään kuvion 5 mukaisen suunnitelmallisen 

kunnossapidon mallin. 

 

 

 

KUVIO 5. Suunnitelmallisen kunnossapidon malli (Mäki 2000, 56) 
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Mäen (2000, 57) mukaan tärkeimmät asiat suunnitelmallisessa kunnossapidossa ovat 

aikataulutus ja suunnitelmallisuus. Näihin päästään tarkalla töiden raportoinnilla ja 

analysoinnilla. Tehokas suunnittelu vaatii saumattoman yhteistyön eri organisaatioi-

den kesken ja keskitetyn vastuun. Lisäksi ihmiset tulee sitouttaa yhteisiin tavoitteisiin 

ja suunnitella asiat riittävän yksityiskohtaisesti. (Mäki 2000, 57.) 

 

Aikataulutus vaatii eri organisaatioiden henkilökunnan sitouttamisen tavoitteisiin ja 

yhdessä toimimiseen. Aikataulutukseen tarvitaan toimivat työkalut ja toimenpiteiden 

valmisteluun selkeät toimintamallit. (Mäki 2000, 57). 

 

 

3 KUNNOSSAPIDON TOIMINNANOHJAUS 

 

 

3.1 Kunnossapidon toiminnanohjauksen ulottuvuudet 

 

Kunnossapidon toiminnanohjaus on kunnossapitoon liittyvän tiedon, materiaalin ja 

ihmisten ohjaamista (Mikkonen 2009, 116). Kuviossa 6 on nähtävissä kunnossapidon 

toiminnanohjauksen ulottuvuudet. 

 

 

 

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. 

 

 

 

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

 

 

Ensimmäiseksi määritetään tavoitteet, minkä jälkeen suoritetaan tavoitteisiin pää-

semiseksi tarvittavat toimenpiteet. Kolmannessa vaiheessa tuloksia verrataan lähtöti-

lanteeseen erilaisten mittareiden avulla. Neljännessä vaiheessa hankitaan palautetta 

poikkeamista. Saadun palautteen perusteella määritetään tavoitteet uudelleen. Kun-

nossapitotoimintaa ohjaavien henkilöiden on jatkuvasti pyrittävä pysymään anne-

tuissa tavoitteissa, jotta kehittyminen on mahdollista. Kun toiminnasta saadaan jat-

kuvaa, niin kunnossapito-organisaatio ja yhteistyökumppanit pystyvät jatkuvasti ke-

hittämään kunnossapidon suunnittelua, koordinointia ja aikataulutusta. (Nyman & 

Levitt 2001, 128.) 

 

Kunnossapidon tehokas suunnittelu, koordinointi ja aikataulutus on mahdollista teh-

dä ilman tietokoneita. Kunnossapidon kentällä ollaan kuitenkin siirtymässä tietoko-

neistettuun toiminnanohjaukseen. Tämä johtuu nykypäivän huipputeknologiasta 

sekä nopeasta ja edullisesta tietoliikenteestä. Töiden valmistelusta on tullut tehok-

kaampaa, kun yhtenä työvälineenä käytetään tietokonetta. (Nyman & Levitt 2001, 

163.) 
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3.2 Kunnossapidon tietojärjestelmä 

 

3.2.1 Tietojärjestelmän merkitys 

 

Kunnossapidon tietojärjestelmä eli kunnossapitojärjestelmä on tarkoitettu kunnos-

sapidon kokonaisvaltaiseen hallintaan tietokoneen avulla. Kunnossapitojärjestelmää 

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

 

Kunnossapidon tietojärjestelmä sisältää, oikein käytettynä, kaiken kunnossapidossa 

tarvittavan tiedon. Järjestelmä sisältää esimerkiksi vikahistorian, tulevat kunnossapi-

totyöt, varaosa- ja materiaalihallinnon, laiterekisterin sekä osto- ja myyntijärjestel-

mät. Järjestelmän sisältämästä tiedosta voidaan muodostaa erilaisia raportteja, joita 

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

 

Kunnossapidon tietojärjestelmien käyttöön liittyy paljon ongelmia. Osa ongelmista 

on helpommin poistettavia, osa taas vaatii pitkäjänteistä työtä asian parissa. Kunnos-

sapidon tietojärjestelmästä saadaan tarvittava hyöty vasta, kun sen käyttö ymmärre-

tään osaksi normaalia työskentelyä. (Parantainen 2011, 220.) 

 

Parantainen (2011, 220) listaa mm. seuraavia syitä kunnossapidon tietojärjestelmien 

vähäiseen käyttöön: 

 

- Henkilöstö koulutetaan huonosti järjestelmän käyttöönottovaiheessa. 

- Järjestelmän käyttö on vaikeaa satunnaisille käyttäjille. 

- Kunnossapitäjillä on huono tietotekninen osaaminen. 

- Käyttäjiä ei sitouteta järjestelmän käyttöön. 

- Järjestelmän tuomista eduista ei tiedoteta riittävästi. 

- Järjestelmän tarjoamista mahdollisuuksista ei tiedetä. 

- Järjestelmän perustietojen syöttäminen ja ylläpito on heikkoa. 

- Tietoa ei kerätä järjestelmään tarpeeksi ennen analyysejä. 

- Analyysimenetelmiä ja -työkaluja ei osata tai haluta käyttää. 

- Järjestelmä ei sovi yrityksen toimintatapaan. 
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3.2.2 Tehdashierarkia 

 

Kunnossapitojärjestelmän avulla voidaan tuotantolaitoksen prosessi mallintaa laite-

paikkakortteina pyramidimaiseen muotoon. Laitepaikka eli toimintopaikka pysyy sa-

mana vaikka paikassa sijaitseva laiteyksilö vaihdettaisiin toiseen. Toimintopaikalla 

kuvataan laitteen tehtävä tuotantolaitoksessa. (Kunnossapidon tietojärjestelmät 

2000, 5–6) 

 

Tehdashierarkian toimintopaikkojen avulla laiteyksilön tiedot voidaan löytää, vaikka 

laitteen sarjanumero tai vastaava tunnus ei olisi tiedossa. Tuotantolaitteista luodaan 

laitekortit, jotka sijaitsevat kunnossapitojärjestelmän laitekortistossa. Hierarkian 

avulla voidaan laitepaikkakortteja koota ryhmiin esimerkiksi prosessin tai sijainnin 

mukaan, kunnes kaikki tuotantolaitteet ovat yhden laitepaikkakortin alla. Hierarkian 

avulla voidaan myös seurata tuotantolaitteisiin kohdistuvia kunnossapitokustannuk-

sia. (Parantainen 2011, 224.) 

 

 

3.3 Kunnossapidon historiatieto 

 

3.3.1 Tunnusluvut 

 

Kunnossapidosta kerättävää historiatietoa voidaan käyttää hyväksi kunnossapidon 

kehittämisessä. Nyman ja Levitt (2001, 93) toteavat, että kunnossapidon kehittämi-

nen ei ole mahdollista ilman luotettavaa historiatietoa, koska on tehtävä oletuksia. 

Historiatiedon analysointiin voidaan käyttää erilaisia tunnuslukuja, jotka kuvaavat 

esimerkiksi suunnitellun kunnossapidon osuutta koko kunnossapitotoiminnasta. His-

toriatieto muodostuu kunnossapidon toiminnanohjausjärjestelmään syötetystä tie-

dosta, muistitiedosta eli hiljaisesta tiedosta, tuotannon ja kunnossapidon päiväkir-

joista, automaatiojärjestelmien antamasta tiedosta ja käynninseurannan sekä tuo-

tannonohjausjärjestelmän keräämästä tiedosta. Nykyään historiatieto on usein säh-

köisessä muodossa, mutta kirjaaminen tapahtuu käsin. (Tuukkanen 2010, 11.) 
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Kunnossapidon historiatiedon analysointiin käytetään usein erilaisia tunnuslukuja. 

Standardin PSK 7501 (2010, 3) mukaan tunnusluvut antavat laaja-alaisen käsityksen 

tietyn kohteen toiminnasta. Tunnuslukuja pystytään käyttämään kunnossapidon ar-

viointiin erilaisista näkökulmista, kuten liiketoiminnan, pääoman, tuotannon ja kun-

nossapitotoiminnan kannalta. 

 

Tunnuslukujen täytyy olla yksinkertaisia ja helppokäyttöisiä, jotta ne voidaan ottaa 

osaksi päivittäistä kunnossapitotoimintaa. Tunnuslukujen tulee perustua yrityksen 

tarpeisiin eli siihen, mitä yritys haluaa kunnossapidossa seurata ja kehittää. Tunnus-

lukuja tulee pystyä käyttämään hyödyksi päivittäisessä kunnossapidossa, ja niiden on 

kyettävä ilmoittamaan välittömässä suorituskyvyssä tapahtuvat muutokset. (Mäki 

2000, 66.) 

 

Mäen (2000, 66) mukaan tiettyä tunnuslukua käyttävät ihmiset tietävät tunnusluvus-

ta ja siihen käytettävästä informaatiosta seuraavat asiat: 

 

- Mitä tunnusluku indikoi? 

- Missä tunnuslukua käytetään? 

- Mikä on tunnusluvun laskukaava? 

- Mitkä ovat tunnusluvun vahvuudet ja heikkoudet? 

- Onko tunnusluku luotettava? 

- Mikä on tunnusluvun optimiarvo ja sallittu toleranssi? 

- Miten täydellistä tunnusluvun keräämä tieto on? 

- Onko tunnusluvun keräämä tieto laadukasta? 

- Onko kerätty tieto ajan tasalla? 

- Onko tunnusluvun keräämä tieto käyttökelpoista? 
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3.3.2 Suunniteltu kunnossapito 

 

Kunnossapidon historiatietoa voidaan käyttää ennakkohuoltotöiden tarpeellisuuden 

seurantaan. Kun suoritetut kunnossapitotoimenpiteet sekä kohteiden vikaantumiset 

on raportoitu luotettavasti, niin voidaan analysoida vikaantumisia ja erityisesti vi-

kaantumisten ehkäisemiseksi tehtyjen kunnossapitotoimenpiteiden hyötyä. Kuviossa 

8 on esitetty erään laitteen korjaavan ja suunnitellun kunnossapidon toimenpiteet 

sekä vikaantumiset kolmen vuoden ajalta. (Mäki 2000, 117.) Nykyaikaiset kunnossa-

pitojärjestelmät mahdollistavat historiatiedon muuttamisen graafiseen muotoon, 

mikä helpottaa tiedon analysointia. 

 

 

 

KUVIO 8. Laitteen huolto- ja korjaushistoria (Mäki 2000, 117) 

 
 
 

3.4 Kunnossapidon kustannukset 

 

3.4.1 Kunnossapidon vaikutus talouteen 

 

Kunnossapidosta aiheutuvat kustannukset ovat yrityksen suurimpia kustannuksia heti 

pääoma- ja raaka-ainekustannusten jälkeen. Tämän vuoksi yksi kunnossapitotoimin-

taa ohjaavista tekijöistä on talous. Kunnossapito-organisaation tavoite on saada yri-

tyksen tuotantolaitteet valmistamaan tuotteita mahdollisimman tuottavasti. Koska 

kunnossapidon vaikutukset yrityksen tulokseen ovat epäsuoria, niin kunnossapidon 
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vaikutusmallin ymmärtäminen on välttämätöntä, jotta kunnossapitopanostuksista 

saadut tuotot voitaisiin konkretisoida. (Mikkonen 2009a, 38.) Kuviossa 9 on esitetty 

kunnossapidon vaikutus kannattavuuteen.  

 

 

 

KUVIO 9. Kunnossapidon vaikutus kannattavuuteen (Mikkonen 2009, 38) 

 

 

Kunnossapidon vaikutusketjut ovat pitkiä, koska vaikutukset yrityksen tuottavuuteen 

ovat epäsuoria. Kunnossapito-organisaation onkin itse kyettävä tekemään toiminta-

suunnitelmat ja budjetit sekä huolehdittava näiden toteutumisesta myös tuottojen 

suhteen. Jos kunnossapito-organisaatio ei kykene huolehtimaan tästä seurannasta, 

niin kunnossapito-osaston ansiot menevät yrityksen muille osastoille. (Mikkonen 

2009, 38.) 

