jamk

Kunnossapidon
toiminnanohjausjarjestelman
kayttoonottoprosessi

Eero Ylonen

Opinnaytetyd, AMK
Toukokuu 2025
Konetekniikka

°
amk I Jyvaskylan ammattikorkeakoulu
J University of Applied Sciences



®
Jamk Kuvailulehti

Ylonen, Eero

Kunnossapidon toiminnanohjausjarjestelman kayttéonottoprosessi

Jyvaskyla: Jyvaskylan ammattikorkeakoulu. Toukokuu 2025, 32 sivua

Konetekniikan tutkinto-ohjelma. Opinndytetyd AMK.

Julkaisun kieli: suomi

Julkaisulupa avoimessa verkossa: kylla

Tiivistelma

Opinnaytetyon tarkoituksena oli tarkastella kunnossapidon toiminnanohjausjarjestelman kayttoonottoa
erilaisissa yrityksissa ja toimialoilla.

Kunnossapidon toiminnanohjausjarjestelmia on useita erilaisia, opinnaytetydssa on mukana useita
jarjestelmia ja toimittajia.

Tutkimus toteutettiin tuotantolaitoksiin tehdyilla vierailuilla, joiden yhteydessa haastateltiin
kayttéonotossa mukana ollutta yrityksen henkildstoa.

Opinnaytetytosta on rajattu ulkopuolelle taysin uuden tuotantolaitoksen kdyttéonoton yhteydessa tehtava

jarjestelman kayttoonotto.
Opinnaytetyon tuloksia kaytetddn toimeksiantajan palvelutoiminnan kehittamiseen.

Avainsanat (asiasanat)
CMMS, toiminnanohjaus, kunnossapito
Muut tiedot (salassa pidettavait liitteet)

Opinnaytetyo ei sisalla salassa pidettavia tietoja, tunnistamiseen johtavat tiedot ovat anonymisoitu.



o
Jam_k pescrption

Ylonen, Eero

Implementation of Maintenance Management System

Jyvaskyla: JAMK University of Applied Sciences, May 2025, 32 pages

Degree Programme in Mechanical Engineering Technology. Bachelor’s thesis.
Permission for open access publication: Yes

Language of publication: Finnish

Abstract

The purpose of this thesis was to examine the implementation of maintenance management systems in
various companies and industries.

There are several different types of maintenance management systems, and this thesis includes multiple
systems and vendors.

The research was conducted through visits to production facilities, during which personnel involved in the
implementation process were interviewed.

The scope of the thesis excludes implementations carried out as part of the commissioning of entirely new
production facilities.

The results of the thesis will be used to support the development of the commissioning party's service
operations.

Keywords/tags (subjects)
CMMS, Maintenance, Management

Miscellaneous (Confidential information)

This thesis contains no confidential information, and all data that could lead to identification of individuals
has been anonymized.



Sisaltoé

;AN o 15 T =T 4 o U 6
2  Kunnossapidon toiminnanohjausjarjestelma.........ccccccoiiiieniiiiiiiniiininnniii. 7
% R T oY g Vo 11-7= o] o Fo I e Yo | | S 7
2.2 Kunnossapidon tOIMINta ........ueeeeriiiieiiiiieee e e e e e e e e e e e e e s nnaee e e 8
2.3 Kunnossapidon tErMISTOQ .....cciviurieeiriiieeeiiiiiee e esitee e sire e e s sar e e e s saae e e e sbee e e s saaaeeessnnneeeens 9
2.4 OperaattorinUOIIOT ......coiiiiiee e e e e e 9
2.5 Jarjestelman toIMINNOT ........viiiirii e e e e e e e s 10
3 Laitehierarkia .....eeeeeeeeieiminiiiiiiiiiiiiiii e 11
3.1 Laitehierarkian TUONTi . ....ooouiiiiiie e 11
3.2 Laitteen ja toiminnon eroavaiSUUdet........cccoeveiiiiiiee i e 14
3.3 Nimeaminen ja NiMIien [UONTi.....cccii e e e e e e 16
3.4 Vaihtoehdot hierarkiassa .........cccooviiiiiiiiiriie e 17
4 IMUULOSPIOSESSH cevuuiuniieniieniieniernersersserassrassiessiesssssssssssssssssssssssssssssssesssssssssssssasssanssans 17
4.1 Olemassa olevan jarjestelman datan Siirto.....cccooeecciiiiiiei e, 17
4.2 Ennakkohuollot ja madardaikaishuollot..........ceeeiieiiiiiiiie e 18
4.3 Avainhenkilot ja rO0lit.....cccuiiei e e 19
A4 PAELEIAITEEOT...ciiiieeeie e 19
4.5 Kayttdjatunnukset ja tunnistaUtuUmiNeN .......coieiiiiiiiiiiieeeec e e e 20
4.6 Kayttdjien koulutus SEKE ro0lit. ... ... e e 21
4.7  KoulutuSmateriaali .....cooueeiiiieiiieeiee e 21
ST (€ 1Y) 4 foToT g Lol a doT o] o Y=Ly [N 22
5.1 Tunnisteet KeNtalla.........coooiiiiiii e e 22
5.2 Tuotannon syote jarjestelMaan .......ccuviiiiiii e 22
5.3 MUULOSVASTArNTA oo e 23
5.4  Tuotannon toimMiNNan MUUTOS ........coocciiiiiiiiiieiiie e 23
5.5 Varaosat ja tarViKKEET ........uuvveeiieii et e e e 24
5.6 Kunnossapidon yhteistyOKUMPPaNit ........cccoorieiiiiiiiiii e 24



6 Tutkimuksen tOtEULUS.......cccuuueeiiiiiiiiiiiiriisiirn e ssssssss s s s s e s enassssssssnnns 25
7 Haastattelut ja kdyttoonoton kokemukset ........ccccecereeiireeiiiiiiiiererieenereecerenereennenenns 25
8  Sujuvan KayttOONOtON ProSeSSi...ccccciiieiiieeiiineiiiineicieniiiienieiiniiieniiisieressisssnssssssssssnns 29
L= I ] 1T LT3 - TN 30
1= =T 31
Kuviot

Kuvio 1. Kunnossapitolajit PSK 7051 MUKQAN. ....cccuuiiiiiiiiieeiriiee et csieee s e ssvee e e s sivnee e e 8
Kuvio 2. Laitehierarkia ja PSK6201 SElittet. ....uvvrieeiieieiieieee e 12
Kuvio 4. Laitehierarkia ISO14224 MUKAN. .....uiiiiiiiiieeeiitee ettt siree e s e e s sireeessaneeee s 13
Kuvio 5. Anonymisoitu esimerkki laitehierarkiasta kuljettimen moottorille saakka................... 15
Kuvio 6. Laitehierarkian esimerkki tasosta 3 eteenpain. .......ccccceevvviieeeeriiiee e 16
Taulukot

Taulukko 1. Kunnossapidon lyhenteet, muokattu. 2025.........cccoovviiiiiiereeeeeeeeiicirreeeee e, 9



1 Johdanto

Tausta

Kunnossapitojarjestelman kdyttoonotto ja yllapitdminen on kokonaisuudessaan suuritdinen
prosessi, tassa tyossa kasitellaan prosessia yrityksen, joka ottaa jarjestelman kayttoon, seka

avaimet kateen- toimittajan nakékulmasta.

Opinndytetyon tarkoitus on selventda kunnossapidon toiminnanohjausjarjestelman kayttoonottoa,
kayttoonoton aikaisia prosesseja seka tyota jarjestelman kayttédnoton aloitusvaiheessa ja

prosessin edetessd. Edeltdvia asiakasneuvotteluja ja myynti/ ostotapahtumia ei kasitella.

Lahtokohta opinnaytetyon tilanteeseen on yrityksen pdatos jarjestelman kayttoonotosta.
Tarkastelun kohteena on olemassa olevan jarjestelman vaihto, seka kayttoonotto ilman entista
jarjestelmaa. Tama kattaa myds vajaakaytolla olleen tai epasopivan jarjestelman paivityksen.
Opinnaytetyossa kuvataan prosessia aloituksesta sisaltden eri vaiheet valmiin jarjestelman

kayttoonottoon saakka.

Rajaukset

Opinndytetyostd on rajattu pois taysin uuden tuotantolaitoksen kdyttdonoton yhteydessa tehtava
jarjestelman kayttoéonotto. Opinnaytetyohon sisaltyy useita eri jarjestelmia, ndiden nimien

maininta on kerrottu selkeyden vuoksi, eika kaupallisissa tarkoituksissa.

Kunnossapidon toiminnanohjausjarjestelma tehostaa kunnossapitoa ja auttaa paivittdisessa
tyonkulussa, sekd dokumentoinnissa ja ennakkohuolloissa. Tassa opinndytetydssa ei keskityta

yhteen yritykseen, tai yhteen toimialaan. Yleisnimityksena kaytetdan CMMS-jarjestelmaa.

