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THVISTELMA

Tyossa kasitelld&n kunnossapitojarjestelman asentamista yritykseen ja kunnossa-
pitoa yleisesti.

Tyon tarkoituksena oli parantaa kunnossapitoa ja tiedon kulkua eri osastojen- ja
esimiesten valilla. Menetelmana oli sahkdinen kirjanpito, jolloin paperimuotoises-
ta dokumentaatiosta voitiin luopua.

Kunnossapidossa siirryttiin kayttdméan uutta kunnossapitojarjestelmaa. Talla jar-
jestelméll& oli tarkoitus saada tieto lilkkumaan helposti paikasta toiseen. Ohjel-
man asennuksesta ja alustavasta kéyttéonotosta vastasi toimittaja. Lopullinen
kayttoonotto ja parametrointi tapahtui Foxconn Oy:n puolelta.

Tyon tuloksena Foxconn Oy:ssa siirryttiin kayttdméan uutta kunnossapitojarjes-
telmé&a. Uuden ohjelman ansiosta saavutettiin useita erilaisia etuja, esimerkiksi
tehtyjen téiden kirjaamisesta tuli helpompaa ja tarkempaa, varaosat voitiin nyt
kohdentaa laitteelle ja laitteelle kdytetyt varaosat oli helppo 16ytaa laitehistoriasta.

Avainsanat: kunnossapito, kunnossapitojarjestelmd, huolto
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ABSTRACT

The thesis deals with maintenance in general and the implementation of a mainte-
nance system in a company.

The purpose of the thesis was to improve the flow of information conserning
maintenance between different departments of the company and also between
different members of the management. The method used was electric accounting,
which meant that the company was able stop using paper- based documentation.
A new maintenance system was implemented inside the company. The main focus
was to have fluent information flow from one department to another inside the
company. The supplier of the software was in charge of the installation and im-
plementation of the software. The final implementation and parametrization was
done by Foxconn Oy.

The implementation of the new maintance system brought various benefits to the
company. For example, completed tasks were documented more accurately and it
was easier to record them. Different spare parts could now be allocated to a cer-
tain machine and the spare parts used for a certain machine could now be discov-
ered from the log of the machine.

Keywords: maintenance, maintenance system, service
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1 JOHDANTO

Kunnossapidosta on tullut yha tarkedmpi osa jokapéivasta teollisuutta. Hankitta-
vien laitteiden hinnat ovat nousseet, varaosat ovat kalliita ja samoin kayttokustan-
nukset ovat korkeat. Naista syistd on tuotannonlaitteiden kunnossapidosta alettu
kiinnostua yhda enemman. Tasmallisesta kunnossapidosta voidaan pitaa huolta

asianmukaisella kunnossapitojarjestelmalla.

1.1 Tyon tavoite ja rajaus

Tamaén tyon tavoitteena oli paivittdd Foxconn Oy:lla oleva kunnosspitojérjestelmé
vastaamaan tdmén paivan haasteisiin, niin yrityksen ylemman johdon kuin kaytto-
henkilokunnan osalta. Tarkoituksena oli saada kaikki raportit séhkdiseen muo-
toon, helposti saataviksi ja niin ettd tulosten lukeminen olisi helppoa. Samalla
ajettiin vanha Visual Maint -kunnossapitojarjestelma hallitusti alas. Uudeksi jar-

jestelmaksi valittiin Artekus Oy:n toimittama Artturi-kunnossapitojarjestelma.

Tyo0 rajattiin kunnossapitojarjestelman asennukseen ja siihen liittyviin koulutus- ja
ohjeiden kirjoitusprojektiin. Tyon ulkopuolelle jai muun muassa atex-luokituksen

tekeminen ja liittdminen tuotannonohjausjarjestelmaan.

1.2 Tyobn eteneminen

Uusi kunnossapitojérjestelma oli ensin valittava ja paatettdva, mika olisi sopivin
jarjestelma Foxconn Oy:n tarpeisiin. Uudeksi jarjestelmaksi valittiin Artturi sen
monipuolisuuden takia. Tdman jalkeen kunnossapitojarjestelma tilattiin toimitta-
jalta, Artekukselta, Artturin valmistajalta asentajat asentamaan ohjelma yrityk-
seen. Asennuksen jalkeen seuraavaksi oli ohjelmaan tietojen ajo, joka sisélsi kaik-
ki tiedot yrityksen laitteista, varaosista ja huolloista. Ennen uuden jarjestelman

kayttoonottoa oli kaikki sitd ohjelmaa kayttavat henkilot koulutettava.



1.3 Tyohon liittyneet l&htokohtaiset ongelmat

Uuden kunnossapitojarjestelman asennuksen jalkeen vanhasta kunnossapitojarjes-
telmadsté tuotiin kaikki tarvittavat laitetiedot uuteen jarjestelméan. Ongelmia alkoi
syntyd, kun vanhassa jarjestelméssa oli samalla laitteella kaksi eri laitenumeroa.

Tamaé aiheutti paljon selvittelyja ja toisen laitenumeron poistamista.

Laitteiden huollot ajoittuivat osaksi paéllekkdin. Ongelma saatiin ratkaistua tarkal-
la selvittelyty6lla. Samoja ongelmia oli myds varaosavarastossa, koska osalla
tuotteista oli kaksi varaosanumeroa. Kaksinkertainen numerointi sekoittaa kirjan-
pitoa paljon, jolloin saldot eivat tdsmaé ja tulee sekaannuksia. VVaraosavarasto

luotiin kokonaan uusiksi ja néin saatiin Kirjanpito tasmaamaan.



2 YRITYS

Foxconn Oy oli muovialan yritys. Yrityksella oli Suomessa kaksi toimipistetta,
Lahdessa ja Hollolassa, joissa molemmissa valmistettiin matkapuhelimen kuoria
Nokialle. Hollolan-tehtaalla valmistettiin liséksi linsseja k&nnykdihin. Hollolan
tehdas lopetettiin vuonna 2005 ja Lahden-tehtaan tuotanto 2009. Lahden-tehtaalla
hoidetaan nykyisin yrityksen logistisia palveluita. (Foxconn Oy 2013.)

Foxconn-yrityksell& on monia toimipisteitd, joissa ympari maailman valmistetaan
elektroniikkaan liittyvida komponentteja, niin liittimia elektroniikkaan kuin koko-
naisia kannykoita ja tietokoneita. Liikevaihto yritykselld oli noin seitsemén (7)
USD miljardia, v. 2006. Suomen tehtaiden liikevaihto oli vain murto-osa tasté
summasta. Tyontekijoitd Suomessa oli noin tuhat henkiloa. Nykyaan henkil okun-
taa on vain muutamia kymmenia Lahdessa. Foxconn kaytti paljon vuokraty6voi-
maa, koska tydntekijoiden tarve vaihteli suuresti tuotannon mukaan. (Foxconn Oy
2013.)

Tama ty6 on laadittu paasaantoisesti Lahden-tehtaalla, jonka muodosti ruiskupu-
ristus-, kokoonpano-, maalaus- ja muottihuolto-osasto. Kuviossa 1 on Lahden-
tehdas.

