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Taman tydeldman kehittamistehtavan tavoitteena oli kehittda Orion Diagnostican Espoon
tehtaan tuotannon kunnossapidon varaosahallintaa ja varaosien varastointia. Orion
Diagnostica on osa Orion konsernia.

Ty6eldaman kehittdmistehtava toteutettiin toimintatutkimuksena. Tutkimusongelmana oli
ymmartad varaosahallinnan nykyiset ja tulevaisuuden tarpeet seka luoda niitéd vastaavat
parhaat mahdolliset varaosahallinnan kaytannét hyddyntden SAP PM -jarjestelmaa.
Varaosahallinnan mydéta haluttiin myds tehostaa varaosien hankintaa ja niiden jakamista
konsernin muiden yksikbiden kesken. Kehittdmistehtavan ulkopuolelle rajattiin ne asiat,
jotka eivat mahtuneet tutkimusongelman maadritelmadn seka jatkokehityskohteet, joita ei
pystytty tdman tydelaman kehittdmistehtdvan puitteissa toteuttamaan. Opinndytetytssa
sivutaan muutosjohtamista seka sisdista viestintaa.

Toimintatutkimus toteutettiin siten, ettd ensin tehtiin kattava nykytila-analyysi ja
maariteltiin varaosahallinnan paaluokat. Varaosahallinannan paaluokittelun jalkeen tehtiin
ratkaisuvaihtoehtojen vertailu ja maaritettiin tavoitetila. Tavoitetilan maarittamisen jalkeen
havainnollistettiin kuiluanalyysin avulla nyky- ja tavoitetilan eroavaisuudet. Eroavaisuuksien
perusteella laadittiin yksityiskohtainen suunnitelma siitd, kuinka nykytilasta paastaan
hallitusti tavoitetilaan. Laadittu suunnitelma sisalsi useita vali- ja paaportaita.

Ty6eldman kehittamistehtavan kaytannon osuudessa toteutettiin kuiluanalyysin perusteella
laadittu suunnitelma. Suunnitelman portaiden valissa varmistettiin tydn hallittu eteneminen
kohti tavoitetilaa. Varaosahallinnan kayttéonoton jalkeen jarjestelman kayttéa valvottiin ja
tuettiin siten, ettd jarjestelmd vakiintui pysyvaksi osaksi kunnossapidon toimintaa.
Kayttéonoton jalkeen pidettin myds erillinen kayttddonoton seurantapalaveri, jossa
tarkennettiin jarjestelman jatkokehityskohteita. Tyoeldman kehittamistehtdvan aikana
kirjattiin  ja luokiteltin  varaosahallinnan jatkokehityskohteet, jotka toteutetaan
mahdollisuuksien mukaan osana kunnossapidon tulevaisuuden kehitysta.

Tybelaman kehittamistehtava onnistui erinomaisesti. Sille asetetut tavoitteet saavutettiin ja
osin jopa ylitettiin siten, ettd vastaavat projektit voivat pitdda tatda projektia
vertailukohtanaan. Kiitos lopputuloksesta kuuluu kaikille tyéhon osallistuneille henkildille.
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The overall objective of this thesis was to improve the management and storage of spare
parts for the maintenance of Orion Diagnostica manufacturing plant in Espoo. Orion
Diagnostica is a part of the Orion group.

Thesis was carried out as an action research. The main aim was to understand the current
and future needs of spare part management and create the best possible practices using a
SAP PM maintenance resource planning system. Another aim was to improve the efficiency
of spare part purchasing and distribution to other units in the Orion group. The research
excluded other matters outside these objectives including future development objectives
which could not be carried out within the timeframe of this thesis. However, change
management and internal communications are discussed.

The process analysis commenced with a comprehensive analysis of the current state and
definition of the main categories of spare part management. Subsequently a comparison
of the possible solutions was conducted and the target state was defined. The differences
between the target state and the current state of the spare part management were
identified using a GAP analysis. This led to the formulation of a detailed multistep plan
how to get from the current state to the target state in a controlled way.

In the practical part of the thesis the multistep plan based on the GAP analysis was carried
out. The progress was evaluated at every step to ensure that the work was heading to the
target state. After the new spare part management system was implemented, the system
was further supervised and supported to encourage its integration into everyday work
practices. After the spare part system was implemented the maintenance team had a
meeting in which future development objectives of the system were discussed and refined.
These development objectives had been recorded and classified during this project. If
possible they will be executed in the future as a part of further maintenance development.

The project was a success. Targets were reached and even exceeded so that in the future
similar projects can use this as a benchmark. Thank you to all those involved in this thesis.

Keywords Spare part and warehouse management, maintenance
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1 Johdanto

Orion Diagnostica on osa Orion-konsernia, Suomen johtavaa terveydenhoitoalan
tuotteisiin erikoistunutta yritysta. Orion Diagnostica (myohemmin OD) tydllistda noin
350 henkilda maailmanlaajuisesti. OD:n erikoisalaan kuuluvat diagnostiset testit ja
lahitestaukseen soveltuvat testijarjestelmat. OD kehittdd, valmistaa ja markkinoi
diagnostisia testeja ja testijarjestelmia padasiallisesti sairaaloiden, terveyskeskusten ja
laakariasemien laboratorioiden seka laakareiden yksityisvastaanottojen kayttoon.