Yritykset ja toimialat

Mukana on erilaisia yrityksia eri toimialoilta. Yritysten nimia ei opinndytetydssa mainita, toimialan

mukaan voidaan kayttaa yrityksesta nimitysta “Leipomo”, “Panimo”, “Kirjapaino”,



”Oljynjalostamo” tms. selvennystarkoituksessa. Henkildiden, seka tuotantolaitosten nimii ei

myodskdaan mainita, Miika Salminen esiintyy opinndytetydssa omalla nimell3aan.

Tieto opinndytetyohdn on hankittu useiden eri yritysten yhteistyon kautta. Osa tiedoista on
hankittu tyoskennellessa yrityksen palveluksessa tai yhteistyossa yrityksen kanssa, tai
toimeksiantona. Tietosuojan ja yksityisyyden suojan vuoksi tutkimuksen aikana saatu henkil6tiedot
ovat anonymisoitu tai pseudonymisoitu. Laitteiden ja koneiden yksityiskohtaisia tietoja ei esitets,
laiteviittaukset ovat todellisia ja reaalimaailmaan verrattavissa olevia. Esimerkit ovat peraisin
kehitystyota varten luodusta kuvitteellisesta tuotantolaitoksesta, jonka laitehierarkia vastaa

toimivaa tuotantolaitosta toimintoineen.

Toimeksiantaja

Toimeksiantajana opinndytetydlle toimii Pro-Tot Oy, yrityksessa tyoskentelee toukokuussa 2025
75 henkilda neljalla eri paikkakunnalla. Pro-Tot tuottaa palveluina kunnossapidon parantamiseen
ja tehostamiseen konsultaatiopalveluita, asennus- seka projektipalveluita seka asiakkaan
tehdaskunnossapitoa sopimuspalveluna. Pro-Tot toimii sopimuskumppanina Atmotics Oy:n

Spotilla- kunnossapidon ohjausjarjestelman toimittajana. (Pro-Tot Oy, n.d.)

2 Kunnossapidon toiminnanohjausjarjestelma

2.1 Kunnossapidon rooli

Kunnossapito on laitteen tai koneen toiminnan yllapitamista ja toimintakunnon varmistaminen.
Kunnossapidolliset toimet jakautuvat ennakoivaan huoltoon, korjaavaan kunnossapitoon, seka

vika- ja vauriokorjaukseen. (Komonen 2019).

Standardissa PSK7501 on jaoteltu kunnossapitolajit suunniteltuun seka suunnittelemattomaan

kunnossapitoon, kuviossa 1 on esitetty nama alalajeittain.



Kunnossapitolajit
PSK 7501

Suunniteltu KuPi
1
| |
Kunnostaminen Parantava KuPi Vall.ttomat
korjaukset
Siirretyt
korjaukset

Ehkaiseva KuPi

mal Jaksotettu KuPi

== Kunnonvalvonta

Kuntoon
perustuva

Kuvio 1. Kunnossapitolajit PSK 7051 mukaan, muokattu.

Yleisesti on tiedossa, ettda ennakkohuollolla on suurin merkitys koneiden toimintakunnon
yllapitamiseksi, siltikin suuri osa kunnossapidon ajasta on vikakorjausta tai vauriokorjausta.
Saannoéllinen koneiden huolto ja asianmukaiset huoltokdaytannoét auttavat estamaan vikojen
syntymistd seka pitdamaan laitteet optimaalisessa toimintakunnossa. Pienet viat ja alkavat vauriot
on syyta havaita ennen muuttumistaan isommiksi ongelmiksi. (Huoltokdytannot, jotka lisddvat

koneiden kayttoikaa. 2023).

2.2 Kunnossapidon toiminta

Kunnossapidon kustannukset jakautuvat yrityksesta ja toimialasta riippuen hyvinkin eri tavoin.
Tuotannon ja tuotannonsuunnittelun kannalta jokainen ennakoimaton hairiékorjaus on kalliimpi
kuin suunniteltu huolto tai ennakoiva korjaus. Mikali kunnossapidon tyoaika kuluu ns. tulipaloja
sammutellen, ei suunnittelu ja ennakointi ole onnistunut. Jarjestelmien perustarkoitus on siirtaa
tieto henkil6ilta jarjestelmaan ja dokumentaatio suoritetuista toistd, seka paivittaisen tyon

suunnittelu ja resursointi. (Mikd on CMMS-ohjelmisto? 2025).



Mika tahansa kunnossapidon ohjausjarjestelma tehostaa yrityksen toimintaa, kunhan jarjestelmaa
kdytetaan loogisesti, suunnitelmallisesti seka saanndllisesti. Jokainen toimenpide ja pienehkdkin
korjaus on syyta kirjata jarjestelmaan, jotta historiatieto laitteen toiminnasta on luotettavaa.
Kunnossapidon toiminta paivittdistasolla on yrityksesta ja toimintakulttuurista riippuen hyvinkin

suunnitelmallista ja aikataulutettua tai tuuliajolla oleva laiva, jota kukaan ei ohjaa. (Salminen 2025)

2.3 Kunnossapidon termistoa

Kunnossapidon suorituskyvyn mittaamiseen kuuluu yrityksesta ja toimialasta riippuen erilaisia

mittareita. Taulukossa 1 esiteltyna yleisimmin kdytossa olevat. (PSK 7501 2024)

Taulukko 1. Kunnossapidon lyhenteet, muokattu. 2025

MTTR Mean Time To Repair Keskimaardinen korjaamisaika

MTBF Mean Time Between Failure Kahden vikaantumisen valinen aika

RTF Run To Failure Kone tai koneenosa ajetaan vikaantumiseen asti
MTTF Mean Time To Failure Keskimaadrdinen kdyttoikd ennen vikaantumista
MTTA | Mean Time To Acknowledge Keskimaardinen aika vikaantumisesta havaintoon

2.4 Operaattorihuollot

Teollisuudessa ja kunnossapidossa on vuosien aikana siirrytty operaattorihuoltoihin aiemman vain
kunnossapidon tekemien huoltojen sijaan. Tama toimintamalli on japanilaisen teollisuusfilosofian
peruselementteja kuten Kaizen, 5S ja Lean. Kantavana ajatuksena on koneenkayttdjien

sitouttaminen koneen toimintaan ja yllapitoon, sekd kunnossapidon resurssien kohdentaminen
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haasteellisimpien tehtavien pariin. Viikoittain tai kuukausittain tapahtuva yllapitohuolto tunnetaan

yleisesti nimella viikko- tai kuukausihuolto. (Lean sanasto-5S 2025).

Tuotantolaitoksessa, jossa on kuusi paalinjaa, ei ole jarkevaa kierrattaa kunnossapitohenkildita
tekemassa vaikkapa voiteluhuoltoa joka kuukauden ensimmainen paiva, vaan kouluttaa
operaattorit pienehkoéihin kunnossapidollisiin tehtaviin. Kulttuurimuutos saattaa vaatia
toimenpiteita ja koulutusta, mutta lopputuloksena laitekannan kadytettavyys paranee, seka
kayttajat ja operaattorit tuntevat koneensa paremmin. (Operator Maintenance Increases

Production Efficiency. N.d.)

2.5 Jarjestelman toiminnot

Kunnossapidon jarjestelmat ovat lopulta hyvin samankaltaisia, perusominaisuudet ovat
paadpiirteiltadn samantapaiset kaikissa ja lisaksi on mahdollista saada vaikkapa ty6ajanseurantaa ja
raportointityokaluja. Perusominaisuuksiin luetaan kuuluvaksi laitehierarkia, laitetietokortti,
varaosat, tyon tai tehtdavan resursointi ja vikailmoituksien hallinta. Mobiilisovellus tai sujuva kaytto
mobiililaitteella on nykyaikana myds perusominaisuuksiin kuuluva. Jarjestelman toimittajalta on
usein saatavilla esittely sopimuksen mukaan, jossa esitelldan toimintaa ja kayttoa.
Jarjestelmatoimittaja saattaa jopa tarjota maaraajaksi esittelyversiota ohjelmistostaan, Spotillan

saa kahdeksi viikoksi koekaytt6on sovittaessa. (Spotillan virtuaalinen esittely. N.d.)

Paivittdisen kunnossapidon toiminnan kannalta yksinkertainen jarjestelma riittdisi, kunhan
kdyttoonotto on suunniteltu ja toteutettu suunnitelman mukaisesti, sekd kayttd on sdaannollista ja
asetettujen saantdjen mukaista. Kunnossapidon paivittdinen tyo on kuitenkin laitteiden
toimintakunnossa pitaminen, ndin ollen tulee jarjestelman palvella kdyttajaa mahdollisimman

hyvin. (Salminen 2025).

