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Lahteet



1 Johdanto

Kayttéomaisuus koostuu yrityksen liiketoimintaansa kayttamista koneista, laitteista ja
infrastruktuurista. Kdyttdomaisuus mahdollistaa yrityksen toiminnan. Yritykselle on tarkeaa
hallita kdyttéomaisuutensa, sen yllapito ja kunnon valvonta. Ylldpitoon sitoutuu huomattava
maara rahaa, mutta toisaalta toimivalla konekannalla ja kiinteistolla taataan hairiéton

tuotanto.

Varaosat ovat yksi suuri kuluera kunnossapidon osa-alueella. Varaosiin saattaa olla sidottuna
kunnossapidon budjetista noin 40—70 prosenttiosuus. Loppuosuus kunnossapidon budjetista
koostuu palkka-, tyokalu- ja alihankintakustannuksista. Yrityksen toiminnan kannalta on
tarkeaa hallita nama kustannukset ja ymmartdaa mihin kunnossapidon panostuksia kuluu ja
tarvitaan. Taman opinnadytetydn tavoitteena on maaritella kunnossapidon logistiikan

perusta toimeksiantajalle.

Toimeksiantajana tyolle toimii Teampac Oy. Tyon tarve perustuu varaosavaraston ja
varastoinnin nykytilaan, jossa varaosilla ei ole ollut kirjanpitoa, eika niihin sitoutettua
pdadaomaa tunneta. Mydskaan kaikille varaosille ei ole ollut selkeda nimettya paikkaa ja ndin
ollen on paassyt syntymaan tilanne, jossa ei olla tietoisia mita varaosia yritykselld on ja missa
ne sijaitsevat. Tyo paatettiin teettda opinnadytetyona, jotta se kuluttaa kunnossapidon

resursseja mahdollisimman vahan.

Tyolle asetettiin tavoitteeksi laitehierarkian ja varaosahierarkian luonti, jolloin
kunnossapidon logistiikka saadaan kohdentumaan laitteille ja niiden osille. Laitehierarkian
avulla hallitaan myos laitteiden tekniset dokumentit niin, etta laitteiden dokumentaatio
tallennetaan sahkdisesti laitehierarkian mukaisille laitenimikkeille. Varaosahierarkian
perusteella hallitaan varaosien saldot, hankintakanavat, varastopaikat ja kayttotarkoitus.
Lopputuloksena on parempi kunnossapidon hallittavuus, kustannusten hallittavuus ja
parempi tekninen kaytettavyys. Tyon laajuudesta johtuen opinnaytetyo rajattiin koskemaan
esimerkkituotantolinjaa. Tydssa on lisaksi tarkasteltu varaosasuunnitelman luontia,

laitehierarkian luomista, kunnossapidon osuutta tuotannon kuluista, tuotanto-omaisuuden



hallintaa, varaosien varastointiin ja hankintaan liittyvia haasteita, varastointia ja kuinka lean-

kulttuuria saataisiin tuotua varaosavarastointiin mukaan.

2 Kunnossapito

SFS-EN 13306-standardi maarittelee kunnossapidon termina nadin: "Kaikki koneen elinjakson
aikaiset tekniset, hallinnolliset ja liikkeenjohdolliset toimenpiteet, joiden tarkoituksena on
yllapitaa tai palauttaa koneen toimintakyky sellaiseksi, ettd kone pystyy suorittamaan

halutun toiminnon”. (SFS-kasikirja 55-1, s. 14)

Ja standardi PSK 6201 maarittelee kunnossapidon vastaavasti ndin: “Kunnossapito on
kaikkien niiden teknisten, hallinnollisten ja johtamiseen liittyvien toimenpiteiden
kokonaisuus, joiden tarkoituksena on sdilyttdaa kohde tilassa tai palauttaa se tilaan, jossa se
pystyy suorittamaan vaaditun toiminnon sen koko elinjakson aikana”. (PSK 6201, s. 2).

Samaa maaritelmaa kaytetaan myds standardissa PSK 7501.

Alan edelldkavijana tunnettu John Moubray taasen maarittelee kunnossapidon seuraavasti:
”"Kunnossapidolla varmistetaan, etta laitteet jatkavat sen tekemista, mita kayttajat haluavat

niiden tekevan”. (Mikkonen ym., 2009, s. 26)

Nykykasityksen mukaan kunnossapidon ensisijainen tehtava on pitaa laitteet jatkuvasti
kayttokunnossa. Se ei myodskaan nykynakemyksessa ole kustannus, vaan tarkea
tuotannontekija, jolla voidaan varmistaa tuotantolaitoksen kilpailukyky. Korjaustoiminta
itsessdan ei missaan nimessa ole kunnossapidon paatarkoitus, vaikka kunnossapito pitaa
edelleen sisallaan rikkoutuneiden laitteiden ja komponenttien korjaukset. Laitoksessa tulisi
olla selkea kasitys siita millaista suorituskykya laitoksen laitteilta odotetaan. Taman pohjalta
maaraytyy millaista tasoa ja tuloksia kunnossapidolta halutaan ja taas taman pohjalta
voidaan maaritelld kunnossapitostrategia ja kdytannon toimenpiteet. (Mikkonen ym., 2009,

ss. 25-26)

Kunnossapitoon liittyy myos oleellisena osana oma ajattelutapa konkreettisten toimien
lisdksi. Kunnossapidon merkityksen voimakkaan kasvun myo6ta sita voidaankin pitdd omana

tieteenhaaranaan, jossa kunnossapidossa kulmakiveksi nousee uusi, koko



tuotantohenkilokunnan ja yleisen kunnossapidon kunnossapitomydnteinen ajattelutapa.

(Opetushallitus, 2021)

2.1 Kunnossapitolajit

Kunnossapito voidaan luokitella usealla eri tavalla. SFS-EN 13306:2010 kuvaa kunnossapitoa

seuraavalla tavalla, joka on esitetty kuvan 1 ja taulukon 1 mukaisesti:

Kuva 1 Kunnossapitolajit (SFS-EN 13306, 2010)

Korjaava kunnossapito

i":. unoon
perustuva
kunnossapito

Jaksotettu
kunnossapito

Aikaraulutercu

vaadittaessa Alkaraulutertu Slirretcy Valiton
tai jatkuvaa




Taulukko 1 Kunnossapitolajit (SFS-EN 13306, 2010)

Kun tolaji

Kuvaus

Ehkciiseva kunnossapito (Pre-
ventive Maintenance, PM)

Ehlgiisevia kunnossapitca tehdain sainnollisin valein tai asetettujen
kriteerien tiytyessd. Tavoite on vihentad rikkoontumisen mahdolli-
suwtEa tai toimintakyvyn heikkenemista

Alkataulutertu kunnossapito
{5cheduled Mainpenance)

Ehlciisevia kunnossapitoa, jossa tehtivien jaksottaminen perustuu
aikarauluun tai tydjaksojen lukumaarian

Jaksotettu kunnascaminen (Pre-
determined Maintenance)

Ehkdisevia kunnossapitoa, jaksotus perustuu kalenteriaikaan tai kiy-

ton maaridan (tydjaksojen lukumaird), Koneen kunto e vaikuta tehei-
wiin toimenpiteisiin

1

to (Condition Based Main-
tenance)

Ennakoiva kunnossapito
(Predictive Maintenamoe)

Kuntoon perustuva kunnossapi- | Ehkdisevid kunnossapitos, jossa seurataan koheeen suorituskykyd tai

suorituskyvyn parametreja ja toimitaan havaintojen mubaisesti. Seu-
ranta voi olla aikatavlutettua, jatkuvaa i sica cehdidn arpeen mu-
kaan,

Kuntoon perustuva kunnossapito, joka perustuu niiden tekijSiden
warkkailuun ja analysointiin, jotka kuvaavat kohteen sucrituskyom
heikkenemista. Joskus kiytetiin myds ennustava kunnossapito,

Korjaava kunnossapito Korjaava kunnossapitc, suoritétaan vikaantumisen havaitsemisen fal-
(Corrective Maintenance) keen. Tarkoitus on palauttaa toimintakunto.

Exdkunnossapito Kauko-ohjattu kunnossapitc. joka tehddin sien, ewtd kunnossapito-
{Remote Maintenance) henkildkunta ei ole suoraan tekemisissd kohteen kanssa,

Siirrecty kunnossapito
({Deferred Maintenance)

Viivistetty korjzava kunnossapito, joka suvoritetaan wikaantumisen
havaitsemizen |dlkeen viwisterrynd (viive sovitoujen ohjeiden miokal-
sesti),

Wilictn kunnossapive
{mmediave Maintenance)

Vilicén kunnossapito, suoritetaan heti wian havaitsemisen jalkeen,
jotta vilgytain hyviksymattomilta seurauksilta.

Kaynninaikainen kunnossapito
{On Line Maintenance)

Kiynninaikainen kunnossapito

Lihikunnossapito
L1©On Site Maintenance)

| Paikanpdiills vehtivi kunnossapico (samassa paikassa kuin kohde)

Kiyttifakunnossapito
(Operator Maintenance)

Keneen kiyrtijin suorittama kunnossapito

Ja PSK 6201 kuvaa kunnossapitoa seuraavalla kuvan 2 ja taulukon 2 mukaisesti:

Kuva 2 Kunnossapitolajit (PSK 6201, 2011)

Jaksotettu
kunnoesapito
Pre-determined
Ehkaizeva maintenance
___ | kunnossapito
Preventive
mainfenance Kuntoon perustuva
kunnossapito
f;‘;;"““ . Kunnostaminen Condition based
mr g Refurtizhment mainfenance
maintenance
Farantava
|| kunnossapito
Kunnossapitolajit - Improvement
Mainlenance lypes maintenance
‘falittomat kogaukset
i ko " Immediale repairs
—{ Breakdown
maintenance Siirretyt korjaukset
Deferned  repairs




Taulukko 2 Kunnossapitolajit (PSK 6201, 2011)

Kunnossapitolaji

Kuvaus

Ehkaiseva kunnossapito

heikkenemista.