 

Kunnossapidon ja yrityksen liiketoiminnan vuoksi on tärkeää, että yrityksen käyttö-

omaisuus on oikeinmitoitettu ja sen käyttö on optimoitua ja hallittua. Mitoituksella 

tarkoitetaan, että yrityksellä on oikea määrä oikeanlaisia laitteita tuotantomäärään 

nähden. Optimoinnilla tarkoitetaan laitteiden käytön tehokkuutta eli operaattorit 

käyttävät koneitaan asianmukaisesti ja tehokkaasti. Hallittavuus tarkoittaa toiminnan 
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luotettavuutta eli laitteilla on oltava tarpeeksi korkea käytettävyys. (Järviö 2011d, 

12–13.) Käytettävyys tarkoittaa, että kohde on tilassa, jossa se voi tehdä vaaditun 

toiminnon tietyissä olosuhteissa, jos vaaditut ulkoiset resurssit ovat saatavilla (PSK 

6201, 2011, 5). 

 

3.4.2 Suorat ja epäsuorat kustannukset 

 

Kunnossapidon kustannukset voidaan jakaa suoriin ja epäsuoriin kustannuksiin. Suo-

ria kustannuksia on helppo mitata ja niihin on helpompi vaikuttaa, kuin epäsuoriin 

kustannuksiin. Suorien kustannusten vaikutus koko kunnossapito-organisaation kus-

tannuksiin on kuitenkin pieni. Suorat kustannukset johtuvat kunnossapidon tekemi-

sestä. (Järviö 2011b, 135.) 

 

Järviön (2011b, 135) mukaan kunnossapidosta aiheutuvat tyypillisimmät suorat kus-

tannukset ovat: 

 

- Kunnossapito-organisaation kustannukset, kuten palkat 

- Ulkopuolisten toimijoiden suorittamat työt 

- Kunnossapidon kiinteät kustannukset, kuten vuokrat ja hallintokulut 

- Hankintakustannukset 

- Varaosakustannukset 

- Materiaalit ja tarvikkeet 

- Varastointikustannukset 

 

Epäsuorat kustannukset aiheutuvat välillisesti kunnossapidon suorittamisesta. Epä-

suoria kustannuksia on vaikea mitata ja niiden kohdistaminen on vaikeaa. Niitä ei 

myöskään voida selkeästi jakaa kunnossapidon eri toiminnoille. Kustannussäästöjä 

etsittäessä epäsuoriin kustannuksiin puututtaessa voidaan kuitenkin saada suurem-

pia säästöjä kuin suoriin kustannuksiin puuttumalla. (Järviö 2011b, 135.) 
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Epäsuorien kustannuksien voidaan Järviön (2011b, 135) mukaan osoittaa johtuvan 

seuraavista asioista: 

 

- Hylky eli huono laatu 

- Uudelleen tekeminen 

- Väärin mitoitetut varastot 

- Käyttöomaisuuden ylimitoitus 

- Resurssien käyttö hallitsematonta 

- Ylityökustannukset 

- Tuotantovakuutukset 

- Elinaikakustannuksien kasvu 

- Tuotannonsuunnittelun lisäkustannukset 

- Epäkäytettävyyskustannukset 

- Rahoitusomaisuuden epätasaisuus 

- Rahoitusomaisuuden epäsuhtaisuus 

 

3.4.3 Kunnossapidon kustannukset laiteinvestoinneissa 

 

Hankittaessa yritykselle uusia tuotantolaitteita olisi eri valmistajien laitteisiin tutus-

tuttava huolellisesti ja keskityttävä laitteiden hinnan sijasta sisältöön, jota sijoitetulla 

rahalla saa. Laitetoimittajat tarjoavat nykyisin tarkkoja analyysejä laitteidensa käyttö-

varmuudesta, elinkaarikustannuksista (eng. LCC = Life Cycle Cost) ja elinkaaren aikai-

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

 

Vanhentunut ajattelutapa kunnossapidon tavoitteesta on saada kohteelle mahdolli-

simman korkea käytettävyys tai tuotantokyky. Tällainen ajattelumalli saattaa kuiten-

kin nostaa kunnossapidon kustannuksia turhaan. Uusi ajattelutapa on, että tuotanto-

laitteiden käyttövarmuuden on oltava oikeanlainen ja hallittu suhteessa markkinoi-

hin. (Järviö 2011d, 12–13.) 
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Haettaessa säästöjä kunnossapitokustannuksiin saatetaan tehdä huonoja ratkaisuja, 

jos ei ymmärretä syvällisesti kuinka kunnossapito-organisaatio toimii. Suora kunnos-

sapitobudjetin pienentäminen ja tätä kautta pyrkimys saada työntekijät työskente-

lemään ahkerammin, koska rahaa on vähemmän käytettävissä, ei toimi. Kunnossapi-

don kokonaiskustannuksien pienentämisen sijaan tulisi keskittyä käyttövarmuuden 

kasvattamiseen. Käyttövarmuuden parantamisella saadaan myös kokonaiskustan-

nukset pienemmiksi. (Palmer 2006, 3.) 

 

Kunnossapitokustannuksien suora minimointi näkyy lyhyelläkin aikavälillä laitteiden 

alenevassa käyttövarmuudessa ja heijastuu tätä kautta tuotannonmenetyksenä. 

Kunnossapidon tavoitteisiin pääsemisen mittarina tulisi käyttää kokonaiskustannuk-

sia pelkkien kunnossapitokustannuksien sijaan. Kokonaiskustannukset sisältävät kun-

nossapitokustannuksien lisäksi tuotannonmenetyskustannukset. (Valkokari, Kunttu & 

Ahonen 2011, 26.) Kuvio 10 kuvaa kunnossapidon kustannuksien jakautumista suo-

riin ja epäsuoriin kustannuksiin.  

 

 

 

KUVIO 10. Kunnossapidon jäävuori (Nyman & Levitt 2011, 5, muokattu) 
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Laitteiden monimutkaistumisesta ja suuremmista tuotantomääristä johtuva tuotan-

nonmenetyskustannusten nousu voi aiheuttaa kunnossapitokustannuksien nousun 

suoritettaessa ainoastaan korjaavaa kunnossapitoa. (Järviö 2011d, 20–21). 

 

Suunniteltua kunnossapitoa kannattaa kuitenkin tehdä vasta, kun siitä aiheutuvat 

kustannukset ovat alhaisemmat, kuin sen puuttumisesta aiheutuvat menetykset ja 

vahingot. Toinen asia suunnitellun kunnossapidon tekemisessä on, että ennakkohuol-

totoimenpiteellä on ehkäistävä tiettyä vikamuotoa, eikä tälle samalle vikamuodolle 

saa olla päällekkäisiä ennakkohuoltotoimenpiteitä. (Järviö 2011a, 73.) 

 

 

3.5 Kunnossapidon laatu 

 

Yritykset käyttävät erilaisia laadunvarmistamismenetelmiä ostettaville tuotteille, ku-

ten raaka-aineille ja tarvikkeille. Yrityksiltä kuitenkin usein puuttuvat ostetun kunnos-

sapidon laadunvarmistamismenetelmät. Kunnossapito on laadutonta, jos yrityksellä 

ei ole kirjattuja menettelytapoja ostetun kunnossapidon hankinnalle ja valvonnalle. 

Menettelytavoilla tarkoitetaan laatuvaatimusten asettamista, toimittajavalintojen 

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

 

Kunnossapidon laadun täytyy olla tärkein kriteeri kunnossapidon toimittajaa valitta-

essa. Halvinta toimittajaa ei tule valita pelkän hinnan perusteella. Valittaessa halvin 

toimija, niin seuraukset eivät välttämättä ole nähtävissä heti, mutta pitkällä aikavälil-

lä kylläkin. Kunnossapidon tavoitteena on oltava häiriötön tuotanto, johon ei päästä 

kertasuorituksella vaan jatkuvalla kehittämisellä. Yrityksen kunnossapitoon valittavi-

en toimijoiden on pystyttävä ottamaan vastuu huoltamiensa laitteistojen KNL-

luvusta. (Laine 2010, 175.) KNL eli tuotannon kokonaistehokkuus (eng. OEE = Overall 

Equipment Efficiency) muodostuu käytettävyyden, 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 määritelmä 

 

Reinikainen, Mäntynen ja Rantala (1997, 8) määrittelevät sanan logistiikka seuraavas-

ti: 

”Logistiikka voidaan määritellä prosessiksi, jonka avulla hallitaan materiaalivirtaa ja 

siihen liittyvää palvelua sekä tietovirtaa siten, että toiminnan laatu ja kustannuste-

hokkuus maksimoituvat.” 

 

Kunnossapitotyöstä puhuttaessa unohdetaan usein, että erilaisten huolto-, korjaus- 

ja asennustehtävien suorittamiseen tarvitaan myös materiaaleja ja tietoa. Ilman 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, käsittelyyn ja käyttöön. (Piispa 2011, 197.) 
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3.6.2 Materiaalilogistiikka 

 

Materiaalilogistiikassa on tärkeää kustannustehokas toiminta. Käyttötarkoitukseen 

parhaiten soveltuvan materiaalin mahdollisimman alhaisen ostohinnan lisäksi tärke-

ää on käyttää materiaalin ostoon, varastointiin ja käsittelyyn mahdollisimman vähän 

aikaa. Kustannustehokkaasti toimittaessa on tärkeää pystyä ennustamaan materiaali 

tarvetta mahdollisimman pitkälle tulevaisuuteen. Luotettavalla ennustuksella saa-

daan materiaalilogistiikasta johtuvat tuotannon viiveajat minimoitua ja pienennettyä 

varastoitavan materiaalin määrää. (Piispa 2011, 198–201.) 

 

Materiaalien tilauksessa tulisi päästä eroon ”halvin on paras” -ajattelutavasta ja kes-

kittyä laskemaan hankintojen kokonaiskustannuksia. Materiaalien valinnassa tulisi 

painottaa pitkäaikaista yhteistyötä, toimitusvarmuutta ja teknistä tukea. Kun esimer-

kiksi kaikki laakerivaraosat voidaan tilata samalta luotettavalta toimittajalta, niin ko-

konaiskustannuksetkin voivat laskea alhaisemmiksi kuin, että materiaalia tilattaisiin 

useista paikoista.  (Takala 2012.) 

 

3.6.3 Materiaalinimike 

 

Materiaalinimikkeen luominen tulee tehdä harkiten. Materiaalinimike kannattaa luo-

da vasta, kun varaosaa halutaan pitää varastossa eli kerran tai harvoin tilattaville va-

raosille ei ole järkevää luoda nimiketietoa. Kun materiaalinimike luodaan, niin tulee 

ottaa huomioon mahdollisten duplikaattien mahdollisuus. Duplikaatti tarkoittaa, että 

varaosasta on tehty kaksi nimikettä. Nykyisin yrityksillä on usein tietojärjestelmässä 

yhteinen varaosavarasto, josta nähdään eri toimipaikkojen varaosat. Materiaalinimi-

ketiedon tuleekin olla niin yksilöivä, että uusia nimikkeitä luotaessa voidaan järjes-

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

 

Materiaalinimikkeiden ylläpito kunnossapitojärjestelmässä on yksi tärkeimmistä yllä-

pitotoimista. Nimikkeet, joita ei enää tarvita, tulee poistaa välittömästi nimikerekis-

teristä. Jos varaosa korvataan uudemmalla, niin uuden varaosan tietoihin voidaan 

laittaa tarpeelliset hakusanat vanhasta varaosasta. Materiaalin yksilöivän nimiketie-
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don puute aiheuttaa tutkitusti materiaalilogistisia viiveitä, jotka heijastuvat tuotan-

non käyttövarmuuteen laskevana tekijänä. (Takala 2012.) 

 

Piispan (2011, 199–211) mukaan nimiketiedon tulee olla selkeä myös materiaalin 

toimittajalle, jotta tilaus- ja toimitusvirheistä päästään eroon. Materiaalinimikkeiden 

ylläpito tulisi hänen mukaansa antaa yrityksessä muutamille asian osaaville henkilöil-

le tai antaa ylläpitovastuu päätoimisesti asiaa tekevälle henkilölle. 