Toimivan jarjestelmdn luominen on hyvinkin riippuvaista asiakkaasta, kadyttdjistd seka
keskijohdosta, taysin yhtenevaa jarjestelya ei ole mahdollista luoda kuin yhden yrityksen sisalla,
jossa toimintatavat ovat samankaltaiset kaikkialla. Mikali yritys ottaa kdyttoon CMMS-jarjestelman
kahdeksassa eri tuotantolaitoksessa, on kayttoonotto tehtdva saman prosessin mukaan kaikissa

laitoksissa. Tama vaihe vaatii suunnitelmallisuutta ja dokumentaatiota prosessista. Cousineaun
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mukaan CMMS jarjestelman kayttodnotto on alku yrityksessa tapahtuvalle digitalisaatiolle.

(Cousineau 2022).

3 Laitehierarkia

3.1 Laitehierarkian luonti

Laitehierarkia on minka tahansa CMMS-jarjestelman paivittdiskayton kannalta tarkea kokonaisuus,
jonka toimimattomuus hankaloittaa kaytettavyytta koko elinkaaren ajan. Kdytannossa huonosti
tehty laitehierarkia kiusaa kayttdjaansa viela vuosienkin kuluttua kdyttoonotosta, hyvin tehtyna
kaytettavyys on hyva jokaisena tydpadivana. Tama on jalkeenpdin korjattuna usein hyvin tyolas ja
aikaa vieva toimenpide. Standardeissa PSK 7101 ja PSK 7102 on kuvattu teollisuuden yleisessa
kaytossa oleva esimerkki. Tietojarjestelmat kuitenkin eroavat toisistaan rekisteriasetusten,
toiminnan, maarittelyjen seka toiminnan kannalta, joten taysin yksiselitteista ja kaikkialla toimivaa

ratkaisua ei ole. (Salminen 2025).

Standardista 14224 johdettu seka hieman mukailtu laitehierarkia muodostuu yhdeksaan eri tasoon
ja alaluokkiin jaottelusta. Ylin taso on esimerkiksi tuotantolaitos ja jokainen taso alaspain
tarkentaa edellistad, kunnes viimeinen taso on yksittdinen komponentti, kuten moottorin vapaan
pdan laakeri. Laakeri taasen luokitellaan varasto-osaksi, eika laitteeksi. Yksittainen laakeriksi
luokiteltava komponentti voi olla laitekin, esimerkiksi tuulivoimalan tai huvipuistolaitteen
kaantokeha voidaan hierarkiaan luoda laitteena. Jaottelua voidaan tehda kriittisyysanalyysin
kautta tai joissain tapauksissa viranomaismaarayksista laitteen yllapidon ja seurannan kautta.

(Kovacevic n.d).

Tassa esimerkissa (kuvio 1.) ylospain mentdessa on hierarkia seuraavanlainen: 6012-2RS laakeri =
sahkdémoottori - kuljetin - konelinja = tuotantolinja - osasto - tehdaskiinteisté -
maantieteellinen sijainti. Hierarkia on yleisesti ndahtavissa jarjestelmassa puumaisessa muodossa,
jarjestelmakohtaisia eroja on eri ohjelmistoissa. Kayttaja ei valttamatta nae kaikkea, erilaisilla
rooleilla ja jarjestelman nayttdasetuksilla on mahdollista rajata kayttajan nahtavaksi vain
tarpeellinen osa. (Salminen 2024) Standardissa PSK6201 on esitetty yleisesti kdytossa olevia
kunnossapidon kasitteita, ja em. maaritteiden mukaan laitehierarkian eri tasot on mahdollista

nimeta nain. (PSK 6201)
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Yritys/
asiakas

Tulosyksikko

IEET S :
Kustannuspaikka
Palalin- )
jasto Prosessi
KT33

TS
Sisaan-
L2l Toimintopaikka
kuljetin
GRWM- _
moottori Laitetunnus
6012-

Kuvio 2. Laitehierarkia ja PSK6201 selitteet.

Talla asiakkaalla on kolme tehdasta, mikali asiakkaalla on vain yksi tuotantolaitos, voi hierarkian
ylin taso olla tuotantolaitos. Hierarkian kantava ajatus on, ettei alataso ole yksi tietue tai kansio,

vaan jokainen porras alaspain sisaltaa useita kohteita.

Ylimman tason alla on kolme tuotantolaitosta, Kuusitie 55 ja Aurinkokuja 13 seka Talvitie 57. Nama
laitokset sijaitsevat eri paikkakunnilla, ja hierarkian selkeyden seka tyokuormituksen ja
kunnossapidon resursoinnin vuoksi on pidettava eri tuotantolaitokset erillaan. Eri jarjestelmissa on

kaytossa jaottelua hierarkian tasojen mukaan, Spotillassa jaottelu tehddan suoraan
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kansiohierarkian kautta, mika mahdollistaa alemmilla tasoilla nakyman muokkauksen ja Novi-

jarjestelmassa ylatasojen kautta. (Salminen 2025).

Kuviossa 2 on esitetty standardin 1ISO14224 mukaan luotava laitehierarkia pyramidimuodossa. (1ISO

14224, 2024). Jokainen taso sisaltaa alaspain edetessa alatasot ja on alisteinen ylemmille tasoille.

Asiakas Oy, Laiterekisteri

1S014224

Kéyttdjd / Sijainti

he
e
c
]
=
3]
o
=
o
A
)
=
(1+]
-
(]
-
o
~

Kuvio 3. Laitehierarkia ISO14224 mukaan, (Salminen 2025).

Hierarkian tarkentuessa tarkentuu myos vikaantuva kohta sekd korostuu huolellisuus tiedon
dokumentaation oikeellisuudesta. Ei ole tarpeenmukaista jattaa kuljetinta yhdeksi laitteeksi, koska
moottorin ja hihnan tiedot taytyy lajitella erilaisina. Laiterungon mukaan tuominen mahdollistaa
mekaaniset korjaukset ja muutokset liittyen itse kuljettimeen. Tietojarjestelmien sisdltavan tiedon
yhteensovittaminen vaatii erillisia tietokenttia, joista informaatio haetaan ja siirretdaan

jarjestelmien valilla. (Salminen 2025).
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3.2 Laitteen ja toiminnon eroavaisuudet

Yksittdainen moottori on laite, joka pitaa sisallaan varaosina olevat vapaan- seka vetopaan laakerit
sekd moottorin komponentit. Nama tiedot 16ytyvat hyvin yllapidetysta jarjestelmasta moottorin
laitekortilta, ja moottorin vaihtuessa kuljettimesta toiseen seuraavat moottoria eivatka
kuljettimen laitekorttia. Mikali moottori vaihtuu uuteen, on luotava uusi laitekortti ja siirrettava
poistetun moottorin laitekortti arkistoon. Yksinkertainen kuljetin sisaltdaa moottorin,
voimansiirron, laiterungon, kuljetinhihnan, kaksi telaa ja laakeroinnin. Naista laakerit ja
kuljettimen hihna lasketaan varaosiksi. Kuljetinhihnan laitekortti pitda sisallaan tiedon hihnan
pituudesta, leveydestd, materiaalista seka liitostyypin. Tietojen ajantasaisina pitdminen vaatii

jatkuvaa tietojen jakamista jarjestelman yllapitajan ja kayttajan valilla.

Hyva tapa luoda laitehierarkia on jaotella tuotantolaitos prosessin mukaisiin osiin ja nimeta nama
johdonmukaisella ja loogisella tavalla. (Kovacevic n.d.) Esimerkkina jaankasittelya tekevan
yrityksen laitehierarkian osa esiteltyna kuviossa 5. Jokainen taso alaspain tarkentaa edellistd, seka

on alisteinen ylemmille.
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Sisadntulon
kuljetin
Ulosmenon
kuljetin
Mootton

SEEEIme Kuljetinrunko
kuljetin

KuIJetlnhlhna

Silppulinja

Jaadyttamo

Sulattamo
Nesteytys
Konelstus

PRaGR! Metallllmja
tuotantolaitos |\
Hltsaus
Hiekkapuhallus
Jaahdytyslaitteet
Lammityslaitteet
Vesi ja paineilma

Kuvio 4. Anonymisoitu esimerkki laitehierarkiasta kuljettimen moottorille saakka.