Aikataulutettu
kunnossapito

Ehkaisevaa kunnossapitoa tehdaan saannbllisin valein tai
asetettujen kriteerien tayttyessa. Tavoite on vahentaa
rikkoontumisen mahdollisuutta tai toimintakyvyn

Ehkaisevaa kunnossapitoa, jossa tehtavien jaksottaminen
perustuu aikatauluun tai tySjaksojen lukumasraan

Jaksotettu kunnostaminen

Ehkaisevaa kunnossapitoa, jaksotus perustuu
kalenteriaikaan tai kayton maaraan (tydjaksojen
lukumaara). Koneen kunto ei vaikuta tehtaviin
toimenpiteisiin.

Kuntoon perustuva
kunnossapito

Ehkaisevaa kunnossapitoa, jossa seurataan kohteen
suorituskykyé tai suorituskyvyn parametreja ja toimitaan
havaintojen mukaisesti. Seuranta voi olla aikataulutettua,
jatkuvaa tai sita tehd3an tarpeen mukaan.

Ennakoiva kunnossapito

Kuntoon perustuva kunnossapito, joka perustuu niiden
tekijoiden tarkkailuun ja analysointiin, jotka kuvaavat
kohteen suorituskyvyn heikkenemistd. Joskus kaytetaan
my&s ennustava kunnossapito.

Korjaava kunnossapito

Korjaava kunnossapito, suoritetaan vikaantumisen
havaitsemisen jalkeen. Tarkoitus on palauttaa
toimintakunto.

Etakunnossapito

Kauko-ohjattu kunnossapito, joka tehdaan siten, ettd
kunnossapitohenkildkunta ei ole suoraan tekemisissa
kohteen kanssa.

Siirretty kunnossapito

Viivastetty korjaava kunnossapito, joka suoritetaan
vikaantumisen havaitsemisen jalkeen viivastettyna (viive
sovittujen ohjeiden mukaisesti).

Valitdn kunnossapito

Valitan kunnossapito, suoritetaan heti vian havaitsemisen
jalkeen, jotta valtytaan hyvaksymattdmilta seurauksilta.

Kaynninaikainen
kunnossapito

Kaynninaikainen kunnossapito.

Lahikunnossapito

Paikan paalla tehtava kunnossapito (samassa paikassa
kuin kohde).

Kayttajakunnossapito

Koneen kayttajan suorittama kunnossapito.

Jaotteluja seka maaritelmia tarvitaan, kun halutaan luoda kunnossapitostrategia. Jaottelun
pohjalta voidaan suunnitella kunnossapidon tyontekijoiden tarve ja sijoittelu eri tehtaviin
seka organisaatioon, varaosien hankinta- ja varastostrategiat, tarvittavan
toiminnanohjausjarjestelman kaytto, seka kunnossapidon talous. Kun kunnossapidon
tarkoitus on estaa tuotannon pysahtyminen ja minimoida katkos, on tarkeaa varmistaa
keskeisten ja kriittisten varaosien varastointi tai nopea hankinta, seka paikalla pitaa olla
riittavan osaava henkildsto ja taytyy olla varautunut riittavin nosto-, kuljetus- ja siirtolaittein.

(Ansaharju, 2009, s. 300)



2.2 Kunnossapidon vaikutus liiketoimintaan

Kunnossapidon paaasiallinen tehtava on varmistaa, etta laitoksen tuotantomaara,
kaytettavyys ja lopputuotteen laatu pysyy vaaditulla tasolla. Tarkein sidosryhma
kunnossapidolle on tuotanto, joka kaytanndssa maksaa kunnossapitdjien palkat, oli palvelu

sitten itsetuotettua tai ostettua. (Tennild, 2016, s. 10)

Omana toimintana tuotetussa kunnossapidossa on usein hankalaa saada ulos oma
kustannuskilpailukyky suhteessa muihin toimijoihin. Kunnossapidon budjetti saattaa myds
sisaltaa kustannuksia, jotka eivat sinne kuulu ja toisaalta joskus my6s osa
kunnossapidonkustannuksista on piilotettuna tuotannon kuluihin. On arvioitu, etta
kunnossapidon kokonaiskustannuksen osuus vaihtelee 2-20 prosentin valilla suhteessa

tuotannollisen yrityksen liikevaihtoon. (Tennild, 2016, s. 10)

Pddoma- ja raaka-ainekustannusten jalkeen kunnossapito on yrityksen suurin,

kontrolloimaton, kustannusera. Tama on tarkeda ymmartaa ja hyvin johdetuissa yrityksissa
onkin panostettu siihen, ettad kunnossapito ja sen kustannukset ovat hallinnassa. Yrityksen
tuloksen muodostumisessa kunnossapidon vaikutus on epasuora. Tama vaikutusmuoto on
valttdmatonta tuntea, jotta voidaan selvittda kunnossapitopanostusten tuotot. (Mikkonen

ym., 2009, s. 38)

Kuvassa 3 nakyva vaikutusketju on melko pitkd. Tama aiheuttaakin sen, ettd kunnossapidon
vaikutusta on vaikea ymmartaa ja se vaatii paljon ammattitaitoa seka kokemusta.
Kunnossapidosta syntyvaa tulosparannusta saatetaankin helposti selittaa esimerkiksi
tehostuneella markkinoinnilla. Ndiden mahdollisten virhetulkintojen vuoksi onkin tarkeaa,
ettd kunnossapitajat kykenevat itse laatimaan budjetin, seka toimintasuunnitelman ja
seuraamaan niiden suhdetta tuottoihin. Jos ndin ei toimita, joku muu yrityksen osasto ottaa

kunnossapidon ansiot herkasti omille nimilleen. (Mikkonen ym., 2009, s. 26)



Kuva 3 kunnossapidon taloudellinen vaikuttavuus (Komonen, 2016)

Ikuttavuus

A/
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METSTA

Kunnossapidolla on suuri vaikutus crganisaation lyhyen ja pitkan aikavalin kannattavuuteen.
Siksi sen vuorovaikutus muiden toimintojen kanssa pitdisi organisoida systemaattisella ja
systeemiselld tavalla. Tama tehtdva on tdrked fyysisen omaisuuden hallinnan osa.

3 Kayttoomaisuuden hallinta

Kayttéomaisuudeksi luetaan laitoksen koneet ja laitteet eli tuotantovalineet, rakennukset ja
maa-alueet. Ndiden lisdksi myos infrastruktuuri taytyy pitaa kunnossa. Kayttéomaisuuden

arvon kannalta tehtaassa on keskeista elinkaaren kattava, suunnitelmallisuuteen perustuva
kunnossapito ja kustannusten hallinta. Yllattavia kustannuksia syntyy vahemman, kun

kunnossapito hallitsee elinkaaren. Ndin ollen myds kayttéomaisuuden arvoa voidaan

yllapitaa. (Lempiainen, 2007, s. 25)
Kaynnissdpidolla, eli kunnossapidolla ja tuotannolla, on merkittava rooli kdyttéomaisuuden

arvon yllapitdmisessa. Seka suunnitelmallinen kaytto etta kunnossapito mahdollistavat

laitoksen tehokkaan kdyton ja luotettavan kaytettavyyden. Suunnitelmalliseen toimintaan

paastdakseen on opeteltava laitteiden kaytto, kunnossapidettavyys ja huolto jota vaaditaan

kayttokohteessa. Tuloksena suunnitelmallisesta kehittamisesta voidaan poistaa tehtaan



pullonkauloja tuotannossa ja ndin ollen parantaa kadytettdavyytta. Suunnitelmallinen toiminta

vaatii aina pitkajanteista kehittamista ja opettelua. (Lempidinen, 2007, ss. 25 & 63)

3.1 Laitehierarkia

Standardi PSK 7102 maarittelee laitehierarkian seuraavalla tavalla: ”Laitehierarkia kuvaa
laitteen jakamista komponentteihin ja edelleen osiin. Laitteissa on komponentteja, joihin
liittyy osaluetteloissa esitettavia osia. Joissain kayttdtarkoituksissa voidaan komponenttitaso

jattaa kokonaan esittamatta”.

Laitehierarkian tavoitteena on maaritella muun muassa kunnossapitotydn vaatimat
hierarkian tasot ja mahdollistaa tuotetyyppien, nimikkeiden ja tyotilausten kytkeminen

niihin.” (PSK 7102, s. 3)

Laitehierarkia mahdollistaa kunnossapitomittareiden kohdentamisen laitetasolle ja
kayttovarmuuden kehittamisen kaytettavyyteen perustuen (Reliability Centered
Maintenance). Kunnossapidon mittareiden laitetasolle kohdentamisella voidaan analysoida
komponenttitasolle kdyttovarmuuteen vaikuttavia seikkoja. (Maki, 2018). Laitehierarkian

avulla kunnossapidon tyot suunnitellaan ja niita seurataan laitetasolla. (Valtokari, 2018)

Laitehierarkia mahdollistaa laitteiden ja laitteiden osien kriittisyysluokittelun.

Kriittisyysluokittelussa laitteet jaotellaan koko tuotantoon vaikuttavuutensa perusteella.