 

Materiaalinimikkeen tunnistamiseen tarvitaan Piispan (2011, 211) mukaan seuraavia 

tietoja: 

 

- nimikekoodi 

- hakunimi 

- tavararyhmäkoodi 

- nimi ja tarvittaessa lisänimi 

- tyyppi 

- koko 

- tarvittavat lisävarusteet, esimerkiksi kiinnitykset 

- muut tarvittavat lisätiedot, esimerkiksi laatuvaatimukset 

- valmistajien tiedot 

- toimittajien tiedot 

- varastoinnin edellyttämät tiedot tarpeen mukaisesti 

 

Varaosan duplikaattien lisäksi huomiota kannattaa kiinnittää erityisesti tavararyhmä-

koodiin. Tavararyhmäkoodi tarkoittaa esimerkiksi pneumatiikka- tai hydrauliikkaryh-

mää. Kun koodi on sama tehdas- tai yrityskohtaisesti niin esimerkiksi pneumatiikka-

varaosat on helpompi kilpailuttaa. Ongelmia muodostuu kun yrityksellä on varastossa 

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

 

Kun materiaalinimike on luotu tietojärjestelmään, niin siitä voidaan pitää varastokir-

janpitoa sekä ostaa ja myydä nimikettä. Materiaalinimikkeen avulla voidaan materi-

aalin kulutusta, tapahtumahistoriaa ja kustannuksia seurata kunnossapidon tietojär-
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jestelmän avulla. Kunnossapidon tietojärjestelmässä on yleensä mahdollisuus viedä 

materiaalinimiketiedot laiterakenteen alle. Tätä ominaisuutta käytetään hyvin vähän 

tai sen käyttäminen on huolimatonta. Huolimattomuus tarkoittaa tässä sitä, että lai-

terakenteen alla olevia nimiketietoja ei päivitetä jatkuvasti. (Piispa 2011, 211–212.) 

 

3.6.4 Varastologistiikka 

 

Tuotantolaitoksen riittävän käyttövarmuuden takaamiseksi on kulutusmateriaalin 

sekä kriittisten varaosien varastointi tehdasalueella tai sen lähettyvillä välttämätöntä. 

Kalliiden ja kriittisten varaosien varastointiin voidaan käyttää yrityksen eri toimipaik-

kojen tai toisten yrityksien välisiä yhteisvarastoja, jos hyväksytään varaosan puut-

teesta tuleva esimerkiksi 12 tunnin tuotantokatkos. Nykyisin varaosatoimittajat eivät 

juuri varastoi varaosia, vaan varaosat tulevat suoraan valmistajalta tai maahantuojal-

ta. (Takala 2012.) 

 

Materiaalin toimituksesta yritykselle kannattaisi tehdä sopimus kuljetusyrityksen 

kanssa sen sijaan, että yrityksen omat kunnossapitoasentajat noutavat tuotteet kau-

pasta, sillä menetetty työaika on suoraan pois kunnossapitotyön suorittamisesta. 

(Piispa 2011, 208–209.) 

 

Materiaalin hankinta tulisi tehdä isommissa erissä, jotta hankintaan liittyvät kustan-

nukset saataisiin pienemmiksi. Halpojen osien tilaaminen muutaman kappaleen eris-

sä muodostuu kalliiksi isossa yrityksessä, koska tilaukset menevät usein muutaman 

henkilön kautta ja näin kuormittavat henkilöstöä. Lisäksi materiaalin toimituksesta, 

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

 

Varaston hyvä toimivuus edellyttää jatkuvaa ylläpitoa ja tarkkaa kirjanpitoa. Ylläpi-

toon kuuluu esimerkiksi järjestyksen ylläpito. Toimivuuden kannalta on tärkeää heti 

tapahtuman jälkeen suoritettava kirjaus, kuten varastosta otto ja palautus. Lisäksi 

materiaali tulisi kohdistaa jollekin työlle ja tehdä toimenpidekirjaukset kunnossapito-

järjestelmään. Vastuu kirjauksesta ja sen oikeellisuudesta on sen suorittavalla henki-

löllä. Tapahtumien kirjaaminen satunnaisesti tai päiviä myöhässä aiheuttaa ongelmia, 
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jotka kulminoituvat erityisesti kriittisten varaosien kohdalla. Varastolla tulisi olla ni-

metty varastonhoitaja. Ilman varastonhoitajaa varaston ylläpito helposti unohtuu, 

vaikka kaikilla sen käyttäjillä olisi vastuu ylläpidosta ja kirjanpidosta. Varastokirjanpito 

on hyvin yksinkertaista, kun toimintamalli on rakennettu huolella, jota kaikki varas-

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

 

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

lin nimiketietoihin. 

 

- Varasto ja hyllypaikka 

- Varastointiyksikkö (kg, pkt, kpl) 

- Rahallinen arvo 

- Kriittisyysluokka 

- Tilauserä 

- Minimitilausraja 

 

3.6.5 Häiriökorjaukset ja materiaalilogistinen viive 

 

Häiriökorjauksissa materiaalilogistiseen viiveeseen ja käyttövarmuuteen vaikuttava 

tekijä on työn vastaanottovaihe. Tähän vaiheeseen sisältyy erityisesti kunnossapidon 

ja tuotannon rajapinnassa tapahtuva työskentely. Rajapinnassa tapahtuvaan työsken-

telyyn kuuluu esimerkiksi vian paikantaminen ja varaosatarpeen määrittäminen. 

Käyttöhenkilöstön mukana oleminen vianetsinnässä vähentää viiveaikaa merkittäväs-

ti, koska kunnossapitohenkilöstön ei tarvitse tehdä ylimääräisiä koekäyttöjä ja tarkis-

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

 

Viime aikoina yrityksissä suoritettujen nykytilaselvitysten mukaan tuotannon ja kun-

nossapidon informaation vaihto ja tämän informaation vaihdon suunnittelu on puut-

teellinen tai sitä ei ole ollenkaan. Toinen merkittävä tulos selvityksissä on ollut kun-

nossapidon työnjohdon motivaatio ja aktiivisuus työn vastaanottovaiheessa. Lisäksi 

selvityksissä on huomattu kunnossapidon asiakkaan, esimerkiksi tuotanto, jättämä 
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häiriöilmoitus ilman kunnollista vian kuvausta ja poistuminen paikalta ennen kunnos-

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

 

Materiaalitarpeen määrittämiseen kuluvaan aikaan vaikuttaa suoranaisesti tuotanto-

laitteiston materiaalien nimike- ja toimittajainformaation ajan tasalla oleminen. Vii-

meaikaisten selvitysten mukaan nimikerekisterin ja laitteisiin liittyvien piirustusten 

ylläpitoa ei ymmärretä yhtenä tuotannon käyttövarmuutta alentavana tekijänä. Yri-

tyksissä ei ymmärretä, kuinka paljon materiaalien tunnistustyö vie aikaa ja kuinka 

paljon se kuormittaa eri henkilöitä aina materiaalitoimittajasta lähtien. (Piispa 2011, 

217–218.) 

 

 

3.7 Kunnossapitostrategia 

 

Kunnossapitoa varten on kehitetty monia erilaisia strategioita, joiden avulla kunnos-

sapitoa on viety systemaattisesti tiettyyn suuntaan.  Tärkeimpinä kehitettyinä strate-

gioina voidaan pitää TPM, RCM, Six Sigma, Asset Management -strategioita sekä eri-

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

 

TPM (eng. Total Productive Maintenance) eli kokonaisvaltainen tuottava kunnossapi-

to on kokonaisvaltainen käsitys kunnossapidon vaikutuksesta tuotantoon. TPM pyrkii 

motivoimaan käyttäjiä huolehtimaan tuotantolaitteista esimerkiksi kouluttamalla, 

koska käyttäjät voivat itse vaikuttaa tuotantoon omalla tekemisellään. TPM-

strategian peruspilarit ovat laadun ylläpito, tuottava kunnossapito, tuotantotekniik-

ka, puhtaus, järjestys ja työntekijän kyky työhön teknisesti kehittyneillä tuotantolait-

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

 

RCM-strategialla (eng. Reliability Centered Maintenance) pyritään määrittämään 

kohteen kunnossapitotarve ja kohteelle parhaiten sopivat kunnossapitotoimet. RCM 

eli luotettavuuskeskeinen kunnossapito on raskas, aikaa vievä ja kallis projekti, jossa 

ei tehdä oletuksia, vaan kaikki toimenpiteet perustuvat tietoon. RCM lähtee liikkeelle 

prosessien kriittisyyden arvioinnista, jonka jälkeen käsittelyyn otetaan vain kriitti-
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simmät kohteet. Kohteen valinnan jälkeen suoritetaan kohteen toiminnallinen mal-

linnus ja kaikki mahdolliset vikamuodot kirjataan ylös. Vikamuodot ovat syitä koh-

teen toimimattomuudelle. Vikamuotojen poistamiseksi valitaan niille parhaiten sopi-

vat kunnossapitomenetelmät ottaen huomioon kaikki vikaantumisesta seuraavat 

asiat, kuten ihmisten ja ympäristön turvallisuus. (Smith 1993, 49–51.) 

 

Six Sigma rakentuu laadullisen johtamisen periaatteille. Six Sigmalla pyritään poista-

maan vaihtelut. Toimintaparametrien vakioinnilla pyritään saamaan koko prosessi 

stabiloitua. Six Sigma -strategian tavoitteena on alle 3,4 virheellistä tuotetta miljoo-

naa tuotetta kohden. (Järviö 2011c, 99–100.) 

 

Asset Management -strategia on systemaattista ja koordinoitua toimintaa yrityksen 

käyttöomaisuuden hallintaan. Asset Management keskittyy yrityksen organisaation 

optimointiin ja kauaskantoiseen hyötyyn, jolla yritys hallitsee käyttöomaisuuttaan ja 

käyttöomaisuusjärjestelmiään sisältäen 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. Ensimmäisessä 

vaiheessa kunnossapito tulee muuttaa korjaavasta suunnitelluksi ja vikatietojen ke-

rääminen tulee aloittaa. Kun kunnossapidossa on päästy töiden noin 80 % suunnitte-

lu- ja aikataulutusasteeseen ja kunnossapitojärjestelmästä on tullut yrityksen uusi 

työkalu, niin ollaan valmiita seuraavaan vaiheeseen. (Järviö 2011c, 93–94.) Kuviossa 

12 on esitetty Asset Management -strategiassa käytettävä pyramidi kunnossapidon 

tason seuraamiseen. 

 

Projektin toisen vaiheen tavoite on siirtyä reaktiivisesta toiminnasta proaktiiviseen 

toimintaan. Tavoitteeseen päästään tunnistamalla vikahistorian avulla ongelmalliset 

laitteet. Ongelmalliset laitteet korjataan tai muutetaan ne sellaisiksi, että korjaavan 

kunnossapidon määrä vähenee. Tunnuslukuna voidaan käyttää kunnossapidon suun-

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

nossapito-organisaation tärkeimmäksi työkaluksi. (Järviö 2011c, 94.) 

 

 

 

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 

hyväksymään kunnossapidon työtehtävät. Neljännessä vaiheessa siirrytään kohti luo-

tettavaa toimintaa eli tavoitteena pullonkaulojen poistaminen ja luotettavuuden kas-

vattaminen yli 95 %:iin. Luotettavuutta kasvatetaan erityisesti laitteiden rakenteelli-

sen epäluotettavuuden poistamisella. (Järviö 2011c, 94–95.) 

 

Neljännessä vaiheessa henkilöstölle järjestetään koulutusta, jotta luotettavuuden 

merkitys ymmärrettäisiin ja kuinka pienistä asioista se koostuu. Viidennen vaiheen eli 

maailmanluokan toiminnan tavoitteena on yrityksen tuotantolaitteiden käytön opti-

mointi vastaamaan kysyntää. (Järviö 2011c, 94–95.) 
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4 KUNNOSSAPIDON TOIMINNANOHJAUS SAARIOISELLA 

 

 

Opinnäytetyön aiheena oli kunnossapidon toiminnanohjauksen kehittäminen Saarioi-

sen Jyväskylän tehtaalla. Tavoitteena oli luoda kehityssuunnitelma kunnossapidon 

toiminnanohjauksen parantamiseksi. Kehityssuunnitelman keskeisenä tavoitteena oli 

Saarioisen kunnossapitojärjestelmän Arrow Maintin käytön lisääminen. Lisäksi kehi-

tyssuunnitelman tuli sisältää tarkempi suunnitelma varasosien hallinnan kehittämi-

sestä. 

 

 

4.1 Tutkimusmenetelmät 

 

Opinnäytetyön aiheen vuoksi tutkimusmenetelmäksi valikoitui empiirinen tutkimus ja 

kunnossapidon toiminnanohjauksen nykytilan selvittämiseen käytettiin sekä kvalita-

tiivista eli laadullista tutkimusotetta että kehittämishankkeen metodeja. Laadullinen 

tutkimus pyritään muokkaamaan tutkittavaan kohteeseen sopivaksi, ja tulokset an-

netaan ei-numeerisessa muodossa. Laadullisen tutkimuksen aineisto kerätään haas-

tatteluilla, havainnoinnilla ja kirjallisilla kertomuksilla. Tutkimus analysoidaan tiiviste-

tysti eli tutkimuksen kannalta etsitään vain olennaisia asioita. (Jurvelin 2011, 12–18.) 