Etuleikkuu
Takaleikkuu

Palastuskone

Vasen
reunaleikkuu
Oikea
reunaleikkuu

Jalkikasittely

Laitehierarkian tarkkuus on maariteltavissa asiakas- tai yrityskohtaisesti, yleisesti on hyotya
tarkemmasta jaottelusta vaikkakin tydmaara kasvaa koko ajan. Kohdentaminen myéhemmin on
helpompaa, kunhan laitepuu on looginen ja selked. Saman kokonaisuuden samankaltaiset
komponentit on syyta nimeta yksil6llisesti ja toisistaan erottuviksi. Sahkdmoottorit voidaan nimeta
toiminnon tai kdyttokohteen mukaan, tai moottorin mallimerkinnalla. Mikali on aiemmin kaytossa
ollut jokin nimi, on mahdollista edelleen syyta kayttaa yleisesti tunnettuja nimityksia ja kuvailuja

laitteen osista. (Goncalves 2024)
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3.3 Nimeaminen ja nimien luonti

Samankaltaiset laitekokonaisuudet on myo6s syyta nimeta yksiloivasti, tassa esimerkissa kyseessa
on kirjapaino, jossa on nelja painokonetta. Koneet on nimetty T23, T02, ja T92 ja T88, jossa T
tarkoittaa painokoneen valmistajan ensimmaista kirjainta ja numero vuosilukua, jolloin kone on
asennettu ja kdyttoonotettu tuotantoon. Nimet on syyta pitda lyhyina ja selkeina, laitekortin
tunniste on jarjestelmaa varten ja nimi ihmiskayttajalle. Painokone T32 on tasolla 3 tai 4

tuotantolaitoksen hierarkiassa.

Aukirullain T32

T32 VY Telal

Ylempi telasto - T32 VY Telag

Sisddnsyottd
T32

Painokone VEITSCCREY

T32
JE
Alempi telasto

T32VATelal

Painoyksikko
T32
T32 VA Tela2 T32 VA Tela9

Vasen
ratavahti
Kohdistus Oikea ratavahti
Kohdistinlaite

Kuvio 5. Laitehierarkian esimerkki tasosta 3 eteenpain.
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3.4 Vaihtoehdot hierarkiassa

On mahdollista jaotella konelinjoja joko linjoittain, osastoihin tai laitteiden perusteella. Mikali
linjoja on useita erilaisia, on suositeltavaa jattdaa osastointi valistd, taasen esimerkissa, jossa on
nelja painokonetta, on syyta luoda ylataso “paino-osasto” jonka alle tulevat painokoneet. Suoraan
tuotantoon ja toimintaan kuuluvat laitteet tulevat saman tason alle, tuotantolaitoksessa on syyta
myo0s eritella tuotantoon ja aputoimintoihin kuten paineilman tuottoon kuuluvat laitteet eri
tasoille. Paineilmakompressorit kuuluvat apujarjestelmiin, varinsyotto on neljille painokoneelle

yhteinen kokonaisuus ja kuuluu paino-osaston alaisuuteen. (Goncalves 2024)

Kuudella askeleella on paasty tuotantolaitoksella painokoneen telaan, joka pitaa sisallaan telan,
akselin, ja varaosina olevat laakerit. Yksittdinen tela on huollon ja vikaantumisen kannalta
yksittdinen seurattava koneenosa ja kunnossapidon mittarien seka kustannuksien kohdentamisen
myota tarkka hierarkia mahdollistaa tarkemman syotteen. Mikali jokin tela eroaa jatkuvasti
tiheammalla vikavalilla tai konerikkojen kautta samankaltaisista vastaavan toiminnon

komponenteista, on mahdollista 16ytaa juurisyy dataa tutkimalla. (Kovacevic n.d.)

4 Muutosprosessi

Jarjestelman kayttoonoton aikana on mahdollisesti kdytossa kaksi eri CMMS-jarjestelmaa. Tassa
vaiheessa tapahtuu historiatiedon siirto, uuden jarjestelman kdynnistys seka kayttdjien

kouluttaminen.

4.1 Olemassa olevan jarjestelman datan siirto

Tietokantapohjaisten CMMS-jarjestelmien toimintaa ohjaavien tietojen ja parametrien liséaminen

on mahdollista vain paakayttajille, tai jarjestelman toimittajalle.

Mikali yrityksessd on aiemmin ollut kdytossa jonkinlainen kunnossapidon ohjausjarjestelma, on
tiedon sailyttaminen ja historian siirto tarpeen. Tama vaihe saattaa vaatia datan siivoamisen,
tarpeettoman poistamisen ja irrelevantin tiedon suodattamisen. Mikali aiempi jarjestelma on ollut
toimivalla tasolla kaytossa, tulee tiedon eheydesta huolehtia. Jos taasen kahden vuoden ajalta

ainoa merkinta huollon suorittamisesta on vain paivamaarakirjaus mika toistuu kahden viikon
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vélein, eika kaytetyista voiteluaineista tai maarista ole tietoa, on tieto kdytdnndssa turhaa ja siirto

uuteen jarjestelmaan tarpeetonta. (Braden 2021).

Vuonna 2025 tietojarjestelmat mahdollistavat tiedon siirtamisen eri jarjestelmien valilla erilaisilla
vientityokaluilla, jotka hyodyntavat taulukkolaskentaohjelmistoja tai suoraan jarjestelmien valilla.
Entisen jarjestelman laitekortin tiedot ovat vietavissa tekstimuotoisina vaikkapa Exceliin, jossa
otsikkotietojen avulla voidaan luoda tiedosto, joka sisdltaa tiedot vientikelpoisena uuteen
jarjestelmaan. Mikali aiempaan jarjestelmaan on tiedot syotetty loogisesti, on tietojen kasittely
yksinkertaista ja uuteen jarjestelmaan paatyva data on kayttokelpoista. Laitteen historiatieto
kannattaa arkistoida jarjestelmaan, vaikka tietoa ei voisi suoraan integroida uuden jarjestelman

kanssa. (Braden 2021).

Laitehierarkian tarkkuus ja tietojen eheys maarittavat aloitusvaiheessa kayttokelpoisen datan
maaran ja laadun. Jos aiempi jarjestelma on pidetty ajan tasalla ja kdytto on ollut loogista, on data
siirrettavissa uuteen hyvinkin helposti. Tietojarjestelmien kanssa toimiessa tulisi muistaa erot
koneluettavassa muodossa ja ihmissilman luettavassa muodossa. Teknologian kehittyessa myds
tekodlyn tekstintunnistusohjelmistot auttavat siirrossa, mutta mitd huonommin on tiedot syotetty,

enemman on tekemista jarjestelman kayttéonotossa. (Salminen 2025).

Mikali laitekortille on syotetty tiedot johdonmukaisesti aina samalla tavalla, ei kdytdanndssa siirtoa
tehdessa tarvitse kuin otsikoida tiedot sopivalla tavalla vanhan ja uuden valilla.
Haasteellisemmassa tapauksessa laitekortin tiedoissa on saman otsikon kentdssa erityyppinen
tieto toisella kortilla, silloin on tama vaihe tyolas ja aikaa vieva. Joissain tapauksissa on jopa syyta
aloittaa puhtaalta poydalta ja luoda kokonaan uusi laiterekisteri. Samalla on mahdollista paivittaa
konekanta ajantasaiseksi ja reaalitasolla toimivaksi. Tuotannon layout on saattanut muuttua ja

laitekanta paivittya vuosien kuluessa, ilman toimenpiteitd kunnossapidon jarjestelmaan.

4.2 Ennakkohuollot ja maaraaikaishuollot

Ennakkohuollot sekd maaraaikaishuollot ovat tarkea osa kunnossapidon pdivittaistoimintaa. Mikali
ndistd ei ole dataa olemassa, on uuden jarjestelman kayttoonoton yhteydessa hyva tehda ryhtiliike

seka aloittaa ennakkohuoltosuunnittelu. Uuteen jarjestelmaan on joka tapauksessa luotava
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huollot ja toimenpiteet eri huoltolajeille, joten tdssa yhteydessa on mahdollista myos parantaa

pdivittdistoimintaa ja dokumentaatiota.

Eri jarjestelmissa on eroavaisuuksia toiminnoissa ja kaytettavyydessa seka toiminnassa
ennakkohuoltojen sekda maaraajoin toistuvien tehtavien luomiseen. Toiminnon nimi eri
jarjestelmassa voi viitata hyvinkin erilaiseen toimintoon. Yhteneva piirre on kalenteriin tai
kayttomaariin seka edellisen huollon ajankohtaan tapahtuva generointi ennalta maaritettyjen
parametrien avulla. Mikali huolto generoituu jarjestelmaan joka viikko, ja huoltohenkil6sto
suorittaa toimenpiteet, vaikka kone ei olisi ollut tuotantokaytdssa edellisen huollon jalkeen, ei
jarjestelman kayttéonotto sekd ennakkohuoltosuunnitelma vastaa tarkoitustaan. Mikali ainoa
tarkoitus on kirjata huolto tapahtuneeksi, jotta seuraavalla viikolla generoituu uusi huolto
kuitattavaksi, ei ole millaan tasolla jarkevasta tai tehokkaasta kunnossapidollisesta toiminnasta

kyse.