Kriittisyys voidaan arvioida siten, etta osat jaotellaan 3 ryhmaan esimerkiksi seuraavasti:

1. Laitteen vikaantuminen pysayttaa tehtaan koko tuotantoprosessin valittomasti

2. Laitteen vikaantuminen pysayttaa tehtaan koko tuotantoprosessin 4 tunnin
kuluessa

3. Laitteen vikaantuminen pysayttda tehtaan koko tuotantoprosessin 4 tunnin

jalkeen

Kriittisyytta tulee arvioida kokonaisuuden kannalta. Varalaitteella voidaan varautua
tuotannolle kriittisen laitteen rikkoutumiseen. Laitteen kapasiteetti vaikuttaa kriittisyyteen,

kun sitd verrataan tuotantoprosessin muihin laitteisiin. Mikali laitteen kapasiteetti ylittaa



prosessin muiden laitteiden kapasiteetin ja jos sen edessa ja takana on
valivarastointimahdollisuus, kone voi seista valivarastojen koosta riippuvan ajan ilman

vaikutusta koko tuotantoprosessiin. (Laine, 2010, s. 139)

Laitehierarkia mahdollistaa myo6s toimivan varaosahallinnan. Materiaalien, komponenttien ja
varalaitteiden saatavuudessa on aina kyse taloudellisesta optimoinnista, eli kumpi on

edullisempaa:

e Tuotannon keskeytys = Epadkaytettavyyskustannukset
e Varaston ja korjausosaamisen ylldpitaminen = Varastointi- ja

varautumiskustannukset

Varaosavarasto suunnitellaan laitteiden kriittisyysluokittelun ja laitteiden kaytettavyyden

perusteella. (Jarvio, 2017)

3.2 Laitteen jakaminen komponentteihin ja osiin

Laite jaetaan yleisesti osiin niin, ettd laitehierarkian alimmalla tasolla on laitteet, joille on
vielda omia kunnossapitotoimenpiteita tai oma kunnossapitostrategia. Laite tai komponentti,
jolle ei tehda kunnossapitotoimenpiteitd, kasitelldan varaosana. Laitehierarkiassa ei
pddsaantoisesti tarkastella laitteen osia, jotka yleisen kokemuksen mukaan eivat normaalissa

kaytossa rikkoudu, esimerkiksi jotkin rungon osat. (Laine, 2010, s. 139)

3.3 Varaosasuunnitelma

Varaosatoiminta on oleellinen osa kunnossapitoa, varaosien ja materiaalien osuus

kunnossapitobudjetista on tyypillisesti 40-70%. Varaosien varastoinnin tarkoituksena on:

e Poistaa/minimoida korjauksiin liittyvia odotusaikoja/viiveita
e Mahdollistaa yritykselle volyymiedut, kuten paljousalennukset tai sarjat
e Toimia puskurina, eli hankinnat voidaan optimoida maarien, hintojen ja

hankintakustannusten mukaan

(Jarvio, 2017)
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Varaosasuunnitelmalla kuvataan varaosien hankintakanavat, varaosatarpeet, kayttokohteet
ja arvo. Kayton kannalta keskeisimmat tiedot ovat tarkka kayttékohde, joka useimmiten
ilmoitetaan tunnuksilla, seka kayttotarkoitus. Varaston hallinnan kannalta oleellisia tietoja
ovat hankintapaikka, halutut varastosaldot halytysrajoineen, tilausrajat ja arvioitu kulutus
perustuen vikaseurantaan. Varaston arvon maarittelemiseksi, varastoitavista nimikkeista
seurataan hankintahintaa ja saldoja. Varaosasuunnitelmaan vaikuttaa olennaisesti myds
koneiden elinkaaritilanne, eli onko alkuperaisia varaosia saatavilla tarkoitusten mukaisista
kanavista, ja joudutaanko varautumaan varaosasaatavuuden heikkenemiseen. (Heinokoski,

2004, ss. 114-116)

Varaosasuunnitelma on kaytannéllisinta tehda kriittisyysluokittain, jolloin kriittisimmille
varaosille saadaan korkeampi saatavuusprioriteetti. Paras saatavuus saadaan varastoimalla
0sa omassa varastossa, joka on useimmiten taloudellisesti huono ratkaisu.
Kokemusperusteisesti tehtaiden omien varaosavarastojen kierto on ollut hyvin huono, jolloin
padomakustannukset per varaosa ovat korkeita. Koneita romutettaessa on usein ollut jaljella
runsaasti varaosia, jotka joudutaan my6s romuttamaan. Omassa varastossa kannattaa pitaa
kriittiseksi luokiteltuja komponentteja, joiden toimitusaika on pitka ja joiden vikaantuminen
on hankalasti ennakoitavissa. Tyypillisia tallaisia komponentteja ovat erilaiset elektroniikan

komponentit. (Laine, 2010, s. 142-143)

Varastointitarpeen maarittelevat:

e Osan tai komponentin kriittisyys

e Rinnakkaisten tuotantolaitteiden kapasiteetin nostamismahdollisuus

e Hankintahinta

e Toimitusaika ja hankintakanavan luotettavuus

e Varastoinnin kustannukset, mukaan lukien erityisvaatimuksen (toimintakunnon
yllapito, kemikaalit, arvokkaat tavarat ym.)

e Varalaitemahdollisuus

e Varastoinnin valivarastot

e Korvattavuus
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e Vikaantumisen todennakaoisyys
e Vikaantuneen osan korjausmahdollisuudet

e Koko laitteen jdljelld oleva kayttoika

(Opetushallitus, 2021)

3.3.1 Varaosat, kulutusosat ja tarvikkeet

Teknisessa varastossa varastoidaan padasiassa varaosia, kulutusosia ja tarvikkeita. Varaosat
ovat tuotteita joilla varaudutaan vaihtamaan rikkoutunut komponentti tai korjaamaan se.
Varaosien tarve on hankalammin ennustettavissa, kuin kulutusosien tarve, koska varaosilla
varaudutaan suunnittelemattomaan kulumiseen tai rikkoutumiseen. Kulutusosan menekki
tunnetaan usein hyvin, koska kulutusosat vaihdetaan laitevalmistajan suunnitteleman
kulumisen perusteella. Tarvikkeet eivat ole varaosia, mutta tarvikkeita tarvitaan
kaytettavyyden yllapitamiseksi. Tarvikkeita ovat muun muassa 0ljyt ja rasvat. Varaosat ovat
tyypillisesti arvokkaampia kuin kulutusosat ja tarvikkeet, seka niihin sidottu padoma on
tyypillisesti suurempi kuin kulutusosien ja tarvikkeiden osalta. Varaosalla tai vaihto-osalla
voidaan varautua my0s epatodenndkdisiin ja epatyypillisiin tilanteisiin, jolloin tdman
tyyppisia varaosia ei valttamatta kayteta koko laitteen elinkaaren aikana. (Ketvell & Lassila,

2015, s. 7-8)

3.3.2 Varaosiin liittyvat haasteet ja kustannukset

Varaosien ja materiaalien osuus kunnossapitobudjetista on merkittava, keskimaarin noin 40—
70 prosenttia. Koska Suomessa, kuten muuallakin, jokainen yritys varastoi tarvitsemansa
varaosansa padosin itse, on selvityksen mukaan Suomessa noin 9-kertainen maara varaosia
verrattuna tarpeeseen. Varaosien hankintahinnan lisaksi kustannuksia aiheuttavat

varastointikustannukset. Varastokustannukset voidaan jakaa seuraavasti:

e Tilakustannukset 1-5 prosenttia
e Tyokustannukset 1-5 prosenttia
e Varastotekniikan kustannukset 2-8 prosenttia

e Hallinto kustannukset 1-2 prosenttia
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e Tuotteisiin sidotun padoman kustannukset 12—-25 prosenttia
e Havikkikustannukset 2-5 prosenttia

e Puutekustannukset 1-5 prosenttia

Yhteensa siis koko varaosavarastoinnin taloudellisesta vaikutuksesta 20-55 prosenttia tulee
hankintahintojen ulkopuolelta pelkista varastointi kustannuksista. Taman lisaksi varaosien
hankkiminen on ty6lasta verrattuna esimerkiksi raaka-aineiden ostamiseen. Keskimaarin
yrityksen raaka-aineiden osuus ostojen arvosta on 90 prosenttia ja varaosien ostojen osuus
noin 10 prosenttia. Kuitenkin ostotyosta keskimaarin 10 prosenttia kuluu raaka-aineiden

ostoon ja noin 90 prosenttia varaosien ostoon. (Jarvio, 2017)

Mikali tuotantolaitoksen laitekanta on kovin moninainen ja laitteet eri-ikisia ja eri
valmistajalta hankittuja, muodostuu varaosanimikkeisté6 huomattavan laajaksi, kun
varaosayhteensopivuutta ei laitteiden valilla juurikaan ole. Laajassa varaosanimikkeistossa
on usein hitaasti kiertdvia varaosia joiden kunnon ylldpito vaatii kunnossapitotoimenpiteita.

(Ketvell & Lassila, 2015, s. 7-8)

4 Varastointi

Termilla varasto tarkoitetaan varastotilaa ja termilla varastointi varastotoimintaa ja
varastotoimintoja. Varastoinnin syita on useita. Varastoja yllapidetaan esimerkiksi siksi, etta
halutaan varmistaa taloudelliset erdkoot ja turvata saatavuus. Naiden esimerkkien lisaksi

varastoja on sen vuoksi koska:

e Halutaan turvata asiakaspalvelua

e Ostetut tavaraerat on varastoitava

e Asiakaskunta ja tuotevalikoima ovat laajat

e Toimittaja voi olla epdluotettava

e Tavaraa valivarastoidaan osana kuljetusta

e Raaka-aineen saannissa epaillddn olevan hankaluuksia osan vuotta tai hintojen

oletetaan nousevan

(Ritvanen ym., 2011, s. 80)
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4.1 MRO-varasto

MRO-varastolla tarkoitetaan kunnossapidon kayttotarvikkeiden, varaosien ja vaihtolaitteiden
varastopaikkaa. Tuotteen valmistuksessa kaytettdava materiaali, joka ei liity
lopputuotteeseen, kuuluu tuotannon ja kunnossapidon tarvikkeisiin, eli MRO:hon. (Ikonen

ym., n.d,, s. 3)

Varaosien varastoinnin tarkoituksena on poistaa tai minimoida korjauksiin liittyvia
odotusaikoja tai viiveita. Varasto kokoa kasvattamalla voidaan luoda volyymietuja, kuten
paljousalennuksia. Varaosien varasto toimii puskurina hankintoja optimoitaessa maarien,

hintojen ja hankintakustannusten mukaan. (Jarvio, 2017)