Lahden-tehtaassa ruiskupuristusosastolla muovigranulaateista puristetaan erilaisil-
la muoteilla kdnnykan eri osia. Koneen vieressa oleva robotti lastaa valetut osat
paleteille. Paletit tulevat paletinkésittelijoilta ja taydet paletit kuljetetaan hihnakul-
jettimilla tarkastajille tarkastettavaksi. Kokoonpano-osastolla ruiskupuristettuihin
k&nnykankuoriin asennetaan roboteilla tarvittavia lisdosia ja hitsataan tarvittaessa
ultra&énelld kiinni toisiinsa. Maalausosastolla robotit maalasivat kdnnykankuoret
lisdosineen halutun varisiksi. Muottihuolto-osastolla taas korjattiin rikkimenneita

muotteja ja huollettiin niita.



Hollolan-tehdas kasitti ruiskupuristus-, kokoonpano-, maalaus-, muottihuolto- ja
erillisen muotin valmistusosaston (Tools). Muottien valmistusosastolla valmistet-
tiin ruiskupuristuskoneisiin tulevat muotit. Muotit myos koeajettiin, ennen kuin ne
laitettiin tuotantoon. Tehtaalla oli my6s puhdastiloja, missa matkapuhelimien lins-
seja kasiteltiin. Lahdelta puuttuivat linssien valmistamiseen edellytettavat puh-
dastilat.

Hollolan ja Lahden-tehtaat yhdessa muodostivat tehdaskompleksin, joka tuotti
matkapuhelimien kuoria. Tavaraliikenne ndiden kahden eri tehtaan valilla oli vil-
kasta. Kuljetuksista paaasissa huolehti lahtelainen kuljetusyhtio. Tdma mahdollisti

sen, ettd auto saatiin tarvittaessa nopesti paikalle.

Kuvio 1. Foxconn Oy Lahti (Fonecta 2013)



3 TUOTANTOSOLU

Solu on itsendisid valmistusyksikoita:

- oma tuotteisto valmistettavanaan (osaperhe tai osakokonaisuus)
- Foxconn Oy:lla ruiskupuristussoluja

- valmistuksessa tarvittavat resurssit

-valmistus omasta toiminnastaan

-tuoteverstaassa lisdksi mm. tuotantosuunnittelua, ostoa

(Tampereen teknillinen yliopisto 2009).
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Kuvio 2. Ruiskupuristaminen kaaviona (Yudonordic 2013)

Ruiskupuristus-tuotantosoluun kuuluvat laitteet ovat ruiskupuristuskone, robotti,
paletinkasittelija, yksi tai kaksi hihnakuljetinta, raaka-aineannostelija, ja liséksi
voi olla joitakin kaantolaitteita. Ruiskupuristuskoneen muotti tarvitsee liséksi
kuumakanavaséatimia ja muotinlammittimid eli temperointilaitteita. Mikali solulla

valmistettaisiin linssejd, olisi muottiin vield lisatty filmin kelauslaitteita, uv-uuni,



sahkoisyyden poistolaitteita ja konendkd. Kuviossa 2 on esitetty ruiskupuristami-

nen kaaviona. (Suomen muovituote Oy 2013.)

Raaka-aineen ollessa kosteata lopputuotteen laatu ei ole tasaista. Yleisin laatuvir-
he on raitajaljet tuotteen pinnalla. Muita poikkeamia voivat olla kaasukuplat tai
huono mekaaninen rasituksen kestavyys. Raaka-aineisiin tuleva kosteus on peréi-
sin ymparoivésta ilmasta. Sateella kosteus on korkeimmillaan, koska silloin ilman
suhteellinen kosteus nousee. Namé nakyvat ruiskupuristaessa edellamainituilla
tavoilla, miké&li kosteutta ei poisteta. Muovigranulaateista nylonit ovat herkimpia

imemaéan kosteutta. (Suomen muovituote Oy 2013.)

Uuden kunnossapitojarjestelman asennusvaiheessa péatettiin, ettd kokonaisesta
ruiskupuristusyksikosta tehtéisiin soluja kunnossapitojérjestelmaan. Kuviossa 3
on kuva ruiskupuristussolusta. Tamé solu sisaltada edella mainitut komponentit.
Solun tunnuksena kaytetaan s-kirjainta ja numerointi on juokseva. Tekemalla so-
luja ruiskupuristusyksikoista pystyttiin niihin kohdistamaan huoltot6ita solukoh-
taisesti. Tall6in tuli kerralla kaikkien solun laitteiden huollot tehtyd. Ohjelmasta
voitiin lisaksi tulostaa kerralla vain tietyn solun huollot. Huollot voitiin myos tu-
lostaa halli kerrallaan, jolloin huolloiksi muodostuu vain sen hallin kaikki solut.
Néin kaikki hallin laitteet saatiin yhdella kertaa huollettua. (Artekus Oy, nyk. Sol-
teq 2006.)

Solut kokosivat siis aina tietyn toimintayksikon yhteen. Huollot mé&araytyivat
ruiskupuristuskoneen iskujen perusteella, ellei koko solu ollut seisokissa. Seiso-
kista tuotantoon otettavaan soluun tehtiin huollot, mikali niita tarvitiin. Huollot
voivat myos maaraytya kalenteriperusteisesti, eli 1 kk:n, 3 kk tai 12 kk valein.
Paljon kaytettyjen hydraulisten ruiskupuristimien pysahtymisaika ja -matka voi

pidentyd, ellei niita huolla sdanndllisesti. (Noritek Oy 2013.)

Tehtaalla oli my6s erilaisia laitekokonaisuuksia, joista myos tehtiin soluja. Lait-
teisto naissé oli monipuolista, ja valilla piti paattaa, oliko kyseinen laite kone vai
apuvaline. Liian pienié laitteita ei kunnossapitojarjestelméén kannattanut laittaa,

muutoin siita olisi voinut tulla liian sekava.



Tehtévélistalla olevat huollot vaativat monipuolisesti osaavaa huoltomiesté. Ylei-
semmét huollot olivat rasvaus, voitelu, suodattimien vaihto ja yleinen tarkastus.
Huollot suoritettuaan kunnossapidon tyontekija kirjasi tekemansa huollot kunnos-
sapitojarjestelméaan. Tydn hyvalla sunnitelulla tehdaan huolloista tehokkaita.

Kuvio 3. Tuotantosoluja (Foxconn Oy 2013)



4  KUNNOSSAPITO

4.1 Kunnossapito osana yritystoimintaa

Kansalaisomaisuutemme, kuten tiestd, rautatiet, sahkoverkostot, kaupungit ja
kunnat, tarvitsevat kunnossapitoa. Kunnossapidolla takaamme sen, etta ne pysyvat
kunnossa, sukupolvelta toiselle. Kunnossapito tyollistad suomalaisia suoraan ja
valillisesti. (Heinonkoski 2004, 11-12.)

Kaupungit ja kunnat ovat velvoitettuja huolehtimaan vesi-, viemari-, séhko- ja
tietoliikenneverkoista. Kunnossapidolla varmistamme sen, ett4 ihmiset voivat el&a
turvallisesti ja ilman pelkoa esimerkiksi siitd, ettd joku aamu ei tulisi hanasta puh-
dasta juomavettd. Paikkakunnan budjetista varataan iso osa vesihuollon toteutta-
miseen. Riittdvalla kunnossapidosta huolehtimalla elinolot pysyvat hyvina pit-
kaan. (Heinonkoski 2004, 12.)