4.3 Avainhenkil6t ja roolit

Aloittaessa prosessia kdyttoonotossa, on hyvin aikaisessa vaiheessa nimettava avainhenkil6t ja
heidan roolinsa kayttéonotossa ja tulevaisuudessa jarjestelman yllapidon kannalta. Joissain
tapauksissa on syyta nimeta henkildille vastuualueet ja resurssit. Yrityksen sisdiset rakenteet ovat
syyta tdssa kohtaa tiedostaa ja tarvittaessa projektin onnistumisen varmistamiseksi nimeta
normaalista paivittdistoiminnasta poikkeavia vastuualueita. Lisdaksi on mahdollista rekrytoida

taysin uusia henkil6ita projektiin, tai ulkopuolinen taho avustamaan projektissa.

Yrityksen toimivaa ja hyvaksyttya jarjestelya ei kannata yhden projektin my6ta uudistaa, mikali on
kaytossa linjakympit tai vastaava jarjestely mika toimii, on luonnollista valita jokaiselta linjalta
kymppi avainhenkiloksi, joka vastaa linjastaan ja osastonsa toiminnasta. Mikali toimivaa jarjestelya
ei ole, on syytad kartoittaa halukkuutta ja motivaatiota seka tehtava paatoksia tarpeen mukaan.

(Haastateltava J 2025.).

4.4 Paatelaitteet

2020- luvulla tuotantolaitoksessa on kdytOssa useita erilaisia paatelaitteita, yrityksen hankkimat,

henkilokohtaiset ja tuotantokoneiden kayttoon liittyvat. Kaytannossa kaikkia toimivia
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kunnossapidon jarjestelmia voidaan operoida mobiililaitteella ja toimistossa tietokoneella.
Jarjestelman kaytettavyys kentéalla on hieman erilaista eri jarjestelmien valilla, kayttoliittymassa on
eroavaisuuksia. Tunnisteessa voi olla NFC tai RFID visuaalisen QR-koodin lisdksi, erilaiset tavat
lukea tunnisteen sisaltava informaatio tulee mobiililaitteen kanssa toimiessa eduksi. (Miksi laitteet

kannattaa merkita NFC-Tagilla tai QR-koodilla. 2025)

Yrityksen sisdinen politiikka ohjaa tata vaihetta jonkin verran, mikali ei ole kdytossa linjakohtaisia
laitteita, ja hankitaan yritykseen vaikkapa yhdeksan uutta paatelaitetta, on investointi perusteltu
verrattuna tuotannon tehostamisen kautta saatavaan hyotyyn. Kunnossapidon ja keskijohdon
kaytossa on yleensa jo valmiiksi yrityksen hankkima mobiililaite, jonka kdyttoa voidaan edellyttaa
tyotehtavissa. Henkilokohtaisten laitteiden kayttoa ei kannata tyotehtavien suorittamiseen
kayttaa, selked raja tyon ja vapaa-ajan valilla on merkittava tekija tyossa viihtymisen ja

irrottautumisen kannalta. (Airila 2022).

4.5 Kayttajatunnukset ja tunnistautuminen

Mika tahansa nykyaikainen tietojarjestelma vaatii kdyttdjan tunnistamisen jollakin tavalla, mikali
on kaytossa yhteiskadyttolaitteet, voidaan yksiloida kayttaja vaikkapa linjan tai osaston nimell3,
vaikka samaa laitetta ja tunnusta kayttaa useampi henkilé. Tama vaihe tulee tehda suunnitellusti
ja harkiten, pitaytyen loogisessa nimeamisessa. Todellisten henkiléiden nimia ei kannata kayttaa
yhteistunnuksissa tietosuojasyistd. On kannattavampaa kayttaa nimea Koneistuslinja, kun Kari
Koneistaja, vaikka linjalla olisi ollut kolmekymmenta vuotta vetovastuussa henkilé nimelta Kari.
Jarjestelman paivittdisessa kaytossa, kuten vikailmoituksen tekijan kohdalla on kaytettava
todellisia nimia ja tunnisteita seurattavuuden vuoksi. Kayttajille on syyta selventda mika on nimen
kayton merkitys ja miksi kdytettava aina samaa nimea, eika vaihdella lempinimien ja virallisen

nimen valilla. (Kayttovaltuusperiaatteet N.d.)

Palvelusopimuksen parissa toimiessa on harkittava tunnuksien luontia yksittaisille henkildille tai
tarvittaessa yrityskohtaisesti. Kunnossapidon toimintavarmuus ja dokumentaatio tulee olla
kaikkien yhteinen tavoite. Alihankkijan tai sopimuskumppanin kayttoon on mahdollista luoda
yhteinen tunnus, tai jokaiselle henkil6lle omansa. Kaytdnnossa joka kerta kun on mahdollista luoda
yksildiva tunnus, on syyta ndin tehda. Tuotantolinjoittain ja alihankkijoiden nimella olevat

tunnukset erottuvat henkildiden nimellad olevista hyvinkin helposti. Aiemmin mainittu Kari
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Koneistaja on todellinen henkil6 ja Koneistuslinja on yhteistunnus, jota kayttaa koneistuslinjan

tuotantohenkilosto. (Kayttovaltuusperiaatteet N.d.)

4.6 Kayttajien koulutus seka roolit

Kayttajien kouluttaminen uuteen jarjestelmaan on tehtava kayttéonoton yhteydessa tai ennen.
Kayttajien maara vaikuttaa koulutusprosessiin ja vastaanottoon, seka kaytettava
koulutusmateriaali ja kdyttajapoolin keskindinen ryhmadynamiikka. Yrityksessa tyoskenteleva
henkildsto on tarpeellista kouluttaa yhtenaisella tavalla, yhtenevilld ohjeilla, seka eri roolien
kautta. Tuotannon tyodntekijat tuottavat jarjestelmaan sisaltdéa palvelupyyntdjen ja
operaattorihuoltojen osalta ja kunnossapidon henkildstdn rooli on dokumentoida korjaukset ja

reagoida palvelupyyntdihin ja tydnjohdon aikatauluttamiin tehtaviin.

4.7 Koulutusmateriaali

Koulutuksen tueksi ja kayttajan avuksi on syyta kayttaa laadukasta ja ajantasaista
jarjestelmatoimittajan hyvaksymaa materiaalia, mika vastaa jarjestelman paivittaisen kayton ja
oppimisen haasteisiin. Koulutus on mahdollista jarjestaa luokkamuotoisena lyhyena esityksena,
henkilostotapahtuman tai kvartaalitilaisuuden yhteydessa, tai pienryhmissa tuotannon ohessa.
Koulutuksen sisaltd on pidettava samanlaisena kaikille henkil6ille saman roolin sisdlla, jotta

valtytaan huhupubheilta ja epatietoisuudelta.

Kayttdjien koulutukseen voi kdyttaa pienoismallia koneesta tai vaikkapa leikkiautoa tai
kaivinkonetta, johon on liitetty tarvittavat tunnisteet. Kayttaja paasee kokeilemaan todellista
jarjestelmaa, oikeassa ymparistdssa ja oikeilla laitteilla. Kunnossapidon henkilot saavat omiin
laitteisiinsa reaaliaikaisesti palvelupyynnon koulutustilaisuudessa ja esittelysta jaa osallistujille
enemmadn mieleen, verrattuna irralliseen diaesitykseen. Jarjestelmaan luotu esittelykayttoon
varattu osio voidaan jattaa raporteista ja tuotannon seurannasta erilleen, jolloin kayttajien

harjoittelu ja jarjestelman esittely ei vaarista todellisten laitteiden kadyttdhistoriaa.

Tyonjohto seka keskijohto tarvitsevat paivittdistyossaan eri ominaisuuksia, mutta ohjaavat
kayttajien paivittadista toimintaa, joten tyonjohdon on hallittava jarjestelma tuotantotyontekija-

tasolla omien rooliensa lisdksi. Mikali tyonjohto ei kdyta jarjestelmaa ohjeistetulla tavalla, eika
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tuotannon syote ohjaa kunnossapidon resurssien kdyttoon, ei jarjestelman kdytto palvele halutulla

tavalla.

5 Kayttoonottoprosessi

5.1 Tunnisteet kentalla

Laitteisiin ja koneisiin voidaan liittda tunniste, joka ohjaa kayttdjan oikealle laitteelle, ilman etta
kayttajan tarvitsee tietaa hierarkiapolkua. Tunniste voi olla tarra laitteessa, etsattu QR-koodi
metallipinnassa, RFID-tarra tms. Mobiililaitteen kayttoliittymdassa on toiminto, joka tunnisteen
skannaamalla ohjaa oikealle laitteelle, riippumatta hierarkian laajuudesta tai
sijaintipaikkakunnasta. Jarjestelmakohtaisia eroja on, paaperiaate on kuitenkin ldhes sama

kaikissa.