MRO tuotteiden varastoinnissa on aina kyse taloudellisesta optimoinnista. Optimointia
tehdaan varastointikustannusten ja tuotannon keskeytyksesta aiheutuvien kustannusten
valilla. MRO varaston ylldpito on normaalin tuotannon varastointiin verrattuna
huomattavasti vaativampaa. Kunnossapidon varastossa on paljon nimikkeitd, ja osaa niista
saatetaan tarvita vain harvoin. Jotkin nimikkeet voivat vaatia erikoisolosuhteita tai yllapitoa
ja huoltoa toimivuuden varmistamiseksi pitkankin varastointikauden jalkeen. Tarkeaa on,
ettd MRO varastolla on luotettava tietojarjestelmaan pohjautuva varastokirjanpito.
Tietojarjestelman antamaan tietoon pitaa voida luottaa ja varaosat on oltava helposti

|6ydettavissa nimikkeittdin. (Opetushallitus, 2021)

MRO-varastotoiminnan prosesseihin kuuluvat varaosatilausimpulssien maarittely ja niiden
paivittdminen. Varaston yllapitaja huolehtii varaosien ja tarvikkeiden tietojen hankinnasta,
seka varaosaluetteloiden ja varaosien tietojen yllapidosta. Varastoprosesseihin sisdllytetdan
myos vaihtoehtoisten varaosaratkaisujen ja korvaavien varaosien selvittaminen esimerkiksi
tilanteissa joissa varaosasaatavuutta valmistajalta ei enaa ole. Varaosavarasto vastaa myos
varaosien vastaanotto- ja luovutustarkastuksista, seka varaosien kunnon yllapidosta. (Jarvio,

2017)



4.2 MRO-varaston toiminnanohjaus

MRO-varaston toiminnan lahtokohtana on epakaytettavyyskustannusten optimointiin

perustuva varastoitavien nimikkeiden maarittely. Varastoitavien tuotteiden maarittely

perustuu usein toimittajan suosituksiin, seka kayttajan omaan tai ulkopuolisen asiantuntijan

kokemukseen ja tietdmykseen. Varastoitavien osien maarittelyn tyokaluna kaytetdaan usein

ABC-analyysia, jonka perusteella maaritelldaan kriittiset ja vahemman kriittiset varaosat.

Varaosien kriittisyysanalyysia voidaan tehda myds erilaisten kriittisyysmatriisien perusteella.

Varaston toiminnanohjaukseen kaytetdaan varastolle maaritettyja tunnuslukuja. Naita

tyypillisesti ovat varaston kiertonopeus, varastossaoloaika ja palvelutaso. Varaosalle voidaan

tehda hankinta-analyysi (kaava 1), johon tarvitaan seuraavat tiedot: koneen jaljellad oleva
elinika vuosissa (T), toimintatodennakaoisyys 1/MTBF (A), puutekustannus euroissa (Kg),

varaosan arvo (A) ja sidotun padoman korko prosentteina (R).

Kaava 1 (Jarvio, 2017)

Osa varastoidaan jos:

Kex (1-e™) >AxRx1/Ax(1-eM) + AxRxTxeM+Axe™

Puutekustannus Kg x (1-e')‘T)

Varastointikustannus (jos osaa tarvitaan) Ax Rx 1/ A x (1- e}‘T)
Varastointikustannus (jos osaa ei tarvita, mutta on ostettu) Ax R x T x e

Epdkuranttikustannus A x e™

Tasaisesti kulutettaville varaosanimikkeille voidaan laskea optimi hankintamaara (EOQ,
kaava 2), kun tiedetdan tilauskustannus (P), tuotteen vuotuinen menekki (D), vuotuinen
varastojen aiheuttama kustannus prosentteina tuotteen kustannuksista (C) ja yhden

varastoitavan tuoteyksikon keskimaarainen kustannus (V).

Kaava 2 (Jarvio, 2017)

EOQ = V(2PD/CV)
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Optimaalinen varasto on faktoihin perustuvan varaosatarpeen maarittelyn tulos. (Jarvio,

2017)

4.3 Varaston toiminnanohjausjarjestelma ja viivakooditekniikka

Varaston hallinnassa toiminnanohjausjarjestelmalla pyritaan lisiamaan tydtehoa, koska
varaston henkilokustannukset ovat varaston kokonaiskustannuksista jopa yli puolet.
Toiminnanohjausjarjestelmalla hallitaan ja ohjataan tuotteiden ja materiaalien siirtely,
toimitus, pakkaus, hyllytys, keraily ja vastaanotto. Hyva toiminnanohjausjarjestelma
rekisteroi kaikki ylla luetellut varaston toimintoihin liittyvat tapahtumat. Varaston
toiminnanohjausjarjestelma sisaltyy yleensa koko yrityksen toiminnanohjausjarjestelmaan.
Tallaisella jarjestelmallad voidaan usein myos maarittaa tuotteille tarkat varastopaikat ja
sijainti. Varaston toiminnanohjausjarjestelmalla pystytdaan tehostamaan muun muassa
kerailya. My0s tuotteita voidaan jaljittaa ja virheita vahentaa. Jarjestelmien pyrkimys on
vahentaa tavarankasittelyyn kaytetty aika minimiin ja nostaa tilaustenkasittelyyn kaytetty

aika maksimiin. (Ritvanen ym., 2011, s. 61-62)

Varastonhallinnassa kdytetdaan apuna viivakoodeja, RFID- ja puheohjausteknologiaa. Naiden
avulla henkildstén, materiaalien ja padoman kaytt6a saadaan tehostettua ja palvelutasoa
seka toiminnan laatua parannettua ja lisdksi turha tyo eli hukka vahenee.
Viivakooditekniikka auttaa tietojen tehokkaassa tallentamisessa ja kappaleiden yksilollisessa
tunnistamisessa. Teknologia, jota viivakoodeissa hyddynnetaan, on globaalisti standardoitu.
Viivakoodit ovat merkkijonoja, jotka ovat optisesti tunnistettavissa ja ne sisaltavat tietoja
tuotteesta. Tarkeimmat edut, joita viivakoodeilla voidaan saavuttaa, ovat tiedon sy6tén
nopeus, syotettyjen tietojen oikeellisuus, teknologian halpuus ja luennan helppous.

(Logistiikan maailma, 2021-c)

Viivakoodien avulla tietojen sy6ttd on todella helppoa. Kasilukijalla esimerkiksi luetaan lastia
luovutettaessa tiedot viivakoodeista ja tieto siirtyy lukijan kautta suoraan varaston
ohjausjarjestelmaan. Kasipaatteelle tyontekija saa kerayslistat tai tilaukset ja selatessa niita
kasipaate ilmoittaa mihin ja mita tyontekijan on seuraavaksi kerattava. Tyo voidaan merkita
tehdyksi kdsipaatteella viivakoodi lukemalla tai ndppadimiston kautta. Viivakoodien avulla

pyritdan suorittamaan mahdollisimman monet toiminnot virheiden ehkadisemiseksi ja
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vahenemiseksi. Kaikki tyontekijan kasipaatteelle syottamat tiedot valittyvat valittdmasti

toiminnanohjausjarjestelmaan. (Ritvanen ym., 2011, s. 62)

4.4 \Varaston tilasuunnittelu

Varaston tilasuunnittelulle on olemassa kaksi erilaista [ahtokohtaa. Varasto voidaan
suunnitella uusiin tiloihin tai jo olemassa oleviin tiloihin. Uusiin tiloihin varastoa padstaan
suunnittelemaan alusta saakka tarpeiden mukaan, kun vanhassa tilassa on otettava
huomioon muun muassa tilan koko, muoto ja korkeus. Kun varastoa suunnitellaan alusta
saakka uusiin tiloihin, on mahdollista valita parhaiten palveleva varastotyyppi. (Logistiikan

maailma, 2021-b)

Varaston tilasuunnittelu perustuu kokonaisuuteen. Kokonaisuuden muodostavat tontin tai
tilan koko ja muoto, varastoitava tuotevalikoima, varastointitekniikka ja tavaravirtauksen
periaate. Suunnittelussa tulee huomioida seka toimintaan etta tekniikkaan liittyvia asoita,
kuten esimerkiksi varastotyyppi, laitteet, hyllyst6t ja tavaravirtaukset. Tiloja ei pida
suunnitella lilan pieniksi, koska se aiheuttaa turhaa tavaran siirtelya ja virheiden
mahdollisuus kasvaa. Puskuri ja odotustilojen tarpeeseen taas vaikuttavat tuotteiden
toimitusajat. Tuotteet taas vaikuttavat tiloihin, hyllykorkeuteen, sailytysratkaisuihin,
kalusteisiin ja kdytavaleveyteen. Elintarvikkeet vaativat monesti kylma- tai lamminvarastoa ja

monet paperituotteet valvottua ilmankosteutta. (Ritvanen ym., 2011, s. 84-85)

Varaston suunnittelussa kannattaa onnistumisen kannalta edetd vaihevaiheelta ja ottaa
laajasti huomioon kokonaisuuteen vaikuttavat asiat. Seuraavat vaiheet ovat keskeisia

varaston suunnittelun osalta ja ainakin nama olisi hyva kdyda lapi ennen toteutusta:

e Mitka ovat tavoitteet varaston toiminnalle

e Varaston tarpeet, sijoitus ja sijaintipaikalle asetetut vaatimukset

e Jos paikkaa ei ole maaratty paikan valinta on oleellista

e Minkalaista tavaraa varastoidaan, tavaran ominaisuudet seka sailytys- ja
kasittelyvaatimukset

e Minkalaisia tavaravolyymeita kasitellaan

o Kaytettavat teknologiat, hyllystot ja kaytavien leveys
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e Jos rakennetaan uutta niin alustava mitoitus rakennuksille ja tontin
kayttosuunnitelma, seka rakennustyyppi ja -materiaali

e Varaston layoutti ja tarkempi mitoitus tarpeiden tasmentyessa

e Minkalaisia apulaitteita tiloissa tarvitaan

e Miten tavaravirrat toimivat ja tuotteet sijoitellaan

e Tyomenetelmat, toiminnanohjausjarjestelma, henkildstosuunnitelma ja henkil6ston
koulutus

e Lopuksi on hyva tarkistaa suunnitelmat ja tehda tarvittavat muutokset

(Logistiikan maailma, 2021-b)