Kunnossapitoon on satsattava yrityksessa 5 - 20 % liikevaihdosta, etté tulos pysyy
hyvana. Raskaassa teollisuudessa satsaukset ovat aina isompia.

Aiemmin kunnossapidosta huolehti oma yritys, nykyadn kunnossapitotehtavia on
ulkoistettu. Kunnossapidosta huolehtii siihen tehtavéén erikoistuneet yritykset.
Teollisuus pystyy keskittymé&éan itse tuotantoon, kun huollot hoitaa ulkopuolinen
yritys. (Heinonkoski 2004, 12.)

Kunnossapitoyhdistys tutkii kunnossapidon merkitysté ja kunnossapidon suhdetta
kansantalouteen. Yhdistyksen tekemill& vertailututkimuksilla voidaan verrata eri
yritysten suoritusta keskenaan. (Heinonkoski 2004, 14.)

Kerran vuodessa yritys asettaa kunnossapidon tavoitteet, joilla parantaa yrityksen
tuotantoa. Tavoitteita ovat esimerkiksi seuraavat: tuottaa laatua, pienentéa havik-
ki& ja lisatd ihmisten turvallisia tydskentelyolosuhteita yrityksessa. Asetettuja ta-

voitteita tarkastellaan aina tietyin véliajoin. (Heinonkoski 2004, 15.)



Erilaisia tavoitemittareita ovat esimerkiksi kustannus-, tyémaéara-, vikamaara- ja
viallaoloaikamittari. Mittarit tulee olla kaikkien tiedossa, niin johtajien kuin kor-
jaajienkin. Mittarit tulee olla selkeitd ja helposti luettavissa. Tyotulokset saadaan
néin kohdennettua oikeisiin tavoitteisiin. Tavoitteena on parantaa yrityksen ja
henkildston menestymista. (Heinonkoski 2004, 17-18.)

Huollon tarve kasvaa, mitd kovemmassa kaytdsséa laite on, etenkin kun ympéristo-
olosuhteet ovat ankarat. Huollon tarpeeseen pystytaan vaikuttamaan etukéteen
tehdyilla toiminnoilla ja hyvalla valmistusprosessin suunnittelulla. Huolloista voi-

daan aina tehda parempia pienilla muutoksilla. (Heinonkoski 2004, 19.)

Ennen tehtaat hoitivat kunnossapidon omilla tyontekijoillé eli tehdaspalvelulla
(keskitetty kunnossapito). Huolto sijaitsi kaukana koneista, ja koneiden huollot
kestivat pidempaan. Nykyaan hajautettu kunnossapito on ldhempéna itse valmis-
tusprosessia. Kuviossa 4 on havainnoillistettu hajautettua kunnossapitoa. Huolto-
henkilokunta voi olla itse tuotantohenkilokuntaan kuuluva tai tuotantolaitteiden
valittdbmassa laheisyydessd. Tuotannon esimiehet voivat toimia huoltohenkilokun-
nan esimiehina, jolloin tieto valittyy nopeasti ”lattiatasolta” johdolle. (Heinonkos-
ki 2004, 22-23.)

Tuotantolinja 1

Tuotantolinja 2
Raaka- o e !
5 4 Linjan 1-2 kaytto- ja
aineet kunnossapito

Linjan 3 kaytts- ja
kunnossapito

Kuvio 4. Tuotantoon hajautettu kunnossapito (Heinonkoski 2004, 23)
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4.2 Kunnossapidolla tarkoitetaan

Tuotannon laitteiden ja koneiden seké& tuotantokiinteistjen toimintakunnon yll&-
pidosta kdytetd&n nimitysta kunnossapito. ’Se on kattotermind huomattavasti laa-
jempi kuin huolto.” Kunnossapidolla tarkoitetaan yrityksen koneiden ja laitteiden
pitdmista kayttokuntoisina, vuodesta toiseen. Kunnossapidolla estetdan vakavien
héirididen aiheutuminen ja kayttokatkokset tuotannossa. llman kayttokatkoksia
yritys tuottaa enemmaén ja tulos kasvaa. Kunnossapidosta vastaa tehtaissa yleensa
tehdaspalvelu. Tehdaspalvelulla on tarvittavat tyokalut ja voiteluaineet vikojen
korjaamista varten. Kunnossapitoa ohjataan ja tarkkaillaan kunnossapitojarjestel-
malla. (Edu 2010b.)

4.3 Kunnossapitoon liittyvat huoltotoimenpiteet

Maaravalein tapahtuva huoltaminen on keino, jolla saadaan pidettya laite tuotan-
nossa pitkadn ja toimintavarmana. Huoltotoiminnot ovat yksi osa kunnossapitoa.
Huollossa tehtévét toimenpiteet ovat ennakoivia, vianetsintad, ennen kuin viat
aiheuttavat isompia ongelmia. Erilaisilla laitteilla on erilaiset huoltovélit, riippuen
sille kohdistuvasta rasituksesta ja kéyttdajoista. Huoltotarve voi vaihdella perus-

ravauksesta vaikkapa laitteen jonkin moottorin vaihtoon.

Laitteista on pidetté huolta, jotta:

’tuotanto voi tapahtua olosuhteissa, jotka ovat edullisimmat net-
totuottojen, turvallisuuden, ympariston ja laadun kannalta (tuot-
teiden tuottaminen) ”

- ”palvelu voidaan tuottaa siten, ettd asiakas on tyytyvéinen ja
kustannusten ja laadun suhde mahdollisimman edullinen (tdmé
koskee palveluja yleensd, esim. hissit, tietotekniikka, projek-
tit...). ” (Edu 2010b.)

Tavoitteeseen paédsiminen vaatii:

”Suoritetaan kunnonvalvontaa, huoltoja, varsin erilaisten konei-
den ja laitteiden korjaamista ja modifiointia. ”

- ”0On pystyttdva korjaamaan syntynyt vika minimiviiveella ja op-
timikustannuksin (siis mahdollisimman nopeasti ja edullisesti).”
(Edu 2010b.)
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4.4  Kunnossapitolajit

Seuraavaksi muutamia suoria lainauksia SFS- késikirjasta 55-1 2012, joista selvi-

aa miten eri kunnossapitolajit eroaa toisistaan.

”Ehkéiseva kunnossapito: Méaaratyin vélein tai suunniteltujen kriteerien tayttyessa
suoritettu kunnossapito, jolla pienennetddn vikaantumisen todenndkoisyytté tai
kohteen toiminnan heikkenemista.” Kuviossa 5, kohta 1. (SFS- ké&sikirja 55-1
2012, 26).

”Jaksotettu kunnossapito: Ehkaisevéé kunnossapitoa, joka tehdaan ennalta mééarat-
tyjen aikajaksojen tai kayton méaran mukaan, mutta ilman edeltavaa toimintakun-
non tutkimista.” Kuviossa 5, kohta 2. (SFS- késikirja 55-1 2012, 26).

