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1 JOHDANTO

Insin66rityon atheena on varaosa- ja varastojarjestelman kehittiminen, jonka toimeksiantaja-
na toimii putki- ja muovituotevalmistaja Pipelife Finland Oy:n Utajirven tehdas. Tyon ta-
voitteena on pilvittdd ja kehittdd tehtaalla kdytossd olevan kunnossapidon tietojirjestelmin
informaatiota sekid edistdd ohjelman kayttéd. TyOssd keskitytdan ohjelman varastojirjestel-
miin, jolla hallinnoidaan tehtaalla olevia varaosia. Tyolld halutaan saavuttaa perusta vara-
osahallinnan tehostamiseksi. Insindority6td voidaan kiyttdd apuna kehityst6issd myos muissa

Pipelife Finland Oy:n toimipaikoissa.

Ty6ssd tutustutaan kunnossapidon tietojirjestelmiin ja varastonhallinnan perusteisiin. Samal-
la pohditaan myos jatkokehityksen mahdollisuuksia tehtaan varastonhallinnassa. Tyohon liit-
tyy keskeisesti yrityksen varastoartikkeleiden inventointi ja kunnossapidon tietojarjestelmin
kiytté sekd kehitys. Jirjestelmin saattaminen todenmukaiseen tilaan tehostaa ja helpottaa
kunnossapidon tyotehtivid, ja sen avulla saadaan myo6s tyokalut tehtaan varasto- ja vara-
osakustannuksien minimoimiseksi. Jirjestelmilld ja sen jatkuvalla kiytolld voidaan seurata eri
laitteiden kunnossapitohistoriaa, laatia niiden ja yrityksen strategian pohjalta kunnossapito-

suunnitelmia ja varautua yllattaviinkin tilanteisiin.

Kunnossapidon tietojirjestelman avulla taataan kriittisten osien ja tyokalujen saatavuus. Sa-
malla voidaan alentaa padoman sitoutumista varastointiin seka saada luotettavaa informaatio-
ta varaston tilanteesta. Tietojirjestelma voi toimia hyvinid ty6kaluna kunnossapidon materi-
aalihallinnossa, kun sen aktiivisen kdyton tarkeys on sisdistetty koko kayttajakunnan tasolla.

[1,s. 58]

Ty6n alkutilanteessa kunnossapidon tietojirjestelmin kaytté on sen varastojirjestelmin osal-
ta ollut yrityksessa hyvin vihiistd. Haasteita on asettanut resurssien, kuten kayttdjien ajan
riittimattomyys jarjestelman kaytt6on tai sen paivittimiseen. Tyo aloitetaankin varastojarjes-
telman nykyisen tilanteen kartoittamisella, jonka jalkeen suoritetaan tutkimukset varaosista ja
varastoista sekd kirjataan paivitetyt muutokset kunnossapidon tietojirjestelmdin. Osana tyotd
pohditaan ja toteutetaan kehitysideoita jarjestelmin kiytén ja varaosahallinnan helpottami-
seksi. Insin6oritydn lopputuloksena saadaan tehtaalle péivitetty varastojirjestelmi ja mene-

telmia varastoinnin kehittamiseen.



2 PIPELIFE INTERNATIONAL GMBH

2.1 Organisaatio

Pipelife International GmbH —konserni on yksi Euroopan suurimmista muoviputkijarjestel-
mivalmistajista. Johtavan markkina-aseman yritys on saavuttanut Pohjoismaissa. Yrityksen
historia yltda vuoteen 1989, jolloin belgialainen kemianyritys Solvay ja maailman suurin tiili-
valmistaja, itdvaltalainen Wienerberger, perustivat yhdessd Pipelifen. Nykyisin omistajana
toimii yksin Wienerberger, joka osti Solvayn osuuden yrityksestd vuonna 2012. Kuvassa 1 on
esitetty Pipelife International GmbH:n johtoryhmin organisaatiokaavio. Pipelife Interna-
tional GmbH on jatkanut kasvuaan, ja nykyisin konsernilla on tuotantolaitoksia ja myynti-
konttoreita jo 27 maassa. Yritys tyollistdd noin 2650 henkil6a, ja sen paikonttori sijaitsee
Wienissa Itivallassa. Vuonna 2012 yrityksen liikevaihto oli 859 miljoonaa euroa. Yrityksen
tuotevalikoimaan kuuluvat infra-, talotekniikka-, sdhko- ja kaapelinsuojatuotteet, jitevesijir-

jestelmat sekd teollisuuden ja maatalouden erikoistoimitukset. [2.]
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Kuva 1. Pipelife International GmbH —konsernin johtoryhma. [2.]



2.2 Pipelife Finland Oy

Pipelife International GmbH —konsernin yhtend osana toimii Pipelife Finland Oy. Pipelife
Finland Oy:n tuotantolaitokset sijaitsevat Haaparannassa, lissi ja Utajarvelld. Yrityksen
myyntikonttorit sijaitsevat Oulussa, Tampereella ja Vantaalla. Pipelife Finland Oy tyollistda
noin 130 henkil6d, ja sen piddkonttori on Oulussa. Pipelife Finland Oy:n liikevaihto oli

vuonna 2012 noin 40 miljoonaa euroa. [3.]

Yritys on alun perin perustettu vuonna 1986 Oulussa nimelld Hafab Oy. Vuonna 1991 nor-
jalainen Mabo AS tuli osakkaaksi Hafab Oy:60n ja osti lopulta enemmistéosakkuuden vuon-
na 1997. Pipelife International GmbH:n omistukseen yritys siirtyi 1999, kun Pipelife Interna-
tional Holding osti koko Mabo AS:n osakekannan. Vuonna 2000 yritys muutti nimekseen

Pipelife Finland Oy. Seuraavana vuonna yhtién toimitusjohtajana aloitti Kimmo Kedonpaa.

[3.]

Utajarven tehdas

Pipelife Finland Oy:n Utajirven tehdas (kuva 2) tyollistdd 22 henkil6d, ja tehtaan johtajana
toimii Heikki Pirttikoski. Utajdrven tehdas toimi aiemmin nimelld PanPark Oy, mutta vuon-
na 1997 tehdas siirtyi Mabo AS:lle, kun se hankki yhtién koko osakekannan. Yritysostojen
my6td lopulta my6s Utajirven tehdas siirtyi osaksi Pipelife Finland Oy:tid. Utajirven tehtaan
tuotevalikoimaan kuuluvat polyvinyylikloridista eli PVC:sta valmistettavat kaapelinsuoja-,
sahkoasennus-, paine-, maaviemiri- seka kiinteistoviemariputket, polyeteeniset (PE) paine-
putket ja polypropeeniset (PP) putkijohdot. Tehtaan markkina-alueina toimivat Pohjoismaat,

Venijin lihialueet sekd Baltian maat. [4.]



Kuva 2. Utajirven toimipaikan tehdasalue. [4.]

Utajarven tehtaalla putkenvalmistukseen kaytetddn putkiekstruusiota eli suulakepuristusta.
Tiassd menetelmissd PVC-, PE- tai PP-jauhe tai -granulaatti kuljetetaan siiloon linjan ensim-
miiselle laitteelle, ekstruuderille (kuva 3). Raaka-aine siirtyy laitteen ruuville, jossa se muuttuu
muovimassaksi limpotilan noustessa. Suulake-tyokalulla massa muovataan putken muotoon.
Muoto saadaan pysymdin tai sitd voidaan sdadelld kaliiberihylsylld. Muita putkituotannossa
kaytettdvia laitteita ovat vetolaite sekd vakuumi- ja jddhdytysaltaat Jadhdyttimisen jilkeen
putki merkataan leimalaitteella. Taman jilkeen putki on valmis katkaistavaksi ja muhvatta-

vaksi, mikdli tarve niin vaatii. Lopuksi putki pakataan nippuun, kelalle tai kiepille. [4.]

Kuva 3. PVC 4-linjan extruuderi ja suulake.



3 TIETOJARJESTELMAT KUNNOSSAPIDOSSA

Kunnossapidon tarkoituksena on teollisuudessa pitdd koneet ja laitteet, rakenteet, prosessit ja
ympiristé toimintakuntoisina, jotta ne toimivat luotettavasti, viat voidaan korjata ja riskit
hallita. SFS-EN 13306 —standardin mukaan “kunnossapito koostuu kaikista kohteen
elinajan aikaisista teknisistd, hallinnollisista ja liikkeenjohdollisista toimenpiteista,
joiden tarkoituksena on ylldpitda tai palauttaa kohteen toimintakyky sellaiseksi, ettd
kohde pystyy suorittamaan vaaditun toiminnon” [5, s. 14]. Kunnossapidolla ja laitteiden
kunnossapidettivyydelldi on suora vaikutus tuotannon tehokkuuteen ja yrityksen tuottoky-
kyyn. Kuvassa 4 on esitetty kunnossapidon vaikutukset kannattavuuteen. Toimivat laitteet ja
nopeasti, pienilld investoinneilla tehtdvit korjaustoimet tai suorituskyvyn tehostamiset lait-
teille takaavat myos tuotantoprosessin tehokkuuden. Yksi tyokalu tillaisen tilanteen saavut-

tamiseksi on kunnossapidon tietojirjestelma.

Kohtuulliset
Korkea kaytettavyys kunnossapito-
kustannukset

Tehokas
kunnossapito

Hyvid sidotun
paaoman tuotio

Tehokas Alhaiset valmistus-

Korkea kayttDaste
tuotannonohjaus orkea kayttoaste kustannukset
Korkeat tuotot

Hyva

Hairigton tuctanto o
toimitusvarmuus

Hyva kannattavuus
ja kilpailukykyisyys

Pienet raaka. Pienet varmuus- ja
-gine- ja vilivarastot valmisvarastot

Alhainen vaihto- Korkea padoman
omaisuus kiertonopeus

Kuva 4. Kunnossapidon kannattavuusvaikutukset. [5, s. 21.]