OD:lla  on  maailmanlaajuinen  myyntiverkosto,  joka  koostuu  omasta
myyntiorganisaatiosta seka kattavasta jakelijaverkostosta. Osa tuotannosta on OEM
tuotantoa. OD:n tehtaat sijaitsevat Orion konsernin tehdasalueilla Espoossa ja Turussa.
Lisdksi OD:lla on Oulussa tuotekehitysyksikko.

1.1 Kohdeorganisaatio

Tydelaman kehitystehtdva tehtiin kuvassa 1 nakyvalle OD Espoon tehtaan tuotanto-
organisaatioon kuuluvalle tekniselle osastolle. Tekninen osasto koostuu teknisten

projektien projektitiimista seka kunnossapitotiimista.

Kuva 1. Orion Diagnostican Espoon tehdas- ja taustalla nakyva toimistorakennus


http://www.orion.fi/

Tekninen osasto vastaa tuotannon teknisestd kunnossapidosta (huolto, validointi ja
kalibrointi) sekd tuotannon prosessikehityksesta ja teknisesta kehityksesta.
Kehitystydhdon kuuluu olemassa olevien laitteiden ja prosessien parannustyot seka
uusien tuotteiden prosessikehitys, laiteinvestoinnit ja tekninen tuotantoon siirto. Osasto
vastaa myoOs teknisistéd ostoista ja osallistuu kiinteiston kunnossapitoon. Teknisella
osastolla tydskentelee kymmenen teknisen alan henkildéa, joista viisi henkilda
tyoskentelee kunnossapitotiimissa. Lisdksi kunnossapitopalveluja ostetaan konsernin
sisaltéd seka muilta yhteistydkumppaneilta. Tuotannon kunnossapito on arkisin OD:n
oman kunnossapitotiimin vastuulla, mutta kunnossapitoon osallistuvat arkisin myoés
oman henkiléston  lisaksi  tehdasalueella  toimivat sisdiset ja  ulkoiset
yhteistydkumppanit. Lisdksi OD:ssa tehdaan pienimuotoista kayttajadkunnossapitoa.
Viikonlopputuotannon  kdynnissapito  hoidetaan  erikoisjarjestelyin.  Tuotannon

kunnossapidon toiminnanohjausjarjestelmana on kdytossa SAP PM.

Tuotanto on varasto-ohjautuvaa, mutta osa tuotannosta on tuoretuotteiden kaltaisten
tuotteiden, joilla on lyhyehkd sailyvyysaika valmistusta. Varasto ja vientildhettamo
sijaitsevat tehtaan yhteydessa. Varasto- ja vientitoiminnot ovat kdynnissa vain
arkipdivisin. Tehdastuotanto on keskeytymattdmassa kaksivuorotuotannossa siten, etta
arkipaivisin on annosteltavien liuosten valmistusta, annosteluja sekd pakkaustoimintaa.
Ilta- ja viikonloppuvuorojen aikana on annosteluja seka pakkaustoimintaa. Osa
valmistusprosesseista on kdynnissa myos disin taysin automatisoiduilla prosessilaitteilla.
Liuosvalmistusprosessit ovat paadasiallisesti panosprosesseja, joiden annostelut tehdaan
automaattisilla annostelulinjoilla. Annosteltavat erdkoot vaihtelevat voimakkaasti
tuotteittain. Pakkaustoiminta on pddosin automatisoitu, mutta myods erillista
kasinpakkausta tehdddn pienemmille tuote-erille sekd tuotantovolyymiltaan

pienemmille tuotteille.

1.2 Tuotannon kunnossapidon varaosahallinnan kehittamisen lahtdkohta

Tybelaman kehittamistehtdvan alkaessa OD Espoon tuotannon varaosahallinta ei
vastannut senhetkisia eikd mydskaan nakdpiirissa olleita tulevaisuuden tarpeita.
Kaytdssa olleita toimintatapoja ei ollut mielekasta kehittdaa enaa sen pidemmalle, koska

niiden ei arvioitu vastaavan OD:n johdon asettamaa yritystason strategiaa eika



mydskaan siten tulevaisuuden tarpeita. Syy kehitystydn mahdottomuuteen oli se, etta
varaosia ei hallinnoitu varaosajarjestelmdssa vaan varaosien ostot ja kulutukset
kasiteltiin aina tapauskohtaisesti ilman yksityiskohtaisesta kirjallista ohjeistusta tai

muuta vastaavaa hallintajarjestelmaa.

