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Tutkintotyo tehtiin Valio Oy:n Tampereen meijerin kunnossapito-osaston

pyynnostd. Yrityksen kaikissa toimipisteissi oli aloitettu projekti SAP R/3:n

hyodyntamiseksi kunnossapito-osastoilla. Projektin tavoitteena on, ettd toimipisteet

toimisivat jirjestelmin kidytossd samalla tavalla ja jirjestelmén sekd kunnossapidon

kehittdmistd pystyttéisiin tekeméén yhtendisesti ja tehokkaasti koko Valiossa.

Tyossi kisitellddn SAP R/3 ohjelmaan laitehierarkian luomista, perusteiden

koulutusta kiyttdjille, sekd néiltd osin kunnossapidon jirjestelméstd myohemmin

saamaa hyotya.

Kunnossapito-osaston tavoitteena tutkintotyon toteuttamisessa oli saada SAPpiin

toimiva laitehierarkia, sekd ajantasainen laitekanta. Kéyttdjien koulutuksen osalta

tavoitteeksi asetettiin hdirivilmoitusten seké tyotilausten késittelyn hallitseminen ja

henkil6ston tuntiseurannan siirtdminen jarjestelmiin.
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The final thesis was made of commission of maintenance department of Valio PLC
Tampere. Valio PLC is leading milk processing company in Finland. The company
was starting the project to increase SAP R/3 usage in maintenance department. SAP
is standard business solution software and also the company’s name. Main reason

for starting the SAP-project was that every unit should start to use same methods to

development of maintenance.

The purpose was to create an application hierarchy in SAP and teach the basis to

the maintenance staff. Also some later benefits of using SAP are introduced.

The good application hierarchy is basis of SAP usage to this purpose. The main
goal of this work was to update the machinery in program and make new
application hierarchy. Teaching the program to users was easy, but getting the

program to every use is a different story.
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ALKUSANAT

Tutkintotyoni SAP R/3:n installointi kunnossapitoon olen tehnyt Tampereen
ammattikorkeakoulun kone- ja tuotantotekniikan koulutusohjelman modernien
tuotantojirjestelmien suuntautumisvaihtoehdossa.

Haluan kiittdd haastavasta tutkintotyon aiheesta Valio Oy:ti ja Tommi Jaakkosta.
Lisiksi haluan osoittaa kiitokset suuresta avusta puuttuvien tietojen haussa Sirpa

Horkolle.

Suurkiitokset tutkintotyon nopeasta ja tehokkaasta ohjauksesta tyon valvojalle
Mauno Riihelille.

Tampereella, joulukuussa 2006

Jukka Harjula
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1 JOHDANTO

1.2 Yleista

1.2 Tausta

”Kunnossapito on terveen jirjen kidyttoon perustuvaa kdytdnnonlidheistd toimintaa.
Kunnossapitoa voidaan toteuttaa usein varsin hyvin tuloksin pelkéstiin

kokemuksen antamien oppien pohjalta.

Nykyiset korkeat vaatimukset yhteiskunnan turvallisuuden, taloudellisuuden,
tehokkuuden ja nopeuden suhteen antavat kunnossapitotoiminnalle selviit
kehittymishaasteet. Néihin haasteisiin ei kyetd vastaamaan ilman kaikkien

tyokalujen kadyttoonottoa.” /1/

Valion tavoitellessa yhi yhtendisempii ja tehokkaampaa toimintamallia eri
tuotantolaitoksien kunnossapito-osastoille, aloitettiin SAPin tdysipainoinen
kdyttoonotto niissé tuotantolaitoksissa missd se ei vield ollut luontevassa kédytossa.
Tampereen meijerissd SAPin kdyttoonottoa oli kokeiltu jo useampia kertoja, mutta
puutteellisista tiedoista ja jarjestelmistd johtuen kokeilut eivit olleet onnistuneet.

SAPin kéytto oli satunnaista ja sielld olevat tiedot vanhoja tai puutteellisia.

Minut palkattiin projektin varsinaiseksi tyontekijéksi jolloin siirryin luontevasti

laitosmiehen tyostd SAP-projektin toteuttajaksi kunnossapidon osalta.

1.3 Tutkintotyon rajaukset ja tavoitteet

Tutkintotyo tehtiin tilaajan tarpeeseen. Koko SAP-projekti Tampereen meijerin
kunnossapito-osaston osalta on hyvin laaja. SAP-projektin tavoitteena on hallita
prosessikaaviossa (kuva 1) ndkyvé prosessi ja myohemmin hyodyntad tati

osaamista. Eri toimintojen kidyttdonotto ja toteutus hyvin tehtynd on vuosien
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projekti ja tdssd tyossd keskitytddnkin vain kahden eri vaiheen toteutukseen. Ty0ssd

kisiteltdvit vaiheet ovat laitehierarkian eli rakenteen luominen ja kunnossapidon

kiyttdjien koulutus. Tydssd pohditaan my6s mahdollisesti mydhemmin kédytosta

saatavia hyotyja.