Kunnossapidon tietojirjestelmin voidaan luonnehtia olevan toiminnanohjaukseen ja materi-
aalivirtojen hallintaan kunnossapidossa suunniteltu jirjestelmé. Yleensa jarjestelma sisaltdd

yhteydet my6s muihin tuotantolaitoksen tietojarjestelmiin. [0, s. 3.]

Kunnossapidon tietojirjestelma tulee valita sopivaksi yrityksen kokoon ja toimialaan nahden.
Omat vaatimuksensa asettavat my6s dokumentoinnin tarve kunnossapidossa ja kiytossi ole-
va laatujirjestelmi seki yrityksen tulevat kehitysnakymit ja strategia. Laitevalmius tai inves-
tointitarpeet tidytyy myos huomioida jirjestelmin kiytto6nottoa suunniteltaessa. Kunnossa-
pidon tietojarjestelmin kayttod voidaan perustella sen taloudellisen kannattavuuden ja koko-
naisuuksien helpon hallittavuuden perusteella, kun verrataan manuaaliseen jirjestelméin. [1

s. 55.]

b

Kunnossapidossa on tirkedd pystya suunnittelemaan toimenpiteet siten, ettei suuria tuotan-
tomenetyksid padse syntymadn. Tastd syysti kunnonvalvonta ja huoltoty6t tulisi suorittaa
tuotantoa hiiritsemittd ja mahdollisimman korkealla henkilokunnan kayttoasteella. Huomi-
oon on otettava myds varaosien saatavuus ja muut itsestd riippumattomat tekijit. [1, s. 57.]
Tietojirjestelman avulla kunnossapitotoimet ja kunnossapidon suunnitelmat ovat mahdollisia

toteuttaa samalla huomioiden aiemmin mainitut asiat.

3.1 Kunnossapidon tietojirjestelmin osa-alueet

Kunnossapidon tietojirjestelmien osa-alueisiin kuuluvat tyypillisesti kaikkien kunnossapidet-
tavien ja huollettavien kohteiden seka kunnossapitoon kuuluvien vilineiden ja osien tiedot.

Jarjestelmin osa-alueet voidaan jaotella seuraavasti:

Laitekortit, jotka siséltivit tyyppitiedot ja teknisen informaation.

Sijaintitiedot, laitteen fyysistd paikannusta varten.

e Liittyminen muihin laitteisiin tai kokonaisuuksiin.

Tekniset dokumentaatiot.

e Varaosatiedot.



e Toimittajien ja valmistajien yhteystiedot.
e Toimenpiteiden kirjaukset.

e Kunnonvalvonnan seurantatiedot ja muut kunnossapidon tiedot.

Kunnossapidon tietojirjestelma on siis kattava kokonaisuus yrityksen kaikista kunnossapi-
don toiminnoista, laitekannasta ja materiaalikustannuksista. Jirjestelmin perustoiminnot on

esitetty kuvassa 5. [1, s. 56.]
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Kuva 5. Kunnossapidon tietojirjestelmin perustoiminnot. [1, s. 54.]



3.2 Tietojirjestelmien hyodyntiminen

Hyodyntimalld tietojdrjestelmid eri kunnossapitolajien suunnittelusta ja kunnossapitostrate-
gian toteuttamisesta saadaan tehokkaita. Kunnossapidon lajit on esitetty taulukossa 1. Laite-

kohtaisia kunnossapitostrategioita voivat olla esimerkiksi:
e ci kunnossapitoa
e [Kiyttdjien suorittama kunnossapito
e chkiisevi/ennakoiva kunnossapito
e kunnonvalvonta
e jatkuva seuranta

e vika- ja vian vaikutusanalyysien suorittaminen

Taulukko 1. Kunnossapidon lajit [5, s. 40.]

Saannollisin valiajoin tai tiettyjen kriteereiden tayttyes-
Ehkaiseva kunnossapito sa tehtavaa. Tavoitteena vahentaa rikkoontumisen
mahdollisuutta tai toimintakyvyn heikkenemista.

Ehkaisevaa kunnossapitoa. Tehtadvien jaksottaminen ai-
kataulun tai tyéjaksojen lukumaaran mukaan.

Ehkaisevaa kunnossapitoa. Tehtadvien jaksottaminen ka-
lenteriaikaan tai kdytén maaraan perustuen.

Ehkdisevda kunnossapitoa. Seurataan kohteen suoritus-

kykya tai sen parametrej3, joiden pohjalta toimitaan.
Seuranta aikataulutettua, jatkuvaa tai vaadittaessa teh-
tavaa.

Kuntoon perustuvaa kunnossapitoa. Kohteen suoritus-
Ennakoiva kunnossapito kyvyn heikkenemista kuvaavien tekijéiden tarkkailua ja
analysointia.

Suoritetaan havaittaessa vikaantuminen. Tavoitteena
palauttaa kohteen toimintakunto.
Kauko-ohjattua kunnossapitoa. Kunnossapitohenkil6sto

Jaksotettu kunnossapito

Jaksotettu kunnostaminen

Kuntoon perustuva kunnossapito

Korjaava kunnossapito

Etdkunnossapito ei ole tekemisissa suoraan kunnossapidettivan kohteen
kanssa.
Viivastettya korjaavaa kunnossapitoa. Suoritetaan vi-
Siirretty kunnossapito kaantumisen havaitsemisen jilkeen. Viive sovittu ohjei-

den mukaan.

Vilitén kunnossapito Suoritetaan heti vian havaitsemisen jalkeen.




Kunnossapitostrategia valitaan jokaiselle komponentille tarkastelemalla sen vikaantumisen
mahdollisuutta, kriittisyyttd sekd kayttimilld apuna strategian valintaan luotuja menetelmia.

5, s. 89.]

Strategian valinnan menetelmid ovat esimerkiksi TPM (Total Productive Maintenance) ja
TAC (Total Asset Care). TPM:n tavoitteena on saavuttaa taloudellisia tuloksia nopeasti, tun-
nistamalla ja tehostamalla suurimpia kunnossapidollisia ongelmia. TAC puolestaan tavoitte-
lee kustannusten minimoimista. Menetelmadssd tuotantovilineiden toiminta suunnitellaan
litketoiminnan tavoitteet saavuttavaksi. TPM-menetelmidd tiydentiva lihestymistapa on
RCM (Reliability Centered Maintenance). Tdlldi menetelmilld pyritddn parantamaan kustan-
nustehokkuutta ja kiytettavyyttd. Menetelman tavoitteena on l6ytad oikea tai kehittdd ole-
massa olevaa kunnossapito-ohjelmaa samalla tarkastellen turvallisuutta, luotettavuutta ja kus-

tannuksia. [6.]

Kunnossapidon tietojarjestelmin avulla voidaan laitteiden historiatietoja seuraamalla suunni-
tella ja tarvittaessa muokata niille valittuja huoltostrategioita. Jarjestelmain luotujen suunni-
telmien perusteella jirjestelma luo automaattisesti tydmairaimet tietyistd, seuraavaksi suori-

tettavana olevista toiminnoista.

3.3 Seuranta ja raportointi

Kunnossapidon tietojirjestelmiin kertyy suuria mairia dataa eri tapahtumista, kuten vika- ja
kustannustietoja, nimiketapahtumia ja resurssi-informaatiota. Kunnossapitoa kehittivin tie-
don kerddminen voikin siksi olla haastavaa. Térkedd olisi seurannan ja kehityksen kannalta

oleellisen informaation raportointi ja analysointi. [5, s. 182.]

Kiytinnon hyoty tietojirjestelmistd saadaan sen automaattisen raportoinnin avulla. Kun jar-
jestelmaidn kirjataan kaikki ilmenevit viat ja toiminnot, saadaan laitekohtaista tietoa pitkalta-
kin aikavaliltd. Kéaytinnon esimerkkini voidaan ajatella tietyn vian ilmaantuvan jollakin lait-
teella tietyin viliajoin. Jarjestelmistd saatavan raportin avulla tietoon saadaan vikaantumisvili
ja vikaa voidaan hallita ilman turhia tuotannonseisokkeja. Samalla voidaan 16ytdd vian alku-
perdinen atheuttaja, jonka korjaamisella olisi jatkossa mahdollista estdd vian syntyminen ko-

konaan.



10

Kunnossapidon tietojirjestelmilld voidaan yllipitid my6s kunnossapitotoiminnan kustan-
nusseurantaa. Tarkalla seurannalla kustannuksista ja perustiedoista voidaan kunnossapidon
tunnuslukuja kehittdd ja muuttaa rakentavaan suuntaan. [5, s. 59.] Tunnuslukuihin kuuluvat
kustannustehokkuutta, resurssien tehokkuutta ja tyénsuunnittelun toimivuutta mittaavat lu-

vut [5, s. 52].
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4 MATERIAALIHALLINTA

Materiaalinhallinta kisitteend tarkoittaa kaikkea tavaran hankintaan, tuotantoon ja jakeluun
liittyvada materiaali-, tieto- ja padomavirtojen kehittdmis- ja hallinnointiprosessia. Prosessilla
pyritidn parantamaan kustannustehokkuutta ja kierritystd sekd takaamaan palvelutason laatu.
Myo6s kunnossapidossa materiaalihallinnassa tulee ottaa huomioon varsinaisten materiaalivir-
tojen lisaksi informaatiovirrat ja toimitusverkon logistiikka. [5, s. 141-143.] Tdmin tyon yh-
teydessd materiaalista puhuttaessa tarkoitetaan kuitenkin vain fyysisia komponentteja ja nii-

hin liittyvda dokumentointia.