Tuomen ja Sarajärven (2012, 19) mukaan laadullisen tutkimuksen tulee sisältää myös 

aiheeseen liittyvää teoriaa, jos halutaan säilyttää tutkimuksen status. 

 

Kehittämishankkeelle on ominaista ongelmalähtöisyys ja pyrkimys suunnitelmallisen 

toiminnan kautta tavoitteeseen. Työn alussa asetetaan selkeät 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 määritelty etukäteen. 
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Tämän opinnäytetyön toteutusvaiheen aikana kävin tehdasvierailulla, joiden tarkoi-

tuksena oli perehtyä muiden yritysten varaosien hallintaan ja suorittaa samalla 

bencmarkingia, jotta Jyväskylän kunnossapidon nykytilannetta voitiin analysoida sy-

vällisemmin. Lisäksi tein haastatteluja, joilla nykytilannetta selvitettiin eri näkökul-

mista katsottuna. Tärkeäksi menetelmäksi osoittautui myös tutustuminen olemassa 

olevaan historiatietoon ja käytännön kunnossapitotoimintaan tarkkailevan havain-

noinnin kautta. 

 

 

4.2 Kunnossapitohenkilöstö 

 

Saarioinen on ulkoistanut kunnossapitotoimintansa Jyväskylän lihanjalostustehtaalla. 

Jyväskylä on ainoa Saarioisen toimipaikka, jolla on ulkoistettu kunnossapito. Ulkoiste-

tun kunnossapitoyrityksen toimenkuvaan kuuluu mekaanisen kunnossapidon lisäksi 

sähkö- ja automaatiolaitteiden kunnossapito. Yritys työllistää tällä hetkellä yhdeksän 

henkilöä, joista kahdeksan henkilöä työskentelee Saarioisella Jyväskylässä. 

 

Kunnossapito toimii kahdessa vuorossa, kuten tuotantokin. Tarvittaessa kunnossapi-

to työskentelee myös yöllä tai viikonloppuisin, koska kaikkia kunnossapitotöitä ei 

voida tehdä tuotannon ollessa käynnissä. Kunnossapidossa työskentelee aamuvuo-

rossa 4–6 henkilöä ja iltavuorossa 1–2 henkilöä. Aamuvuorossa pyritään tekemään 

kaikki päivän ennakkohuoltotyöt, koska iltavuorossa oleva työntekijä ei ehdi niitä 

välttämättä suorittamaan häiriökorjausten vuoksi. Viikonloppuisin ja yöaikaan kun-

nossapitoyrityksellä on yksi henkilö päivystysvuorossa. 

 

Kylmälaitteiden kunnossapidosta Saarioisella Jyväskylässä vastaa Johnson Controls 

Finland Oy, jolla on tehtaalla yksi työntekijä päivävuorossa sekä muina aikoina yksi 

henkilö päivystysvuorossa. Saarioisella itsellään on kunnossapidossa kaksi henkilöä, 

kunnossapitopäällikkö ja työnjohtaja. 
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4.3 Kunnossapitojärjestelmä 

 

Kunnossapitojärjestelmänä Saarioisella on jokaisella toimipaikalla Arrow Maint ja 

käynninseurantajärjestelmänä Arrow Machine Track. Arrow Maint -ohjelmisto on 

rakennettu kunnossapidon töiden hallintaan, ohjaukseen ja analysointiin sekä varas-

ton hallintaan. Arrow Machine Track -ohjelmistolla seurataan tuotantolaitteiden 

käyntiä, eli ohjelmisto kerää tietoa esimerkiksi tuotantomääristä, kappaleajoista sekä 

häiriö- ja odotusajoista. 

 

Arrow Maint on Saarioisen toimipaikoilla tehokkaassa käytössä, Jyväskylää lukuun 

ottamatta. Jyväskylään Arrow Maint on hankittu vuoden 2011 alussa. Edeltävä kun-

nossapitojärjestelmä oli Artturi, josta siirrettiin uuden järjestelmän käyttöönottovai-

heessa kaikki tiedot uuteen järjestelmään. Käyttöönottovaiheen jälkeen Arrowin 

käyttö on ollut olematonta. Arrowia ei ole ylläpidetty ollenkaan, joten sen sisältämä 

tieto on suurelta osin vanhentunutta ja puutteellista. Arrowilla ei ole tällä hetkellä 

ylläpitäjää, jonka työtehtäviin kuuluisi välttämättömien ylläpitotoimenpiteiden teke-

minen, kuten laite- ja nimikerekisterin ylläpito. Edeltävää kunnossapitojärjestelmää 

Artturia ylläpidettiin jatkuvasti ja sen käyttö oli runsasta. 

 

Kunnossapitotoiminta on Arrowin käyttöönoton jälkeen siirtynyt pois kunnossapito-

järjestelmästä, ja koko kunnossapitotoiminta pyörii Excel-taulukoiden ja suullisen 

tiedon varassa. Tällä hetkellä huolto- ja korjaustoimenpiteiden raportointi jopa Excel-

taulukoihin on heikkoa, vaikka se on pääasiallinen raportoimistyökalu. Liitteessä 1 on 

nähtävissä osa nykyisestä huolto-ohjelmasta. Kun huolto-ohjelmasta avataan huolto, 

nähdään, että huoltoja ei ole merkitty suoritetuiksi. Jos huoltoja ei merkitä tehdyiksi, 

niin ei voida tietää, milloin kohde on huollettu viimeksi. Huoltoajankohdan kirjaami-

sella voidaan myös tutkia liian vähäisen ja liiallisen huollon mahdollisuutta. 

 

Kunnossapitotoimenpiteitä ei raportoida tällä hetkellä heti toimenpiteiden jälkeen, 

yleensä ei ollenkaan. Viiveellisen kirjaamisen takia tieto muuttuu ja kunnossapitojär-

jestelmään kirjataan puutteellista tietoa. Kunnossapitojärjestelmää käytetään tällä 

hetkellä satunnaisesti työtilausten tekemiseen ja raportointiin. 
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Arrowissa on tällä hetkellä historiatietoa vuodesta 2003 lähtien, mutta historiatietoa 

on hyvin vähän suhteessa aikaan, jolloin se on kerätty. Esimerkki Arrowin käytön vä-

häisyydestä näkyy kuviossa 13, jossa on Arrowin vuoden 2012 tehdyt ja suunnitellut 

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

2012 Arrowiin on kirjattu 25 erilaista työtehtävää. Kuvion ottohetkellä työlajeina oli-

vat Arrowin käyttämillä termeillä työpyyntö, häiriökorjaus, ennakkohuolto ja paran-

nuskorjaus. 

 

 

 

KUVIO 13. Työaikataulu 2012 

 

 

4.4 Kunnossapitojärjestelmän tehdashierarkia 

 

Arrowin nykyinen tehdashierarkia on esitetty kuviossa 14. Hierarkia on tällä hetkellä 

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

teet. Hierarkia noudattaa tällaista kaavaa muutamaa poikkeusta lukuun ottamatta. 

Esimerkiksi palaosastolla on osastotason alla sekä laitteita että linjoja. Tehdashierar-

kia näkyy osittain avattuna liitteessä 2. 
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KUVIO 14. Saarioisen Jyväskylän tehtaan nykyinen tehdashierarkia 

 

 

Tehdashierarkia on tällä hetkellä epäselvä ja tietojen etsiminen on vaikeaa, koska 

hierarkia sisältää paljon vanhentunutta tietoa ja eri prosessiosien nimeäminen ei ole 

loogista. Tehdashierarkiaan on luotu jokaiselle osastolle ”Yleinen laite”. Yleiselle lait-

teelle merkitään työt, joille ei löydy sopivaa laitetta hierarkiasta tai työn ollessa sel-

lainen, että sitä ei voi kunnossapitäjän mukaan kohdistaa tietylle laitteelle. 

 

Tehdashierarkian Varastoidun laitteet -osastolla pitäisi olla kaikki varastosäilytykses-

sä olevat laitteet, jotta ne olisi helppo ottaa tarvittaessa takaisin käyttöön. Näin ei 

kuitenkaan ole. Varastoiduista laitteista ei tällä hetkellä ole tarkkaa kirjanpitoa, missä 

ne ovat säilytyksessä. Kirjanpidon puuttuminen aiheuttaa huomattavia ongelmia, 

koska joitakin laitteita säilytetään Jyväskylän ulkopuolella. 

 

Arrowin raportointi-ohjelman avulla voidaan tietyn prosessiosan kunnossapitokus-

tannuksia seurata. Seuraaminen ei ole tällä hetkellä kuitenkaan mahdollista, koska 

Arrowiin ei kirjata varaosien käyttöä ja työtunteja. Varaosien kustannukset kohdiste-

taan kustannuspaikoille tällä hetkellä erillisen Excel-taulukon perusteella, mikä hidas-

taa ja vaikeuttaa kustannusten seurantaa. 
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4.5 Kunnossapitojärjestelmän työtilauskortti 

 

Arrowin työtilauskortin raportointi-ikkunassa on tällä hetkellä mahdollista valita vika-

luokitteluvaiheessa MUU-vaihtoehto. Tällaisen vaihtoehdon olemassaolosta seuraa 

epäluotettavaa historiatietoa ja vaikeuksia vikaantumisten juurisyiden tutkimiseen. 

Vikaluokittelun pudotusvalikot ovat myös termistöltään huonoja, jos vikaluokittelua 

haluttaisiin käyttää hyödyksi kunnossapidon toiminnanohjauksen kehittämiseen. 

Vikaluokittelussa on esimerkiksi vian paikkana tällä hetkellä ASENNUSTYÖ-

vaihtoehto. Kuviossa 15 on nykyinen työtilauskortti täytettynä. 

 

 

 

KUVIO 15. Arrowin työtilauskortti 
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Tehdyt toimenpiteet tulisi raportoida työtilauskorttiin nykyistä tarkemmin. Tällä het-

kellä toimenpiteet on raportoitu usein ”Tehty” tai muulla vastaavalla tavalla. Myös 

työn alkamis- ja päättymisaika puuttuu osasta työtilauskortteja. Jos nämä ajat puut-

tuvat, niin ei ole mahdollista tutkia kunnossapitovarmuudesta johtuvia viiveaikoja. 

Työtunnit merkitään satunnaisesti työtilauskortteihin, minkä perusteella voidaan 

seurata esimerkiksi suunnitellun kunnossapidon ja häiriökorjausten suhdetta. Rapor-

toinnin luotettavuuteen vaikuttaa tällä hetkellä paljolti Arrowin vähäinen käyttö. 

 

Arrowin työtilauskortilla voidaan työntekijälle kohdistaa työtunteja ja työtuntien ra-

portointi on mahdollista tehdä suoraan Arrowin kautta. Lisäksi Arrowin kautta on 

mahdollista seurata työntekijöiden kuormitusta. Tällä hetkellä työtunteja ei seurata 

Arrowin kautta, vaan työtunnit kirjataan erilliselle lomakkeelle. Saarioinen ei siis näe, 

paljonko ulkoisen toimijan työntekijät todellisuudessa tekevät töitä. Saarioisella on 

sopimus ulkoisen toimijan kanssa, että vuosihintaan sisältyy tietty tuntimäärä kun-

nossapitotyötä. Ylimääräisistä töistä, kuten ylitöistä, toimija laskuttaa Saarioista erik-

seen. 

 

 

4.6 Työtilaukset 

 

Työtilauksen vastaanotto tapahtuu tällä hetkellä soittamalla kunnossapitäjälle mat-

kapuhelimeen, nykäisemällä tätä hihasta tehtaalla tai tulemalla kunnossapitäjien 

taukohuoneeseen kertomaan viasta. Operaattorit eivät tee työtilauksia kunnossapi-

tojärjestelmään. Tästä saattaa aiheutua ongelmia, jos operaattori poistuu paikalta, 

ennen kuin kunnossapitäjä tulee korjaamaan vikaa. 