Tavoitteena oli luoda 95 % valmis laitehierarkia. Toisin sanoen niin kattava

laitehierarkia eli rakenne, etti sitd pystytidin kdyttdimiin osana paivittdisti

toimintaa kunnossapitopyyntdjen ja tilausten luontiin, kunnossapito-osaston

tuntiseurantaan, sekéd ennakkohuoltojarjestelmin luomiseen.
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Kuva 1 Prosessi-kaavio koko SAP-projektin lopputavoitteesta /2/
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2 LAHTOKOHDAT

2.1 Tyovilineet

Tydpisteeni noin 10 nelidn toimisto sijaitsi meijerirakennuksen kellarissa
kunnossapito-osaston yhteydessd. Pddasialliset tyovilineet koostuivat kynisté,
papereista, sekd kdytossd olevasta tietokoneesta. Tietokone ohjelmista padosassa
kdytin SAP R/3:a ja Microsoft Wordia ja Excelid. SAPista kdytossini oli (ks. kuva
2) varsinainen tuotannon osio 1. R/3; Tuotanto (VP1)” kuvassa ensimmaéiseni ja
testiympdristd 8. R/3; Testi (VT2)” kuvassa sinisend. Néistd varsinaiset muutokset

siis tehtiin siis VP1:een. VT2 oli kopio VP1:sti ja sielld voidaan suorittaa nimensi

mukaisesti testejd hiiritsemattd varsinaista jirjestelmad.

k) Jariestelmat ‘

Himitys (e | Ryhmipatuetin. | i | Sanomapatielin A Kijaudu

’ . RI3; Tuotanto (WP1) WP YP1_W2K i} wplcivaliodata Fi
! U2, CRM; Tuokanto (YCPY WP WP _W2K 50 wepeivaliodata,fi
. GT5; Tuotanto (VGR) WGP wgpci.valiodata, i 63 @
. Solution Manager + ... s, valiodata. fi 74
. RJ'3; Kehitys (VDZ) walotl, valiodata. fi oo
. CRM; Kehitys (YCD) walotl . valiodata.fi 50
GTS; Kehitys (WGD) walotl,valiodata.fi 70
wt2applvaliodata i
Eﬁg. CRM; Testi (WCT) wekci valiodata. fi 50
Eﬁn. GT5; TesEi (VGT) . vgtci..vali.odata.ﬁ. 70 Ehridt..
EﬁB. RY3; Hywaksymistesti (... wilci.valiodata, fi 20 SR
A C. GTS; Hyviksymistesti ., VG0 voqd.valodata i 61
3 D. CRM; Hyvaksymistesti... i} vono, valiodata, fi 51 >
IZYF. Ry3; Hiekkalaatikko (yHL) YHL valotl valiodata.fi 71 Kaptt. madr...
[ﬂG. CRM; Hiekkalaatikko |, .. WCH walotl,valiodata. fi 73 -
EﬂH. GTS; Hiekkalaatikka {4... YGH walotl . valiodata.fi 72 ER
4 ] 1 ¥ Poizta merkinta...
| Ohie - paina F1 |

Kuva 2 SAPista kdytossi olevat osiot 1. ja 8. /3/
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Suurena apuna etenkin alkuvaiheessa kédytossid oli Valion sisdinen SAPin

toiminnoista luotu ohjeistus (kuva 3) ValioSAP. ValioSAPista 10ytyivit hyvit

ohjeet laitteiden ja toimintopaikkojen luonnista ja ylldpidosta Word-muodossa.

2 SAP. R/3 Tukiorganisaatio - Yalio Oy (2002) - Micrasoft Internet Explorer, provided by Valio Oy

Tiedosto  Muokkas  Navta  Suosidt  Tykalr  Ohje o

@Edelhnen - \i] \EI ‘;‘\ /.:‘Els\ \‘T:\’\’Suus\hl e 2 _,; M-l @ i@

Gste (] hitpsfusliosapi v | B sy Liks

-> palvittsin, vilkottain, kukausittain &
Vanhajen tapahtumien Jatva seLrants

8,10, Varaosien tiedat (ERSA) SQo1 18.7,2008 Fu
811, Tar mien laskujen lista MEZL 27.5.2005 Fu
y' 1 Henkilsts .
2,12, Vastaanottamien tavaroiden / pabeluiden lista MEZL 27.5.2005 Fu
1 Infojarestelm st
2,13, Tilaukselle kohdistuneiden ostotilauksien haku MEZK 3.6.2009 Fu

b Tyskalut
o _iwalionraporit | 8:14. Mimikkeen avoimet ostotilaukset, ilman tavaranvastaanottoa ME2M 2112005 Fu

BT ©.15. Varaosien tapshiumat ja tiedot SQ01 21,8.2006 Fu

9. Toimintopaikkojen ja laitteiden yliapito

9.1, Toimintopaikan tiedat ja siiropohian luont ZTOIMINTOP_NAYTA 25.8.2005 Pu
92, Ioimintpaikan luonti, moutns ja poistajn ZTOIMINTOP 25.8.2005 Pu
2 93, Toimintppakan poisto kaviista HO1 4.4.2005 Fu

Sovelusale/, g4 | aitteen tiedot ja siirtopohjan ot ZLAITE_NAYTA 2582005 Fu Busi

M . |95 Laitteen Lonti, muutos ja poistoajo ZLAITE 25.8.2005 Fu
Iukiotaanbaatio * 1o & | een poistaminen kavttsts o1 44,2005 Fu
Lnkit* o2 Toimintpakan tarkistue onko jo jar IHIs 4.4.2005 Fu
Haku® g poistetun kustannuspaikan tarkists kurnossapicon hierarkiasta 1H06 44,2005 Pu
Eclavte * |9,  Himikkeen / varaosan sitominen laitteesesn BOL 20,4,.2006 Pu
.................... 910, Himikksen / varaosan sitorninen laittssssen tidst ja sirtopohjan luonti ZLAITEYHD_NAYTA 1852006 Fu
WALO , |9.11. Mimikkeen [ varansan simminen laiteessen uonti, muutns js poistnsio ZLAITEYHD 18.5,2006 JPu

kansio

Ohjeistus hierarkiasta

9.12. |ugkat, ohjektilajit ja raporttikaaviot, laltekortt (Excel) 18.7.2008 Fu
9.13. Hierarkia ohigistus (PowerPoint) 26,2005 Pu
9,14, Projektidokumentti, HUOM! suuri koko / 2 Mb) (sisalta kakki tarvittavat perustiedot ja 19,7.2006 Pu

niiden siirtopohit mm, laite, timintpaikka, varagsat yms.)