Tiarked osakokonaisuus kunnossapidon tietojirjestelmissd on materiaalihallinnan toimet. Ma-
teriaalihallinta auttaa mairittimain muun muassa varaston arvon ja silli voidaan hallita va-
rastojen ja nimikkeiden tietoja ja kunnossapidon materiaalisuunnittelua. Raportoinnin avulla
materiaalivirrasta saadaan kaytinnollisid tilastoja ja analyysejd. [5, s. 169.] Jirjestelmilld on
mahdollista hoitaa my6s kunnossapidon ostotoimet ja laskutus. Niin ollen ldhes kaikki kun-
nossapidon materiaalinhallintaan ja logistiikkaan kuuluvat operaatiot voidaan hallita yhdelld

jarjestelmalla.

4.1 Varastonhallinta

Varastolla voidaan tarkoittaa tiettyd varastoinnille varattua tilaa tai sielld séilytettivia tavaraa.
Varastot ja varastonhallinta ovat tirkeitd elementtejd yrityksen tehokkaan toiminnan yllapi-
dossa. Varastonimikkeet sitovat yrityksen varoja ja hallinnoimalla niitd nimikkeitd voidaan
saavuttaa taloudellisia hy6tyjd. Varastonimikkeiden mdédrien ja tyyppien optimoinnilla on
mahdollista saavuttaa suuriakin sadstoja. Esimerkiksi varastojirjestelmain asetettujen artikke-
leiden kappalemiirien minimiraja-asetuksilla varmistetaan, etteivit varaosien varmuusvaras-
tot padse tyhjenemain. Téstd voisi seurata jopa tuotannon katkeaminen jonkin laitteen vi-
kaantuessa. Varastonhallinnan tulisi olla jatkuvatoimista, jotta kustannusten seuranta pysyy

ajantasaisena ja varaston tilanne jarjestelmaissi totuudenmukaisena.
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4.2 Menetelmit tehtaalla

Tassa tyossd varastolla tarkoitetaan Pipelife Finland Oy:n Utajiarven tehtaalla sdilytettivia va-
raosia, joiden hallintaan on tarkoitettu IDUS IS—ohjelman varastojirjestelma. Toimivan va-
rastojirjestelmin tirkeimmat tavoitteet ovat kriittisten varaosien saatavuuden takaaminen,
tarvikkeiden ja tyokalujen saatavuuden varmistaminen, kulloisenkin varastotilanteen kuvaa-
minen ja varastoon sitoutuvien varojen minimointi. [1, s. 58.] Tavoitevaatimusten tayttyessa
voidaan laitteet huolto- ja korjaust6illd saattaa nopeasti toimintakuntoisiksi mahdollisimman

pienin tuotantohavikein.

Varaosien varastoinnista ja tilauksista Utajirven tehtaalla vastaa kunnossapitopdillikké ja
muu kunnossapitohenkilosto. Tietojirjestelman hyédyntiminen varastonhallinnassa oli kui-
tenkin vahaista. Jatkossa ensiarvoisen tirkeda olisi kayttaa IDUS 1S—jirjestelmai aktiivisesti ja
kirjata sinne kaikki varastotapahtumat. Kiytinnossid timi tarkoittaa uusien varaosien tai jo
jarjestelmissi olevien saapuvien toimitusten kirjaamista artikkelirekisteriin aina heti osien
varastoon saavuttua tai vihintddnkin méirdajoin, esimerkiksi kerran viikossa. Varaosien va-
rastosta ottojen kirjaamisia ei my6skddn sovi unohtaa, ja kirjaamisen tulee tapahtua reaaliai-

kaisesti. Niilld toimilla varastojirjestelma hakeutuu lopulta itseohjautuvasti ajantasaiseksi.
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5 IDUS IS

Yritykselld on kdytossain kunnossapidon tietojarjestelma IDUS IS 5.20. Ohjelman on tuot-
tanut ruotsalainen IDUS AB. IDUS IS on joustava kunnossapidon tietojirjestelmai, josta on
saatavilla useille erilaisille teollisuuden yrityksille modifioituja versioita. Jarjestelmd on mah-
dollista integroida myos useisiin muihin jirjestelmiin, kuten esimerkiksi useimpiin toimin-
nanohjausjirjestelmistd. Tietojrjestelmin kaytossd voidaan hyodyntid myos useimpia Mic-

rosoft-ohjelmia, kuten taulukko-ohjelma Excelid tai projektinhallintaohjelma Projectia. [8].

5.1 Tietojirjestelmin ominaisuudet

Yritykselld kdytéssd oleva ohjelmaversio kattaa seuraavat toiminnot:
e vikaraportointi
e rekisterointi eli tehtyjen toiden ja korjausten kirjaus
e suunnitelmien laadinta
e tyomairdimien asettaminen
e varastokirjanpito

IDUS IS—jirjestelmin kaytté perustuu kuvanavigaatioon, jolloin liikkuminen jarjestelman
sisalld on helppoa ja tapahtuu tietokoneen hiirtd napsauttamalla haluttujen kuvien tai kuvak-
keiden pdilli. Kuvassa 6 on Utajirven tehtaan IDUS IS —kunnossapidon tietojirjestelmin

aloituskuva.
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Kuva 6. Yleisnakyma ilman linja- tai laitetietoja.

Jonkin linjan tai laitteen tietoihin siirrytdan kuvassa 6 harmaina nakyvistd palkeista. Vaihtoeh-
toisesti voidaan navigoida my6s ylireunan kuvakkeita kiyttimalld. Kuvassa 7 on aloitusku-
vasta siirrytty Utajarven tehtaan ensimmadisen linjan kuvaan. IDUS IS—ohjelmassa laitteiden
tiedot sisdltivid kaavakkeita eli laitekortteja kutsutaan 0-korteiksi. Téstd kuvasta on mahdol-

lista siirtyd linjan eri laitteiden O-kortteihin tai tarkastella laitteiden fyysisid kuvia.

Ra-Aine Seula

PIAB

EXTRUUDERI-50

SUUTINPAA

Kuva 7. Navigointisivu.
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Laitteen 0-kortti siséltda laitteen yleiset tiedot. Lisdksi samaan laitteen puurakenteeseen avau-
tuneeseen kansioon on mahdollista O-kortin lisaksi kirjata laitteen yksittdisten komponenttien

tietoja. Tama on havainnollistettu kuvassa 8.

Kailki Easot |Main,l'FIU,I’Tehdas,l’TuotantohaIIi,l’D ilinja_PYC1/1ExtruuderiSo
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10| DR aakaaineseula FO11100 Extr padmonttari AC-mottori 1814
' 1Extuuderis0 FoTm02 Vesisuodatin Suodatin 2052
3 ii;::ﬂz';:;m FOT 010 Syittdlait. moottorin vaihteis Waihdelaatikka 1513
) 4Sica_Tammi Fooion Paamaattorin vaihdelaatikko Waihdelaatikko 1816
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[KONOS 50R-27-44-11000T = | |
S arjanurnero
| 205240 4 = =]
W almigtusyuosi
B | =
W almistaja
IEincinnati ;I
T aimittaja
IEincinnati LI

Kuva 8. Laitteen 0-kortti.

Jarjestelmdn sisilto ja ulkondko ovat auktorisoitujen kidyttdjien vapaasti rakennettavissa, ja
esimerkiksi kuvien liittiminen ja linkkien luominen laitekortteihin siirtymiseksi on helppoa.
Tietojirjestelman ominaisuuksia tai kdytén mahdollisuuksia voidaan kohdistaa my6s siten,
etta tietyilld tunnuksilla kirjautuessa vain sille henkilolle tai ryhmille oleelliset osiot ovat

muokattavissa. Tami lisdd kayton helppoutta ja yksinkertaistaa jirjestelmin toimivuutta.

Suurimman haasteen kunnossapidon tietojirjestelmien hyodyntimiselle on yleensd asettanut
jarjestelmien matala kdyttoaste. Kayttoasteen vihyyteen vaikuttavia tekijoitd on monia. Usein
jarjestelmat koetaan vaikeakayttoisiksi, joko kunnossapitdjien riittimattomin tietoteknisen
osaamisen tai lilan vihiisen kayttokoulutuksen vuoksi. Mikali kdyttoonottovaiheessa jarjes-
telmdn mahdollisuuksia ei ole kartoitettu, voidaan sen kiytolle asettaa tarkoitustaan palvele-
mattomia tavoitteita, jolloin sen kdyttiminen voi tuntua turhalta ja aikaa vievilti. Jarjestelmada
on my0s kiytettdva pitkdjinteisesti ja sithen kirjattavien tietojen tulee olla totuudenmukaisia.

Niin jirjestelmadstd saatavat raportit ja niiden analyysit voivat toimia kehityksen tyokaluina.

Utajarven tehtaalla IDUS IS:n kiytolle oli samankaltaisia esteitd. Henkiloston aikaresurssit

eivit riittdneet jarjestelman ajan tasalle saattamiseen, joten jirjestelmin kaytto erityisesti sen
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varastonhallinnan osalta oli puutteellista ja vahaista. Téstd johtuen my6skdan huoltojen ja
korjausten kirjaukset eivit olleet tiydellisid joidenkin varaosatietojen puuttuessa, eikd varas-
ton arvo pysynyt paikkaansa pitivind. Piivitetyn tietojirjestelmin yllipitiminen vaatii sen
péivittdistd kdyttod. Talloin saadaan nopeasti tieto my6s esimerkiksi varastosaldon muutok-
sista tai ongelmista tuotannossa. Jatkuvatoimisen jirjestelmin kayton ja paivittimisen resurs-
sitarve yhtd henkil6d kohden ei kuitenkaan ole kuormitukseltaan valtava, mikali kaikki jirjes-

telmin kayttdjaikuntaan kuuluvat toimivat organisoidusti ja yhteisten sddnt6jen mukaan.