”Kuntoon perustuva kunnossapito: Ehkdisevéa kunnossapito, johon sisaltyy kun-
nonvalvontaa ja/tai tarkastamista ja/tai testausta, tulosten analysointi sekd ndiden
ohjaama kunnossapito.” Kuviossa 5, kohta 3. (SFS- késikirja 55-1 2012, 26).

”Ennakoiva kunnossapito: Kuntoon perustuvaa kunnossapitoa, jonka tehtévat pe-
rustuvat toistuviin analyyseihin tai tiedettyjen ilmididen pohjalta tehtyihin ennus-
teisiin, ja merkittaviin kohteen toimintakunnon heikkenemista kuvaajiin muuttu-
jiin.” (SFS- kasikirja 55-1 2012, 28).

”Korjaava kunnossapito: Kunnossapitoa, jota tehdaan vian havaitsemisen jalkeen
tavoitteena saattaa kohde tilaan, jossa se voi toteutta vaaditun toiminnon.” (SFS-
kasikirja 55-1 2012, 28).

”Siirretty korjaava kunnossapito: Korjaavaa kunnossapitoa, jota ei suoriteta valit-
tdmasti vian havaitsemisen jalkeen, vaan sité viivastetadn annettujen ohjeiden
mukaisesti.” Kuviossa 5, kohta 4. (SFS- kasikirja 55-1 2012, 28).

”Valiton korjaava kunnossapito: Korjaavaa kunnossapitoa, joka suoritetaan heti
vian havaitsemisen jalkeen, jotta valtyttaisiin kohtuuttomilta seurauksilta.” Kuvi-
ossa 5, kohta 5. (SFS- kasikirja 55-1 2012, 28).
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”Aikataulutettu kunnossapito: Kunnossapitoa, joka tehdaan méaaritetyn aikataulun
tai kdyton maaran mukaan.” (SFS- késikirja 55-1 2012, 28).

”Etékunnossapito: Kohteen kunnossapito tehddan ilman, etta henkilostolla on paa-
sya kohteeseen.” (SFS- kasikirja 55-1 2012, 28).

”Kéynninaikainen kunnossapito: Kunnossapito tehdaan kohteen kéydessé ja ilman
vaikutusta sen toimintaan.” (SFS- kasikirja 55-1 2012, 28).

”Kenttakunnossapito: Kunnossapitoa, joka suoritetaan tavanomaiselle sijaintipai-
kalla.” (SFS- kéasikirja 55-1 2012, 28).

”Kéyttdjakunnossapito: Kayttéhenkildston suorittama kunnossapito.” (SFS- kési-

kirja 55-1 2012, 28).

gt
[ |

Kuvio 5. Kunnossapitolajit (Heinonkoski 2004, 146)
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4.5 Kunnossapidon toiminta kaytanngssa

Laitteen mennessé rikki tulee tehdaspalveluun ilmoitus viasta. IImoituksen voi
tehda henkilokohtaisesti koneenkéayttdja tai sitten ilmoitus tulee valittémaésti sah-
koisend kunnossapitojérjestelmaén. Mikali vika on korjattava valittémasti, huolto
lahtee heti hoitamaan sitd. Huollossa tarvitut osat kirjataan varaosavaraston Kir-
janpitoon ja huoltotoimenpide kirjataan jarjestelmaan. Talloin muutkin kayttajat

nékevat, mita laitteelle on edellisessa huollossa tehty.

Laitteiden yleiset huoltotoimet, kuten rasvaamiset ja kiristdmiset, suoritetaan
yleensa aina osasto kerrallaan, mikéli vain tuotanto sen sallii. Kesalla jarjestetéén
yleensé huoltoseisokki, jolloin tehddan kaikki isoimmat huollot. Huoltoseisokin

aikana yleensa koko tehdas on pysahdyksissa.

KUNNOSSAPITO
: | [
KAYTTO- _| KUNNON-
SEURANTA [ | vaLvONTA HUOLTO KORJAUS
-------- @
----- <smammme(VIKA)- - -
| C——— |

Vian Kaytosta
korjaus poisto

v

Kuvio 6. Kunnossapidon jako (Edu 2010b)

Kuviossa 6 on jaettu kunnossapito eri tasoille. Kéytoseurantaa tekevét henkilot
voivat olla koneen kayttéjié, niiden huoltajia tai valvojia. Heidén tehtavinaén ovat
siisteyden, jarjestyksen yllapito ja pienten korjaus tekeminen tyopisteessa. (Ansa-
harju 2009, 301.)
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Kunnonvalvonnalla tdydennetdén kayttoseurantaa, ja samalla se palvelee kunnos-
sapitoa. ”Kunnonvalvonta perustuu siihen, ettd tunnistetaan laitteiston kuntoa ja
tilaa osoittavat tunnussuureet ja maaritellaén niille tarkistusmenetelmat, mittaus-

tavat ja — laitteet sekd halytysrajat ja tulkintajarjestelmat.” (Ansaharju 2009, 302.)

Kunnonvalvonnassa kaytettavia valvontamittauksia ovat aistinvaraiset havainnot,
fysiikaalisten perussuureiden muutokset, sahkoisten perussuureiden vaihtelut,
rikkomatta tuotetta tehtavat mittaukset, 4ani- ja varéhtelymittaukset ja oljyille
tehtdvat analyysit (Huolto kts. luku 4.3).

Laitteen mennessa epakuntoon on sille tehtéva jokin korjaus. Rikkoontumisen voi
havaita koneen huonona kayntina tai ylimadraisené danend. Huoltohenkildkunta
tekee paatoksen laitteen vian vakavuuden perusteelle, ettd saadaanko laite korjat-
tua vai joudutaanko se vaihtamaan uuteen. Laitteen ollessa liian vanha, eli kaytto-
tunnit ovat tulleet tayteen, poistetaan laite kaytosté ja tilalle laitetaan uusi laite.

Lopuksi Kirjataan tehdyt ty6t kunnossapitojarjestelmaan. (Ansaharju 2009, 307.)

4.6 Kunnossapitoon liittyvé turvallisuus

Kunnossapidolla taataan, ettd laitteet toimivat moitteettomasti ja ettd laitteita on
turvallista kayttad. Tdman takia laitteiden huollot on suoritettava ajallaan ja huol-
to-ohjeiden mukaan. N&in toimimalla taataan laitteiden turvallinen ké&ytto ja pitké&-
aikainen toimintakunto. (Aalto 1994, 13.)

Mikali laitteita ei huolleta, voi syntya vaaratilanteita, terveysongelmia ja onnetto-
muuksia. Erilaisia tapaturmia voi olla nosturin pettdminen, sahkoisku séhkolait-
teesta tai rajahdysalttiin materiaalin syttyminen. Laitteiden vaaratilanteet johtuvat
puutteellisesti tehdyistd huolloista, koneen vaarinkéytosté tai suojalaitteiden puut-
tumisesta tai vikaantumisesta. (Euroopan tyoterveys- ja tyoturvallisuusvirasto
2013.)