. Investoinnit ja raportainti
. Investointien kasittely SAPissa 22.8.2005 PU

Investointirakenne

- ¥l5taso PY303907 (laji BUHY) Taso 1.
= = AP ARG
S - Investoint P123456 (BUHA - budjetoitu) Taso2.
% N - Irwestointitilauksst 300123 (PMO3)
Beistilihs - Investointitilaukset 200124 (PRO3) Taso 4,

T 1 :
<4 Kaynnistéd e o lopur A5 T} asiak

Kuva 3 ValioSAP ohjeistus SAPin eri toiminnoille. /2/

2.1 Mika on SAP R/3?

SAP on yrityksen nimi joka muodostuu sanoista: Systems, Applications and

Products in Data Prosessing. /4, s.1./

Kirjain R jélkiliitteessd R/3 tarkoittaa reaaliaikaista (Real-time), eli jarjestelméin

kirjattu data pédivittyy vélittomdsti ja on valmiina jalkik&siteltaviksi. /4, s.1./

Numero 3 jilkiliitteessd R/3 puolestaan kuvaa, ettd tuote on kolmatta tuote
sukupolvea. /4, s.1./

SAP R/3 on integroitu toiminnanohjausjérjestelmé. Se on suunniteltu auttamaan
yrityksid niiden liiketoimintaan kuuluvien prosessien hoidossa, kuten

varastonhallinnassa, laskujenmaksussa jne. /5, johdanto./
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Aiemmin yrityksen eri osastot médrittelivit ja ottivat kdytt6on omat
tietojdrjestelménsd. Esimerkiksi kunnossapidolla ja tuotannolla saattoi olla eri
jarjestelmit. Vaikka kukin néistd jarjestelmistd saattoi olla paras mahdollinen juuri
tille osastolle, jirjestelmien saaminen myohemmin yhteistyohon tuli hyvin
kalliiksi. Lisidksi tdllaisten monimutkaisten jirjestelmien vaatimat radatiloidyt
liittymaét estivit muuttamasta tai vaihtamasta yksittdisid sovelluksia, mikd taas esti

organisaatiota reagoimasta muutostarpeisiin riittdvan nopeasti. /5, johdanto./

2.2 Laitehierarkia

Laitehierarkia (kuva 4) toimii perustana kunnossapidon SAPin kédytolle. Se
muistuttaa rakenteeltaan ja tirkeydeltdin Windowsin kansio rakennetta.
Laitehierarkia sisélld tehdas on jaettu toimintopaikkoihin joiden alla laitteet

sijaitsevat. Ylimpdnd tasona toimii toimipiste: “337 TAMPEREEN TOIMIPISTE”.

Toimintopaikan rakenne: rakenneluetielo

@ @ @ E Erittelefpiilota | Erittele kokonaan | Luo kunnossapitopyyntd  Luo Tydtilaus

oimintopaikka 337 Woim. alku 23.11 .08
imitys TAMPEREEN TOIMIPISTE

law TAMPEREEN TOIMIPISTE

1 — = 87 TAMPEREEN MEIJERIRAKENNUS

i — = 23741 et YHTEISKASITTELY

1 — & 33711-03 WASTAANOTTO ! LASTAUS

1 JOGURTIN FAKKAUS (FIKARIIN)

1 FESUKESKUKSET

1 PALMAT

1 LABORATORIOT

1 KAYTTHHY G0V KKEET , LYIK - LAITTEET
i TOLKKIPAKKAAMD

1 — & 33711-25-85 ALHOWSYOTTHJERJESTELMAT

1 — B sa7ii-25-a5241 ATHIOYARASTO!MANIPULAATT ORI
1 B 33711-25-85-81 11 MANIPULAATTOTRI

1 B HEEEATEET T AMKB29 Mandipulaattord

1 O A0G747ET | A1KO31 Hihnakuljetdin

O FEEFEEEE 0 A1Ke32 Rullakuljetin
| | A1EB33 Leikkuuasema

i

- A1EG34 Mousukuljetin Teikk.aseman jilkee

]

1 | A1KBES AihioTaatikkekuli. ennen hizzid

1 KULJETTIMET HISSILTé KOMEILLE

1 AYAUSASEMAT [KULJETTIMET

1 TYHJAT ATHIOLAATIKOT

1 — & sg74d=25700 PAKKAUSKONEET

1 — O 88741-25:08-05 1. HONE

1 3 A0BEES4S F1J1 PURE-FAK P-RS8 PAGA4

1 B FEEEE KARA T4307068 L 1 KPL
1 B SEESFE 0-RENGAS 74321327 L 1 KPL
1 B $EE8EE. | TIIVISTE 74KESS552 L 1 KPL

Kuva 4 Toimintopaikat nikyvit siniseni ja laitteet vihredna. /3/
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Toimintopaikat (ks. kuva 3) on merkitty siniselld ja ne ovat eri toimintoja, kuten
rakennus, laiteryhmé, huone jne. Jokaiselle toimintopaikalle on sidottu
kustannuspaikka.