5.2 Varastojirjestelma

IDUS IS—tietojirjestelmin varastojirjestelma on jaettu kuuteen osioon. Osiot ovat
e tuleva toimitus, jonka avulla varaosat tuloutetaan varastoon
® otto, jossa varaosa poistetaan varastosta ja varastotapahtumat kirjataan
e artikkelirekisteri, jonne kirjataan uusien varaosien tiedot
e tiedot, joista selvida esimerkiksi koko varaston arvo ja varastotapahtumat
e konfigurointi, jossa luodaan varastopaikat, artikkelityypit ja yksikot

e kappaleen poisto, jossa voidaan suorittaa varaston tarkistus

Kuvassa 9 on esitetty varastojirjestelman paitoiminnot, joiden kautta jirjestelman varaosia

voidaan hallita.
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Kuva 9. Varastojarjestelmissa navigoidaan osioiden vililld vililehtien avulla.

Jarjestelmddn on mahdollista tallentaa myOs valmistaja- ja toimittajatiedot. Naiden avulla

IDUS IS—ohjelmiston hankintajirjestelmda voidaan kayttda varaosien tilaus- ja ostotoimissa.

Varastojarjestelmin luominen aloitetaan konfigurointi-vililehdelld, jossa jarjestelmain kirja-
taan ensimmidiseksi artikkelityypit, joita halutaan seurata sekd varastopaikat artikkeleille. Sa-
malla mairitetdan kaytossd olevat yksikot, joilla varaosien mairia seurataan. Seuraava vaihe
on varaosien kirjaus artikkelirekisteriin. Erityisen tirkedd artikkelien rekisteroinnissa on mer-
kita artikkelin kappalehinta varaston arvon selvittimiseksi. Lopuksi varaosat vield liitetdan
laitteille, joiden varaosina ne toimivat. Niiden toimintojen toteutukseen on tutustuttu tyon

seuraavassa 0siossa.
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6 KEHITYSTOIMET

IDUS IS—tietojirjestelmin varaosa- ja varastojarjestelmin kehittimista lihdettiin tekemain,
jotta yritys pystyisi saamaan tayden hyodyn tietojirjestelmin kaytostd. Suoritettaviin toihin
kuuluivat muun muassa varastojirjestelmin jirkeistiminen kiyton edistdmiseksi, ohjeistus
uusien toimintatapojen toteuttamiseen, varastoartikkeleiden kartoittaminen, inventointi seka
péivitys jarjestelmdin. Lopuksi on vield pohdittu menetelmid ja keinoja varastoinnin kehit-
taimiseksi my0s jatkossa. Seuraavassa kiytetyt termit artikkeli ja nimike ovat samaa tarkoittavia

termeja.

6.1 Varastonimikkeet

Tietojirjestelmain oli valittu kiyttoonoton yhteydessa artikkelityypit, joita jarjestelmalld ha-
luttiin seurata. Kuvassa 10 on IDUS IS—tietojirjestelmin artikkelityyppiluettelo. Artikkeli-
tyyppien valintaperusteita ei onnistuttu tarkasti selvittimiin, mutta niiden paiteltiin olevan
varaosien kriittisyys ja arvo. Artikkelityyppirekisterid ei siis lihdetty erityisesti rakentamaan
alusta, vaan jarjestelmin piivitystyotd tehtiin padasiassa alkuperiisiin asetuksiin perustuen.
Tietojarjestelman artikkelityyppirekisteria kaytiin kuitenkin sen verran ldpi, ettd sithen lisdttiin
nykyisin kriittiseksi maéariteltyjd artikkeleita tai poistettiin vanhentunutta informaatiota, jolle

ei endd nahty tarvetta jarjestelmassa.

Artikkelitypppi

I - - -1 - _— - — 5

Atk elitppppi AT ext A2T ext
»
Solenoidi
Sulake
Suodatin
Suulake
Suutin
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- Tappi
T arttuja
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T uwletin
Walokytkin

[« 1 |

Kuva 10. Artikkelityyppirekisteri.
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Jarjestelmastd ei haluttu niin yksityiskohtaista, ettd sen kdytettdvyys vaikeutuisi ja hidastuisi.
Komponentteja, joiden kustannukset olivat vihiiset ja seuranta tyolasta, ei titen koettu tar-
peelliseksi kirjata jirjestelmain. Osasyy tihin oli, ettd tehtaalla ei ollut automatisoitua mene-
telmid varastosaldon muutosten kirjaamiseksi, vaan kaikki merkinnat kirjasi kayttdjd manuaa-

lisesti. Artikkelityypeisté olikin jatetty pois esimerkiksi ruuvit ja mutterit.

Jarjestelmadn merkityiksi varastopaikoiksi on Utajirven tehtaalla valittu neljd eri tunnuksin
merkittyd aluetta.. Tarkempia varastopaikkoja, esimerkiksi numeroituja tai nimettyja lokerik-
koja, ei varaosille tehtaalla ole. Yksik6inid osien seurannassa kaytetiian kilogrammoja, metreja,

litroja ja kappalemaaria.

6.2 Artikkelinumerointi

Kunnossapidon tietojirjestelmissi kidytetain erilaisia tunnisteita laitteiden ja osien identifioi-
miseen. Hyva tunnistemenetelmd on selked ja yksinkertainen. Tunnisteen kaytettivyyden
kannalta sen tulisi olla mahdollisimman lyhyt ja vihdn informaatiota sisiltdva. Tehokas ja
joustava tiedonhaku nopeuttaa huomattavasti jirjestelman kayttod. Tunnisteita luodessa on
jarkevia luoda tietoja yksiloiville, kuten tietyn yksittdisen laitteen tunnisteelle ja luokitteleval-
le (laiteryhma) tunnisteelle erilaiset koodit. Télloin jarjestelmassd olevat tunnisteet eivit se-

koitu keskenaan. [7, s. 4.]

IDUS IS—jarjestelmissa varaosien identifioimiseksi oli kaytetty artikkelinumerointia. Artikke-
linumero oli kéyttdjin vapaasti valittavissa uutta varaosaa jarjestelmaan lisdtessa. Artikkeli-
numeroina oli aiemmin kaytetty valmistajan tai toimittajan maarittamaa artikkelinumeroa
tuotteelle. Artikkelinumerointia paitettiin jarkeistdd siten, ettd numeroinnin avulla varaosa
voitiin liittdd tietylle linjalle, laitteelle tai muulle kohteelle. Artikkelinumeroinnissa ei huomioi-

tu sijaintitietoja, silld vakituisia varastopaikkoja tehtaalla oli vain osalla artikkeleista.

Artikkelinumerointi muutettiin kirjaimia ja numeroita sisdltiviaksi merkkisarjaksi. Vaikka
merkkisarja on suositeltavaa pidempi, voidaan sen perusteella varaosa yksiloidd ja maarittaa
liittyméan tiettyyn ryhmain tai laitteeseen. Artikkelinumero voi tissd tapauksessa olla esi-
merkiksi 01 K 0001 001, jossa kaksi ensimmadistd numeroa ilmaisevat linjan tai ryhmatunnuk-
sen, johon osa kuuluu. Varaosan ollessa kriittinen paitettiin artikkelinumeroon lisatd sitd ku-

vaamaan tunnus K. Kiriittisyys merkitdin sarjaan heti linja- tai ryhmitunnuksen perdin. Seu-
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raavana tuleva nelinumeroinen luku on dus id. Dus id on jirjestelmidn automaattisesti luoma
tunnus sithen kirjatuille laitteille tai kokonaisuuksille. Dus id—luku 16ytyy tietojirjestelmasti
laitteen O-kortilta. Taman luvun avulla varaosa liitetdan tarkasti tiettyyn laitteeseen. Viimeiset
kolme numeroa ovat juoksevia jirjestysnumeroita, jolloin saman laitteen tai jonkin muun ko-
konaisuuden varaosat ovat erotettavissa toisistaan. Taulukkoon 2 on merkitty artikkelinume-

roinnissa kaytettdvit linja- ja ryhmitunnukset.

Taulukko 2. Artikkelinumeroinnin linja-, ryhma- ja kriittisyystunnukset.

RYHMA Artikkelinumeron tunnus
PVC-1 linja 01
PVC-2 linja 02
PVC-3 linja 03
PVC-4 linja 04
PVC-5 linja 05
PVC-6 linja 06
PVC-7 linja 07

PE-1 linja 08
PE-2 linja 09
PP-1 linja 10
SEPA-linja 11
Jaahdytyslaitteet 20
Pullistuskumit 30
PIAB-imurit 40
Labra 50
Paineilmalaitteet 60
Pakkauslaitteet 70
Rouhimo/micronizer 80
Sekoittamo 90
Kriittinen osa K

Uusien artikkelinumeroiden luominen aloitettiin jirjestelmissa olevien varaosien kirjaamisella
Excel-taulukkoon. Taulukkoon oli listattu vanha artikkelinumero, nimi, kuvailu osasta, linja-

ja laitetiedot seka laitteen dus id, johon osa liittyi. Taulukko 3 toimii esimerkkini uusien ar-
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tikkelinumeroiden luomisessa kiytetystd Excel-taulukosta. Taulukkoon luotiin uudet artikke-

linumerot osien tietoja ja IDUS IS—tietojarjestelmia samalla hyodyntien.