Suojalaitteet voivat olla mekaanisia tai sahkoisia esim. laitteiden ymparilla oleva

suoja-aita, turvakytkin, turvamatto tai kahden kaden pakollinen kéayttd. Turvalai-
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den pééatarkoitus on pysayttaa laite. Turvakytkimet on kiinnitetty laitteen ympéril-
I olevan suoja-aidan oveen. Oven avaaminen ohjaa laitteen turvalliseen tilaan ja
pysayttaa liikkkeen. Sdhkdmekaaninen turvamatto pysayttaa laitteen, mikali maton

paalle astutaan. (Movetec 2013.)

Foxconn Oy:lla oli kéytossa muovipleksisté eli polymetyylimetakrylaattista
(PMMA) tehdyt suojaseinat, joiden ovissa oli séhkdiset lukot. Koneen kéydessa
ovia ei saanut auki, ja laitetta ei saanut p&alle ennen kuin ovi oli kiinni. Tehdas-
palvelulla oli omat avaimet, joilla he paasivat ohittamaan turvalukituksen, ja ndin
laitteen ollessa kaynnissa, sdadtdmaan laitetta. Liséksi laiteiden pleksiseinissa oli
hata-seis-painikkeita, mikéli laite piti saada nopeasti pyséaytettya. (Foxconn Oy
2013.)

Laitteiden huoltojen tekemétta jattdminen saattaa aiheuttaa laitteiden vaaranlaista
toimintaa. Sylintereissa tdma voi nédkya nykimisena ja antureissa vaaranalaisina
signaalitietoina. Laakerit kuluvat paljon nopeammin kitkasta johtuvan kuumuuden
takia, ja niiden valys voi kasvaa, jollei rasvausta suoriteta. Roboteissa tdima nakyy
epatarkkuutena, jolloin kayttotunnit tulevat tayteen liian aikaisin. Rasvauksessa on
kiinnitettdvd huomiota jalkivoitelun tehokkuuteen. Vanhan rasvan esteeton pois-
tuminen auttaa, ettd rasvaus tapahuu tehokkaasti. Laitteen lampdtila ja kéyntivas-
tus nousevat, mikali rasva paasee pakkautumaan ja vatkautumaan. (Kunnossapito-
yhdistys 2010, 13.)

Kunnossapitojérjestelméssa voidaan seurata eri turvalaitteiden ik&&ntymista. Esi-
merkkiné vaahtosammuttimien on oltava kéyttékunnossa aina. Sammuttimet sai-
lyvét kayttokuntoisina vain tietyn aikaa, jonka jalkeen ne taytyy lahettd4 uudelleen
taytettaviksi. Mikali sammutinta séilytetddn kylmissa, kuumissa tai tarisevissa
paikoissa, on se huollettava vuoden vélein, muutoin riittdd kahden vuoden vélein
tehtdva tarkastus. Tahan tehtavaan kunnossapitojarjestelmassé on laskuri, johon
voidaan méarittad aika, jolloin vaahtosammutin pitaa lahettd4 huoltoon. (Turvana-
si 2013.)

Laitteiden hatdpyséaytys toteutetaan hata-seis-painikkeilla, joiden pitéa olla helpos-

ti painettavissa. Hata-seis-painikkeilla saadaan laite pysaytettyd mahdollisimman
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nopeasti tai kun kayttdjd huomaa jotain, mika ei kuulu laitteen tydymparistoon.
Konedirektiivin mukaan jokaisessa laittessa pitad olla ainakin yksi hata-seis-
painike. Kokoonpanolaitteen siséltdessa monta laitetta on painikkeen painamisen
jalkeen pysahdyttava sitd edeltava ja sen jalkeen oleva laite. Namé painikkeet
toimivat yleensé painamalla ja ovat variltdan punaisia. Virtasyotto ja paineilma
katkeavat hata-seis-painiketta painamalla. Tamén jalkeen laite pysahtyy ja jaa
senhetkiseen asentoon, mikali kéytdssa on jarrut. Laitteilla, missé ei ole mekaanis-
ta jarrua, on mahdollista ettd se paasee liukumaan vapaaseen tilaan. (Schmersal
2005.)
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5 VARAOSAVARASTO

Varaosavarasto sisaltad yleiset varaosat, joita kuluu paljon tuotannon ollessa
k&ynnissd. Varaosavarasto on sitd varten, ettd sieltd saa varaosan nopeasti tuotan-
nossa rikki menneen osan tilalle. VVarastossa ei yleensé ole kaikkia varaosia kaik-
kiin laitteisiin, silla se olisi liian kallista tai veisi liikaa tilaa. Varaosia hankkiessa
taytyykin miettid, mitka varaosat on oltava hyllyssé. Joillakin varaosilla voi olla
useiden viikkojen toimitusaika. VVaraston jarjestyksestd on pidettava hyvaa huolta,
silld muutoin pienempaankin huoltoon voi menna liikaa aikaa, kun etsitdan vara-

osaa sekaisesta varastosta. (Edu 2010b.)

Varaosavaraston on oltava jarjestyksessé, mikali halutaan, etta se toimii odotetulla
tavalla. Hyllyissa taytyy olla selkedt merkinnat, ja niiden pitaa olla loogisessa jar-
jestyksessé ja helppolukuisia. Lajitteluperuste voisi olla komponenttikohtainen,
ettd esimerkiksi sylinterit yhteen valiin ja laakerit toiseen valiin. Uusien tuotteiden
tullessa on ne hyllytettava heti, ettd ne ovat toistenkin loydettavissa. Kirjanpito
taytyy pitéé ajan tasalla, ettd tarvittaessa tavara l6ytyy hyllystd. Merkittdessa va-
raosia varastoon on oltava tarkkana, ettei merkitse samaa tuotetta kahteen kertaan.

Kaksinkertainen varaosa sekoittaa kirjanpidon. (Edu 2010b.)
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6 KUNNOSSAPITOJARIJESTELMA

6.1 Kunnossapitojarjestelmélla tarkoitetaan

Kunnossapitojarjestelmélla tarkoitetaan ohjelmaa, jolla yritys pystyy helposti seu-
raamaan kaikkien siihen asennettujen laitteiden tietoja. Tarkasteltavia tietoja voi-
sivat olla laitteen kunto, huollot tai varaosavaraston saldot. Ohjelma mahdollistaa
sen kayton jokaiselta koneelta, johon se on asennettu yrityksessa. Talloin yrityk-
sen vastuuhenkil6t voivat seurata kentalla tapahtuvia asioita lahes reaaliajassa.
(Edu 2010b.)

6.2 Ohjelman asentaminen

Kunnossapito-ohjelma voidaan asentaa vain paikallisesti, yhdelle koneelle tai
verkkopalvelimelle. Jos se asennetaan vain yhdelle koneelle, kyseinen kone on
todenndkaoisesti tehdaspalvelun huoltokopissa. Talléin ilmoitukset ja huollot voi-
daan kirjata vain yhdesta paikasta. Serverille asennettaessa ohjelma voidaan asen-
taa mihin koneeseen tahansa, mika vain on yrityksen verkossa. Talléin koneen-
kayttaja voi kirjata vikailmoitukset suoraan kentéltd. Tehdaspalvelun tiloissa oleva
henkild vain lukee ilmoituksen, ottaa tarvittavat varaosat ja tyokalut mukaan ja

lahtee korjaamaan vikaa. (Artekus Oy, nyk. Solteq 2006.)