 

Kun tuotannosta tulee häiriöilmoitus tai työtilaus edellä mainituilla tavoilla, niin kun-

nossapitäjä käy tekemässä tarvittavat huolto- tai korjaustoimenpiteet kentällä. Huol-

to- tai korjaustoimenpiteitä ei tällä hetkellä yleensä raportoida millään tavalla. Ainoa 

kirjaustyökalu on tällä hetkellä korjaamon seinällä oleva kirjoitustaulu, jossa näkyy 

tulevia töitä ja korjausohjeita. Arrowia käytetään työpäivän aikana harvoin. Joskus, 

ilmeisesti kun joku erikseen ilmoittaa Arrowissa olevasta työtilauksesta, niin työ voi-
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daan ottaa käsittelyyn Arrowin kautta. Tällöinkin työn etenemisen merkitseminen ja 

raportointi Arrowiin saattaa unohtua. Arrowissa olevat työtilaukset saattavat jäädä 

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

 

 

4.7 Varaosien hallinta 

 

4.7.1 Varaosavarastot 

 

Tehtaalla on kaksi varaosavarastoa, toisessa säilytetään teurastamoiden varaosia ja 

toisessa ovat tehtaan muut varaosat ja tarvikkeet. Varaosavarastoissa ei ole tällä 

hetkellä minkäänlaista kirjanpitoa, vaan osia tilataan varastoon, kun viimeiset alkavat 

olla käytössä. Osien tilaus riippuu tällä hetkellä paljolti siitä, muistaako varastossa 

käynyt henkilö tilata uusia osia varastoon, kun huomaa puutteita varastossa. 

 

Varaosia on hankittu varastoon osittain valmistajan suositusten perusteella. Kriittis-

ten varaosien kulutusta ei seurata tällä hetkellä mitenkään, eli tietyn osan rikkoontu-

essa saattaa tuotanto pysähtyä pidemmäksi aikaa. Varaosavarastolla ei ole tällä het-

kellä ylläpitäjää, joka pitäisi hyllyt järjestyksessä ja hoitaisi saapuvat varaosat hyllyyn. 

Tämä on yksi syy, miksi varaosavarasto on tällä hetkellä hyvin sotkuinen. Kuviossa 16 

näkyy teurastamoiden varaosavarasto tällä hetkellä. Varaosia hankitaan tällä hetkellä 

varastoon Saarioisen ja kunnossapitoyrityksen toimesta. Saarioinen maksaa kaikki 

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

 

 

4.7.2 Kunnossapitojärjestelmän nimikerekisteri 

 

Arrowin nimikerekisteriä ei tällä hetkellä käytetä ollenkaan Saarioisen Jyväskylän teh-

taalla. Nimikerekisterissä ei ole ainuttakaan Jyväskylän tehtaan varaosaa. Tämän ta-

kia kunnossapitotyölle ei voida kohdistaa varaosia työn suoritusvaiheessa ja materi-

aalikustannuksia tietylle laitteelle ei voida seurata tarkasti. 

 

Arrowin nimikerekisterin käytön laiminlyönnin vuoksi tietyn laitteen varaosat joudu-

taan etsimään tarvittaessa kansioista, mikä on erittäin hidasta verrattuna siihen, että 

varaosat olisivat Arrowissa ja ne olisivat kohdistettuna laitteelle. Laitteelle kohdista-

minen tarkoittaa sitä, kun työtilaus on tehty laitteelle, niin työtilauksen kautta näh-

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

 

Seurasin viikon kunnossapidon toimintaa kenttäolosuhteissa. Määrällisesti häiriökor-

jauksia saattoi tulla päivän ensimmäisen tunnin aikana enemmän kuin loppupäivän 

aikana yhteensä. Useat aamun työtehtävistä olivat laitteen tai linjan käynnistymiseen 

liittyviä ongelmia. Viat saatiin yleensä poistettua puhdistamalla, säätämällä tai uudel-

leen käynnistämällä laite. Laitteet pestään päivittäin painepesurilla ja pesuaineella, 

joten vian syy liittyy usein kosteuteen. Vesi voi olla esimerkiksi rikkonut sähkölaitteita 

tai vesipisara sotkee anturin toiminnan. Liitteessä 3 näkyy yhden kunnossapitäjän 

aamun ensimmäisen tunnin työtehtävät. 

 

Aamuvuoroon tuleva kunnossapitäjä osaa mennä aamulla valmiiksi ongelmallisille 

laitteille, jotta tuotanto saadaan nopeammin käyntiin. Käytäntö tuntuu olevan melko 

toimiva ja nopea, mutta tehtyjä toimenpiteitä ei kirjata muistiin. Useat tuotannon 

pysäyttävät häiriöt ovat hyvin pieniä ja helposti poistettavia, mutta ne työllistävät 

kunnossapitoa välillä turhankin paljon. Reaktiivinen eli korjaava kunnossapito on tällä 

hetkellä vallitsevana toimintatapana. 

 

 

5 KUNNOSSAPIDON TOIMINNANOHJAUKSEN 

KEHITYSSUUNNITELMA 

 

 

5.1 Lähtökohdat 

 

Lähdin suunnittelemaan kunnossapidon toiminnanohjauksen kehityssuunnitelmaa 

keräämäni pohjatiedon avulla. Kehityssuunnitelmassa pyrin huomioimaan kunnossa-

pitojärjestelmän käytön tehostamisen. Saarioisella tulee olla selkeä suunnitelma mi-

hin kunnossapidossa pyritään ja missä järjestyksessä asioita kehitetään. Suunnitel-

man luontiin auttaa kunnossapitostrategian valinta. 
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Kunnossapitostrategian avulla tavoitteisiin pääseminen on helpompaa, koska valmis 

strategia antaa selvät suuntaviivat kunnossapidon kehittämiselle. Liian suurien ta-

voitteiden asettaminen ei ole hyväksi, vaan tavoitteet tulee asettaa realistisiksi ja 

toimintaa jatkuvasti parantaviksi. Tavoitteisiin pääsyn jälkeen luodaan uudet tavoit-

teet, jotta kehittämisestä saadaan jatkuva prosessi. Saarioiselle sopiva ja helposti 

ymmärrettävä kunnossapitostrategia on Asset Management. Asset Management 

käyttää yrityksen kunnossapidon tason määrittämiseen pyramidia, jossa on helposti 

ymmärrettävät laatikot, joiden sisältämien asioiden on oltava kunnossa, jotta seuraa-

valle tasolle siirtyminen on mahdollista. 

 

Varsinaisen toiminnanohjauksen kehittäminen Saarioisella Jyväskylässä tulee aloittaa 

kunnossapitojärjestelmän käytön tehostamisesta. Koko kunnossapitotoimintaa on 

helpompi hallita, kun asiat kirjataan kunnossapitojärjestelmään. Kun asiat on kirjattu 

muistiin, voidaan päätöksiä tehdä luotettavaan tietoon perustuen muistinvaraisen 

tiedon sijaan. Lisäksi kirjattu tieto on muistinvaraista tietoa tarkempaa. Kunnossapi-

tojärjestelmä on otettava osaksi päivittäisiä työtehtäviä, jotta sen käytöstä tulee ru-

tiininomainen toimintapa. Arrowia tarvitseville henkilöille on järjestettävä riittävästi 

koulutusta järjestelmän käytöstä ja kerrottava syyt järjestelmän käytölle. Lisäksi Ar-

rowille tarvitaan ylläpitäjä, joka pitää huolta järjestelmän ajan tasalla olemisesta ja 

kehittämisestä. 

 

Järjestelmän käyttämisestä on tehtävä helppoa ja miellyttävää, eli järjestelmän vali-

koiden loogisuuteen ja sisältöön tulee kiinnittää huomiota. Ennen kuin työntekijöille 

annetaan ohjeita tietyn tiedon syöttämisestä Arrowiin, niin tulee miettiä tarkoin, 

tarvitaanko tätä tietoa mihinkään. Turhan tiedon kerääminen kuormittaa turhaan 

järjestelmää ja turhauttaa käyttäjät, jos he huomaavat, että heidän keräämäänsä 

tietoa ei käytetä hyödyksi. 

 

Saarioisella on Jyväskylässä ulkoistettu kunnossapito. Jos ulkoistettu kunnossapito 

halutaan säilyttää, niin sopimuksen ehtoja tulee noudattaa ja tarpeen vaatiessa puut-

tua laiminlyönteihin. Kunnossapidon johtaminen tulee ottaa enemmän Saarioisen 

kunnossapito-organisaation haltuun ja jättää ainoastaan suorittava kunnossapitotyö 
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ulkoisen toimijan vastuulle. Kun kunnossapidon johtaminen on vahvasti Saarioisella, 

niin ulkoisen toimijan tekemisiä on helpompi valvoa ja kehittää toimintaa yhdessä 

parempaan suuntaan. 

 

 

5.2 Kunnossapitojärjestelmän tehdashierarkia 

 

Kunnossapitojärjestelmän tehdashierarkia tulee rakentaa laitteiden fyysistä sijaintia 

vastaavaksi ja numeroinnin tulee olla samantyylinen läpi hierarkian. Hierarkian ei 

tarvitse noudattaa samaa kaavaa kuin muilla Saarioisen toimipaikoilla, mutta sen 

tulee olla tehdaskohtaisesti looginen. Ensimmäiseksi hierarkiasta poistetaan kaikki 

vanhentuneet ja turhat tiedot ja lisätään puuttuvat. Hierarkiaan jätetään Varastoidut 

laitteet -osasto, koska osa laitteista on välillä varastosäilytyksessä. Kun laite siirretään 

varasto-toimintopaikalle, niin laitetta ei tarvitse luoda uudelleen ja sen kunnossapi-

tohistoria pysyy muistissa järjestelmässä.  

 

Samalla kun puuttuvia tietoja lisätään tehdashierarkiaan, niin numeroinnista tehdään 

looginen. Kuviossa 17 on malli uudesta hierarkiasta. Kun hierarkiasta tehdään selkeä 

ja helposti ymmärrettävä, niin sitä on miellyttävämpi käyttää eikä asioiden etsimi-

seen kulu ylimääräistä aikaa. Lisäksi hierarkia rakennetaan prosessin mukaiseen jär-

jestykseen. Kustannukset voidaan kohdistaa Arrowin raportointityökalulla monin eri 

tavoin, mutta tällä hetkellä Saarioinen haluaa seurata lähinnä hierarkian ylimmän 

tason kustannuksia. Ideaalitilanne ja Saarioisen tulevaisuuden tavoite on, että teh-

dashierarkian avulla kunnossapitokustannuksia olisi mahdollista seurata laitetasolla. 
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KUVIO 17. Uusi tehdashierarkia 

 

 

Arrowin laiterekisterin laitekortti on samanlainen niin laitepaikalle kuin varsinaiselle 

laitteellekin. Laitekortin laitetunnus-kohtaan merkitään hierarkkinen numerointi 

alimmalle laite- eli toimintopaikalle asti. Tämän jälkeen laitteelle annetaan ei-

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

den siirtely toimintopaikasta toiseen ilman hierarkian muuttumista sekavaksi. Lai-

teyksilön laitetunnus tullaan Saarioisella muuttamaan samaksi kuin, laitteen käyttö-

omaisuusnumero on. 

 

Omaisuusnumeron ollessa sama kuin Arrowin laitetunnus mahdollistetaan laitteiden 

erottelu toisistaan jo työtilausta tehdessä. Arrowin työtilauskortilla tai häiriöilmoitus-
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ta tehdessä ei hierarkiasta voida katsoa laitteen tarkempia tietoja, kuten valmiste-

numeroa, joka yksilöisi laitteen. Tämän vuoksi käyttöomaisuusnumeron on hyvä olla 

sama, kuin laitetunnus Arrowissa. Kentällä oleviin laitteisiin tullaan laittamaan metal-

linen kilpi, johon merkitty laitteen käyttöomaisuusnumero. 

 

 

5.3 Ennakkohuollot 

 

Jyväskylän tehtaan ennakkohuoltojen raportointi tulee siirtää Excel-taulukoista kun-

nossapitojärjestelmään. Koska Excel-taulukot sisältävät uusimmat ennakkohuollot, 

niin Arrowissa nyt olevat ennakkohuollot poistetaan tai siirretään odottamaan jatko-

käsittelyä esimerkiksi Excel-tiedostoon. Arrowin ennakkohuoltojen tyhjennyksen jäl-

keen Excel-taulukoiden ennakkohuollot kirjataan Arrowiin. Ennakkohuoltojen kirjaa-

minen Arrowiin puhtaalta pöydältä on nopeampaa, koska Arrowin vanhentuneita 

huoltoja ei tarvitse käydä lävitse. 

 

Tulevaisuudessa kaikki ennakkohuoltoihin liittyvät asiat, kuten ennakkohuoltokohtei-

den lisäys ja muokkaus sekä töiden tehdyksi kuittaaminen, tehdään ainoastaan Arro-

wiin. Yhden reaaliaikaisen järjestelmän käytöllä päästään eroon useaan kertaan kir-

jaamisesta ja tieto on välittömästi kaikkien työntekijöiden nähtävillä. 