5 Lean

Lean-filosofian juuret ovat alkujaan Japanissa tuotannollisessa teollisuudessa. Menetelma
pohjautuu Toyotan TPS (Toyota Production System) — toimintamalliin. Lean-ajattelun teki
tunnetuksi James Womackin ja Danien Jonesin kirjoittama menestyskirja The Machine That
Changed the World: The Story of Lean Production, joka ilmestyi vuonna 1990. Kirja kertoo
siitd, kuinka Toyota onnistui nousemaan huipulle autoteollisuudessa uuden johtamistavan
avulla. Leanin perusidea on tuottaa asiakkaalle mahdollisimman paljon arvoa ja karsia pois
asiat, joita asiakas ei arvosta. Asiakasarvoa siis kasvatetaan prosessin hukkaa ja turhia

toimintoja vahentamalla. (Vuorinen, 2013, s. 71)

Leanissa kootaan useita erilaisia nakemyksia yhdeksi kokonaiseksi johtamisjarjestelmaksi.
Lean ei ole sarja ulkoa opeteltuja toimintoja vaan siitd muodostuu yhtion toiminnalle
strategia, joka muokkautuu jokaisen yhtion tarpeiden mukaisesti. Perimmainen idea Leanissa
on tuottaa asiakkaalle lisdarvoa kustannustehokkaalla tavalla. Lisdarvoa saadaan, kun
poistetaan toiminnasta hukkaa ja virheita. Hukkana kasitellaan kaikkea sita, mika ei tuota
asiakkaalle lisdarvoa. Hukkaa on tunnistettu kahdeksaa eri muotoa nykyaan. Alkuperdiset
TPS:n seitsaman hukkaa olivat ylituotanto, odottelu, tarpeeton kuljettaminen, turha
kasittely, ylimaaradiset varastot, tarpeeton liikkkuminen ja virheet. Nykyaan kahdeksanneksi ja
ehka pahimmaksi hukaksi on tunnistettu osaamisen ja aivokapasiteetin kayttamatta

jattdminen. Leanissa asiakaskeskeisyys syrjayttaa perinteisen tuotantokeskeisen ajattelun.
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On turhaa tehda tuotannossa uusia ennatyksia, mikali niilla ei saavuteta lisdarvoa

asiakkaalle. (Vuorinen, 2013, ss. 74-76)

Yhtena kulmakivena Lean-filosofiassa on jatkuva parantaminen. Kehittamisessa keskeisessa
roolissa ovat ihmiset, jotka tyota tekevat. On osattava hyodyntda tyontekijoiden osaamista
kehittamisen taustana. Muutoin syntyy hukkaa. Jatkuvaa parantamista seurataan ja tuetaan
toiminnan mittaamisella ja mittareiden hyddyntamiselld paivittdisessa johtamisessa. Nain
voidaan havaita poikkeamat ajoissa ja juurisyiden selvittamiseen paastaan kasiksi
mahdollisimman nopeasti. Edellytyksena systemaattiselle jatkuvalle parantamiselle on, etta
ongelmia tutkitaan jotta ne ymmarretaan riittavan hyvin, erilaisia ratkaisuvaihtoehtoja
testataan ja toimivat vieddan osaksi kaytantoa. Tallaista systemaattista logiikkaa kutsutaan
Demingin ympyraksi, joka tunnetaan myos PDCA-syklina. Alla olevassa kuvassa 4 on erilaisia
Lean-tyokaluja ryhmiteltyna esimerkkina Toyota talon mukaisesti. (Logistiikan maailma,

2021-a)

Kuva 4 Toyota talo (Logistiikan maailma, 2021)

Organisaation tavoitteet

Virtaus ja toiminnan : o g Laatu
lhmiset & tiimityo

Tulosten seuranta 3 o
Arvovirran kuvaaminen ja Paivittdisjohtaminen 55 (siisteys ja jarjestys)

analysointi Kerralla valmiiksi

Kapeikkoajattelu

oikea-aikaisuus

Jatkuva parantaminen ja Virheiden esto (Poka-Yoke)

ongelmanratkaisu:

: PDSA / PDCA, TyGpajat
Tuotannon tasoitus Kehitysprojektit

Hajonnan pienentaminen,
hajonnan eristdminen

Ongelmien juurisyyt:
kalanruoto, 5*miksi

Yhden kappaleen virtaus (ei
erdkdsittelyd)

Hukan vdhentdaminen,
kaiken tuhlauksen eliminointi
7+1 Hukkaa
Genba (paikan paalle meneminen)

Vaihtoaikojen lyhentaminen

Vakaus:
Tasaiset ja standardoidut prosessit, tyon standardointi
Visuaalinen ohjaus
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5.1 Lean kunnossapidossa

Lean-filosofiaa hyodyntamalla kunnossapitoprosesseissa voidaan saada aikaiseksi
huomattavia hyo6tyja tuotannolle. Usein Lean:ia hyddynnetdan tuotannon tehostamisessa,
vaikka se soveltuu yhtahyvin myds kunnossapidon prosessien tehostamiseen kaiken
kokoisissa yrityksissa toimialasta riippumatta. Hukkien minimointi, joka on tuttua Lean-
ajattelusta, soveltuu hyvin kunnossapidon tehostamiseen. Kunnossapitoprosesseissa on
useita vaiheita, joissa voi syntya hukkaa ja ndita prosesseja voidaan tehostaa tuomalla Lean-
prosessijohtamista myos kunnossapitoon. Pinja-konsernin asiantuntijoiden kokemuksen
mukaan kunnossapidon viisi merkittavinta hukkaa ovat tehoton resurssien kohdistaminen,
varastoinnin puuttuvat tai turhat nimikkeet, ali- seka ylihuoltaminen ja paivittaisen
tyonjohtamisen seka suunnittelun riittdmaton laatu. Kunnossapitoa voidaan kehittaa Lean-
prosessijohtamisen kautta ainakin seuraavalla neljalla eri osa-alueella. Tyosuunnittelussa
kohdentamalla resurssit oikein ja tarpeen mukaan, huoltamisessa optimoimalla laitteiden ja
koneiden huoltovalit, varastoinnissa hallitsemalla varastoa tehokkaasti seka
padivittdisjohtamisessa standardisoimalla kunnossapitoprosessit ja kehittamalla jatkuvasti
niita. Lean-filosofian mukaisesti myos kunnossapidossa prosessi jatkuu jatkuvana
parantamisena ja toiminnan kehittamisena. Seuraamalla kunnossapidon keskeisten
mittareiden kehitysta ja tekemalld muutoksia lukujen kdytdksen pohjalta voidaan paasta

kasiksi jatkuvaan parantamiseen kunnossapidon osa-alueella. (Arkkola, n.d., ss. 3-9)

5.2 Lean varastoinnissa

Varasto ndahdaan aina Iahtokohtaisesti Leanissa ongelmana, koska varastot sistovat pdaomaa
ja varastoitavat tuotteet voivat kadota, vanhentua tai rikkoutua. Varaston toimintaa
parantaa siisteys ja logiikka, ihan niin kuin kaikkea muutakin toimintaa. Periaatteessa kaikki
hukkaa poistavat ja toimintaa selkeyttavat ja yksinkertaistavat toimenpiteet voidaan lukea
osaksi yrityksen Lean-strategiaa. Varaston palvelutasoon voidaan vaikuttaa erilaisilla Lean-
menetelman tyokaluilla. N&illa tyokaluilla, joita varastossa kannattaa kayttaa, pyritdan
erityisesti vahentamaan liiketta, liikaa kasittelyd, odotusaikaa ja viallisten tuotteiden
ilmenemista. Taloudellisia hyotyja analysoitaessa Leanin positiivisia vaikutuksia tuotantoon
korostetaan, mutta myos varastossa sovellettavat lean-menetelmat vaikuttavat valillisesti

tuottavuuteen. Varaston toimintaan positiivisesti vaikuttavat myds kaikki koko organisaation



toimintaa koskevat Lean-periaatteet, kuten esimerkiksi johtajuuden kehittaminen. Alla

olevassa taulukossa 3 esitettyna varastoon sopivia Lean-tydkaluja Feldin mukaan. (Myyra,

2015, ss. 12-13)

Taulukko 3 Lean-tydkaluja Feldin mukaan (Myyra, 2015)

standardisointi

asiakkaan/
toimittajan kanssa

Organisaatio Tuotannon Prosessienhallinta Logistiset Mittaaminen
vaiheet toiminnot
Lean-tiimi Tuoteryvhmittely SPC eli tilastollinen | Toiminta- Midriaikaiset
prosessienhallinta suunnitelma, toimitukset
priorisointi
Johtajuuden Prosessien SMED Joustava tuotanto Lipienoaika
kehittiminen kartoittaminen
Osaamismatriisit | Aikataulutus, Kokonais- Tuotannon Kustannukset
reititys tuottavunden tavoitteiden
hallinta (TPM) asettaminen
Tyontekijiden Kisittelyaikojen Jatkuva Tydn Laatu
kouluttaminen hallinta (takt) parantaminen mahdollistaminen
Viestintd Kuorman 58 Kanban- Kiertonopeus
tasapainottaminen imuohjaus
Roolit ja Kanban- Poka-Yoke ABC-analyysi Tilankiiyttd
vastuunjako imuohjauksen
suunnittelu
Prosessin solujen | Line stop Prosessin solujen Matka
suunnittelu hallinta
Tydn Kuvalliset tydohjeet | Kommunikointi Tuottavuus

Yhden
tuoteyksikdn
virtaus

Visuaalinen hallinta

Toiminnan
sddnndt
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6 Teampac oy

Opinndytetyo toteutettiin yrityksessa nimeltda Teampac oy. Teampac oy sijaitsee Loviisan

kunnassa Liljendalissa. Yrityksen internetsivuilla toimintaa kuvataan seuraavasti:

"Teampac on suomalainen, kansainvalisesti toimiva terveydenhuollon tuotteiden seka
kosmetiikka- ja hygieniatuotteiden kehittdja ja sopimus -valmistaja. Osaamiseemme
kuuluvat haastavimmatkin kosteuspyyhe-, geeli-, voide- ja muut nestepohjaiset tuotteet
kosmetiikasta ladakinnallisiin laitteisiin. Toimimme asiakkaillemme strategisena kumppanina

varmistaen, etta tuotteet kehittamisesta valmistamiseen tukevat asiakkaan liike-toimintaa.