Taulukko 3. Osa artikkelinumeroinnissa kaytetystd Excel-taulukosta.

. . R Viimei-
Anrltjlrlgke?g' Ullji?]'u?:]tél:ge' Nimi Kuvaus  sinin- Laiteliitynnat dil:js
ventointi
PE -
105000039 Ham- 28 14.8.20 | FIU/Tehdas/Pakkaus_Laitteet/Norc
75 | 701888001 | achinna | Pakka- | 07 oil_PE28 1888
riin
H.Hihnap PE -
yora .
105001999 701888002 Kiin- 28 14.8.20 FIU/Tehdas/Pakkaus_Laltteet/Norc 1888
99 y .| Pakka- 07 oil_PE28
tednapai- o
riin
nen
109100099 Ham- 5.9.200 | Main/FIU/Tehdas/Pakkaus_Laitteet/
99 701888003 mashihna 8 Norcoil_PE28 1888
optibelt 25.10.2 | Main/FIU/Tehdas/Pakkaus_Laitteet/
SPB 4000 | 702191001 Kiilahihna 007 Kelat 2191
optibelt 25.10.2 | Main/FIU/Tehdas/Pakkaus_Laitteet/
SPB2900 | 702191002 kiilahihna 007 Kelat 2191
Hihna- 2.11.20 | Main/FIU/Tehdas/Pakkaus_Laitteet/
SPB 500x5 | 702191003 DyorA 07 Kelat 2191
3535/60 | 702191004 Kest'?(')kar' 2'1017'20 Main/FIU/Pakkaus_Laitteet/Kelat | 2191
SPB 450x5 | 702191005 le;]énrg_ 2'1017'20 Main/FIU/Pakkaus_Laitteet/Kelat | 2191
3535/50 | 702191006 Kest'ﬂ)kar' 2'1017'20 Main/FIU/Pakkaus_Laitteet/Kelat | 2191

Valmiin taulukon avulla uudet numerot sy6tettiin ohjelman artikkelirekisteriin (kuva 11) yksi
kerrallaan. Samalla tietyn varaosan tietoja voitiin muokata tai tarkentaa. Artikkelirekisteriin
oli mahdollisuus tdyttdd artikkelinumeron lisiksi muun muassa varaosan nimi, kuvaus, mitat,
artikkelityyppi, valmistaja, valmistajanumero, toimittajatiedot, artikkelin hinta, varaston mi-

nimipiste seka tilauspiste.
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Kuva 11. Artikkelirekisteri.

Uutta artikkelinumerointimenetelmai kayttden lisattiin samalla joitakin uusia artikkeleita jar-
jestelmain. Varaosalle luotiin artikkelinumero ja muut tiedot taytettiin. Varaosan lisadmiseksi
varastojirjestelmaan luotiin uusi ohjeistus kunnossapitohenkilostolle. Ohje on liitteena (liite

1). Lopuksi osa liitettiin laitteelle, jonka varaosiin se kuuluu.

6.3 Laiteliitynnat

Kunnossapidon tietojirjestelmissd on mahdollista ilmoittaa jonkin yksittiisen osan kuuluvan
johonkin mairittyyn laitteeseen. Tastd kiytetddn termid laiteliityntd. Osa siis kirjataan vara-
osaluettelon lisdksi liitetyksi tietyn laitteen O-kortille. Tdma nopeuttaa varaosan saatavuuden
tarkistamista, kun osaa ei tarvitse ldhted etsimiin varaosarekisteristd, vaan sen tiedot nakyvat
suoraan kyseessi olevan laitteen O-kortin tiedoista. MyOs varaosan liittimisesta laitteelle luo-

tiin ohjeistus (liite 2) kunnossapitohenkiloston kiyttoon.

Kaikkien laitteiden varaosalistat kdytiin ldpi uusien artikkelinumeroiden perusteella. Tavoit-
teena oli tarkastaa, ettd laiteliitynnit olivat oikein ja ettet lista sisdltinyt puutteellista tai vadraa

informaatiota. Kuvassa 12 on esitetty PVC-2-linjan sahan varaosalista.
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arastopaikka
PYC-2 Saha

Kilahihna 4,00 FIU P2 Saha HFZ 662

Kuva 12. Varaosalista.

6.4 Varaston inventointi

Inventaariolla tarkoitetaan artikkeleiden kappalemiirien laskemista ja kirjaamista eli varasto-
luettelon tekemistd tai sen informaation luotettavuuden tarkistamista. Varastoluettelo on
usein sisallytetty jirjestelmain, jolla varastonhallintaa yllipidetddn. Jérjestelmissd olevat via-
rit saldotiedot artikkeleista tuottavat paikkansapitimattomin varastoarvon ja vaikeuttavat
varastonhallintaa seki lisadvit varastointikustannuksia. Kun jarjestelmassd on oikeat tiedot,
varastointikustannuksista voidaan pitdd tarkkaa kirjaa ja varastointia voidaan kehittdd kustan-
nustehokkaaseen suuntaan. Samalla my0s tyontekijoiden tyo helpottuu. Jarjestelmassi oleviin
lukuihin artikkeleista voidaan luottaa, ja ndin sidstytddn turhilta viivytyksiltd. Kun kiytéssa
on reaaliaikainen jirjestelmad, voidaan inventaariota yllipitid jatkuvasti. Téalloin varastoarvo-
jen muutokset kirjataan jirjestelmédin heti arvonmuutoksen tapahduttua. Fyysinen inventoin-
ti eli artikkelikohtainen kappalemiirin selvitys olisi hyvi tehdd kuitenkin sddnndllisin vi-
liajoin, jolloin saadaan tietoa my0s jirjestelmin toimivuudesta. Fyysisen inventaarion aikaan

ei artikkeleiden informaatiota tulisi muuttaa jarjestelmaissa, johon ne on kirjattu. [9.]

6.5 Tehtaan varaosainventaario

Tehtaalla haluttiin jatkossa keskittyd seuraamaan vain linjakohtaisesti kriittisten varaosien
tilaa, joten ennen kuin varsinainen inventointi paastiin niille tekemian, nahtiin tarpeelliseksi
madrittdd nimi osat uudelleen. Kuitenkin my6s jo valmiiksi jirjestelmissi oleville varaosille
suoritettiin pienimuotoinen inventaario, koska nimakin tiedot haluttiin edelleen sailyttaa jir-
jestelmissd jatkokehitystd ajatellen. Niiden varastoartikkeleiden inventointi aloitettiin tulos-
tamalla IDUS IS:n kautta inventointilista, josta ilmenee tuotteiden artikkelinumero, nimi,

varastopaikka ja viimeisimmin inventoinnin péaivimaird. Listaa muokattiin hieman kaytin-
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noéllisemmiksi tyon suoritusta ajatellen ja sithen lisittiin myds osan kuvaus, sen hetkinen sal-
do ja toimittajan artikkelinumero, jotta osan tunnistus olisi helpompaa. Inventoinnissa kayte-
tystd listasta on otettu lyhyt osuus esimerkiksi taulukkoon 4. Osat, jotka oli mahdollista tun-
nistaa listauksen perusteella, laskettiin ja kappalemiirit merkittiin listaan. Samalla kirjattiin

ylos my6s muita osien tietoja, joita voitiin sitten jirjestelmain tarkentaa.

Taulukko 4. Inventaariolista

Artikkeli- Nimi Kuvaus | Varasto- | Sal | M&4& | Toimit- | Toimitta-
numero paikka | do | ra taja | jien artik-
(tod) kelinume
011890010 Hiilipaa PVC-1 FIU 0 Hytar
pakkarin
kalvonpyo-
ritaja
011890011 | Jousi Kal- PVC-1 FIU 2 Hytar
vo.varren pakkari
011890012 | Ohjarin- PVC-1 FIU 2 Hytar
raudat kie- | pakkari
pinsiirtoon
011890013 | Liukulaa- PVC-1 FIU 6 Hytar
keri kalvo- | pakkari
tusvarteen
011890014 | Luistinkis- | PVC-1 FIU 2 Hytar
ko kalvon- | pakkari
siirtoon
011890015 | O-Rengas PVC-1 FIU 0 Etra Oy
mittapyo- pakkari
raan
011890016 | Kierrukka PVC-1 1
vaihde Pakkariin
011890017 | Ilmasylin- PVC-1 4 Hytar
teri pakkari

Varastoartikkelit inventoitiin useissa pienissi osakokonaisuuksissa, jolloin keskityttiin vain
tiettythin varaosiin esimerkiksi linjakohtaisesti tai varastokaappi kerrallaan. Haasteita ndiden
varaosien inventaariolle aiheuttivat vakituisten hyllypaikkojen puutokset. Tama vaikeutti tie-
tyn varaosan 16ytamistd, eikd samalla hetkelld saatu varmuutta, olivatko kaikki saman nimek-

keen alle tulevat varaosat samassa paikassa ja yhdelld kerralla laskettavissa.

Uudelleen miiritettyjen linjakohtaisten kriittisten varaosien inventaario siirrettiin suoritetta-

vaksi tulevan loppukeviin ja kesidn aikana. Menetelmit inventoinnin suorittamiseksi paatet-
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tiin, ja toimintasuunnitelmaksi muodostui skenaario, jossa kyseiset varaosat keritidin yhteen
tilaan ja niidden kappalemairit selvitetdan seké kirjataan yhdelld kertaa. Télli menetelmalld
kunnossapidon ja varastonseurannan kannalta tirkeimmistd varaosista saadaan varmasti luo-

tettavaa informaatiota jirjestelmain kirjattavaksi.