6.3 Jarjestelmahierarkian luominen

Ohjelman asentaminen koneelle aloitetaan tila- ja laitehierarkian luomisella. Tilat
eli hallit, joissa laitteet fyysisesti sijaitsevat, on luotava ensimmaisend. Taméan
jalkeen luodaan eri laitteistojen kategoriat. Seuraavaksi on mahdollista tuoda en-
simmadinen laite tiettyyn halliin. N&in saadaan muodostettua kartta, missa laitteet
oikeasti on. Té&lla tavalla toimimalla saadaan laitteet pysymé&én jarjestyksessa.
(Edu 2010b.)
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Kuvio 7. Laitteiden numerointia (Foxconn Oy 2013)

6.4 Laitteen luominen jarjestelmaan

Jokaisesta laitteesta, joka ohjelmaan tuodaan, on ensimmaiseksi muodostettava
laitekortti. Kuviossa 7 on laitenumerointia Foxconn Qy:n tiloissa. Korttiin tulee
kaikki tarvittava tieto laitteesta. Laitekortista 16ytyy laitteen sijainti, sille tehdyt
huollot ja siihen kohdistetut varaosat. Laitekorttia on paivitettdva aina, kun lait-
teelle tehdaan jotain. (Edu 2010a.)

6.5 Laitteen huollot ja huoltojen ajoittaminen

Jokaiselle huollettavalle laitteelle tehdddn oma huolto-ohjelma. Ohjelmalla pysty-

taan tarkasti maarittamaan, milloin huolto suoritetaan ja mita silloin tehdaan.

Laitteella voi olla monia, erilaisia huoltoja. Huollot voidaan luokitella kayttotunti-
en mukaan tapahtuviksi huolloiksi. Talloin koneenkéyttéja paivitta aina tietyin
valiajoin ohjelmaan laitteesta saadut kayttétunnit. Huolto-ohjelma ilmoittaa, mil-
loin tdma raja ohitetaan, ja maaréa laitteelle huollon. Tall6in huoltohenkilékunta
tulostaa huolto-ohjeet ohjelmasta ja ldhtee huoltamaan laitetta. Huollot voivat olla
séaannollisid, jolloin ratkaisee edellisestd huollosta kulunut aika. N&it4 voi olla
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kuukausittainen, neljadnnesvuosittainen, puolivuosittainen ja vuosittainen huolto.
(Artekus Qy, nyk. Solteq 2006.)

6.6 Varaosavaraston tuominen jarjestelméaan

Varaosavaraston luominen alkaa varaston perustamisella. VVarastoja voi olla monia
ja ulkopuolisen hallinnoimia. Varastoon tuotavat varaosat on kirjattava jérjestel-
maan, kuten laitteetkin. Jokainen varaosa saa oman varaosanumeron. Tall& nume-
rolla voidaan sitten hakea varaosa ja tarkkailla sen saldoja. Ohjelmaan laitetaan
jokaiselle varaosalle oma hélytysraja. Jonkin tuotteen saldon mentya hélytysrajan
alle ohjelma lisaa tamén tilattavien listalle. Ohjelmaan on laitettu valmiiksi vara-

osan tilattava maara ja tavarantoimittaja. (Artekus Oy, nyk. Solteq 2006.)
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7 CASE: FOXCONN OY

Foxconn Oy valmisti matkapuhelimien kuoria Nokialle. VValmistus tapahtui kovan
paineen ja kuumuuden alaisena ruiskupuristuskoneessa. Raaka-aine on muovik-
granulaatti, joka syotetd&n koneeseen automaattisesti. Ennen kuin raaka-ainetta
voidaan kayttaa, pitaa se kuivata kuivurissa tiettyyn kosteusprosenttiin. Kuivuri
sijaitsee varastossa, l&helld raaka-ainetta. Kuivatettu muovigranulaatti kulkee tuo-

tantosoluun raaka-aineputkia pitkin.

7.1 Kunnossapitojarjestelmén valinta

Foxconn Oy:ssé oli kdytdssa kunnossapitojarjestelmand Visual Maint. Ohjelma
oli ollut yrityksessé jo pitk&an, ja sen kéytettavyys oli aika jaykkad. Ohjelmasta
saatavat tiedot eivat enad olleet riittdvan monipuolisia tai kéyttokelpoisia yrityk-

sen johdolle. Tasta syysté oli aika alkaa etsia nykyaikaisempaa jarjestelmaa.

Kunnossapitopaallikon kanssa kdvimme tutustumassa erilaisiin kunnossapitojar-
jestelmiin eri yrityksissd, ja vertailimme niiden kaytettavyyttd. Ohjelmissa oli pal-
jon eroja niille suunniteltujen kéyttokohteiden mukaan. Toiset ohjelmat oli tehty
pienemmille yrityksille ja toiset isoille yrityksille. Ohjelmien yhteensopivuudes-
sakin oli eroja, eli mitk& ohjelmat pystyivat kommunikoimaan toisten ohjelmien
kanssa. Osa ohjelmista voitiin linkittd4 osaksi tuotannonohjausjérjestelmaa, eli
olivat SAP-yhteensopivia. Tutannonohjausjarjestelmalld ohjataan koko tuotantoa

yrityksessa.

Paadyimme kunnossapitopéallikon kanssa valitsemaan Artekus Oy:n kunnossapi-
tojarjestelman Artturi, koska se oli mielestdmme sopivan kokoinen yritykseemme
ja vastasi meidan asettamiamme tarpeita. Liséksi se pystyttéisiin tulevaisuudessa

linkittdmaan yrityksen tuotannonohjausjarjestelmaan.

Ohjelmalla oli liséksi mahdollista maarittaa eri tiloille Atex-luokitus, joka kerto

kuinka rajahdysherkka kyseinen tila on. Artturi-kunnossapitojarjestelméassé on
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oma osio tat4 varten, jonne annetaan jokaisen tilan oma Atex-luokitus. Tata ky-

seistd madrittelya ei tehty kunnossapitojarjestelméalld Foxconn Oy:ll4.

7.2 Kunnossapitojarjestelman asennus

Kunnossapitojarjestelmén asennuksesta vastasi Artekus Oy, ja kayttoonoton teki
yrityksen palveluksessa toiminut henkilé. Asennus tehtiin Foxconn Oy:n verkko-
palvelimelle, jolloin tiedot pysyisivét aina tallessa ja olisivat kaikkien saatavilla.
Muihin koneisiin kentalla ja johdon tiloihin asennettiin vain kayttoliittyma, jolla
saatiin yhteys verkkopalvelimeen. Koneita oli vai rajattu méara, koska jokainen

uusi liittyma olisi maksanut lisaa.

Asennuksen jélkeen kayttdonoton alkuvaiheissa tuotiin vanhasta kunnossapitojar-
jestelmistad kaikki tieto uuteen jdrjestelmain. Siirto tehtiin “ajolla”, jolloin saatiin
siirrettyd suuria maaria tietoa nopeasti. Siirroksen aikana huomattiin, ettd kaikKki
tieto ei mene oikeaan paikkaan tai sitten jokin laite tai varaosa oli merkattu kah-

teen kertaan hieman erilaisella kirjoitusasulla.