Laitteet (ks. kuva 3) on merkitty vihreilld ja ne ovat varsinaisia laitteita kuten
pumput, venttiilit jne. Laitteita voidaan siirtdd eri toimintopaikkojen vililld ja
jokaisella laitteella on yksilollinen positio- ja laitenumero. Laitteiden alle on vield
sidottu varaosia jotka nékyvit laitehierarkiassa laitteiden alla punaisella, tdtd

ominaisuutta ei tyossi kasitelld.

Laitehierarkiaa tulee ylldpitad jatkuvasti, silld laitteistot ja tilat muuttuvat hyvin
nopeasti. Muutokset rakenteeseen tehdéén reaaliaikaisesti kiytdnnon tapahtumien

kanssa, koska kunnossapitopyynnoét ja tilaukset luodaan rakenteeseen perustuen.

2.3 Kunnossapitopyynto

2.4 Tilaus

Kunnossapitopyynnolld (liite 1) tarkoitetaan laitteen kéyttdjien SAPpiin tekemii
kunnossapidolle suunnattua pyyntoi laitteen korjauksesta. Kunnossapitopyynto
tehdidin vain siind tapauksessa kun kunnossapidon on tultava paikanpéille
sddtdmaddn tai korjaamaan laitetta. Kunnossapitopyynnon luonti ei tarkoita, etti
kunnossapito saapuisi automaattisesti paikalle, vaan kunnossapito pyydetiéin
paikalle yleensd puhelimitse. Kunnossapitopyyntod kédytetddan myohemmin

hiirididen analysointiin, seké tilauksien luontiin.

Useimmiten tilaus (liite 2) luodaan vastaanotetusta kunnossapitopyynnostid. Mikili
jokin laite tai laiteryhmi on SAPin ennakkohuollon piirissd, generoi jirjestelma
siitd haluttuna ajankohtana automaattisesti tilauksen. Kaikki SAPin kiyttdjit voivat
my0s tehdd suoraan tilauksia mikéli kyse ei ole hiiriostd vaan esimerkiksi aiemmin
sovitusta korjaustyostd. Tdlld menetelméilld pystytdédn erottelemaan hiiriot ja muut

tyot toisistaan. Kun tilaus vapautetaan kunnossapitijin toimesta tarkoittaa se, etti
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tilaus on otettu niin sanotusti tyon alle. Tilauksen vapautettua kunnossapitdji voi

ottaa tilaukselle varastosta tarvittavat varaosat kédyttden viivakoodin lukijaa, sekd
mydhemmin kirjata tyotunnit SAPin kautta. Niin varaosavarasto pysyy ajan tasalla
ja pystytididn seuraamaan eri tdiden todellisia kustannuksia tunteineen ja

varaosineen.

3 VALIO OY /6/

3.1 Historia

Voinvientiosuusliike Valio perustettiin 1905 edistimédédn suomalaisen voin vientid
ja valvomaan vientivoin laatua. Osuusliikkeeseen kelpuutettiin vain ensiluokkaista
voita valmistavat meijerit. Perustajajdsenind oli 17 osuusmeijerid. Osuuskunta sai
nimen Voinvienti-osuusliike Valio r.l. Toiminta alkoi vuoden 1905 lopulla
Hangossa, viennin silloisessa keskuksessa. Téarkein ostajamaa oli Englanti. Vuonna
1909 toimialaa laajennettiin voin myynnistd muihinkin meijerituotteisiin.
Jdsenmeijerin médri kasvoi nopeasti. Jdsenid oli 1912 jo 172, kaksi vuotta
myO6hemmin 232 ja vuonna 1917 lihes 300. 1920-luvulla Valion kotimaan kauppa
ylitti viennin. Merkittdvi tunnus Valion laatutyon tasosta saatiin vuonna 1945, kun

valiolaiselle Artturi Ilmari Virtaselle ojennettiin kemian Nobelin palkinto.

Vuosikymmenien mittaan Valiosta on kehittynyt Suomen johtava meijerialan
yritys. Tuotevalikoimaan kuuluu nykydidn noin 1 100 tuotetta. Perinteisesti
perusmaataloustuotteiden viejistd on kehittynyt merkkituotteina myytivien

laatutuotteiden kansainvilinen markkinoija.

3.2 Nykytilanne

Valio Oy on liitkevaihdoltaan Suomen suurin elintarvikealan yritys ja
maidonjalostaja. Valio vastaanottaa 85 prosenttia kaikesta Suomen meijereihin

toimitetusta maidosta. Liikevaihdosta ldhes kolmannes kertyy
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ulkomaantoiminnoista. Valion keskiméérdinen markkinaosuus meijerituotteissa

Suomessa on 57,4 %.