 

Arrowin ennakkohuoltojen päivityksen jälkeen ennakkohuoltoja tulee suorittaa oh-

jeiden mukaisesti ja tehdä kaikki tarvittavat kirjaukset Arrowiin. Tällöin kunnossapi-

toa voidaan suunnitella ja kehittää luotettavaan tietoon perustuen. Ennakkohuolto-

jen perimmäisenä tavoitteena on minimoida kunnossapito- ja tuotannonmenetyskus-

tannukset. Ennakkohuoltojen suorittamisen kirjaamisella Arrowiin, voidaan ennakko-

huoltojen tarpeellisuutta arvioida. 

 

Arrowin avulla säännöllisesti suoritettavista ennakkohuoltotöistä voidaan määrittää 

automaattisesti muodostuvaksi uusi työtilaus. Tämä vähentää koko kunnossapito-

organisaation työtä ja ehkäisee työtilauksen tekemisen unohtamista, koska työtilauk-

set muodostuvat automaattisesti. 
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Ennakkohuollot tehdään aluksi kalenteriajan mukaan, mutta tulevaisuudessa Arrowin 

käytön ollessa tehokkaampaa voidaan siirtyä siihen, että seuraavan ennakkohuollon 

ajankohta lasketaan edellisen työn valmistumisesta tai koneen käyntiajan mukaan. 

Arrow Machine Track -ohjelmistolla on mahdollista ajastaa ennakkohuollot koneiden 

käyntiajan perusteella. Ennakkohuoltojen ajan tasalle saattaminen on yksi tärkeim-

mistä kunnossapidon kehittämisen toimista, koska elintarvikealan standardit vaati-

vat, että laitteille on luotu ennakkohuoltosuunnitelma ja ennakkohuollot on raportoi-

tu suoritetuiksi. 

 

 

5.4 Toimittaja- ja laiterekisteri 

 

Arrowin toimittaja- ja laiterekisterit on päivitettävä ajan tasalle, jotta niitä voidaan 

käyttää hyödyksi kunnossapidossa. Toimittajarekisteristä on poistettava vanhat yh-

teystiedot ja uudet lisättävä sinne. Arrowin toimittajarekisteriä ei käytetä tällä het-

kellä, vaan yhteystiedot ovat ihmisten muistissa ja toimistojen seinillä. Jos toimittaja-

rekisteriä päivitettäisiin jatkuvasti, niin Arrowia käyttävien henkilöiden olisi helpompi 

tilata varaosia ja yhteystiedot olisivat helposti saatavilla. Arrowiin voidaan lisätä tie-

tylle varaosalle useita toimittajia kuvion 18 mukaisesti, mikä nopeuttaa varaosan 

tilaamista hätätapauksissa, kun varaosa on loppu tavanomaiselta toimittajalta. Lisäksi 

Arrowin toimittajarekisteristä nähdään kaikki toimittajan yhteystiedot, mikä helpot-

taa ja nopeuttaa tietojen hakemista. 
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KUVIO 18. Toimittajarekisterin hyödyt 

 

 

Arrowin laiterekisteristä on poistettava sellaiset laitteet, jotka eivät ole enää käytös-

sä. Laiterekisterissä olevat sinne kuulumattomat laitteet hidastavat ja hankaloittavat 

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

Nämä laitteet tulee myös lisätä Arrowin laiterekisteriin, jotta niiden sijainti saadaan 

tarvittaessa nopeasti selville. 

 

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

kerekisteriä ryhdytään päivittämään. Laitekorttien täytyy myös käydä lävitse, jotta 

kaikki laitekortit sisältävät kunnossapidossa tarvittavat tiedot. Kun laitteille lisätään 

niille kuuluvat varaosat ja dokumentit niin kunnossapitoasentaja näkee laitekortilta 

välittömästi millaisia varaosia tietylle laitteelle kuuluu ja voi tarvittaessa tarkastella 

esimerkiksi laitteen kokoamisohjeita. Laiterekisterin monipuolisella käytöllä päästään 

eroon tiedon etsimisestä kansioista ja kaikki tieto saadaan yhteen paikkaan. 

 

Laite- ja toimittajarekisterin ajan tasalla oleminen vähentää materiaalilogistista vii-

vettä silloin, kun ei tiedetä millaisia varaosia tarvitaan, miten laite kasataan ja mistä 

varaosat tilataan. Kuviossa 19 on esimerkki laitteesta, jolle on lisätty siihen kuuluvat 
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varaosat. Laitteen varaosaluettelosta nähdään myös varaosan varastopaikka, jos va-

raosaa on varastossa. 

 

 

 

KUVIO 19. Varaosat kohdistettuna laitteelle 

 

 

5.5 Työtilauskortti 

 

Arrowin työtilauskortin raportointi-ikkunan vikaluokittelu-valikot tulee rakentaa uu-

delleen. Pudotusvalikot on suunniteltava niin aukottomiksi, että MUU-vaihtoehtoa ei 

tarvita. Valikot tulisi suunnitella sen perusteella, mitä tietoa kunnossapidossa halu-

taan kerätä. Lisäksi pudotusvalikot sisältävät termeiltään vääriä tietoja, kuten vian 

paikka kohdassa oleva ”asennustyö”. Vikaluokittelusta ei ole tällä hetkellä mitään 

hyötyä väärien tietojen vuoksi. Vikaluokittelun tekemistä ei voida vaatia kunnossapi-

täjiltä ennen kuin se on suunniteltu kunnolla. 

 

Kunnossapitäjien työajan seuranta tulee tehdä Arrowin kautta, jotta vältyttäisiin kah-

teen kertaan kirjaamiselta. Lisäksi Arrow antaa hyviä työkaluja työntekijöiden työajan 

ja kuormituksen seurantaan. Saarioisen Valkeakosken tehtaalla on saatu hyviä tulok-

sia, kun kunnossapitäjien työajan seuranta on siirretty Arrowiin. Kun työtunnit on 

kirjattu ainoastaan Arrowiin, niin pelkästään palkanlaskennassa on säästetty 2 tuntia 

päivittäistä työaikaa. 
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5.6 Nimikerekisteri 

 

Nimikerekisterin päivittäminen ajan tasalle on yksi suurimmista tulevaisuuden pro-

jekteista Saarioisen Jyväskylän tehtaan kunnossapidossa. Päivittämisen jälkeen nimi-

kerekisteriä, kuten Arrowia yleensäkin, on ylläpidettävä jatkuvasti, jotta siellä oleva 

tieto olisi luotettavaa.  

 

Arrowin nimikerekisteristä nähdään kaikkien toimipaikkojen reaaliaikaiset vara-

osasaldot. Arrowissa ei ole tällä hetkellä ollenkaan Jyväskylän tehtaan varaosia, joten 

varaosien todellinen määrä on epäselvä. Kun varaosien kirjaaminen aloitetaan, niin 

ensin varaosa tunnistetaan, jonka jälkeen varaosaa haetaan Arrowin avulla muiden 

tehtaiden varaosavarastoista, jotta vältytään duplikaateilta. Varaosasta luodaan ni-

mike, jos varaosaa ei löydy järjestelmästä. Muutoin valmiille nimikkeelle lisätään tie-

to, että varaosaa on saatavilla myös Jyväskylän tehtaan varaosavarastosta. 

 

Varaosasta luodulle nimikkeelle on mahdollista valita varaosaryhmä, kuten pneuma-

tiikka. Varaosaryhmien tulisi olla samat jokaisella toimipaikalla. Kun kaikki toimipaikat 

käyttävät saman valmistajan varaosia, niin hankintahintoja saadaan alennettua ja 

tarvittaessa varaosia voidaan tilata helposti toiselta toimipaikalta, koska Arrowista 

nähdään muiden toimipaikkojen varastosaldot. 

 

Nimikkeelle syötettävien tietojen tulisi olla niin täydelliset, että tarvittaessa nimike 

voidaan vaihtaa toiseen pelkän kirjallisen tiedon perusteella. Jos nimike vaihtuu uu-

teen, niin vanha nimike poistetaan järjestelmästä ja uuteen nimikkeeseen lisätään 

tarvittavat hakuavaimet, jolla uusi varaosa löytyy vanhaa haettaessa. Arrow antaa 

monipuoliset mahdollisuudet tietojen syöttämiseen nimikkeelle. 

 

Varastokirjanpidon ollessa ajan tasalla voidaan Arrowin kautta seurata esimerkiksi 

varaosien kulutusta ja varaston arvoa. Varaosien kulutuksen seurannan kautta voi-

daan varaosien tilausmääriä ja tilausajankohtia suunnitella tarkemmin sekä ennustaa 

tulevaa menekkiä. Tällä tavoin voidaan pienentää varastoitavien varaosien määrää ja 

laskea varaston arvoa. 



52 
 

 

 

5.7 Varaosavaraston inventointi 

 

5.7.1 Resurssit 

 

Jyväskylän tehdas on suhteellisen pieni pinta-alaltaan, joten yhden tai kahden vara-

osavaraston käytöstä ei koidu juurikaan logistisia viiveitä. Varaosat olisi kuitenkin 

parempi sijoittaa yhteen varastoon. Varaosavaraston olisi hyvä sijaita lähellä kunnos-

sapidon korjaamoa, koska korjaamolta tullaan yleensä hakemaan työkaluja, kun ken-

tällä on käyty katsomassa vikaantunutta kohdetta. Ensimmäiseksi on löydettävä tila 

tai tilat, johon varaosia aletaan sijoittaa. 

 

Varastotilaan, johon varaosat sijoitetaan, on luotava työpiste ja työpisteelle on han-

kittava tietokone, jossa on Arrow Maint -ohjelmisto. Lisäksi tarvitaan varastotilaan 

sopivat hyllyt ja varaosille erikokoisia muovilaatikoita. Varastohyllyjen tulee olla ti-

laan mitoitetut, jotta tila saadaan käyttöön tehokkaasti. Varaosien kirjaus vaatii, ai-

nakin aluksi, kaksi henkilöä. Toinen henkilöistä on kunnossapitoasentaja, jolla on 

vahva kokemus tehtaan varaosista ja pystyy tunnistamaan varaosat hyvin. Toinen 

henkilö on Arrowin käytön hyvin osaava henkilö. Kun varaosavaraston inventointi on 

saatu käyntiin, niin inventointia voi tehdä ainoastaan kunnossapitoasentaja. 

 

Varaosat olisi pyrittävä käymään lävitse tyyppi kerrallaan eli työ voidaan aloittaa esi-

merkiksi laakereista. Tehtaan kaikki laakerit kootaan yhteen, tunnistetaan ja hyllyte-

tään. Varaosien läpikäynti tyypeittäin helpottaa varaosien hyllyttämistä, koska tarvit-

tavaa varastointitilaa ei tarvitse arvioida. Ylimääräiset varaosat kerätään aluksi trukki-

lavoille ja toimitetaan myöhemmin romutettavaksi tai mahdollisesti myydään tai lah-

joitetaan toiselle Saarioisen toimipaikalle tai yritykselle. Varaosien varastointi on 

mahdollista tehdä myös laitteittain, joka olisi hyvin selkeä varastointimalli. Laitteit-

tain varastoinnin pieni ongelma on varaosan sopiminen useaan eri laitteeseen. Lisäksi 

laitteen varaosille tarvittavan hyllytilan arviointi on vaikeampaa, kuin varaosatyypeit-

täin varastoinnissa. 
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5.7.2 Hyllyjen nimeäminen 

 

Arrowiin kirjataan jokaiselle nimikkeelle todellista hyllysijaintia vastaava varastopaik-

ka. Varaosat varastoidaan muovilaatikoihin ja isommat varaosat esimerkiksi trukkila-

voille. Nykyinen pahvilaatikkovarastointi tulee poistaa käytöstä. Hyllyt ja hyllyvälit 

nimetään liitteen 4 mukaisella tavalla. Oletuksena on, että varaosat varastoidaan 

yhteen varastoon. Arrowissa nimikkeelle merkitty varastopaikka 01–01 tarkoittaa 

hyllyä yksi ja hyllyväliä yksi. Varastopaikka 12–07 taas tarkoittaa hyllyä 12 ja hyllyväliä 

7. Kaksi ensimmäistä numeroa tarkoittavat hyllyn numeroa ja kaksi viimeistä nume-

roa hyllyväliä. 

 

Hyllyillä oleviin laatikoihin kirjoitetaan varaosan nimi, tyyppi ja hyllypaikka, jotka ovat 

samat kuin Arrowissa. Nimen ja tyypin tulisi kuvata varaosaa mahdollisimman tarkas-

ti. Lisäksi laatikoihin olisi hyvä laittaa viivakoodi, jotta varastokirjanpitoa voitaisiin 

tehdä myös viivakoodinlukijalla. Vaikka viivakoodin lukulaiteita ei otettaisi vielä käyt-

töön, niin tulevaisuutta ajatellen säästyisi huomattavasti aikaa, jos viivakoodi luotai-

siin nyt. 