7.3 Oma rooli asennuksessa

Toimin asiantuntijana yrityksen puolesta, kun uutta kunnossapitojarjestelmaa
asennettiin Foxconn Oy:60n. Vastasin valmistajan asentajan kysymyksiin ja opet-
telin samalla k&yttdmé&an ohjelmaa. Ohjelma jai vastuulleni sillon, kun kaikki tar-

keimmat osat oli asennettu ja olin saanut riittdvan koulutuksen sen kayttamiseen.

Toimin silloin yrityksessa kunnossapitojarjestelman paakayttajané, joka vastasi
siitd, ettd kunnossapitojarjestelma on aina ajan tasalla ja toimii ilman hairioita.
Jotta ohjelmasta saataisiin taysi hyoty irti, on kaikki sita kayttavat henkilot koulu-
tettava. Koulutuksen alussa oli ohjelman toimittajan puolesta paikalla asentaja,

jonka lahdettya jatkoin opetusta ja ongelmatilanteiden ratkaisemista.
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7.4 Tyontekijoiden koulutus

Kunnossapitojérjestelman oikea ja tehokas kayttdminen vaati, ettd sinne syotettava
tieto tulee oikeaan paikkaan ja oikeassa muodossa. Mikali tietoa ei syoteté ohjel-
maan oikein, on mahdollista, etta saatavat raportit ovat vaaria ja johtavat véariin
johtopaatoksiin. Tdman takia on ensin koulutettava koko kyseistd ohjelmaa kéyt-
tava henkilokunta mahdollisten véarinkayttsten estamiseksi. Koulutukset ovat
erilaisia eri ryhmille, riippuen koulutettavien henkilGiden tyotehtévista.

Koulutuksia varten varattiin palaverihuone, jonne tuotiin muutamia tietokoneita ja
projektori, jolla voitiin esitell4 ohjelmaa. Tietokoneet olivat kytkettyina yrityksen
verkkoon, jolloin saatiin kayttdon ajantasaisin ja oikea tietokanta, jota voitiin tar-
kastella. Harjoitusvaiheessa tosin kaytettiin aina harjoitustietokantaa, ettei varsi-

nainen tietokanta menisi vahingossa sekaisin.

Koulutettavat jaettiin esimiehiin, ohjelman paéakéayttéjiin ja koneenkayttéjiin. Esi-
miehille annettiin vain peruskoulutus ja luvat, joilla padasee tarkkailemaan ohjel-
maa ja lukemaan listoja. Esimiehilla ei ollut tarvetta kéyttdd ohjelmaa muuhun.
Koulutuskertoja ei tarvittu kuin muutama, koska opetettavaa ei ollut paljon. Oh-
jelman paakayttajat tarkkailivat kaikkea, mité tapahtuu ohjelmassa, ja syottivat
aina tarvittaessa tietoja siihen. Naille henkil6ille oli jarjestettavéa taydellinen kou-
lutus ja mahdollisia tdydennyskoulutuksia. Koneenkayttéjien koulutus sisélsi vain
vikatietojen syottamisen, kun laitteeseen tuli jokin vika. Koulutuskertoja ei ollut

useita, mutta koulutettavia oli paljon.

Koulutukseen tulijat olivat aina sopineet etukateen esimiesten kanssa tuuraajista,
ettei tuotantoon tullut katkoksia. Koulutukset alkoivat aina ensin nimenhuudolla,
jotta saatiin selville, kuka oli paikalla. Mahdolliset puuttuvat henkil6t sijoitettiin
seuraaviin koulutuksiin, koska kaikkien oli saatava koulutus. Opetus esitettiin
projektorilla, jolloin kaikki nékivat, mita ohjelmassa kaytiin 1&pi. Ohjelmaa kay-
tiin lapi muutama asia kerrallaan, talléin opetettavat ehtivat paremmin oppimaan
opetetun asian. Taman jélkeen opetettavat saivat kokeilla tietokoneilla harjoitus-
kannassa hetki sitten opetettua asiaa. Mikali jostakin tuli kysyttavaa, pystyttiin
asia nopeasti kertaamaan projektorilla. Opetuksen rinnalla oli paperinen versio
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opettavasta aiheesta, josta pystyi helposti tarkastamaan, etta teki kaikki oikein.
Lisaksi jokaiseen tuotantotiimiin annettiin kyseinen paperiversio mukaan, josta
I6ytyivét ohjeet ohjelman kayttdmiseen ja minun yhteystietoni, jos ei tiennyt, mité
tehdd. Tekemani ohjeet olivat yksinkertaisia, ja ohjelmaan tdydennettdvat kohdat
olivat numeroitu paperilla "ykkosesta” eteenpain. Nain taattiin se, ett4 kohdat tuli

taytettya oikein, jos vain seurasi numeroita.

Ohjelman kayttdmiseen tarvitaan tunnukset, koska ohjelma on verkossa, ja ohjel-
man taytyy tietdd, kuka kayttad ohjelmaa. Kirjautumisen jélkeen ohjelma lataa
verkosta uusimman tietokannan ja antaa kéayttajalle sen oikeuttamat oikeudet. An-
netuilla oikeuksilla kéayttdja voi sitten tehda hanelle kuuluvia tehtavia ohjelmassa.
N&it4 oikeuksia voi paakayttaja muuttaa ja vaihtaa esim. kyseisen tyontekijan tyo-
tiimi&, miké&li vaihdoksia tapahtuu. T&lla taataan se, ettd oikeasta tiimista tulee

oikealle koneelle vikailmoitus.

Paakayttajille ohjelmaan liittyvia tehtdvia on paljon erilaisia, ja niiden opettelu
vaati lisdkoulutusta. Heidan taytyy huolehtia muun muassa varaosavaraston Kir-
janpidosta, huoltojen kirjaamisesta ja laitepaikkojen paikkansapitavyydesta. Va-
rastoon tuotavien uusien varaosien numerointi ja merkitseminen kaytiin lapi pai-
kanpaalla, etta kaikki menee jatkossakin oikein. Samoin uusien koneiden tuomi-
nen jarjestelméaan tehtiin oikeilla tuotantokoneilla. N&in varmistettiin, ett& uusi

kone tuli jarjestelmassé oikeaan halliin ja oikeaan kokoonpanosoluun.

Kun koulutukset oli saatu paatokseen, annettiin kayttajille niiden tarvitsemat oi-
keudet ja ohjeet mukaan, josta asioita oli mahdollista jalkikéteen tarkistaa. Alkuun
ohjeman kaytto oli vahaistd, mutta ajan kanssa se tuli tutummaksi ja ohjelmaan
alkoi tulla merkint6ja. Vaikeissa tilanteissa menin itse paikan paalle k&desté pita-
en nayttamaan, kuinka se kuuluu tehdd. Kuviossa 8 on kunnossapitojarjestelman

aloitusnakyma.

Ennen uutta ohjelmaa kaytdssé oli vanha kunnossapitojarjestelmé, jota kaytettiin
niin pitk&én, ettd uusi ohjelma saatiin taysin toimivaksi ja luotettavaksi. Tamén

jalkeen vanha jatettiin vara-ohjelmaksi, mutta sité ei endd kaytetty eika paivitetty.