Valio Oy:n omistajina vuoden 2005 lopussa oli 27 osuuskuntaa. Maitoa valiolaisiin
meijereihin toimittaa 13 100 maidontuottajaa. Suomessa toimitettiin vuonna 2005
meijereihin 2 293 miljoonaa litraa maitoa. Valio vastaanotti kotimaassa
hankintaosuuskunniltaan 1 959 miljoonaa litraa maitoa. Kaikkiaan Valio-konserni
vastaanotti maitoa 2 073 miljoonaa litraa, jossa on mukana maidonhankinta Valion

meijereihin Virossa.
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4 TAMPEREEN MEIJERI

Valio Oy:n Tampereen meijeri (kuva 5) sijaitsee Tampereella, Nekalan

kaupunginosassa. Kdyntiosoite on Vihiojantie 3.

Kuva 5 Valion Tampereen meijeri. /7/

4.1 Tuotanto

Tampereen meijerin tuotanto kiynnistyi vuonna 1962. Nykyidin maitoa
vastaanotetaan n. 142 miljoonaa litraa vuodessa. Meijerissd valmistetaan
tuoretuotteita (maito, piimé, kerma) n. 120 miljoonaa litraa vuodessa ja kotijuustoa

n. 0,3 miljoonaa kiloa vuodessa. Henkil6stod tuotannossa tyoskentelee n. 100. /3/

Yksinkertaistettu tuotantoa kuvaava prosessi (kuva 6). Kuvasta ndhdiin miten
tuottajilta kerdilty ja meijeriin vastaanotettu maito: varastoidaan siiloihin,

kisitelldadn eri tuotteiksi, varastoidaan kerdiltdviksi ja jaetaan eteenpdin kauppiaille.
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Maidon vastaanotto : o Maidonkésittely

+ 142 milj L 2005 e +2 x kasitislylinjaa (n 30 tn/h)
» 3 vastaanottolinjaa (60 tn/h) » Maidon kuorinta

* 8 -15 yhdistelmaa/ vrk + Rasvapitoisuuden saato

* Uloslastaukset + Lampékasittely

Maidon valmistus
= Komponenttivalmistus Kerman valmistus

(3 x 100tn siiloa) « Lampékasittely Piiméan valmistus
» Sekoitusasemat (2 kpl) r » Rasvapit. saato
+ Lampokasittely
/ * Hapattaminen Juustonvalmistus
+ Keitto
« Juustomassan kasittely
Tuotteiden pakkaus * Puristus
* Télkkipakkauslaitteet4 kpl, 7 linjaa « Paloittelu
* Novoboxlinja 1 kpl ¢« Pakkaus
« Konttilinja 1 kpl \ Tuotteiden varastointi
«Jalkikasittelylinjat (3 rll ja 3 Itk) » Lapivirtausvarasto (Massat)
« Juusto, pikarituotteet Tuotteiden jakelu
« Valitystuotteet ¢ Jakeluautot
* Keraily

Kuva 6 Yksinkertaistettu prosessi maidon vastaanotosta tuotteiden jakeluun.

4.2 Kunnossapito-osasto

Meijerissd toimii oma kunnossapito-osasto myohemmin kunnossapito.
Kunnossapidossa tyoskentelee vakituisesti kunnossapitovastaava, sihkoryhmin
vetdjd, laitoshuoltoryhmén vetdjd, kuusi sahkomiestd, kymmenen laitosmiest,
varastonhoitaja ja kaksi kiinteistonhoitajaa. Lisdtydvoimaa kiytetdin tarpeen

mukaan ja sen tarve korostuu erilaisten projektien yhteydessa.

Kunnossapidon ty6t koostuvat tuotannon aikana tehdyistd huoltotoimenpiteistd,

uudistusprojekteista, sekd ennakkohuolloista.
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5 LAITEHIERARKIAN LUONTI

5.1 Tavoite

Laitehierarkian luonnissa tavoite oli 95 % valmis laitehierarkia. Tama siksi, koska
laitteistot ja toimintopaikat ovat jatkuvan muutosprosessin alla ja onkin mahdollista

vain hetkellisesti saavuttaa 100 % taso.

5.2 Lahtotaso

Tyon alkaessa olemassa oleva laitehierarkia oli vuosia vanha ja puutteellinen.
Ensimmaiiseksi olikin tidrkedd tutkia miké on tarpeellista ja miki tulee poistaa.
Suurin osa toimintopaikoista oli yhéd olemassa, mutta my0s puutteita oli paljon.
Vanhat laitteet paitin olla poistamatta silld vanhoja laiterakenteita voisin ainakin

kayttdd mallina uusia luodessa.

5.3 Tyon eteneminen

5.3.1 Aloitus

Aloitin tyon tutkimalla tehtaan PI-kaavioita. Nédiden sekd aikaisemman tehtaan
tuntemuksen perusteella loin toimintopaikka rakenteen jonka alle aloin liséti
laitteita toimintopaikka kerrallaan. Laitehierarkiasta oli luotava sellainen, etta
kaikki kdyttdjat loytiisivit toimintopaikat seké laitteet sieltd helposti ja loogisesti.
Téami ei varmastikaan olisi onnistunut ilman usean vuoden kokemusta tehtaasta,

silld monet nimitykset viittaavat vanhoihin jo vuosia sitten opittuihin paikannimiin.

PI-kaavioista kerésin laitteet toimintopaikkojen alle. Tdma tyon vaihe oli hyvin
haastava. Piirustuksien valmiit laitelistat oli hyléttdva ja kaikki laitteen oli

poimittava piirustuksista yksitellen, koska laitteet oli eroteltava isoista kaavioista
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eri toimintopaikoille ja pyrittdvd antamaan niille viela laitetta kuvaava nimi.