Yleisin on QR-kooditarra, joka sisdltda enemman dataa verrattuna viivakoodiin, ja on luettavissa
kauempaa. Laitehierarkiaan voidaan tunniste liittaa tarvittavalle tasolle, laitteen kokoluokka
huomioiden. Tunnisteiden sijoittelu selkeyden ja kaytettavyyden nakékulmasta on syyta tehda

harkiten ja laitteen toiminnot seka kayttokohde ottaa huomioon.

Tuotantolaitoksessa, jossa on kaytdssa pakkaukseen tai tuotteiden kasittelyyn liittyvia siirreltavia
laitteita, tulee selkedna etuna yksildiva tunniste, joka ohjaa joka kerta kdyttdjan oikeaan
laitteeseen, vaikka laite liikkuisikin tuotannossa. Kuormalavojen kasittelyyn tarkoitetut laitteet
saattavat liikkkua hyvinkin laajasti tuotantotiloissa, laitteen tunniste seuraa laitetta eika
tuotantokonetta, jonka vieressa haarukkavaunu on silla hetkelld, kun tuotantotyontekija huomaa

akun tyhjentyneen tai pyoran murentuneen.

5.2 Tuotannon syote jarjestelmaan

Aiemmin mainittu tyotilaus on tuotannosta tuleva syote ja ohjaa kunnossapitohenkilon tyon
dareen, tai tyonjohto aikatauluttaa tyon tehtavaksi toisessa ajankohdassa. Tuotanto tilaa palvelun
ja kunnossapito toimittaa palvelua laitteen toimintakuntoon saattamiseksi. Tyotilaukseen on
mahdollista luoda erilaisia alalajeja, eri jarjestelmissa on hieman eroavaisuuksia. Esimerkkina

tyoturvallisuuteen liittyvat huomiot, koneturvallisuuteen liittyvat seka vikailmoitus, jolla
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ilmoitetaan koneen vikaantumisesta. Asetuksilla voidaan maaritelld mika on protokolla
toiminnoille. Lisaksi on mahdollista luoda avoimien toiden jono, missa tyot ovat kenen tahansa
suoritettavissa, mikali ndiden suorittamiseen ei ole estettd, esimerkiksi kunnostukseen tulevat
pienkoneet ja varasto-osien korjaus. Tyonjohto maarittelee tarvittaessa resurssien kayton ja

aikataulutuksen.

5.3 Muutosvastarinta

Riippumatta jarjestelman laadusta tai aiemman jarjestelman kayton tasosta ja kurinalaisuudesta,
on odotettavissa muutosvastaisuutta monelta suunnalta. Mikali yrityksen johto on myotamielinen
projektille, on [apimeno monissa tapauksissa yksinkertaisempaa, kun maarayksia ja ohjeita
voidaan osoittaa tulevaksi korkealta. Tuotannosta tulevia rakentavia mielipiteita ja ndkemyksia on

yhta paljon kuin tuotantolaitoksessa tekijoitakin.

Kaikkien osapuolien on sitouduttava projektiin ja yhdessa mukautettava toimintaansa parhaan

mahdollisen lopputuloksen saavuttamiseksi.

Kokonaisuutta tarkastellessa on merkitysta keskijohdon ja ylimman johdon toiminnalla, koska
tyonjohto maarittelee paivittdistasolla tuotantohenkildstdon toimintaa ja ajankayttoa seka
kaytettavia resursseja. Mikali keskijohto salaa vastustaa projektia eikd nde tarvetta muutokselle ja
tuotantotyontekijoiden keskuudessa on useita karusellin jarrumiehia, on syyta pitda johto ajan
tasalla ongelmista ja projektin kulusta. Onnistunut kaytté6notto palvelee kaikkia prosessissa

mukana olleita osapuolia.

5.4 Tuotannon toiminnan muutos

Tuotannon tyontekijan kasitys omasta paivittdisesta ajankaytosta voi olla hyvinkin epatarkka, tai
jopa virheellinen, mikali ajankdyttoa ei ole johdon puolelta ohjeistettu. Mita tarkemmin on
saatavilla luotettavaa dataa koneiden kdynnista ja seisokeista, lisdantyy tuotantotyontekijankin
ymmarrys tilanteesta ja tuottavuudesta. Toiminnanohjauksen tydkaluilla ja menetelmillad on
perusteltavissa jopa konelinjastojen lay-out muutokset tuotannon tehostumisen kautta.
Tuotantotyodntekijan tehtdva on toimia johdon ohjeistuksen mukaan ja johdon on alaisilleen

osattava selventda muutoksen tuomat edut.
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5.5 Varaosat ja tarvikkeet

Tuotantolaitoksen toiminta vaatii varaosia ja kuluvia tarvikkeita, seka kulutusosia koneisiin ja
laitteisiin. Tarvittavien varaosien hallinta ja tilauspiste saadaan jarjestelmasta ennalta maarattyjen
parametrien avulla. Tuotteen mennessa alle halytysrajan, lahettaa jarjestelmaan asetettu toiminto

muistuttavan sahkopostin maaritetylle henkilélle.

Varaosien luettelointi

Varaosia ja kulutusosia taytyy koneisiin ja laitteisiin vaihtaa tarpeen ja ennakkohuolto-ohjelman
mukaan. Mikali tietoa ei ole mita koneisiin on vuosien aikana vaihdettu, tai ei tiedetd maaria, on
aloitettava varaosien luettelointi ja lisattava varaosat jarjestelmaan. Kappaleessa 4.1 mainittu
historiatieto mahdollistaa uuteen jarjestelmaan viennin, mikali varaosaluetteloita ei ole saatavilla,
on tieto etsittava laitetoimittajan materiaalien kautta tai konetta tai laitetta tutkimalla seka
kunnossapidollisten toiminen yhteydessa tapahtuvalla tiedon kirjaamisella jarjestelmaan.

Olemassa olevat varaosat on dokumentoitava ja vietava jarjestelmaan.

Laitekortille liittaminen

Kaytossa olevat varaosat ja tarvikkeet tulee liittaa kaytettavan jarjestelman mukaisesti moottorin,
kuljettimen tai koneenosan tietokortille, jotta seuraavan kerran koneen vikaantuessa ei tarvitse
purkaa konetta ja etsia laakereita kiireessa paikallisilta toimittajilta tuotannon odottaessa. Alkavan
laakerivian havainnosta vikaantumiseen on aikaa I6ytaa uusi laakeri, kun on tiedossa laakerin
tyyppi ilman koneen purkamista. Varaosien luokittelu noudattaa samantapaista

kriittisyysluokittelua kuin koneet ja laitteetkin.

5.6 Kunnossapidon yhteistyokumppanit

Kunnossapidon toimialueella on hyvin usein kumppanuussopimuksia alihankkijoiden ja
erikoistuneiden yritysten kanssa. Jokaiselle ulkopuoliselle resurssille ei ole tarpeen kouluttaa juuri
tadman yrityksen toimintatapoja tai jarjestelmaa, mikali kdynnit ovat muutamia kertoja vuodessa.
Naissa tapauksissa on tarkeda yrityksen oman henkiléstén dokumentaatio ulkopuolisten
tekemasta tyosuoritteesta. Toimintamalli on syyta luoda kayttéonottovaiheessa ja pitaytya kiinni
sovituista periaatteista joka kerta kun ulkopuolinen resurssi kdy tekemassa kunnossapidollisia

tehtdvia. Palvelusopimuksen alaisen kunnossapidon henkilosto kayttaa jarjestelmaa paivittdisessa
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tydssdan, maaraajoin tapahtuva kompressorien sopimushuolto ei tarvitse omia tunnuksia, koska

kayttdé on muutamia kertoja vuodessa.

6 Tutkimuksen toteutus

Tutkimuksen tarkoituksena oli tarkastella kayttoonoton prosessia, kehittaa kaytantoja ja

yhdenmukaistaa kayttoonottoprosessin eri vaiheita erilaisten asiakasymparistdjen tarpeisiin.

Tutkimusmenetelmana kaytettiin laadullista lahestymistapaa, henkildhaastatteluilla seka
osallistuvalla havainnoinnilla ja tehdaskierrosten aikana tuotantolaitoksissa tapahtuvilla vierailuilla
eri vaiheissa kayttoonottoa. Laadullinen lahestymistapa mahdollisti tuotannon ja kunnossapidon
tyontekijoiden kokemusten ja nakemysten syvallisemman ymmartamisen. Tarkkailijan roolissa

toimiessa oli huomioitava etukateisasetelma, seka tuotantolaitoksen sisdinen dynamiikka.