Tuotantoprosessimme on luotettava, kustannustehokas ja joustava. Toimimme
asiakkaidemme kumppanina myds vaatimustenmukaisuuden ja muun lainsdadanndn

tuntemuksessa. Validoidut toimintatapamme noudattavat ISO-standardeja.

Teampac on kokonaan henkilosténsa omistama, mika nakyy kaikessa toiminnassamme
tinkimattomyytena ja asiakaskeskeisyytend. Omistaudumme parhaalle mahdolliselle

asiakaskokemukselle, joka syntyy tuloksista, luottamuksesta ja asiakaspalvelusta.

Teampac Oy on perustettu vuonna 1969. Olemme Pohjoismaiden johtava nestepohjaisten
ladkinnallisten tuotteiden sopimusvalmistaja seka ainoa kosmetiikan tuotenaytteita

naytepusseihin (sachet) annosteleva toimija.” (Teampac, 2020)

Teampac oy toimii sopimusvalmistajana kasittden tuotteen koko elinkaaren, kyeten
hallitsemaan koko prosessin alkaen tuotteen ideasta paattyen kaupan hyllylle. Prosessi alkaa
tuoteideasta. Yritys kartoittaa asiakkaan kanssa mita vaatimuksia ja tavoitteita tuotteelle on,
mita tuote lupaa ja mika on sen kayttotarkoitus. Se auttaa myds hahmottamaan millainen
prosessi on luvassa kokonaisuudessaan. Aikataulut tulee laadittuna yrityksen toimesta, jotta
lanseeraus onnistuisi. Teampac valmistaa biosidi- sekd Medical Device lainsddadannén (MDR)
mukaisia tuotteita, sekda myos Nordic Ecolabel-, A&A- ja Cosmos- hyvaksyttyja tuotteita,
jotka se voi myos sertifioida asiakkaan puolesta. Tarjolla on myds tuki tuotteen
dokumentaatiovaatimuksien osalta. Yrityksessa pystytdaan tuottamaan myo6s prosessin
seuraava vaihe formulointi. Kokeneet tuotekemistit kehittdvat raataldidyn formulan, eli

tuotteen reseptin, ottaen huomioon tuotteen lupaukset ja vaittamat, seka olemassa olevat
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ja tulevat lainsdaadanndlliset vaatimukset. Yritys kdyttaa valmistamissaan tuotteissa
mahdollisuuksien mukaan vastuullisesti tuotettuja, kestavan kehityksen mukaisia ainesosia.
Taman jalkeen tuoteturvallisuuden takaamiseksi jokainen tuote tulee testata monella eri
tavalla ja kaikki tarvittavat testaukset hoituvat yrityksen kautta. Yrityksen palveluihin
kuuluvat muun muassa tuoteturvallisuusarvioinnit, stabiliteetti testit ja mikrobiologiset testit
sekad dermatologiset testit. Asiakkaalle teetetddan myods tarvittaessa EN-testeja. Lisaksi
yrityksen laboratoriossa pystytaan maarittamaan tuotteen alkoholipitoisuus. Seuraavaksi
luodaan pakkauskonsepti. Ulkoasu tekee tuotteen ja sitoo sen asiakkaan brandiin.
Teampacin ammattilaiset auttavat I6ytamaan oikean ja yrityksen brandia tukevan
pakkausratkaisun. Vastuulliset valinnat patevat myos pakkauksien osalta. Prosessin
viimeisena vaiheena on tuotanto. Laatujohdetussa tuotannossa noudatetaan ISO 13485, 1SO
9001 ja ISO 22716 -standardeja. Yritys varmistaa, etta tuote on laadultaan juuri sita mita
luvattiin. Yrityksen ldhes 100 % toimitusvarmuus takaa, ettd tuotteet valmistuvat ajallaan.

(Teampac, 2020)

6.1 Kayttéomaisuuden hallinnan nykytila

Toiminnanohjausjarjestelmassa on listattuna laitteet kuormitusryhma nimella.
Kuormitusryhmaa kaytetaan tuotantotdiden perustamiseen ja seurantaan, mutta ei
kayttdomaisuuden hallintaan. Nykyisessa tuotantolinjalistauksessa ei ole laitehierarkiaa, eika
sita kdyteta teknisten dokumenttien hallintaan. Tuotantolaitteille liittyvat tyo- ja
materiaalitilaukset tehdaan soittamalla tai sahkopostilla, eika niiden seurantaa toteuteta
jarjestelmatasolla. Toiminnanohjausjarjestelmassa ei tehda MRO-hankinnoille ostotilauksia,

eika varaosia hallinnoida jarjestelmassa.

6.2 Varaosatilanteen nykytila

Varaosana kasitelldan tassa opinnaytetyossa laitehierarkian alimman tason laitteen, eli
yksittaisen kunnossapitotoimenpiteita sisaltavan laitteen, osia. Lisdksi varaosana kasitellaan

kokonaista vaihtolaitetta.

Varaosia on varattuna seka yleisesti useammalle koneelle etta konekohtaisia varaosia.

Konekohtaiset varaosat on valikoitunut seka valmistajien suositusten ja varaosapakettien
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mukaan etta kokemuspohjaisesti. Varaosat tilaa kunnossapidon esimies ja varaosat
varastoidaan kunnossapitotiloissa, seka koneiden valittomassa laheisyydessa olevissa
konekohtaisissa varaosakaapeissa. Varaosavarastoa ei ole arvostettu, eli varaosaostot
aiheuttavat suoria kuluja ostohetkelld. Varaosista ei ole kirjanpitoa, eika niista ole
varaosanimikkeitda omissa jarjestelmissa. Ainoa varaosien hallintakeino on varastoida
konekohtaiset varaosat koneelle nimetyssa kaapissa. Yleiset varaosat ovat
varaosatoimittajaksi valikoidun toimittajan hyllytyspalvelun piirissa ja nama varaosat ovat
toimittajan nimikkeittdin varastoituna. Varaosien tdydentaminen tapahtuu kulutuksen
perusteella niin, etta tietyn varaosan kulutuksen yhteydessa pyritdan tilaamaan samaa
varaosaa alkuperdista vastaava maara varastoon. Varaosien kulutus indikoidaan
kunnossapidon esimiehelle paperilapuilla. Nykyinen jarjestely aiheuttaa varaosien etsimista
ja hankintaa varaosatarpeen jo ilmettya. Varaosien kulutuksesta ei pideta kirjaa, eika
varaosatarvetta ole analysoitu, jolloin tarve ja varastossa olevat varaosat eivat aina taysin

kohtaa.

6.3 Varaosatilanteen tavoite

Tavoitteena on muodostaa varaosanimikkeistd toiminnanohjausjarjestelmaan niin, etta

varastoitavalla varaosalla on seuraavat tiedot:

e Nimikenumero

e Valmistaja

e Varaosan tyyppitiedot

e Varastosaldo

e Varastopaikka

e Kayttokohde laitehierarkian alimmalta mahdolliselta tasolta
e Toimittaja

e Hankintahintaan perustuva keskihinta

e Tilauspiste ja tilausmaara

e Varaosan kriittisyysluokka

Varaosanimikkeiston perusteella mahdollistetaan varaosavaraston arvostus, kulutuksen

seuraaminen ja siten tavoitesaldon paivittdmismahdollisuus toimittajien kilpailuttaminen,
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varaosakeraily suunniteltuun ennakkohuoltoon, varaosan helppo |6ytaminen akuutissa
tarpeessa ja varaosan tilausehdotusten automatisointi. Tavoitteena on myos mahdollistaa
hyllytyksessa olevien varaosien automaattinen tilaus tarpeen perusteella ja taten myos
hyllytettavien varaosien nykyista parempi seuranta. Kokonaisuus vahentda varaosien
tilaukseen ja selvitykseen liittyvaa tyokuormaa. Lisaksi varaosanimikkeistdn ja kulutuksen

historiatiedon perusteella varaosakokonaisuuksia voidaan kilpailuttaa nykyista paremmin.

7 Varaosanimikkeiston ja laitehierarkian luonti

Varaosanimikkeiston malli ja laitehierarkiamalli luotiin yhdelle tuotantolinjalle toimimaan
esimerkkina ja mallipohjana. Esimerkkituotantolinjaksi valittiin italialainen Perfect Pack
merkkinen yksittaispyyhepakkauksia valmistava ja koteloiva tuotantolinja. Tuotantolinja
hankittiin vuonna 2020 ja silla valmistetaan sekd oman brandin etta asiakkaiden brandeilla
olevia yksittdispyyhepakkauksia. Pakkauskoot ovat padasaantoisesti 80 mm x 60 mm pusseja,
joita pakataan joko suoraan pahvilaatikkoon tai koteloon. Koteloon pakattava pussimaara on
tyypillisesti 30 kappaletta tai 50 kappaletta. Tuotantolinja on kuusi ratainen, joka tarkoittaa
sitd, etta yhdelld saumauskerralla saumataan 6 kappaletta pusseja rinnakkain. Tarvittaessa
koneella voi ajaa myos 4 rataista ajoa. Koneella aukirullataan pakkausmateriaalina toimivaa
laminaattia. Laminaatti halkaistaan ja sen sisdaan pakataan koneella liinarullalta aukirullattu,
taiteltu ja oikeaan mittaan leikattu kuitukangasliina. Pakkaushetkellad kuitukangasliinaan
syotetdan haluttu nesteannos. Pakkaus tapahtuu kuumasaumaamalla laminaatin
saumautuvat kerrokset yhteen. Jaljitettavyyden varmistamiseksi kone tulostaa
lasertulostimella yksittaispyyhepakkaukseen halutun koodin, seka mustesuihkutulostimella
koteloon halutun koodin. Automaattista laadunvarmistusta tehdaan linjavaa’alla, jolla
varmistetaan pakkauksen oikea paino. Linjavaa’an lisaksi laadunvalvonnalle ja operaattorille

kuuluvat tietyt laadunvalvontatehtavat.