 

Nimikkeille tulee asettaa hinta, jotta koko varaosavaraston arvoa voidaan seurata. 

Jos hintaa ei tiedetä, niin hinnaksi asetetaan -1€ ja korjataan hinta myöhemmin, kun 

kyseistä varaosaa tilataan varastoon. Lisäksi varaosille olisi hyvä asettaa hälytysraja, 

tilauserä ja kriittisyysluokka. Kun varaosavarasto on saatu inventoitua, niin inventoin-

tikierroksia on suoritettava säännöllisesti, jotta varaston arvo ja varaosien määrä 

pysyvät tarkkoina. 

 

Liitteessä 5 on materiaalinimikkeen luontiohje. Materiaalinimike luodaan kaikista 

vanhasta varaosavarastosta uuteen siirrettävistä varaosista ja tulevaisuudessa myös 

kaikista varaosavarastoon tilattavista uusista varaosista. Kuviossa 20 on materiaalin 

nimikekortti täytettynä. 
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KUVIO 20. Nimikekortti täytettynä 

 

 

Kun nykyisten varaosavarastojen varaosista luodaan nimikkeitä, niin varaosat tulisi 

kohdistaa heti laitteille, joihin se sopii. Kun Arrowissa olevan laitteen alta löytyvät sen 

varaosat, niin kunnossapitoasentajan on helpompi tunnistaa rikki mennyt varaosa. 

Lisäksi asentaja näkee jokaisen varaosan hyllysijainnin. Kaikki tämä pienentää mate-

riaalilogistista viivettä. 

 

 

5.7.3 Vaihtoehdot varaosien tilaukselle 

 

Varaosien tilauksessa pyritään siirtymään Arrowin kautta tehtävään tilaukseen. Vara-

osien tilauksen hyväksynnän tekee Saarioisen kunnossapitopäällikkö tai kunnossapi-

don työnjohtaja, ainakin aluksi. Näin voidaan seurata tarkemmin varaosien tilauksia. 

Arrowissa on mahdollista tehdä tilaus manuaalisesti tai antaa järjestelmän muodos-

taa tilaus automaattisesti. Saarioisella tilaus muodostetaan aluksi manuaalisesti, 

mutta tulevaisuudessa, kun varaosavarasto on saatu toimivaksi, niin voidaan siirtyä 
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automaattiseen tilauksen muodostamiseen. Manuaalinen tilaus tarkoittaa sitä, että 

Arrowista tulostetaan tilattavien varaosien lista ja varaosat tilataan esimerkiksi säh-

köpostin välityksellä. 

 

Ensimmäinen mahdollisuus, jolla varaosien tilaus käynnistetään, on laatikko, jossa on 

välilevy. Tällöin varaosia sisältävä laatikko on jaettu kahteen osaan välilevyllä. Levyn 

etupuolella on varaosia määrä X. Kun etupuolen viimeinen varaosa otetaan käyttöön 

ja välilevy tulee vastaan, niin varaston käyttäjän tulee tehdä tilaus kyseisestä vara-

osasta. Välilevyn takana on varaosan ennalta määrätty varmuusvarasto, jonka pitäisi 

riittää varaosien tilauksen ajaksi. Tällainen laatikkomalli on halpa rakentaa, mutta se 

antaa mahdollisuuden unohtaa varaosan tilaus tai ottaa varaosa välilevyn takapuolel-

ta. Lisäksi useita varaosia ei varastoida niin suuria määriä, että tällainen varastointi-

tapa olisi järkevää. Kuviossa 21 on mallikuva välilevyllä olevasta laatikosta. 

 

 

 

KUVIO 21. Välilevyllä oleva laatikko 

 

Toinen vaihtoehto varaosien tilaukselle on kaksilaatikkomalli. Tässä mallissa jokaises-

ta varaosaa on hyllyssä kaksi laatikkoa peräkkäin. Kun ensimmäisestä laatikosta lop-

puvat varaosat ja se otetaan pois hyllystä, niin takimmainen laatikko valuu tai siirre-

tään etummaiseksi. Varastojen täyttö tapahtuu takapuolelta eli varastonhoitaja käy 

säännöllisesti kiertämässä varaosavaraston läpi ja tarkistaa onko jokaisesta varaosas-
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ta kaksi laatikkoa hyllyssä. Jos näin ei ole, niin varastonhoitaja tekee tilauksen puut-

teellisista varaosista. 

 

Tässä mallissa etuna on se, että nähdään selkeästi mitä varaosia tulee tilata varas-

toon. Jotta varaosia olisi varastossa riittävästi, niin varastonhoitajan tulee tehdä run-

saasti tarkastuskierroksia. Toisena mahdollisuutena on, että laatikon hyllystä pois 

ottava henkilö tekee varaosien tilauksen.  Kuviossa 22 on esitetty kuva kaksilaatikko-

hyllystä. Huonoina puolina tässä mallissa on kohtalaisen suuri tilan tarve Saarioisen 

tiloihin nähden vaikka täyttö tehtäisiin edestäpäin. Lisäksi varaosia ei ole tarvetta 

varastoida niin suuria määriä, että kaksilaatikkomallia kannattaisi ottaa käyttöön. 

 

 

 

KUVIO 22. Kaksilaatikkomalli 

 

 

Kolmantena vaihtoehtona on pitää varastokirjanpitoa reaaliaikaisesti. Tällöin vara-

osien tilausrajat asetetaan Arrowiin. Kun varastossa asioiva henkilö käy ottamassa 

hyllystä tavaraa, niin hän tekee heti kirjauksen Arrowiin. Kun varaosan määrä varas-

tossa laskee alle Arrowiin asetetun rajan, niin järjestelmä lisää varaosan tilauslistalle. 
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Varaosien ottamisen kirjaaminen Arrowiin voidaan tehdä käsin tai mahdollisesti käyt-

töönotettavalla viivakoodinlukijalla. Tehtäessä varastokirjanpito käsin kohdistetaan 

varaosat laitteelle. Kun varaosat ja työtilaus on kohdistettu laitteelle, niin kunnossa-

pitäjän tarvitsee vain valita työtilaukseen tarvittavat varaosat laitteen varaosalistalta 

ja varastosaldo päivittyy automaattisesti. 

 

 

5.8 Varaosavarastossa toimiminen 

 

Uuden varaosavaraston käyttöönottovaiheessa varastossa on oltava tietokone, jolla 

varastonkäyttäjät voivat ottaa varaosia varastosta, palauttaa varaosia varastoon ja 

tehdä varaosien tilauksia. Varaosan ottaminen varastosta tapahtuu Arrowin Varasto-

tiedot-moduulin kautta tai Työtilauskortilta. Liitteessä 6 on ohje varaosan varastosta 

ottamiseen Varastotiedot-moduulin kautta ja liitteessä 8 on ohje varaosan kohdista-

misesta työlle työtilauksen kautta. Varaosavarastossa toimimisesta on järjestettävä 

riittävästi koulutusta henkilöstölle, jotta vältytään koulutuksen puutteesta johtuvista 

ongelmista varaosien hallinnassa. Erityisen tärkeää on varastosaldojen ajan tasalla 

oleminen. 

 

Liitteessä 7 on materiaalin palautusohje eli materiaalin lisäys Arrowiin. Palautus tulee 

kyseeseen silloin, kun jollekin työlle on otettu varaosia varastosta, mutta niitä ei tar-

vitse käyttää työhön tai kun suoritetaan saapuvan tavaran vastaanottoa. Varaosien 

palautuksen suorittaa henkilö, joka on ottanut varaosan pois varastosta. Saapuvan 

tavaran vastaanottoon tulee nimetä henkilöt, jotta on selvää kuka vastaa tehtaalle 

tulevien varaosien hyllyttämisestä ja tarvittavista kirjauksista Arrowiin. 
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5.9 Varaosien hallinnan työnjako 

 

Jotta varaosien hallinta saadaan toiminaan hyvin uudella toimintamallilla, kaikkien 

varaosahallintoon osallistuvien henkilöiden tulee tietää mikä heidän tehtävänsä on. 

Tarkalla tehtävien jaolla ja omien työtehtävien hoitamisella saadaan varaosavarastot 

pidettyä siisteinä ja kirjanpito ajan tasalla. Liitteessä 9 on kuvattu varaosien hallin-

taan tarvittavat tahot ja tehtävät pääpiirteittäin. 

 

 

5.10 Toteutusaikataulu 

 

Kunnossapidon toiminnanohjauksen kehittämiselle on luotava selkeä aikataulu, josta 

käy ilmi missä järjestyksessä tarvittavat toimenpiteet tehdään. Suunnitelman avulla 

voidaan mm. seurata aikataulussa pysymistä ja ennakoida seuraavassa vaiheessa 

tarvittavia resursseja. Aikataulu on esitetty liitteessä 10. Arrowin käyttökoulutusta on 

järjestettävä enemmän kuin suunnitelmassa oleva kerta. Koulutuspäivät ja -kohteet 

tarkentuvat, kun Arrowin päivittäminen aloitetaan. Toteutusaikataulu on rakennettu 

tiukaksi, jotta välttämättömimmät toimenpiteet saadaan tehtyä. Saarioisella on ta-

voitteena saada vikahistorian keräys ja varaosavarastojen inventointi käyntiin mah-

dollisimman pian. Lisäksi ennakkohuoltojen kirjaaminen Arrowiin on ensimmäisten 

kehitystehtävien joukossa. 

 

 

5.11 Kunnossapidon toiminnanohjauksen kehittymisen seuraaminen 

 

Kunnossapidon toiminnanohjauksen kehittymisen seuraamiseen on otettava käyt-

töön joitakin helppokäyttöisiä tunnuslukuja ja seurattava niiden avulla toiminnanoh-

jauksen kehittämiseen kerättävän tiedon raportoinnin kehittymistä. Lisäksi käyttöön 

tulee ottaa muita kunnossapitoon oleellisesti liittyviä tunnusluja, joita on esitetty 

taulukossa 1. 
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TAULUKKO 1. Tunnusluvut kunnossapidon seurantaan 

Nimi Kaava Mistä saadaan? 

Käytettävyys K [%] 
Käyntiaika 

Käyntiaika+seisokkiaika 
Arrow Machine Track 

Keskimääräinen 
odotusaika MWT [h] 

Odotusaikojen summa 
Häiriöiden lukumäärä 

Arrow Maint 

Kunnossapidon 
suunnitteluaste [%] 

Suunniteltu kunnossapitoaika 
Kunnossapitoaika 

Arrow Maint 

Toiminnan hallittavuus 
Ylityö+suunnittelematon työ 

Kunnossapitotyö 
Arrow Maint 

Keskimääräinen vikaväli 
(MTBF) [h] 

Kokonaisaika 
Häiriöiden lukumäärä 

Arrow Machine Track 

 

 

Varsinaisen kunnossapidon toiminnanohjaukseen tarvittavan tiedon keräämisen te-

hostumista voidaan seurata Arrowin kautta ja tuloksia voidaan tarkastella esimerkiksi 

kuukauden välein. Seuraavaksi on listattu esimerkkejä mitä voidaan seurata. 

 

- Työtilauksen työn aloitus- ja lopetusajan merkitseminen 

- Työtuntien merkitseminen 

- Työtilausten raportoinnin toimenpide-tekstin kirjoittaminen 

- Työtilausten raportoinnin vikaluokittelun tekeminen 

- Ennakkohuoltojen merkitseminen tehdyksi 

- Varaosien tilausmäärä Arrowin kautta suhteessa kokonaistilausmäärään 

 

 

5.12 Toimintakulttuurin muutos 

 

Jyväskylän kunnossapito-organisaatiossa tulee tapahtumaan suuri toimintakulttuurin 

muutos, kun nykyiset toimintamallit muutetaan tämän työn mukaisiksi. Kaikkia muu-

toksia ei voida, eikä kannata, tehdä samalla kertaa, vaan tulee edetä pala kerrallaan. 

Näin toimintakulttuurin muutos ei ole kunnossapitäjille ja operaattoreille liian suuri 

muutos ja asioiden sisäistämiseen jää aikaa. 

 

Kun Arrowia ryhdytään ottamaan käyttöön jokapäiväisissä työtehtävissä, on hyvin 

tärkeää järjestää runsaasti koulutusta järjestelmän käyttöön ja kehottaa järjestelmän 
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käyttäjiä kysymään neuvoa vaikeissa tilanteissa. Arrowin käyttö on melkein koko 

henkilöstölle vierasta, joten suurin osa henkilöstöstä on samalla viivalla lähtötilan-

teessa. 