Haastatteluihin osallistui kaikkiaan kuusi eri henkil6a asiakasymparistoista seka palveluntuottajan
edustaja. Haastattelut olivat puolistrukturoituja ja toteutettiin tuotantotiloissa sovittuna aikana.
Kolmen henkilon haastattelut valittiin julkaistavaksi opinndytety6ssa, erilaisten toimialojensa
vuoksi. Aineistosta nostettiin esiin toistuvat teemat ja havainnot. Haastateltaville ei kerrottu

kysymyksia etukateen.

7 Haastattelut ja kayttoonoton kokemukset

1. Kuka olet ja mika on toimenkuvasi?
Salminen Miika, jarjestelmaarkkitehti Pro-Tot Oy:lla.
2. Mika on yleisin syy asiakkailla jarjestelman kayttéonottoon?
Tiedolla johtaminen, seka laitteiden ja koneiden vika- ja huoltohistorian tallentaminen.

3. Mitka ovat omat kokemuksesi erilaisista jarjestelmista liittyen kunnossapidon
toiminnanohjaukseen?

Henkilokohtaisella tasolla kahdesta erilaisesta jarjestelmasta kayttdjana ja paakayttajana
(Novi ja Spotilla), testauskaytdssa ollut muutamia erilaisia jarjestelmia seka itse tehty

jarjestelma yhteistydssa erddan aiemman tyonantajan palveluksessa.

4. Mitka ovat kolme suurinta haastetta?
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Yleisesti ottaen suurin haaste jarjestelman kayttoonotossa on, etta tieto joudutaan
keradmaan useasta eri lahteesta ja tieto on hyvin pirstaloitunutta. Tarvittava tydmaara ja
siind vaaditut resurssit tulevat asiakkaalle hyvin usein yllatyksena. Positiivinen haaste on,
ettd saamme toimia usealla eri liiketoiminta-alueella ja erilaisissa asiakasymparistoissa,
joissa on lakisdateisia seka tuoteturvallisuutta koskevia maarayksia

5. Mika on realistinen aikataulu kayttoonottoon?

Kayttoonotto keskikokoisessa, noin 70—100 henkiloa tyollistavassa tuotantolaitoksessa,
kahden henkilon taysiaikaisella resurssilla, olisi kayttéonotto jarjestelman mukaan noin
kahdessa kuukaudessa mahdollinen, jonka jalkeen noin neljan kuukauden kehitys/
paivitysvaihe. Asiakkaan toimittama materiaali seka historiatieto tai sen puute vaikuttaa
hyvin voimakkaasti aikatauluun.

6. Montako jarjestelmaa olette kdayttéonottaneet?

Talla hetkelld (huhtikuussa 2025), olemme kadyttéonottaneet viisi jarjestelmaa ja
uudelleenkaynnistaneet viisi. Uudelleenkaynnistyksen syyna jokaisessa tapauksessa on
kayttoonotettu jarjestelma ilman suunniteltua ja kehittyvaa prosessia, jonka takia tieto on
vajavaista tai tiedon laatu ei vastaa tarvittavaa tasoa, tdman olemme yrityksemme tasolla
standardoineet ja yhdenmukaistaneet.

7. Oliko muutos helppo vai vaikea? Kerro lyhyesti muutoksen ajasta henkiléston kannalta.

Riippuu hyvin voimakkaasti asiakkaasta, seka heidan tavoistaan. Muutoksen
aikaansaaminen on hyvin erilaista, eika yksittadista syyta helppoon tai vaikeaan muutokseen
voi antaa.

8. Mitad on paallimmaisena jadanyt mieleen? Mita olisi voinut tehda toisin, jos nyt alkaisi koko
prosessi uudelleen?

En valttamatta yrittaisi keksia kaikkia toimintatapoja alussa itse, osallistaisin
mahdollisimman paljon my0s jarjestelman toimittajia seka yhteistydkumppaneita.

Haastatteluun osallistuneiden henkildiden nimea ja heiddan edustamaansa yritysta ei mainita
tietosuojasyista. HenkilGille on kerrottu ennen haastattelua, ettei tunnistavaa tai yksildivaa tietoa

tule opinnadytetyohon. Henkildihin viitataan satunnaisella kirjaimella.

1. Kuka olet ja minkalaisella toimialalla tydskentelet ja mika on roolisi?
V: leipomon tyoénjohtajana.
J: kunnossapitoasentajana painoteollisuudessa.
R: kunnossapitopaallikkona elintarviketeollisuuden alalla.

2. Mika oli paaasiallinen syy kayttéonottoon?
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V: Tarvitsimme jarjestelman tuotantolaitteiden hallinnointiin, raportointiin ja poikkeamien
kasittelyyn.

J: Aiempi jarjestelmamme oli jaanyt vaille yllapitoa, ja laitekanta oli ajan saatossa
vaihtunut, eika laitehierarkia ollut enaa ajantasainen. Lisdksi oli toiminnoiltaan
puutteellinen eika mobiililaitteella voinut kayttaa. Aiempi jarjestelma sijaitsi talon
sisdisessa verkossa, joten kayttd ulkopuolelta oli hankalaa ja hidasta.

R: Tarvitsimme kokonaisvaltaisen jarjestelman, jonka avulla voimme valvoa ja hallita
tuotantolaitteita seka apulaitteita ja dokumentoitua huollot ja korjaukset laitteille,
elintarviketeollisuudessa on jaljitettavyys tarkeaa. Lisaksi halusimme mukautuvan
jarjestelman, jonka voisimme raataloida tarpeidemme mukaan.

Mitka ovat omat kokemuksesi erilaisista jarjestelmista liittyen kunnossapidon
toiminnanohjaukseen?

V: Ei kokemusta, olemma kayttaneet ekcelia kaikkeen ja on parjatty.

J: Tdma on kolmas erilainen jarjestelma, jota olen kayttanyt, kayttoliittymien valilld on
suuria eroja kaytettavyydessa. Yksinkertaisuus on valttia. Tassa Spotillassa on hyvat
mobiilitoiminnot seka kuvien ja videoiden tuoma lisdarvo on etu vikailmoituksissa.

R: Ei ole muista jarjestelmista kokemusta, jos haluamme kasvaa ja kehittya on
tulevaisuudessa oltava dokumentaatio ja automaatio mukana kaikessa prosesseihimme
liittyvassa. Haluamme automatisoida prosessia, seka siirtyd korjaavasta kunnossapidosta
ennakoivaan kunnossapitoon.

Mitka olivat kolme suurinta haastetta teidan projektissanne?

V: Henkilokunnan koulutukset jouduttiin pitdmaan pienryhmissa ja eri osastoilla oli
kayttoonotto eri aikaan. Ehka ajankohta oli hieman vaara kaiken kiireen keskella. Jouduttiin
joillain osastoilla venyttamaan kayttoonottoa ja toisilla oli jo kdytdssa.

J: Ongelmiahan tulee aina, ei tainnut olla ihan kaikilla osallisilla selvilla mita kaikkea tama
vaatii tai miten iso tydmaa tulee olemaan. Aiemmasta jarjestelmasta ei ollut juuri mitaan
hyotya, kun kaytettavyys oli heikolla tasolla. Vaikeaa oli saada henkildsté mukaan.

R: Kayttoonotto ja jarjestelman luominen kaiken muun tyén ohessa oli aikaa vievas,
hankaluutena oli kaiken entisen historian saaminen puolen vuoden ajalle taaksepain
jarjestelmaan, kun kaikki pitaa nakya yhdessa paikkaa asetuksien maaraamina.

Yleisellad tasolla tilanne nyt kun kayttdénotosta on kulunut jonkin aikaa, ja kuinka pitka aika
on kulunut?

V: Vieldkin on ongelmia laitteiden kanssa, kun pitda tuotannon mukaan siirrelld, kun
lopullinen sijoittelu ei ole ihan valmis, kayttéonotto kesti pitkdan mutta onhan tuo nyt
kaytossa ja vikailmoituksia tulee tasaisen epavarmasti. 11 kuukautta sitten alkoi koko
projekti.

J: Ennakkohuollot on saatu jarjestelmaan ja paivittaistekeminen on helpottunut, on todella
katevaa, kun voi tarkistaa koneen vieressa omalla luurilla onko milloin viimeksi ollut vikaa
ja miten se on viimeksi korjattu. Varaosista tiedon kerdaminen on menossa ja ehka jonain
pdivana viimeisetkin mohikaanit tuotannossa ottavat tdman kayttoon niin kuin on
tarkoitus. 13 kuukautta aloittamisesta.