Esimerkiksi ” D1S1V8 Niytteenottoventtiili”. Nimi koostuu laitteen positiosta
"D1S1V8”, joka on yksilollinen sekd sen toimintaa kuvaavasta nimesti
“Naytteenottoventtiili”. Pelkkien PI-kaavioiden perusteella oli usein vaikea antaa
kuvaavaa nimed laitteelle, mutta nimen muuttaminen on kohtuullisen helppoa ja
tarkennuksia tehddénkin tarvittaessa kun laitteita huolletaan tai korjataan.

Esimerkkind osa yhteiskisittelyd kuvaavasta PI-kaaviosta. (Liite 3).

5.3.2 Toimintopaikkojen luonti

ValioSAPin ohjeet toimintopaikkojen luomisesta. (Liite 4).

Toimintopaikkojen luonti tapahtui Excel-pohjaisella siirtoajolla. SAPista
kdynnistettiin tapahtuma ztoimintop_nayta. Tapahtumalla pystyttiin hakemaan
SAPpiin nikyviin vain ne toimintopaikat joita haluttiin muokata. Tdmén jilkeen
toimintopaikka pohja siirrettiin SAPista Exceliin. Excel-pohjaan syotettiin
olennaisimmat tiedot ja tdmin jidlkeen se tallennettiin. SAPista kdynnistettiin
siirtoajo komennolla ztoimintop. Siirtoajossa toimintopaikka luotiin sille
médritellyn ylemmin toimintopaikan alle, ylimpéni tasona toimi Tampereen

tehtaalle SAPissa méiritelty toimipiste numero 337.

5.3.3 Laitteiden luonti

ValioSAPin ohjeet laitteiden luomisesta. (Liite 5).

Laitteiden samoin kuin toimintopaikkojenkin luonti tapahtui Excel-pohjaisella
siirtoajolla. SAPista kidynnistettiin tapahtuma zlaite_nayta. Tapahtumalla pystyttiin
hakemaan SAPpiin nidkyviin haluttujen toimintopaikkojen alla olevat laitteet joita
haluttiin muokata. Tdmén jilkeen laite pohja siirrettiin SAPista Exceliin. Excel-
pohjaan syotettiin olennaisimmat tiedot ja tdmin jdlkeen se tallennettiin. SAPista
kdynnistettiin siirtoajo komennolla zlaite. Siirtoajo haki laitteen tiedot Excel-

pohjasta, generoi laitteelle uuden laitenumeron ja lisdsi laitteen sille madritellyn
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toimintopaikan alle. Tdsséd vaiheessa vanhojen laitteiden jittaminen laitehierarkiaan

osoittautui hyviksi ratkaisuksi. Silld Excel-pohjaan olisi ollut vaikea liséta tietoja

ilman olemassa olevaa mallia.

5.3.4 Toimintopaikkojen ja laitteiden poisto

ValioSAPin ohje Toimintopaikkojen ja laitteiden poistosta. (Ks. Liite 4 ja Liite 5).

Toimintopaikkojen ja laitteiden poisto tapahtui joko yksitellen SAPissa nidkyvin

laiterakenteen kautta, tai ryppiissid Excelissd tehtdvin poistoajon kautta.

5.4 Tyon tulokset

Valmis laitehierarkia tulostettuna pdf-dokumentiksi. (Liite 6).

Laitehierarkian valmiusasteeksi arvioisin noin 90 %. Tdaméa 90 % kattaa PI-
kaavioissa esiintyneen laitteiston sekd muut péivittdisessd kidytossd olevat
tarkeimmait laitteet kuten kuljettimet, hissit, sihkokeskukset, laboratoriolaitteet,
valvomolaitteet jne. Puuttuvilta osin rakenteen paivittiminen ajantasalle tapahtuu
pikkuhiljaa tai sitd mukaa kun joudutaan tekemisiin laitteen kanssa jota rakenteesta
ei loydy. Nyt laitehierarkia on ollut kdytossd noin 4 kuukautta eikd suurempia
puutteita pdivittdin kdytettdvien laitteiden osalta ole havaittu. Joidenkin laitteiden
nimii ja sijaintia on muutettu samalla kun laitteistoille on alettu luomaan SAPpiin

ennakkohuoltoja.

6 KOULUTUS

6.1 Tavoite
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Koulutuksen osalta tavoitteena oli antaa kunnossapitdjille eviit itsendiseen

kunnossapitopyyntdjen ja tilausten kisittelyyn, seké tuntikirjauksiin.

6.2 Lahtotaso

Osa kunnossapitdjistd oli jo aiemmin kéyttinyt SAPpia tuntikirjauksiin,
varaosahakuihin ja tilauksien luontiin, mutta sen jédlkeen kaikkia toimintoja oli
pyritty helpottamaan eli ne olivat muuttuneet. Lihtokohtaisesti uusia toimintoja ei
siis osattu ja suurimmanosan tunnukset olivat vanhentuneet kdyton puutteesta tai
niitd ei ollut ollenkaan. Koulutuksien jéarjestiminenkiin ei osoittautunut helpoksi,
silld kolmivuoroty6 ja niukka miehitys eivit juuri antaneet mahdollisuuksia ryhmé

koulutuksiin.