 

Kohti suunnitelmallista ja hallittua kunnossapitotoimintaa pyrittäessä operaattoreita 

ja kunnossapitohenkilöitä tulee ohjeistaa huolehtimaan tuotantolaitteista ja tarkkai-

lemaan niiden kuntoa jatkuvasti. Lisäksi ennakoivasta kunnossapidosta saadut hyödyt 

tulee näyttää henkilöstölle, sillä se motivoi henkilöstöä kehittämään toimintamalleja 

paremmiksi, kun huomataan, että ennakoiva kunnossapito on helpompi ja stressaa-

mattomampi toimintamalli. 

 

 

6 POHDINTA 

 

Opinnäytetyön tavoitteena oli tutkia Saarioisen Jyväskylän tehtaan kunnossapidon 

toiminnanohjausta ja selvittää tarvittavat kehityskohteet. Lisäksi tavoitteena oli luo-

da varaosien hallinnan malli, jonka avulla varaosia ryhdytään varastoimaan ja vara-

osakirjauksia tekemään. 

 

Opinnäytetyön tuloksena saadut varaosien hallinnan malli ja kehityssuunnitelma 

kunnossapidon toiminnanohjaukselle vastaavat hyvin opinnäytetyölle asetettuja vaa-

timuksia tuloksista. Saarioinen saa opinnäytetyöstä paljon hyötyä tulevaisuutta aja-

tellen. Opinnäytetyössä tunnistettiin ongelmia kunnossapidon toiminnanohjauksen 

kannalta ja perusteltiin ongelmille ratkaisut. Lisäksi työssä esitetty kunnossapitostra-

tegian luominen on erittäin tärkeää Saarioiselle, jotta kunnossapidolle saadaan tar-

koitus ja raamit, joiden perusteella kunnossapitoa tehdään. 

 

Kaikki työssä havaitut poikkeamat ja niille suunnitellut parannukset eivät tapahdu 

hetkessä, eikä niin ole tarkoituskaan. Tärkeintä on tässä vaiheessa saada työntekijöil-

le ymmärrys miksi opinnäytetyössä havaittuihin poikkeamiin tulisi puuttua eli miksi ei 

enää voida tehdä niin kuin ennen. 
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Opinnäytetyössä saatuihin hyviin tuloksiin vaikuttaa toisaalta se, että lähtötilanne 

työlle oli minun kannaltani hyvä. Sain itse määritellä hyvin pitkälle opinnäytetyön 

sisällön ja kuinka lähden työtä toteuttamaan. Työn aikana keräsin tietoa useista eri 

lähteistä ja tutkin yrityksen kunnossapitoa pintaa syvemmältä.  Tutkimusmenetelmi-

nä minulla olivat haastattelu, havainnointi ja benchmarking. Monipuolisen pohjatie-

don vuoksi Saarioisen kunnossapitoa voitiin tarkastella kriittisesti, koska minulla oli 

materiaalia, johon verrata Jyväskylän tilannetta. 

 

Opinnäytetyön tuloksia voidaan pitää merkittävinä, koska benchmarkingin ja haastat-

telujen kautta saadut tulokset vastaavat hyvin pitkälle opinnäytetyön tuloksia. Otta-

malla opinnäytetyössä esitetyt asiat käyttöön, voidaan päästä yhtä hyviin tuloksiin 

esimerkiksi kunnossapidon suunnitteluasteen suhteen, kuin muilla Saarioisen tehtail-

la. Lisäksi opinnäytetyön aihe oli Saarioiselle hyvin ajankohtainen, koska kunnossapi-

to vaatii Jyväskylässä pientä ryhtiliikettä, jotta toiminta saadaan vähintään samalle 

tasolle, kuin muilla Saarioisen toimipaikoilla. 

 

Työn tuloksia voidaan soveltaa hyvin paljon suoraan käytäntöön, joten työstä ei tullut 

ainoastaan teoreettinen teos. Tulevaisuudessa, kun opinnäytetyössä havaitut ongel-

mat on saatu poistettua, voidaan kunnossapidossa ottaa askel eteenpäin ja luoda 

uudet suunnitelmat ja korkeammalle tähtäävät tavoitteet. 

 

Tulevaisuuden tutkimuskohteita, joita opinnäytetyössä ei mainittu, ovat eri tuotanto-

linjojen ja niiden varaosien kriittisyysluokittelu sekä Arrow Maintin ja Arrow Machine 

Trackin yhdistäminen. Lisäksi käyttäjäkunnossapidon pienimuotoista hyödyntämistä 

eri kohteissa olisi syytä tutkia, sillä osa vioista on hyvin pieniä ja niiden poistaminen 

onnistuisi myös operaattoreilta. Saarioisen toimintaympäristö asettaa tiettyjä rajoi-

tuksia käyttäjäkunnossapidolle, mutta esimerkiksi koneisiin tehtävät pienet säätöteh-

tävät olisi järkevää kouluttaa operaattoreiden tehtäväksi, jotta tuotannonmenetysai-

ka voitaisiin minimoida. 
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Kunnossapidon tulevaisuuden näkymät riippuvat paljolti siitä saadaanko opinnäyte-

työn suunnitelmat laitettua käytäntöön ja tämän jälkeen luotua uudet suunnitelmat. 

Tärkeää on saada kunnossapidon kehittäminen jatkuvaksi prosessiksi ja kunnossapi-

don seurantaan luotettavat mittarit. Erityisen tärkeää on kunnossapidon tärkeimmän 

työkalun Arrow Maint -järjestelmän ajan tasalla pitäminen sitten, kun järjestelmää on 

ryhdytty käyttämään. Kunnossapidon kehittämiseen ja Arrow Maint -järjestelmän 

ylläpitoon tarvitaan henkilö, joka sitoutuu Saarioisen kunnossapidon tavoitteisiin ja 

lähtee viemään asioita hiljalleen kohti teollisuuden nykypäivän tasoa. 
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LIITTEET 
 

Liite 1. Palaosaston ja suolaamon huollot 
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Liite 2. Tehdashierarkia 
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Liite 3. Työtehtävät 
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Liite 4. Hyllyjen merkintä 

 

     
    Hyllyn pääty 

 
Hylly edestäpäin katsottuna ja hyllyvälit merkittynä. 
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Liite 5. Materiaalinimikkeen luontiohje 

 

Materiaalinimikkeen luontiohje 

 

- Avataan Arrowin Varastotiedot-moduli 

 

 

 

- Näytölle avautuu nimikerekisteri, jossa on Saarioisen jokaisen toimipaikan 

nimikkeet (varaosat) ja niiden varastomäärä. 

- Avataan hakuehtojen syöttö 

 

 

 

- Jotta uusi nimike voidaan luoda, niin järjestelmä vaatii haun varastosta. Haul-

la voidaan varmistaa se, että päällekkäisiä nimikkeitä ei muodostu. 

- Varaosaa voidaan hakea esimerkiksi laakereiden kohdalla laakerin tyypillä, ku-

ten 22224 E. 

- Kun haku on tehty, niin järjestelmä antaa lisätä uuden nimikkeen lisäys-

painikkeella. Jos haulla löytyy nimike, niin katso ohjeet alempaa. 

- Kirjoitetaan varaosan tiedot mahdollisimman tarkasti ja tarvittaessa lisätietoja 

ruudun alareunassa olevaan kenttään. Jos et tiedä tilauserää  0, hintaa  

1, arvoa  1, hälytysrajaa 0, ABC-luokka  ”tyhjä” 
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- Tunnisteen on oltava erilainen erilaisille varaosille. Jyväskylän nimikkeet alka-

vat 2-10001, 2-10002, jne. Valitse uudelle nimikkeelle seuraava vapaa nimi-

kenumero. 

- Kun tarvittavat tiedot on syötetty, niin painetaan tallenna-nappia.  nimike 

on luotu. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Haku Talletus Lisäys 
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Mitä tehdä, jos haulla löytyy nimike. 

 

- Olet hakenut nimikettä esimerkiksi laakerin tyypillä 22220 EK ja järjestelmä näyttää 

alla olevan kuvan mukaisesti, että varaosalle on jo luotu nimike. Tällöin uutta nimi-

kettä EI saa luoda vaan varaosa otetaan varastoon materiaalin saapumisohjeen mu-

kaisesti. Materiaalin vastaanottoon pääset esimerkiksi painamalla Hakuehtojen syöt-

tö -sivulta Saapuminen-nappia. Katso ohjeet materiaalin vastaan ottamisesta. 
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Liite 6. Varaosan ottamisen kirjaaminen  

 

Varastosta oton kirjaaminen Arrowiin 
 

 

- Avataan Arrowin Varastotiedot-moduli 

 

 

 

- Valitaan hiirellä varastosta otettava varaosa listalta tai etsitään varaosa ha-

kuehtojen syötön avulla. 
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- Klikataan hiirellä otto-painiketta. 

 

 

 

- Määritetään otettavan varaosan varasto. 

- Kohdistetaan varaosan otto laitteelle, kustannuspaikalle tai työtilaukselle 

- Materiaalin tunniste eli nimikenumero ja arvo tulevat automaattisesti 

- Määrä kohtaan tulee varastosta otettavan materiaalin määrä. 

- Painetaan vihreää hyväksy-nappia  varaosa on otettu varastosta. 

 

HUOM! Jos et käytä varaosaa työtehtävässä, niin muista palauttaa se varaosavaras-

toon ja tehdä siitä kirjaus Arrowiin Varastotiedot-modulin Saapuminen-napin kautta! 
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Liite 7. Saapuvan materiaalin kirjaaminen Arrowiin 

 

Saapuvan tavaran kirjaaminen Arrowiin 

 

- Avataan Arrowin Varastotiedot-moduli 

 

 

 

- Kaksoisklikataan hiirellä saapuva varaosa listalta tai etsitään varaosa Hakueh-

tojen syötön avulla. Jos Saapuminen-nappia painetaan Varastotiedot-

ikkunassa, niin järjestelmä ei anna varastoitavalle varaosalle varastopaikkaa. 

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

tyksen toimipaikkaan. 
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- Klikataan hiirellä saapuminen-painiketta 

 

 

 

- Avautuvaan ikkunaan määritetään saapuvan varaosan varasto. Järjestelmä 

antaa varaston automaattisesti, jos varaosaa on jossakin varastossa. Myös 

materiaalin tunniste ja varastopaikka tulevat automaattisesti. Tarvittaessa ne 

on syötettävä käsin. 

- Määrä kohtaan kirjoitetaan vastaanotettava varaosamäärä 

- Määrän hinta tulee automaattisesti, jos varaosalle on määritetty hinta etukä-

teen. Jos hinta ei tule, niin se on kirjoitettava käsin, jos se on tiedossa. 

- Painetaan vihreää hyväksy-nappia  varaosa on otettu varastoon. 
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Liite 8. Materiaalin kohdistaminen työlle 

 

Materiaalin kohdistaminen työlle 
 

- Tässä vaiheessa häiriöilmoitus on luotu ja työ on otettu vastaan. 

- Painetaan työtilauskortin Materiaalit-painiketta. 
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- Avautuvassa ikkunassa on useita mahdollisuuksia kohdistaa materiaaleja työ-

tilaukselle 

 Varaosien poiminta huollolta, laitteelta ja varaosarekisteristä. 

- Ikkunassa voidaan myös lisätä varaosia laitteelle, jotta ne ovat jatkossa lait-

teen tiedoissa. 

- Jotta varaosa voidaan lisätä varaosarekisteristä, painetaan Lisäys-painiketta. 

- Selaus-napilla päästään varaosareksiteriin. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

- Valitaan hiirellä varastosta otettava varaosa listalta tai etsitään varaosa ha-

kuehtojen syötön avulla. 

- Painetaan Poiminta-nappia  varaosa ilmestyy listalle. 

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

daan sulkea. 

Lisäys 

Poiminta vara-
osarekisteristä 

Poiminta huollolta 

Poiminta laitteelta 

Kopiointi laitteelle 

Toiminto-välilehti 
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- Toiminto-valikosta voidaan varaosat ottaa pois varastosta, tällöin varastosal-

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

minen-napin kautta. 

 

 

 

 

 

HUOM! Jos et käytä varaosaa, niin muista palauttaa se varaosavarastoon ja tehdä 

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

tetaan tällöin 0€. 

 

 

Poiminta 
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Liite 9. Varaosien hallinnan vuokaavio 
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Liite 10. Kehityssuunnitelman aikataulu 

 

 