25

E Artturi - kunnossapidon toiminnanochjaus

g =
Arttu rl Kirjaudu uudelleen

Ver 2.6.129 BArtekus Oy
[ |
: Funnoszapitokortisto & Kurnozssapitopaivakiia
@ Tyitlaus / Vikalmoitus Tyn fietojen
taydentaminen
Jér_ieste!mésté

°||‘|!|J"| Waragtokiranpito % Osztojarestelma
R N T 3
poistuminen

- i
Kuvio 8. Kunnossapitojarjestelméan aloitusndkyma

(Artekus Qy, nyk. Solteq 2006)

Tuih [arigstely

Ernakkohualta

Hairiilmaitus

Lopeta

1] B (e el

7.5 Tyobntekijoiden haastattelut

7.5.1 Haastattelu

Haastettelu kaytiin Lahdessa 5.2.2013. Sovin haastateltavien kanssa puhelimessa,
missa haastattelen ja millon. Haastateltavat olivat tehdaspalvelun entisia tyonteki-
joita ja samalla henkil6ita, jotka paivittain k&yttivat tydssaan kunnossapitojarjes-

telmaa. Heiltd saadut kommentit on esitetty alla suorina lainauksina. (Kéhonen

2013; Sillansuo 2013.)

7.5.2  Uuden ohjelman hyodyt

Kentalté voitiin tehdd vikailmoituksia; koneen kéyttajat eli operattorit pystyivat
tekemaan vikailmoituksia omilla tunnuksilla. Vanhaan jéarjestelméén (Visual
Maint) pystyivat vain kunnossapidon huoltohenkil6t tekeméan vikailmoituksia.

Tama johtui siitd, etté jarjestelmaan ei ollut muilla ké&yttdoikeutta.
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Uudessa jarjestelmassé pystyttiin kohdistamaan kustannukset tietylle laitteelle.
Kustannukset, joita muodostui varaosista ja huolloista ja huolloista johtuvista sei-
sokeista. Samalla laitteelle tehdyt huollot tallentuvat huoltohistoriaan. Laitteiden
tiedot olivat tarkemmin jérjestelmé&ssé ja laitekorttiin voitiin myos lisatd muuta
informaatiota, kuten hankintahinta. Toiden reitittdmistyokalulla pystyttiin reitit-
tdmaan huoltoja ja tyot pystyttiin tulostamaan yhdelle tyomaaraimelle. (Kéhdnen
2013; Sillansuo 2013.)

7.5.3 Uuden ohjelmat haitat

Kunnossapitojarjestelmén pitdminen ajantasalla vaati paljon ty6t4 ja tarkkaavai-
suutta. Virheet olisivat vaan hankaloittaneet ohjelman kayttdmistad. Ennen kuin
pystyttiin kayttdmaan ohjelmaa, vaati se paljon koulutusta ja ohjelman kéyttamis-
t4. Varaosavaraston paivittdminen oli jaljessé, koska varastossa oli paperi, johon
merkattiin otetut varaosat ja vain kunnossapidon tyontekijat saivat paivittaa otetut
varaosat jarjestelmaan. Ohjelma on suunniteltu isoihin yrityksiin ja taten kallis
asentaa. (Kahonen 2013; Sillansuo 2013.)

7.5.4 Haastattelujen yhteenveto

Vanhan kunnossapitojéarjestelman kehitys loppui ja haluttiin SAP:n kanssa yh-
teensopiva kunnossapitojérjestelma. Laitekanta oli sekalaista ja siksi vaikea saada
pidettya ohjelmallisesti jarjestyksessa. Tietoja kerattiin enemmaén johdon kuin
kunnossapidon kéayttéon. Kéyttéonotto oli haastava projekti ja kayttéjia olisi pité-
nyt huomioda enemman siind. (K&hoénen 2013; Sillansuo 2013.)
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8 JOHTOPAATOKSET

Tehtévana oli uuden kunnossapitojarjestelmén asennus Foxconn Oy:60n ja van-
han jarjestelmén alasajaminen. VVanha kunnossapitojarjestelmé oli Visual Maint ja
uusi on nimeltdén Artturi. Uuden jarjestelman toimitti Artekus Oy, nykyinen Sol-

teg Oy.

Mielesténi uusi ohjelma taytti sille mééritetyt tavoitteet. N&ité tavoitteita oli ken-
talla tapahtuvien muutosten saaminen kaikkien tietoon ja reaaliaikainen laitteiden
seuranta: onko laite tuotannossa, seisokissa vai huollossa ja mita huoltoja laitteelle

on tehty.

Hyotyina voidaan sanoa, ettd uusi ohjelma on paljon monipuolisempi kuin vanha
jarjestelmd. Ohjelmaan on mahdollista sy6ttaa paljon enemman tietoa eri huollois-

ta ja laitteen historiaa on helpompi seurata.

Ennen uuden ohjelman ottamista tuotantok&yttoon on aina ensin opetettava henki-
Iokunta kayttamaan kyseista ohjelmaa. Opettaminen piti tehda pienissa ryhmissa

ja pienina osina, jotta ohjelma tulisi mahdollisimman tutuksi ja varmaksi kayttéaa.

Ohjelma tuntui aluksi vaikealta ja kankealta kayttad, mutta lopuksi huomattiin sen
olevan hyvin yritykseen soveltuva. Ohjelma toimii vain, kun sitd osataan kayttaa
oikein. Koulutustilaisuuksia oli pidettavé useita. Koulutuksessa huomattiin, ettéa
ihmiset tarvitsivat paperisen version kolutuksen tueksi. Ohjeet kirjoitettiin hyvin
yksinkertaisiksi siitd, miten tarvittava tieto oli syotettavéa ohjelmaan. Ohjeisiin
laitettiin numerot ykkosesta eteenpdin, jolloin piti vain taytt44 kohdat numerojéar-

jestyksessd, jolloin sai syotettya tiedot oikein jarjestelméaan.

Ohjelmasta saatavat kaikki hyodyt selviévét vasta, kun sitd on kéytetty tietyn ai-
kaa yhtdjaksoisesti. Talloin saadaan ohjelmasta listoina tiedot tehdyista toista ja

seisokeista. Ohjelmasta saadaan lisdksi tarkat tiedot varaston kiertonopeudesta ja
kulutuksesta. Nama tiedot ovat sitten liikkeenjohdon hyddynnettavissa heidén

paatoksenteossaan.
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! ~o 1. Valitse alasvetovalikosta laite- |

F.orttirghma I j I
l.tur |F'_ |n{ \@\i paikkakortti eli P. I~
FParu /

= < 3. Anna paikalle kuvaava nimi. [[[—{|
el 4. Kirjaa tahan \:\ ] e
" alrm ] ) . Takuu pastty I— '
. laitepaikkakortti 5. Kirjaa tahan 030 eli Lahti.
(E
eli P. T |
YW almiztaja j@ Toimittaja I j E
|
Y almistajad I j Kuska j E
Tilanne I j @I
‘r’leisliednl Kentat l Lisatiedat l Sarakkeet lAIatasot l'\-’aransat 1A3iakiriat l Twit l Liittbyrnat

Paikan kopioiminen tehdaan kuten laitteilla tai soluilla.