6.3 Tyon eteneminen

6.3.1 Aloitus

Ensitoikseni hankin kaikille oikeudet SAPin kédyttoon. Kun uudet tunnukset oli
hankittu loin kéyttdjille, yhdenmukaisen aloitus tyopdydin (kuva 7) SAPpiin.
Tyopoyta sisélsi kaikki tarvittavat linkit ja myohemmin tehtyjen ohjeiden
oletustyopoyti oli tillainen. Tdmén jédlkeen aloin kouluttamaan henkiloiti
pdivavuoron aikana yksitellen. ValioSAPista 16ytyi ohjeet kaikkiin tarvittaviin
toimintoihin. Vaikka ohjeet tuntuivat minulle yksinkertaiselta, huomasin etté
monille kayttdjille ne eivit olleet riittdvidn havainnollisia. Ohjeet oli siis tehtdva

itse.

SAP Easy Access
3| || E @2 ][~

=z ﬁ Lue f hae kunnossapitopyyntd
Luo kunnossapitopyynti
Hae kunnossapitopyynnit
"2 459 Luo / hae tyétilaus
Lua trétilaus
Hae tydtilauksat
5 10Y Tydtuntien syith
@ Kirjaa tunteja tydtilaukselle
batsa kirjatut tedtunnit
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Kuva 7 Kiyttdjien aloitustyopOyti jossa kaikki tarvittavat linkit.

6.3.2 Ohjeiden luonti

Ohjeiden teossa kidytin samanlaista pohjaa milld ValioSAPin ohjeet oli tehty.
Tekemaéni ohjeet eri toiminnoista (liite 7) kattaa kaikki kunnossapitéjien tarvitsemat
toiminnot. Uusien ohjeiden kanssa aloin kiymaéén koulutuksia ldpi. Koulutuksien
aikana ihmettelin miten monimutkaista kunnossapitidjien SAPin kiytto on, monelle
vanhemmalle henkildlle se tuntui olevan jopa liian monimutkaista. Juuri
koulutuksien loppusuoralla asiaan tulikin muutos, silld koko Valion kdyttoon oli
luotu uusi helpompi tuntikirjaus menetelma. Loin uudesta ztilaus-toiminnosta
ohjeet (liite 8) ja aloitin koulutukset uudestaan. Tédsséd vaiheessa muutosvastarinta
alkoi olla suurta. Kivin kaikkien kanssa reilun tunnin mittaisen koulutuksen ja
totesin kaikkien kiyttdjien osaavan ainakin ohjeiden avulla suorittaa tarvittavat
toiminnot. Oli selvii, ettd SAPin kdyton sisddnajo ei onnistu kertaheitolla silla

uuden rutiinin oppimista vastustettiin ja vélteltiin.
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6.4 Tyon tulokset

Viimeisien koulutuksien jélkeen tilanne niytti hetken hyviltd, silli SAPin kiytto
oli osalla kunnossapitdjid jokapdivdistd ja ndytti luonnistuvan jo kohtuullisen
nopeasti. Ohjeita (liite 7; liite 8) pidettiin selkeini ja jotkut osasivatkin eri
toiminnot vain seuraamalla ohjeita kohta kohdalta. Pikkuhiljaa
kunnossapitopyyntdjen kuittaukset kuitenkin vihenivit vaikka
kunnossapitopyyntdjd SAPpiin tuli paljon. Kunnossapidossa SAPpia pidettiin yha
litan vaikeana kayttdd. Tamai toisaalta pitdd paikkansa sillda kunnossapitopyyntod
pystytdin luomaan kymmenessd sekunnissa, kun kunnossapitéjéltid sen
kuittaamiseen varastosta ottojen ja tuntikirjausten myoti kuluu useita minuutteja.
Nyt useita kuukausia myohemmin olen ilokseni havainnut osan kunnossapitdjista
ottaneen SAPin péivittdiseen kdyttoon ja vuoden 2007 alkuun mennessé tulisi

kaikkien aloittaa kiytto.

7 MITA KAYTOLLA SAAVUTETAAN?

7.1 Tutkimalla tuntikirjauksia ja tilauksia

Tuntikirjauksilla pystytdan seuraamaan tyontekijoiden ajan kdyttod ja sitd mihin
aika suuntautuu. Pitkdlld aikavililld ndhddin mitki ty6t vievit eniten aikaa. Niiden
toiden kehittdmiseen on syytd panostaa, mikili niistd 10ydetdédn kehitettdvaid. Téassd
on huomioitava ettd tydaikaa ei valttamittda kulu paljon vaikka hiirididen maird

olisi suuri. Onkin tirkedi osata tulkita tuloksia oikein.

Yksikertaisimmillaan SAPin kédytostd saatavat hyodyt ndkyvét
kustannuslaskennassa. Erilaisten projektien, korjaustdiden ja ennakkohuoltojen
todelliset kustannukset saadaan nikyviin kun niille tehtyja tilauksia tutkitaan.
Tilauksista ndhddin mitd varaosia on kulutettu sekd kuinka paljon omia ja ulkoisia
tunteja on kiytetty (Kuva 8). Niin voidaan tulevaisuudessa tarkemmin arvioida eri

projektien kustannuksia ja resurssitarvetta.
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Otstiedot | Vaihest | Komponent — Kust | Objektit | Sijainti |
Ancioidut kust.- G, a0 ELR Aot :j@--Dija!uu'tt ELR
(7 Lageniial  EUR
Raportti suunn.ttot. | | Raportti budj.fsit. |
Vitiedot ¢ Kustannukset | MEErEt ¢ Tunnusluwat |
Fwehm &/Himitys | Anr. kust. | Suunnkust | Tot kust [v. |
759 Kustannukset 0,00 0,00 3647,33 E...
Omat tyiit 0,00 0,00 216,00 E...
Warastostaotto 0,00 0,00 2d4231,32 E..