6.6 IDUS IS:n piivitys

Varaosien inventoinnin jilkeen osat kirjattiin IDUS IS:iin. Tama tapahtui kiyttdmilld ohjel-
man varastojirjestelmidn Kappaleen poisto —vililehted (kuva 13), jossa osien varastosaldoa

voitiin muuttaa. Inventoinnista jirjestelmain tehtiin my6s ohje kunnossapidon henkilostolle

(iite 3).

Jarjestelman paivitysta tehtiin samanaikaisesti inventaarion kanssa. Jarjestelmissi olevien va-
raosien tietyn kokonaisuuden laskemisen jalkeen varaosat kirjattiin mahdollisimman nopeasti
IDUS IS—jirjestelmddn. Niin toimittiin, jotta kunnossapidon ty6t ja tuotanto saattoivat jat-
kua normaalisti inventaarion ohessa. Jéirjestelmain kirjauksessa IDUS IS—tietojirjestelmaa
pédtettiin paivittdd myos muiden tietojen osalta. Jirjestelmistd poistettiin kokonaan laitteita

ja varaosatietoja, joita tehtaalla ei endd ollut kaytossa.

‘ 5 Tuleva toimius | £ Otto | B Avtkkelrekister | I Tisdot| 35 Kontiguoi B Kappsleen poisto |
Varaston tarkistus kappaleen poiston jdlkeen
Kappaleen poisto -~
Atikkelinumero Maara \nver-\tni
| kpl
Nimi Fyhma
Tii
i (s e e Vel |
= fwaainventaintilista E Tallenna erotuslista
Inventointilista Erotuslista
kkelinumera [ Mzas [_Tii [ Fivhma ttikkelinumen | Erotus ik [_Tii [ Ryhms [ Alekivoitus | Kusta... | Kusts.. | Kusta

Kuva 13. Inventoinnissa kaytettava vililehti
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7 KEHITYSEHDOTUKSET

Seuraavassa on pohdittu kehitysmahdollisuuksia tulevaisuudessa kunnossapidon varastointi-
tarpeisiin Utajarven tehtaalla.. Kehittimistyolld voitaisiin tehostaa ja nopeuttaa kunnossapi-
don t6itd entisestddn. Suurin hyoty kuitenkin saataisiin, kun pystyttdisiin seuraamaan varasto-
artikkeleita ja kuluja tarkemmin. Varastonhallinnan kehittimiseksi tehtaalla oltiin valmiita

pieniin investointeihin ja tilojen muutostéihin jatkossa.

7.1 Varastopaikat

Tehtaalla oli useita varaosien varastointipaikkoja. Jotkin varaosista olivat saaneet vakituiset ja
nimetyt hyllypaikat, kuten kuvasta 14 kdy ilmi, mutta useita varaosia oli sijoitettu myos maa-
rittelemattomiin paikkoihin tehtaan ympiristossd. Kaytinnollisia olivat linjakohtaiset, paljon
kaytettdvien varaosien ja tyOkalujen varastointipaikat linjojen vierustoilla (kuva 15). Tima
mahdollisti nopean osien saatavuuden tarkistamisen tai kdyttéonoton heti tarvittaessa. Tél-
16in varaosatietojen muutosten kirjaus tehtiin jilkikdteen muistinvaraisesti. Tama atheuttaa
riskin tietojen vairistymiselle jirjestelmidssd, mikili kirjaaminen esimerkiksi unohtuu tai vii-

vistyy paljon.



Kuva 15. Varaosavarasto tuotantotiloissa.
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Vakituiset ja selvdsti merkityt hyllypaikat ovat kuitenkin ehdottoman tirkeitd varastoinnin
yllipidossa. Pysyva hyllypaikoitus helpottaa osien tunnistamista ja nopeuttaa osan varastosta
noutoa. Tiettyyn tilaan keskitetty varasto on helpompi hallita kuin ympari tuotantotiloja sijoi-
tetut useat varastot. Tdll6in varaosan noutoon voi kulua kuitenkin enemmin aikaa kuin, jos

osat loytyvit lahelta kohdetta.

Varastopaikat tulee nimeti my6s kunnossapidon tietojirjestelmadn. Talld hetkelld tehtaalla
kiytettdvidn jarjestelmaddn on nimetty muutamia yleisia paikkoja, kuten esimerkiksi remontti-
koppi, mutta nididen tunnisteiden alle tulisi merkitd myOs varaosan tarkka sijainti. Sijaintitieto
voi olla vaikkapa varaosan siilytykseen kiytettdvin lokeron tunnistenumero. Fyysisiin varas-

totiloihin pitdisi samoin merkitd hyllypaikat, osan nimi ja sen tunnistekoodi.

Vakituisen ja selkedn varaston rakentaminen Utajirven tehtaalle vaatisi joitakin layout-
muutoksia tehtaan tiloithin. Mahdollista olisi remonttihuoneiden uudelleen jarjestely siten,
ettd jokaiselle linjalle ja muulle ryhmille hankittaisiin omat hyllyt tai kaapit niidden kriittisten
varaosien varastointia varten. Tuotantotiloista 16ytyvien tyckalu- ja varaosakaappien sisalto-

tai sijaintimuutoksille ei ole tarvetta, mutta nykyistd tarkemmat tunnisteet osille tulisi kuiten-

kin luoda.

Tilamuutosten yhteydessd niin sanotut ylimaariiset varaosat eli esimerkiksi laitteista puretut
komponentit tai muut tietojirjestelman ulkopuolelle kuuluvat kappaleet olisi mahdollista va-
rastoida tehtaan valkoisen varaston nimelld tunnettuun rakennukseen. Niin saataisiin lisatilaa
kriittisten varaosien siilytykseen. Ehdottoman tirkedi hyllyssd olevan osan tunnistamista aja-
tellen olisi, ettd esimerkiksi osan artikkelinumero ja nimi olisi esilld hyllyn laidassa. Tama hel-

pottaisi jatkossa varaosien inventointia ja varastosta noutoa.

7.2 Viivakoodit

Viivakooditeknologiaa kiytetdan automaattiseen tunnistukseen. Viivakoodit ovat mustien ja
valkoisten viivojen yhdistelmia, joissa tietty viivaryhmi vastaa jotakin tiettyd merkkid. Koodit
luetaan koneellisesti optisilla skannereilla tai tulkitaan ohjelmallisesti viivakoodista otetusta
kuvasta. Viivakoodeista on kaytossa useita erilaisia muunnelmia, joista Suomessa tunnetuin

on EAN-viivakoodi, jota kiytetddn esimerkiksi kaupassa myytivissd tuotteissa. Viivakoodit
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ovat kaytossd laajasti my6s teollisuudessa ja logistiikassa, joissa koodeilla hallitaan yleensd

varastoja ja tilaus- ja toimitusketjuja. [10.]

7.2.1 Mahdollisuudet tehtaalla

Viivakoodeja voitaisiin soveltaa my6s Utajirven tehtaan varastonhallinnassa. IDUS IS—
tietojirjestelma luo automaattisesti viivakoodin (kuva 16) varaosan artikkelinumeroon perus-
tuen. Koodi on tyyppia CODE 39, jolla voidaan koodata merkit 0-9, isot kirjaimet A—Z ja
kahdeksan muuta erikoismerkkid [11]. Viivakoodin ja muiden tunnistetietojen, kuten nimen
ja laiteliityntatietojen, liittiminen varaosa-artikkeleiden varastoon olisi helppo apuviline va-
raston seurantaan ja hallintaan. Viivakoodin kdytté mahdollistaisi my6s nopean muutoksen

kirjaamisen IDUS IS—jirjestelmaan esimerkiksi varaosan varastosta otossa.

010027001

Kuva 16. IDUS IS:n luoma viivakoodi.

Jatkossa viivakoodien kiytt6d olisi mahdollista tutkia my6s IDUS IS:n hankintajirjestelmin
kayton tehostamiseksi. Viivakoodien hyédyntiminen ohjelman muilla osa-alueilla on sekin
mahdollista. Esimerkiksi tydmiéariinlistojen tutkiminen ja tiden rekisterdinti voidaan hoitaa

viivakoodeja apuna kéyttamalla.

7.2.2 Viivakoodinlukijat

Viivakoodien lukemiseen on olemassa useita erilaisia sovelluksia. Viivakoodinlukijan toimin-
ta vol perustua valonlihteen ja fotodiodin kayttoon, kuten esimerkiksi laserskannereissa. T4l-
16in kddntyva peili siirtdd valonlidhteend toimivaa laseria viivakoodin pailld ja fotodiodi mittaa
heijastuvan valon mairin. Valosensorikennoilla toimivat CCD-viivakoodinlukijat heijastavat
valoa viivakoodille ja sensorit tunnistavat niihin heijastuvan valon intensiteetin sekd muutta-
vat sen signaaliksi, jonka laite sitten kiddntdd informaatioksi. Viivakoodin voi lukea my6s ka-

meralla, jolloin viivakoodista otetaan kaksiulotteinen kuva. Kuvan dekoodaamiseen lukija
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kayttdd kuvankisittelymenetelmid. Nykyisin viivakoodinlukuun tarkoitettuja sovelluksia on
mahdollista saada kameralla varustettuihin matka- tai dlypuhelimiin. Viivakoodinlukijan liit-
taminen tietokoneeseen tapahtuu titd nykya useimmiten USB-liitinnalld. Joissain tapauksissa
yhteensopivuuden takaamiseksi tietokoneohjelmien kanssa on kiytettiva lisaksi laitteistoaju-

ria, jolla voidaan emuloida eli jaljitelld nappaimiston painallukset. [12.]