Laitehierarkian ylimmaksi tasoksi valittiin toiminnanohjausjarjestelmassa jo olemassa oleva
kuormitusryhmatunnus. Kuormitusryhmatunnuksella identifioidaan yksi kokonainen
tuotantolinja. Hierarkiatasoja jatketaan lisdamalla kuormitusryhmatunnuksen peraan 2-3
merkkia sisaltava juokseva numerointi. Jokaisella laitehierarkian osalla on oma juokseva

numero, joka kasvaa samalla hierarkiatasolla olevien laitteiden osalta. Jokaiselle
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laitehierarkian alatasolle lisatdan uusi 2-3 merkkinen numero. Esimerkkituotantolinjan osalta

laitehierarkiatunnukset muodostuvat seuraavasti:

Tuotantolinja (kuormitusryhmatunnus)

Pakkauskone (Beta360)

Pakkauskoneen pyyhemateriaalin aukirullain

Paisunta-akseli
Telasto
Viikkaimet (1. taitos)
Pyyhemateriaalin leikkausyksikko
Liinanohjaimet
Terat
Liinan taittoyksikko
Liinan pitosylinterit
Vieja (2. taitos)
Peitsiyksikko (3. taitos)
Annostelu
Pumppu
Valisailio
Annosteluyksikko
Pakkauskoneen laminaatin aukirullain
Paisunta-akseli
Laminaatin veto ja halkaisu
Laser koodaus
Laminaatin katkaisu ja pussien poiminta
Terat
Noukkija
Pinonmuodostus (CLA)
Kolakuljetin
Pinonmuodostaja (10kpl pinot)
Karuselli
Loppukuljetin
Kotelointikone (P91)
Kolakuljetin pussit
Kolakuljetin kotelot
IFU:n syottd
Rasian syotto
Kuumaliimaus
Loppukuljettimet
Kaantokuljetin
Tarkastusvaaka
Suora kuljetin
Kotelotulostin

G30
G3001
G300101
G30010101
G30010102
G30010103
G300102
G30010201
G30010202
G300103
G30010301
G30010302
G30010303
G300104
G30010401
G30010402
G30010403
G300105
G30010501
G300106
G30010601
G300107
G30010701
G30010702
G3002
G300201
G300202
G300203
G300204
G3003
G300301
G300302
G300303
G300304
G300305
G3004
G300401
G300402
G300403
G300404
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Varaosanimikkeiston perusajatuksena on hallinnoida ja yllapitaa varaosan tiedot ja
kayttokohde yhdessa jarjestelmassa. Varaosanimike identifioidaan nimiketarralla, jossa on
nimiketunnus tekstina ja viivakoodina, seka nimikkeen nimi. Nimiketarra kiinnitetaan siihen
hyllypaikkaan, jossa varaosa sijaitsee. Mikali varaosalla ei ole hyllypaikkaa, esimerkiksi
varaosan suuresta koosta johtuen, kiinnitetdan tarra varaosaan. Varaosan varastopaikka

maaritelladn nimikkeen tiedoissa.

Laitehierarkia ja siihen liittyva varaosanimikkeisto luotiin kaavalla:

Tuotantolinja "kuormitustunnus”
Laite "kuormitustunnusXX”
Komponentti “kuormitustunnusXXXX”
Osa “kuormitustunnusXXXXXX”

Varaosa "MXXXXX”

8 Oscar toiminnanohjausjarjestelman kuvaus

Yrityksessa kaytetdan toiminnanohjausjarjestelmana Oscar Pro
toiminnanohjausjarjestelmaa. Oscar on yksi useista ERP jarjestelmista. Nykyiselldan
toiminnanohjausjarjestelmaa kaytetaan tuotannon ja myyntitilausten hallintaan. Taman
opinnadytetyon tarkoituksena on laajentaa Oscarin kayttoa kdyttdomaisuuden ja huollon

hallintaan.

8.1 Soveltuvuus tarpeeseen

Toiminnanohjausjarjestelmassa olemassa olevalla nimikerakenteella voidaan luoda myds
laitehierarkiarakenne, jolloin jarjestelmaan ei tarvitse hankkia lisdosia. Talloin laitehierarkian
luonti ja toiminta vastaa olemassa olevien tuotteiden tuoterakennetta. Samaan

nimikkeistékantaan voidaan luoda varaosanimikkeita, joiden luonti ja toiminta vastaavat
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olemassa olevia tuotteisiin liittyvia materiaalinimikkeitd. Laitehierarkian osat ja
varaosanimikkeet erotellaan tuotteisiin liittyvista materiaaleista ja nimikkeista
nimiketunnuksella ja nimikkeen luokittelu ominaisuudella. Koska kdytetdaan olemassa olevaa
jarjestelmaa ja sen henkil6kunnalle tuttuja ominaisuuksia, on jarjestelman toiminnan
koulutus helppoa, eika siita synny lisakuluja yritykselle. Kuitenkin kdytettaessa olemassa
olevaa tuotenimikkeille tarkoitettua pohjaa, on nimikkeella huomattava maara
laitehierarkiaan tai varaosanimikkeeseen soveltumattomia tietokenttia. Nama voidaan

kuitenkin jattaa kayttamatta ja tyhjiksi.

Oscar jarjestelman nimikkeisté mahdollistaa nimikkeelle, tassa tapauksessa laitehierarkian
mille tahansa osalle, dokumenttien ja liitetiedostojen lisdamisen. Tata jarjestelmaa voidaan
siis kayttaa laitteiden ja varaosien dokumenttien hallintaan. Tdaman on suuri parannus
nykyiseen hallitsemattomaan laitteiden dokumentaatioon. Jarjestelmalla hallittavia
dokumentteja ovat esimerkiksi laitteiden kayttoohjeet, konepiirustukset, varaosakuvat ja

muu tekninen dokumentaatio.

Selkea puute jarjestelmassa nailla ominaisuuksilla on vain yhden toimittajan valinta
mahdollisuus. Vaihtoehtoiset toimittajat esimerkiksi varaosille voidaan lisata vain

tekstikenttadn vapaana teksting, jolloin niille ei voi tehda jarjestelmassa ostotilausta.

8.2 Laitehierarkia jarjestelmassa

Laitehierarkia luotiin toiminnanohjausjarjestelman nimikerekisteriin. Hierarkian ylin taso on
tuotantolinja, jonka nimikkeen rakenteella on seuraavan tason laitteet. Samalla tavalla
laitehierarkian nimikkeeseen suoraan liittyvat, laitehierarkiassa nimikkeen alapuolella olevat
hierarkian osat, 16ytyvat kohdasta rakenne. Vastaavasti nimikkeen isantd, tai isdannat,
loytyvat kohdasta liittymat. Kuvassa 5 on esiteltyna Oscar jarjestelman nakyma

laitehierarkian osalta.
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Kuva 5 Laitehierarkia Oscar jarjestelmassa

G30 (®) Mimikkeet () Erat () Sarjanumerot <] olews QW m
— S S S S S B
G3001 Perfect Pack pakkauskBeta 360 Pakkauskone 0,00
G300101 Aukirullainyksikks KPL 1 0 0,00
G30010101 Paisunta-akseli KPL 1 0 0,00
G30010102 Telasto KPL 1 0 0,00
530010103 Vikkaimet (1. taitos) KPL 1 0 0,00
G300102 Pyyhemateriaalin leikkz KPL 1 0 0,00
G30010201 Liinanohjaimet KPL 1 0 0,00
G30010202 Terét KPL 1 0 0,00
G300103 Liinan taittoyksikkg KPL 1 0 0,00
G30010301 Liinan pitosylinterit KPL 1 0 0,00
530010302 Viega (2. taitos) KPL 1 0 0,00
530010303 Peitsiyvksikkd (3. taitos) KPL 1 0 0,00
G300104 Annostelu KPL 1 0 0,00
G30010401 Pumppu KPL 1 0 0,00
G30010402 Valis&ilie KPL 1 0 0,00
G30010403 Annosteluyksikks KPL 1 0 0,00
G300105 Pakkauskoneen lamina: KPL 1 0 0,00
G30010501 Paisunta-akseli KPL 1 0 0,00
G300106 Laminaatin veto ja halk KPL 1 0 0,00
G30010601 Laser koodaus KPL 1 0 0,00
G300107 Laminaatin katkaisu ja | KPL 1 0 0,00
G30010701 Terét KPL 1 0 0,00
G30010702 Noukkija KPL 1 0 0,00
G3002 Pinonmuodostaja CLA KPL 1 0 0,00
G300201 Kolakulietin KPL 1 0 0,00
5300202 Pinonmuodostaja KPL 1 0 0,00
G300203 Karusell KPL 1 0 0,00
6300204 Loppukulietin KPL 1 0 0,00
G3003 Kotelointikone Po1 KPL 1 0 0,00
G300301 Kolakuljetin pussit KPL 1 0 0,00
G300302 Kolakuljetin kotelot KPL 1 0 0,00
G300303 IFU:n syatts KPL 1 0 0,00
G300304 Rasian syotto KPL 1 0 0,00
G300305 Kuumalimaus KPL 1 0 0,00
v
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8.3 Varaosat jarjestelmassa

Varaosat luotiin samaan nimikerekisteriin kuin laitehierarkia. Varaosanimikkeen erottaa
laitehierarkiasta nimiketunnus. Varaosalla ei kdyteta rakennetta vaan varaosa on hierarkian
alin taso. Sama varaosa voi liittya useampaan tuotantolinjaan tai -laitteeseen mille tahansa
laitehierarkian tasolle. Tavoite kuitenkin on, etta varaosa liittyy alimmalle mahdolliselle
tasolle. Varaosanimikkeistdn massa-ajoa varten on luotavissa siirtotiedosto Excel muodossa,
jolloin varaosatiedot voidaan taltioida yhteen Excel tiedostoon ja siirtda ne kerralla

jarjestelmadan. Kuvassa 6 on esiteltyna Oscar jarjestelman nakyma varaosien osalta.