Kuva 8 Tyotilaukselta nihdiin todelliset tunti- ja varaosakustannukset. /3/
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7.2 Tutkimalla kunnossapitopyyntoja

Tutkimalla kunnossapitopyynt6jd padstddn kisiksi moniin epikohtiin.
Kunnossapitopyynnoisti voidaan luoda yhteenvetoja (kuva 9) ja niité tulkitsemalla

havaitaan mitkéd koneet aiheuttavat méaarillisesti tai ajallisesti eniten héirioita.

Kuva 9 Tehdyt kunnossapitopyynnét eri laitteille kappalemiirien mukaan. /3/

Kuvassa 9 sininen lohko kuvaa kunnossapitopyyntdjd mitkd ovat kohdistuneet
toimintopaikalle. Néistd suurin osa on luotu véirin, silld kunnossapitopyynnon
tulisi ldhes poikkeuksetta kohdistua laitteelle. Seuraavasta keltaisesta lohkosta
ndhdéin, ettd laite numero 10079766 on aiheuttanut mairillisesti eniten héirioita.
Laite 16ytyy hierarkiasta (kuva 10). Laitenumeron avulla voidaan hakea laitteeseen

kohdistuneet kunnossapitopyynnot halutulta aikavililtd (kuva 11).
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10095044 PAJ817 Aihionsydttdlaite 3 koneelle =seis
1GR38257 FAJ817 paljon wikaa

18098357 P1JB17 Aihionsyitkdlaite 2. koneelle
18092363 PAJEB1Y Aihionsyitkdlaite 3. koneelle
180983849 FAJB17 Aihionsydttdlaite 3. koneelle
18092500 PAJB17 3A4:17a aihiok pidllekkidin
180936EY PAJB17 AIHIONSYOTTOLAITE ¥. KOMEELLE
1EE8azZED F1J617 Aihionsydttdlaite ¥ koneelle
18099372 P1JB817 Mihionsyitkdlaite 2. koneelle
18093328 PAJE817 2A:n aihichissi jamihti alas

18099581
18093583
1RE9IEAZ
18093503
18033504

Annooocs

FA4J817 2 kannenpoistaja ei tunnista
PAJE1 2 £olle jimdhti

FAd317 tollo jumissa

F1J617 ei Taske aihioita alas

F11817 ei Tlaske Taatikon kantta alas

DA TR e

FEEEERPRORROROE RO 00000 0EEEEEE

Kuva 11 Kuvassa 8 vihreilld lohkolla kuvatun laitteen hairioita. /3/
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8 PAATELMAT

Tilanne kunnossapito-osastolla

Kunnossapidossa SAPin kéytto alkaa hitaasti muuttua rutiinitoimenpiteeksi.
Varaosavarasto on jo vuosia ollut SAPissa ja usein varaosia etsitadnkin SAPin
kautta. Varaosia on my0s alettu sitoa laitehierarkian laitteisiin.
Kunnossapitopyyntdjen miird on vakiintunut tietylle tasolle ja sitd myotd
tuntikirjaukset ja tilauksien kisittely lisdédntyy hiljalleen. Myos ennakkohuoltojen
kirjaus jdrjestelméén on aloitettu. Ensimmaéisend jirjestelméén kirjataan
venttiilihuollot, jotka korkean hygieniatason ja monimutkaisten

valmistusprosessien vuoksi ovat ensisijaisen tarkeitd.

Tulevaisuuden nikyméit

SAPin kiyton kehittiminen kunnossapidossa yhd edelleen avaa varmasti monia
uusia mahdollisuuksia kunnossapitotoiminnan kehittimiseen. SAPin kidyton
suurimpana haasteena pidin kiytettavyyden kehittamistd. Monet hyodylliset
toiminnot ovat yksinkertaisesti liian vaikeita hallita ja siksi ne jadvétkin
kayttamattd. Tosin SAPin neljds tuotesukupolvi on jo kehitteilld ja tdmi tuo
varmasti mukanaan nykyaikaisemman kéyttoliittymén. Parhaana mahdollisuutena
nikisin erikseen SAPpia hyodyntdméin ja ylldpitdiméédn palkatun henkilon. Tdmén
henkilon tulisi olla kouluttautunut SAP-kdyttdja. [lman jarjestelmin ylldpitdjaa ja
kehittdjad jarjestelmiin syotetyt tiedot vanhenevat nopeasti, miki heikentéd siiti

saatavaa hyotya.

Onko SAP ainoa ratkaisu?

Useat SAPista saadut hyodyt on myds mahdollista toteuttaa yksinkertaisemmillakin
ohjelmilla, esimerkiksi Microsoft Access tietokannoilla. Ongelma useissa muissa
ohjelmissa on ns. liikkkumavaran loppuminen. Liikkumavaralla tarkoitan kdyton
kehittyessd uusien sovellusten kayttoonottoa. SAPin kanssa tyoskennellessi
huomasin, ettd monet asiat oli jo valmiiksi mietitty hyvin pitkélle ja mistddn
toiminnosta en edes kiyttanyt kaikkia ominaisuuksia. Tétd piddn yhtend SAPin
vahvuutena. Ehké juuri timén vuoksi monet yritykset ja instanssit kdyttavéit

SAPpia, niistd mainittakoon yhtené suurimpana suomalaisena puolustusvoimat.
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