7.2.3 Viivakoodinlukijan valinta

Viivakoodinlukijaa valittaessa tulee huomioida sen kiyttétarkoitus ja kayttOympiristd. Uta-
jarven tehtaalle soveltuvan viivakoodinlukijan tulee siis tulkita CODE 39 -tyyppista koodia,
jolla IDUS IS:ssd toimitaan. Muuntyyppisten viivakoodien esiintyvyys tehtaalla on kuitenkin
my6s hyvi selvittdd, mikili viivakoodinlukijan kayttod ajatellaan jatkossa voitavan laajentaa
my6s muihin tarkoituksiin. Tehdasymparistossd tapahtuva viivakoodinlukijan kaytto edellyt-
tad lukijalta iskun- polyn- ja roiskeenkestivyytti. Nimi chdot tdyttivit monet CCD-
vitvakoodinlukijoista. Ne eivit sisalld liikkuvia osia, kuten laserskannerit ja kestivit siten pa-
remmin iskuja. Lasertekniikalla toimivien viivakoodinlukijoiden etu on kuitenkin niiden hyva
kiytettavyys. Laserskannereilla viivakoodi voidaan lukea jopa metrien pdisti ja skannausle-
veys on yleensi CCD-lukijaa leveimpi. Molempia sovellutuksia kuitenkin 16ytyy teollisuus-

ymparistd6n modifioituina.

Erityyppisia viivakoodinlukijoita 16ytyy sekéd kaapelilla ettd langattomasti tietokoneeseen lii-
tettivina versioina. Langatonta viivakoodiskanneria kiytettdessa varaosan viivakoodi voidaan
lukea varastosta noutaessa suoraan osan hyllypaikalta. Kaapelilla tietokoneeseen liitettya tai
telineessd olevaa viivakoodinlukijaa voidaan kayttad, mikili varaosien viivakoodit on keritty
esimerkiksi yhdelle viivakoodilistalle lukijan ldheisyyteen. Perinteistd viivakoodinlukijaa, jossa
on vain viivakoodin skannaamisominaisuudet, kiytettiessd varaosan tiedot avautuvat tieto-
koneelle IDUS IS—ohjelmaan, jolloin saadaan sdastettyd osan jirjestelmastd etsimiseen me-
neva aika. Tassd tapauksessa informaation muutos taytyy kuitenkin vield kirjata erikseen tie-
tokoneella jirjestelmain. Laser- tai CCD-tekniikkaa kayttivin viivakoodinlukijan valinta on
ehdottomasti edullisin ja helpoin ratkaisu. Tietokone ja viivakoodinlukija tulisi kuitenkin si-
joittaa varaosavaraston valittdmain liheisyyteen, jolloin varastotiloihin tulisi tehdd joitakin

layout-muutoksia. Tdmin menetelmin kiyttoonotto olisi nopeaa, eikd vaatisi paljoa koulu-
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tustoimenpiteitd kdyttdjakunnalle. Jatkossa viivakoodinlukijoiden kiytén laajentaminen myos

muille osa-alueille olisi helppoa.

Mahdollista on kayttdia my6s niin sanottuja tiedonkeruulaitteita, joilla viivakoodilta saatavaa
informaatiota voidaan muuttaa itse tiedonkeruulaitteella. T4lloin tietojarjestelma ja tiedonke-
ruulaite tdytyy kuitenkin integroida liittymain toisiinsa erilliselld ohjelmalla, jotta tiedonsiirto
saumattomasti onnistuu. Laitteisto ja ohjelmat timin toteutukseen ovat investointikustan-
nuksiltaan suuret, mutta tiedonhallinta nopeaa ja reaaliaikaista. Kayttokoulutusta laitteiston

toimintaan saattaminen vaatisi jonkin verran.

Varastonhallintaan ja viivakoodien kisittelyyn on olemassa my6és IDUS AB:n oma Idus
Pocket —ohjelma. Ohjelma on Windows-kiyttojirjestelmédpohjaisille kimmentietokoneille
tarkoitettu miniversio IDUS IS—jirjestelmistd. Ohjelmalla voidaan muun muassa tehda, kir-
jata tai kuitata vikailmoituksia, rekister6idd tyOmairdimid, tehdd otto varastosta tai suorittaa
varastoinventaario reaaliaikaisesti. Kaikki toiminnot voidaan siis suorittaa suoraan tyékoh-
teella. [13.] Viivakoodin lukeminen suoraan ohjelmaan on mahdollista, mikili kimmentieto-
koneessa on viivakoodinlukija tai kamera ja koodin lukemisen mahdollistava sovellus. Oh-
jelman hankintahinta voidaan selvittaa pyytamalld tarjous IDUS AB:Itd. Ohjelma olisi vaihto-

chdoista luotettavimmin toimiva, ja se sisaltdisi monipuolisimmin toimintoja.
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8 TULOKSET

Insin66rityon tuloksena saatiin Pipelife Finland Oy:n Utajarven tehtaalle paranneltu ja jatko-
kehityskelpoinen kunnossapidon tietojirjestelma. Samalla 16ydettiin vaihtoehtoja varaston-
hallinnan jatkokehitystd ajatellen sekd menetelmid kehitystoimien toteutukseen. IDUS IS—
tietojirjestelmad paivitettiin sen varastojarjestelmin osalta vastaamaan mahdollisimman tar-
kasti tehtaalla olevaa todellista tilannetta. TyOssa keskityttiin myds parantamaan tietojirjes-
telmdn kaytettdvyyttd kehittimalld uusia menetelmid ohjelman jokapdiviiseen kidyttoon ja

luomalla ohjeistuksia kayttdjakunnan tyon helpottamiseksi.

Kehitystoimissa paneuduttiin varastojirjestelmin artikkelirekisteréinnin jarkeistimiseen
luomalla jokaiselle tunnistettavissa olevalle varaosalle uniikki artikkelinumero jérjestelmain.
Lisdksi jarjestelmin artikkelirekisterid tdydennettiin puutteellisten tietojen osalta. Varaosien

laiteliitynnat tarkastettiin tai ne lisittiin laitteiden O-kortteihin liitetyiksi.

Inventointi suoritettiin valikoidulle osalle tehtaalta 16ytyvistd varaosista ja niidden kirjaukset
merkittiin IDUS IS—jirjestelmain. Inventointitdiden seki jirjestelmdn muun kokonaisvaltai-
sen kayton helpottamiseksi jatkossa kehitettiin kolme erillisti ohjetta varastojirjestelmin
ominaisuuksien kaytostd. IDUS IS—tietojdrjestelmaille tehtyjen kehitystoimien lisaksi pohdit-
tiin my6s muita mahdollisuuksia varastonhallinnan tehostamiseksi. Tutkittavaksi ideoiksi va-
littiin fyysisten varastopaikkojen uusi ja tarkempi maarittely sekd viivakoodien hyédyntimi-

nen varastoinnissa.

Insin6o6rityon seurauksena tehtaalla aiotaan ldhted kehittimadn edelleen seki tietojirjestelmaa
ettd varsinaista varastointia muun muassa kriittisten varaosien uudelleen maarittelylld ja va-
rastotilojen muutost6illd. Kehitystoimet tullaan tehtaalla toteuttamaan kesin 2014 loppuun

mennessa.
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9 YHTEENVETO

Insin66rityssa kehitettiin ja parannettiin Pipelife Finland Oy:n Utajirven tehtaan varaston-
hallintaa. Ty6ssd paneuduttiin tehtaalla kiytossi olevan kunnossapidon tietojarjestelma
IDUS IS:n pdivittimiseen ja informaation tarkentamiseen sen varastojirjestelmissi. Tyon
alussa on tutkittu jirjestelmallisen varaosavaraston- ja materiaalinhallinnan vaikutuksia kun-

nossapitoon seki tarkasteltu samalla my6s sen merkitystd ja hyotyjé itse yritykselle.

Tyo6ssa tutkittiin kunnossapidon tietojdrjestelmien ominaisuuksia ja kiyttotapoja yleiselld ta-
solla. Tehtaalla kdytossa olevaan IDUS IS—jirjestelméan tutustuttiin tarkemmin, erityisesti
sen varastojirjestelmidn ominaisuuksien osalta. Tietojirjestelmin kdytostd luotiin kayttdohjei-

ta kunnossapidon henkilostolle ohjelman kiyton edistamista ajatellen.

Muita ohjelmalle suoritettuja toimenpiteitd olivat kehitystyot, joilla sen hyodyntimattomia
ominaisuuksia otettiin kdytt6on sekd parannettiin ohjelman yleistd kaytettavyyttd. Tavoittee-
na oli ohjelman kiyton tehostamisen mahdollistaminen my6s jatkossa. Tyon tuloksilla edis-
tettiin, nopeutettiin ja helpotettiin kunnossapidon tyontekijoiden tyoskentelyd ohjelman pa-

rissa sekd tarkennettiin ja pélvitettiin tietojarjestelmin informaation tasoa.

Insin66rityon loppuosassa pohdittiin mahdollisia tulevaisuuden kehitystoimia varastonhallin-
taan liittyen. Varaston uudelleen organisoiminen ja vakituisten sekd nimettyjen hyllypaikko-
jen luominen tehtaalle valittiin yhdeksi tulevaisuuden kehityskohteeksi. Materiaalinhallinnan
tehostamiseksi tarkasteltiin my6s viivakoodien kayttéd varastoinnissa ja IDUS IS—

tietojirjestelmin entistd tehokkaampaa hy6dyntimistd varastonhallinnassa.