R: Koneiden huoltohistoria on nyt pelkdstadn taman varassa, automaatiota lisataan koko
ajan prosessin osa kerrallaan ja kunnonvalvontaan ollaan siirtymassa. Ollaan tyytyvaisia
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kokonaisvaltaiseen ohjelmistoon mista voidaan vuoden paasta ehka ennustaa
vikaantumista laitehistorian seka puhtaan anturidatan perusteella. 9 kuukautta
aloituksesta.

6. Oliko muutos helppo vai vaikea? Kerro lyhyesti muutoksen ajasta oman ja henkilostén
kannalta.

V: Vililla tulee mieleen, etta eiko tata olisi voinut jotenkin helpommin hoitaa, kun
leipdadahan meidan on tarkoitus tehda eika nappailla koneita ja puhelimia. Toisaalta
tiedetaan, etta valvontaa on ja asioita taytyy seurata ja valvoa ja kirjata. Ei voi sanoa, etta
helppo oli mutta eipa nyt kovin vaikeatakaan, kun oma osuus ei ollut iso.

J: Muutosvastaisuus yllatti joidenkin osalta ja ehka eivat halunneet nahda hyotya tasta, kun
aina on tehty jollain tavalla ja uuden opettelu tuntuu turhalta, kun ilmankin on parjatty.
Omasta puolesta tama on hyva ja toimiva jarjestelma mutta vaatii kaikkien panostuksen
tahan ohjeistetulla tavalla. Henkiloston mukaan saaminen oli vaikeaa.

R: Sain menemaan taman lapi silla, ettd tama tulee ja tata kaytetdaan kuten on ohjeistettu,
kaikille ei alkuun auennut hyoty historiasta mutta dkkia mieli muuttuu, kun oma tyo
helpottuu. Kunnonvalvonta toi sitd hyotya mitda haimmekin. Jopa lampatilaseuranta eri
prosessin vaatimissa huoneissa tulee tdman kautta ja olen saanut toimittajalta hyvaa
opastusta jarjestelman kayttoon. Toimin oman tuotantolaitoksemme paakayttajana.

7. Mita tekisitte toisin, jos nyt alkaisi prosessi uudelleen?

V: Joku jarjestelmdhan tahan piti ottaa, nyt tuo on. Aikatauluttamisessa tehtiin muutamia
virheitd. Toimittaja tarjosi palvelua mutta ajateltiin etta tehdaan itse, kun kerran tunnetaan
koneet kuitenkin entuudestaan. Seuraavaa en tee, nuoremmat saavat hoitaa.

J: Alun perin olisi pitanyt vaatia kurinalaisempaa kayttoa jokaiselta osastolta ja henkilolts,
historiatiedossa on reikid ihan sen mukaan, kuka on ollut vuorossa. Tuotannon kayttdjien
mukaan saaminen oli liian pitka prosessi, tdssa mentiin jossain kohtaa metsaan ja sielta
takaisin tuleminen kesti kauan.

R: Hierarkian luominen olisi pitanyt jattda ammattilaisille, olisi jaanyt yksi korjausvaihe
valista pois. Tarkempi hierarkia tuo hyvin spesifisti koneet ja laitteet nakyviin, jonka
pohjalta on mahdollista saada tarkka vikahistoria ja vikavali nakyviin. Helpompi on
jalkeenpadin poistaa kuin tuoda valiin uutta.

Haastattelujen perusteella voidaan todeta, ettd yhtenevaisia kokemuksia on, mutta myos hyvin
toisistaan eridvia kokemuksia. Tama vastaa tehdaskierroksilla tehtyja havaintoja, seka havaintoja
jarjestelmien kayttoon liittyen. Kdyttoonoton haasteet jatkuvat joissain yrityksissa, toisissa on
kayttoonotto onnistunut halutulla tavalla. Mika tahansa yritys hankkiessaan jarjestelman, joutuu
mukauttamaan omaa toimintaansa ja opettelemaan uusia toimintatapoja, jotta sijoitus
jarjestelmaan ja kdyttoonoton vaatimat resurssit ja kaytetty aika saadaan hyotykayttoon.
Kayttoonoton aikaiset prosessit ja kdyttoonoton haasteet eroavat toisistaan, vaikkakin

samankaltaisilla toimialoilla on haastattelujen perusteella samankaltaisia haasteita.
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8 Sujuvan kayttoonoton prosessi

Havaintojen ja omakohtaisten kokemusten perusteella voidaan onnistunut kayttédnottoprosessi
jakaa karkealla tasolla viiteen eri vaiheeseen. Nama vaiheet toistuivat kaikissa tapauksissa, jonkin
verran on ollut eroavaisuuksia erilaisien syitten takia. Tastda nakokulmasta voidaan todeta, etta

ndiden vaiheiden kautta prosessi onnistuu, kunhan jokaisen vaiheen osatekijat onnistuvat.

Pohjatiedot
Tassa vaiheessa kerataan tieto laitteista, huolto- ja vikahistoria, olemassa oleva

laitedokumentaatio, varaosat ja kriittiset komponentit.

Hierarkia
Hierarkia sisaltaa kaikki koneet ja laitteet, seka tukitoiminnot. Hierarkiaan voidaan lisata
jalkeenpadinkin, mutta ajatuksella ja johdonmubkaisesti luotu hierarkia palvelee jarjestelmaa

pitkaan.

Kaynnistys
Kayttéonoton aikana luodaan kayttdjaroolit, tarkennetaan vikailmoituslajeja, liitetdaan tunnisteet

laitteisiin ja luodaan huolto-ohjelma uuden jarjestelman mukaisesti.

Koulutus
Kayttajat taytyy kouluttaa jarjestelman ominaisuuksiin, jarjestelmatoimittajan hyvaksymalla

materiaalilla ja rooliensa mukaan.

Pdivittaiskaytto
Viimeinen vaihe, paivitykset jarjestelmaan, prosessin mukauttaminen tarpeiden mukaan ja

havaittujen haasteiden korjaus.

Vaikka kayttéonotto olisikin yndenmukaistettu prosessi, on huomattava, etta eri yritysten
eroavaisuudet muuttavat tilannetta joka kerta. Erilaisten yritysten ja toimialojen valilla on

samankaltaisuuksia toimialoista ja sijaintipaikkakunnista riippumatta, mutta myos eroavaisuuksia.
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Kunnossapidon toiminnanohjausjarjestelma kayttoonottoa tulisikin kasitella projektina, jonka

aikana osapuolien on sopeuduttava muutokseen.

9 Pohdinta

Kunnossapidon kdytdssa oleva toiminnanohjausjarjestelma tehostaa tuotantoa ja koneiden
kaytettavyytta, koska tulevia korjaustarpeita suunnitellessa edeltavien korjausten ja
vikaantumisen maara ja laji on tiedossa. Paivittaisella tasolla jarjestelman kaytettavyys ja helppo
yllapidettavyys tulee merkittavaan rooliin, seka kunnossapidon henkiléston etta tuotannon
nakokulmasta. Yrityksen johto saa tuotannon tilasta tarkempaa tietoa seka tuotannon suunnittelu
helpottuu. Tuotannon henkiléston osallistuttaminen koneiden ja laitteiden huoltoon seka

kunnossapitoon tuo lisdarvoa kdytettdavyyden ja toimintavarmuuden kasvuna.

Yrityksessa, jossa kunnossapidosta vastaa yksi tai kaksi henkil6a, on huolehdittava tiedon
tallentamisesta muuallekin kuin ruutuvihkoihin ja sekalaisiin tiedostoihin. Monella mantereella
toimiva monikansallinen yritys kayttaa jarjestelmaansa eri tavalla kuin neljankymmenen henkilén
tuotantolaitos. Laajakaan jarjestelma ei siltikdan tuo hyotya, jos kayttoé on puutteellista. Mikali
kunnossapidon toiminta on muistin ja mielikuvien varassa, tuo toimiva jarjestelma aikataulun ja
historiatiedon kaikkien nahtaville. Kunnossapidon tiimi hyotyy yhtendisesta toimintatavasta
paivittdistoiminnoissa, seka huoltohistorian saavutettavuudesta. On huomioitava, etta tapojen ja

menetelmien kayttédnotto on yrityskohtaista eika valmiita ratkaisuja ole olemassa.

Kunnossapidon toiminnan ohjaaminen lapi muutoksen seka jarjestelman kayttéonotto on
suuritdéinen prosessi, jonka aikana toimintaa on mukautettava tarpeen mukaan. Kayttajia on
mahdollisesti koulutettava useaan kertaan, ja toiston myota opetettava oikea toimintatapa.
Keskijohdon ja ylemman johdon toiminta ja kdytettavat resurssit saattavat muuttua yrityksen
sisdisten ja ulkoisten tekijoiden seurauksena, ndma syyt voivat vaikuttaa prosessiin hyvin

merkittavasti.
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