Kuva 6 Varaosat Oscar jarjestelmassa

Pikehaku @ Nimickest (O Ert O saarumert | v oews g I

MD0002 Laminaatin halkaisuter:BA1248A KPL 1 0
MO0003 Imukupit noukkija C0166A KPL 1 0
500003 Anturi C3228 KPL 1 0
S00004 Anturi 03238 KPL 1 0
00002 Termostaatt CO08 1A KPL 1 0
MD0004 Leukojen sarana pusia C0221A KPL 1 0
MD0006 Annosteluletiu C2678A M 1 0
500001 Kontaktori C2979A KPL 1 0
MD0007 Hihna EASS47A KPL 1 0
MD0008 Annostelusuutin EBB682A KPL 1 0
MD000S Harjat EBS256A KPL 1 0
500005 Rele C0851A KPL 1 0
MO000S Hihna C2128A KPL 1 0
500006 Leukojen vastus P17908 KPL 1 0
MD0012 Leikkuuters PI871A KPL 1 0
MD0013 Leikkuuters P18724 KPL 1 0
MD0014 Vetopybrs P23438 KPL 1 0
MD0015 Lineaarizzkeri leuat  C0240A KPL 1 0
MO0016 Loppulwlietin hihna EBSO16A KPL 1 0
500007 Termostaatt C00514 KPL 1 0
MD0017 Chjauspelti loppuketjul EBS095A KPL 1 0
MD0013 Ohjauspelti loppuketjul EBS355A KPL 1 0
MD0019 Hissin tysntsjs EBS173A KPL 1 0
MD0020 Hissin tyontsjs EBS175 KPL 1 0
MD0021 Saumausleuat EB9895A KPL 1 0
Mo0022 Liinanpitosylinterin pikkP2256A KPL 1 0
MD0010 Annostelusuutin EC1049A KPL 1 0
MD0011 Vetopybrs P11328 KPL 1 0
MD000 1 Pussin halkaisutersn viBAO246A 630010202 KPL 1 0
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8.4 Nimikkeiston tietojen vaatimuskuvaus

Nimikkeiston luontiin kaytettiin toiminnanohjausjarjestelmassa nimikkeellad valmiiksi olevia
tietokenttia. Nimikkeiston hallinnointiin kdytetaan kohtaa tunnus, johon tulee nimiketunnus
eli kuusi numeroinen juokseva numerointi, jonka edessa on sahkokomponentit ja
mekaaniset komponentit erottava kirjain. Kohtaan nimi tulee ensimmaiselle riville varaosan
nimi ja toiselle riville varaosaan mahdollisesti liittyvat paamitat. Kohtaan tyyppi tulee
varaosatyyppi, kuten esimerkiksi laakeri, venttiili tai hihna. Varastoyksikko on
padsaantoisesti kappale (kpl). Varastosijainti tulee kenttaan hyllyosoite. Mikali varastosijainti
on konekohtainen varaosakaappi, hyllyosoite on kyseisen tuotantolinjan kuormitustunnus,
kaapin numero ja hyllynumero ylhaalta alaspain laskien, esimerkiksi G30-1-1. Valilehdelle

hankinta tulee paaasiallisen toimittajan tiedot.

8.5 Nimikkeiston luonti esimerkki tuotantolinjan osalta

Varaosanimikkeisto luotiin juoksevalla numeroinnilla. Varaosa linkitetaan olemassa olevan
laitehierarkian alimmalle mahdolliselle tasolle niin, ettd sama varaosanimike voi olla
linkittyneena useampaan laitehierarkian osaan tai tuotantolinjaan. Nimikkeistdssa eroteltiin
sahkokomponentit ja mekaaniset komponentit nimikkeen alkukirjaimella S ja M.
Alkukirjaimen jalkeen nimikkeelle tulee kuusi merkkinen juokseva numero. Nimikkeen
luokittelu ja identifiointi tehtiin nimikkeen tietokentilld, jolloin nimikkeen tunnistaminen ja
[6ytaminen on mahdollista. Nimikkeen tietokenttiin lisattiin myos varastopaikka. Varastosta
ottoa ja inventointeja helpottaaksemme nimikenumerosta luodaan myos viivakoodi
varaosan varastointipisteelle. Ndin varaosavaraston hallinnan voi toteuttaa mobiililaitteella
lukemalla nimikkeen tiedot viivakoodista. Ndin varaston saldot pysyvat ajan tasalla, kun aina

nimikkeita tadydentdessa tai kuluttaessa ne kirjataan jarjestelmaan reaaliaikaisesti.

9 Laitehierarkian ja varaosanimikkeiston perustamisen ja yllapidon ohjeet

Ohjeet luotiin esimerkkihierarkian avulla kopioimalla toiminnanohjausjarjestelman nakymat
laitehierarkian ja varaosanimikkeiston luonnin osalta, ja selostamalla vaihe kerrallaan mita
kohtia pitaa tayttaa ja miten, sekd miten ohjelmistossa edetaan vaihe kerrallaan. Ohjeita ei

julkaista taman opinnaytetyon liitteissa, koska ne on katsottu olevan salassa pidettavaa
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tietoa. Ohjeet pyrittiin luomaan mahdollisimman yksinkertaisiksi, selkeiksi, helposti
ymmarrettaviksi ja kayttajaystavallisiksi. Visuaalisuudella haluttiin helpottaa ohjeiden lukua.
Toiminnanohjausjarjestelmassa tehtavien toimintojen osalta ohjeet luotiin kuvallisina ja

vastaamaan todellista kayttoliittymaa.

9.1 Laitehierarkian yllapito ja laitteiden perustaminen

Laitehierarkiaa yllapidetaan konekannan muuttuessa niin, etta koneita lisattdessa, ennen
koneen kayttoonottoa, koneen laitehierarkia luodaan jarjestelmaan. Hankintavaiheessa
laitevalmistajalta edellytetaan valmista laitehierarkialuetteloa ja varaosaluetteloa.
Laitehierarkiaa luotaessa sille liitetaan kaikki koneen tekninen dokumentaatio. Samoin
koneita poistettaessa laitehierarkia poistetaan jarjestelmasta kayton paatyttya.
Laitehierarkian yllapidosta vastaa tekninen paallikké. Laitteita poistettaessa niihin liittyvat
varaosat, joilla ei ole muita liittymia, poistetaan jarjestelmasta ja varaosat havitetdaan koneen

mukana.

9.2 Varaosanimikkeen luonti ja varaosanimikkeiston yllapito

Nimike luodaan valitsemalla seuraava vapaa nimikenumero (juokseva numerointi). Nimike
lisataan sen laitehierarkian osan alle johon se kuuluu. Nimikkeelle tuodaan nimikkeistén
tietojen vaatimuskuvauksen mukaiset tiedot. Nimikkeelle tulostetaan nimiketarra, joka

sijoitetaan varaosan hyllypaikalle.

Varaosien kulutus tehdaan jarjestelmassa Oscar mobilen tai Oscarin peruskayttoliittyman
avulla. Varaosat inventoidaan todellisen kulutuksen yhteydessa. Saanténa on, ettd varaosa ei
poistu hyllypaikaltaan ennen kuin se on kirjattu jarjestelmaan inventointina. Jos varaosa
kdytetdan koneeseen joka ei ole varaosanimikkeen liittymissa, lisdtdan varaosanimike sille

koneelle johon se kaytettiin.

10 Johtopaatokset ja pohdinta

Yrityksessa aloitettiin opinndytetyon perusteella laitehierarkian luonti, seka varaosien

kartoitus ja nimikkeistaminen. Opinndytety6n avulla mahdollistetaan opinnaytetyon
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tavoitteena olleet hyddyt. Kdayttdomaisuuden ja kunnossapidon kustannusten hallinta on
yrityksen koko toiminnan kannalta kriittista ja taman opinnadytetyon avulla sita parannetaan

merkittavasti. Tyo loi pohjan prosessin aloitukselle ja toteuttamiselle.

Taman opinndytetyon tekeminen ldhti Teampacin tarpeesta saada luotua laite- ja
varaosahierarkia, seka tarpeesta luoda toimintamalli varaosien logistiikkaan. Ty6ta on
toteutettu pitkalti Teampacin toiveiden ja tarpeiden mukaisesti. Tyo tuotti lopputuloksena

paljon hyodyllista tietoa ja toimintamalleja yritykselle.

Jatkossa Teampac:illa voidaan kunnossapitotdita alkaa kirjaamaan
toiminnanohjausjarjestelmaan, jolloin varaosia saadaan kulutettua oikeille koneille ja
laitteille. Jatkossa toiminnanohjausjarjestelmasta 10ytyy myos tieto kuka tyontekija on
tehnyt, mille koneelle tai laitteelle on tehnyt ja mitad on tehnyt. Ndin voidaan tarvittaessa

saada kyseiselta tyontekijalta helposti lisatietoa tehdyista tai tekemattomista asioista.

Teampacilla oli tdman opinnadytetyon aikana kdynnissa tehtaan laajennus, jonka yhteydessa
suurin osa tuotantolinjoista ja varaosavarastointiin kdytetyista kaapeista muuttaa uusiin
tuotantotiloihin. Tasta johtuen varaosanimikkeiston hyllypaikat paatettiin luoda
muuttoprojektin yhteydessa opinndytetyon valmistumisen jalkeen. Opinndytety6ssa on
annettu perustietoa valmiiksi prosessia varten, jotta se olisi helpompi toteuttaa.
Tehdaslaajennukseen siirtymisen yhteydessa paivitetaan myds MRO-varastoinnin
tilasuunnittelu. Tyo toimii my0ds alkusysayksena kunnossapidon strategian luontiin ja
kunnossapitotoiminnan parantamiseen. Ty6 tuo myds Lean-filosofian perusteita tutuksi ja

toivottavasti osaksi yrityksen toimintaa.

Itselleni aihe oli vieras ja vaikea ldhtea toteuttamaan. Sain paljon tukea ja ohjausta
Teampac:in tuotantopaallikélta Aleksi Kyrolta, jonka avulla sain tyoni toteutettua loppujen
lopuksi odottamaani tasoa paremmin. Tyo kasvatti myds omaa mielenkiintoani
kunnossapitoa kohtaan ja oletettavasti jatkossa tulenkin kyseiseen aihealueeseen palaamaan

kouluttautumisen merkeissa.
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