34

LAHTEET

1. Aalto, H. 1997. Kunnossapitotekniikan perusteet. Rajamiki: KP-Tieto Oy.

2. Pipelife Corporate_Presentation-2013. 2013. PowerPoint-esitys. Saatu Pipelife Fin-
land Oy:ltd 1.10.2013.

3. Heikkinen, M. 2013. Pipelife Finland Yritysesittely. PowerPoint-esitys. Saatu Pipelife
Finland Oy:ltd 1.10.2013.

4. Heikkinen, M. 2013. PipelifeFinland-Utajirvi-2013.21.05-. PowerPoint-esitys. Saatu
Pipelife Finland Oy:Itd 1.10.2013.

5. Kunnossapitoyhdistys ry 2006, Kunnossapito, Kunnossapidon julkaisusatja n:o 10,
3.painos, KP-Media Oy.

6. Leinonen, S. 2011. Kunnossapidon perusteet: Strategiat. Opintomateriaali. Kajaanin
ammattikorkeakoulu.

7. Kiiveri, J. 2000. Kunnossapitokoulu, kunnossapitolehden erikoisliite nro 57 [verkko-
dokumentti]. Artekus Oy. Saatavissa:
http:/ /heikki.pp.fi/opetus/pedanet/papkem/koulu57.pdf.

8. IDUS IS AB. Tuote-esite. [WWW-dokumentti]
http://www.idus.se/engelsk/newsite/ produkter/index.shtml. (Luettu 31.1.2014)

9. Opetushallitus. Viestinvilitys- ja logistiikkapalvelut. 2010. [WWW-dokumentti|
http:/ /www.edu.fi/viestinvalitys_ja_logistiikkapalvelut/kasitteet_ja_kaannokset/i
(Luettu 29.1.2014)

10. Gsl Finland. Viivakooditaulu_suomi. [Verkkodokumentti]
http:/ /www.gs1.fi/content/download/4705/30095/ file/1.4+viivakooditaulu_suomi
pdf (Luettu 19.2.2014)

11. Koodi 39:n mukaiset viivakoodit. [WWW-dokumentti]

http://ftp.setdica.org/public/drivers/Printers/Lexmark/E250dn/Manufacturer’o2
0Disk/pubs/fi/code-shell.html (Luettu 19.2.2014)


http://heikki.pp.fi/opetus/pedanet/papkem/koulu57.pdf
http://www.idus.se/engelsk/newsite/produkter/index.shtml

35

12. TAL Technologies Inc kotisivut. [WWW-dokumentti]
http:/ /www.taltech.com/barcodesoftware/articles/how_barcode_reader_works

(Luettu 25.2.2014)

13. Idus AB kotisivut. [WWW-dokumentti] http://www.idus.se/newsite/tillbehor.shtml
(Luettu 24.2.2014)


http://www.taltech.com/barcodesoftware/articles/how_barcode_reader_works

LIITE11¢4)

o 11

B]SI50 BISIANNNY USa533a]e|
‘OBl ey LIS jeeS TSI eEweued

-
3

eluPEnUaYNYELY UDISWNU-P1 SNR 31|
eluolawnuewyisaisiuung-elun eewepoliny .

BISESO O 10pal] J8ES 1513
gleweued el UBBRUS YNYE Y UOIS WNUI 2y Y IUe
Lefewio] IBjueelsIWBAUBSO BlBWRBOLIY .

‘B[EpayEAny
HSEENUUSINNS Bl3pya) | BA-SNIIWIo] EAS [N

geweued ugiseeelsiyel o essewlas1salel ol
BS0 BARRISEA OHU O BIS14Je] ‘UEB W |a1sallelo]selea
EESOEJEA BSSELEES]| 12|10 UMy

(1315 B2 SAESI] Uiy

FINMELS Iy mOLS WA S ol




LIITE 1 2(4)

o 11

‘UDD]SEIBA
1EAALNS ey Iue el ERSqIOed-snIWI 0] BAs N | B]SEUNS] Blseay o Isyndo| eued

o 1 U] ] O by WLRDG
s i g T gy e e i S| =N -
_ pere s e A

| | ] |
L
]

|

g

|

[rl.-.-.[r bl |

[— SR PN

o e i S A T

e SNJWG) eAas|m )|

i g B

| vt ety [, |t N | opmy, [ | sy oy o0 L2 | e L2

EREURI S IHE BN fees euled el oyyisydreiuly el BIREW URISO US| AN}
eelny epayued-seyeeas|0 essnals Uejuaynyey eued el asas)jes ‘eleis)) AAAD| eso I|EYIN

FINMELS Iy mOLS WA S ol




LIITE 1 3(4)

I

"3|[CUAWNU 2| EEdEAI||EAREINSS
|24 HILE ISNN BpioJswnu el eejsiyJel 10Jawnu |

USISOSEJEAUSPINW USS)IE| UBLWES 33 |N}B553]E5]| _

glj2yyIde eunn el eassyoniuo alawnus Asallep _ _
1 | 1

BIEIUOY-Q Ussle| BisEwW|alsa el =
AAJAD| plsnp AN BsoBIBAUOYO[ ‘Usanie] II.._
g nas | 22 = S = ARIERE
B||BABBINaSN]|2]3N| JeAD ]35S 4NULN]E _._.__n_...E...-m_._n__l_ IIL_I I._IIL
IlsnuAfAasfist) (g anp age1) MASagyi«)  Tanuunpgiey S safu) _l —_ _..__II..__—I.
SN =
iI= iI= |
HRE MMM X WX _...__....__._.:._._.Il.... _.._.Il.... tt......J
LIS OO Ll - — -
- FeT m 2 = = & 4 |
_n:_m__...__u_E._m_“:_n__u_u...__m.mm__mm.m__n__n__u___m__u__m__...__u_E___m_._.._._____”_u__n_q —

[owntmamacry 3, [ owtiprs U | opez [B] sy oy o0 3 [ eemeaes 12

"UNPUSY UIYINJEIB A 31U Jopai] Ueso geweelly el enayiued-Snjd eeweued
UEELE]S2E USUIUEES|| UES0 B10 7 *3|[2pUR 1B A- TSR a2 TIHE AL11IS “B|[B151] 3|0 12 BSO I[EXIW

FINMILS I 0 Ls WA MO 1417 MO 53




91N

LIITE 1 4(4)

I EL T
iy 38

Uy Z-2ad

ANUUM U Esunuj @iy

18synuunewyis el -efui

YMEALE I Y ¥T0LE WA SN0l



LIITE 2 1(2)

| w1 [ § _S_-Sﬂ_ln..l; T li/__io
I= — ] * T s @ i
| _-:l_l— 0
CAg ™.
IEDG -y —
ik R YW DR 004504 g O
(LA TR A TR RO ISR DRI Br= sgne
e Rl s’ oS 20404 ey
LI RS 1Y gl o ) 0114 s gy
O S| D aaon g [+ L W ) E
§-

07 LEREr Q% ﬁmOGDa@ﬂ

(oIWj0y eisnw) ayiued-eeonw asyeaelyaiea
-JESOBJEA BRAY UILON-0Q Uaa11e| ‘04 AJJIIS 3||23118|3(|A}21] BeSORIJEABSSELWENII I3]0 Uny|

UsaSaapie]| usuiwenll] uesoeleA

YW EBUISIrEYrOLS VHVA SNOI




LIITE 2 2(2)

@ Widid e

"Bl yiUled"E00S1E] B30y | ATTES 0 eIE),

Blayued-E50 BINNW/EESI]
Isyndo| gjaia BUBd BIsaSyy IUed-STNS UBLMYY | B2Y NS JI0A

gleweued a|@ale| 850 Bl
‘Blayued-aed euied eleso as]es
UEEQUZ ANAE L QlalUnUl =4 41HE
uesoeJEA BEwWenoly elegayeany
ASBISNUUSINNS BB WeUIed BS0 1513

el
I oo wmAarT | A R . L i | [T
T e e = EPayued-e50 BINNW/RESI
et e e gty — eured B[EISEIS|| BSO NPNEY 3SHEA
L | | Fm 0
BR el g g iy i oAy [
= D =) -sAps||uesoRIEA NNINEAR S| O} EN

mpemarey, y 2L B SHATIEOISEIE), BISED (BB [2 ISHEARRINS S 35]I[EA

WINMELLE I EHTOLE WA Firal 1417 B0 B3cdid




LIITE 3 1(1)

oIl

BlayuRdI0IISAU] UBLUNSULESY 10 BEYHIY ‘1850 ISEWENEY MHIEY UBBISIUI0LS AU
JALULES|| 180 UMY "B||EAE] BINJOLIaY LIS IE BlEWIW| 0] UBS0 UBABEINS S BIE[11Y

e

U Jop enasyiueddj2yyide ginnwieesi eued eleleewsjeddey UBsS0 1ISYEABEINGS

rk I

eeIny B BANY- SR SNULSINNS BB WERARY ESO0 1513 1B] 0J3WNUIS Y IUE UBS0 BElIny

et e e B ) Faiiy i e s ey | Pty [T

!Li
L

ey _ [
_ - osiod veojeddey

_-_l...lll.-m_ it B At =S| hj LF

‘psseWRsalielo)swea U3 eA0lsI0d USS[eddey
B|EWEEAE UREWRIsale eegnnw BIEEWMYN| USS UBERIOA ‘UBSORIEA JNUICIUS AL IS|O UMY

OUEEBIUSAUIESOBIEA

FINMELS Iy mOLS WA S ol 1417 HiOS S3:did