Tarpeita varaosienhallinnan kehittamiseen tuli myds muista sisadisista ja ulkoisista
tekijoista. Merkittavimpia sisdisia tekijoita olivat halu tehostaa tuotannon
kunnossapidon toimintaa, ohjausta ja ohjattavuutta. Lisaksi sisdisia tekijoita olivat
kasvaneet tuotantomaarat, kasvanut ja monipuolistunut laitekanta seka johdon
tuotannolle asettama korkea toimitusvarmuusvaatimus. Varaosahallinnan puutteeksi
koettiin se, ettd toteutuneita varaosakustannuksia ei pystytty kohdentamaan tarkasti
laite- tai tuote-erdtasolle asti. Ulkoiset vaatimukset liittyivat 1ahinnd tarpeeseen tiivistaa
yhteisty6ta Orion konsernin muiden tehtaiden kanssa varaosahallinnan, varaosien
jakamisen ja varaosaostojen osalta. Lisdksi varaosahallinnan kehittdmiselld haluttiin

keskittaa ostoja muun konsernin tehtaiden kanssa.

Varaosahallinnan tulevaisuuden haasteeksi koettiin se, ettd suunnitelmissa olevien
varaosahankintojen my6té varaosavaraston arvo ja artikkelimaara tulee nousemaan
vield merkittavasti. Haasteellista oli myds se, etta laitteiden kayttdasteiden noustessa
yha useampi varaosa luokiteltaisiin kriittiseksi. Kriittiset varaosat pitdisi saada nopeasti
omasta tai muista konsernin tehtaiden varaosavarastoista. Lahtétilanteessa
varaosavarastoa ei seurattu ennalta madriteltyjen mittarien avulla, joten
varastonohjaus perustui tuntumaan nykytilanteesta ja tulevaisuudesta. Mittareita ja
jarjestelmasta saatavaa dataa kaivattiin myds investointipaatosten ohjaukseen ja niiden

tueksi.

Varaosahallinnan parantamisen tarve havaittiin ensimmaisen kerran jo muutamia
vuosia sitten, jolloin tuotantomaarat nousivat uudelle tasolle, mutta projektina sita ei

onnistuttu viemaan lapi rajallisten resurssien ja puutteellisen suunnittelun takia.



1.3 Varaosaostot ja -varasto

Varaosaostot tehdaan SAP PM -jdrjestelman kautta tydlle avatuille hankintaehdotuksille
tai suoraan tydn kustannuspaikalle. Hankintaehdotukset tekevat varaosaostojen ollessa
kyseessa paasaantoisesti asentajat. Tuotannon kunnossapidon varaosaostoista,
varaosavarastosta ja pajasta (kuva 2) vastaa tuotannon kunnossapidon esimies
yhdessa kunnossapidon tyodnjohtajan kanssa. Epdsuorien ostojen sopimuksista

konsernitasolla vastaa Orion konsernin osto-osasto.

Kuva 2. Paja ja varaosavarasto aloitustilanteessa

Laskujen kasittely ja tilidinti tehdadan myos SAP PM -jdrjestelmdssa. Tama mahdollistaa
tiedon tehokkaan jakamisen SAP -toiminnanohjausjdrjestelman osien valilld. Laskujen
automaattinen kasittely on mahdollista silloin, kun ennalta maaritellyt parametrit
tayttyvat. Investointien yhteydessa tehdyt varaosapakettiostot kasitelldan osana
investointia. Kaikki varaosavaraston varaosat ovat OD:n omistuksessa. Varaosavarasto
sijaitsee kunnossapitotiimin tiloissa tehtaan yhteydessa. Sitd kayttavat paivittain kaikki
kdynnissdpitoon osallistuvat henkilot. Useat eri kayttajaryhmat ja keskeytymdatdn
kaksivuorotuotanto hankaloittavat varaston hallintaa ja sen ohjausta.



2 Tutkimusongelma

Tutkimusongelmana Ilahti tarpeesta ymmartad varaosahallinnan kokonaiskuva OD
Espoon tehtaalla ja luoda sita vastaavat parhaat mahdolliset kaytanndt hyodyntden
SAP PM jarjestelmaa mahdollisimman tehokkaasti.

Varaosahallinnan kehittdaminen haluttiin tehda siten, ettd se vastaa nykyisiin ja
tulevaisuuden tarpeisiin siten, ettd varaosahallintaa voitaisiin edelleen jatkokehittaa.
Toisin sanoen tarpeena oli kehittda varaosienhallintaa niin, ettd se toimisi jarjestelmana
ja ettd luotua jarjestelmaa voitaisiin jatkokehittaa tulevaisuudessa. Rajauksesta johtuen
tdssa tydssa ei kasitella muuten kuin jatkokehityskohteena kunnossapito- ja
varaosastrategiaa  sekd  varaosien  kriittisyysluokittelua.  Tybssa  sivutaan

toimittajahallintaa ja muutosjohtamista, mutta aiheita ei kasitella sen laajemmin.

Tyon edetessa tutkimusongelmaksi kiteytyi:

e Tarve tunnistaa millaisia ovat varaosienhallinnan nykyiset ja tulevat tarpeet?
e Selvittda mista tarpeet johtuvat ja mita niilla tavoitellaan tai saavutetaan?
e Tutkia miten tunnistetut tarpeet saadaan toimiviksi kaytanndn toimenpiteiksi.

e Toimenpiteiden toteutus ja jatkokehityskohteiden kirjaaminen.

Tutkimusongelman tausta kiteytyy haluun turvata tuotanto jarjestelmallisen
varaosahallinnan kautta kustannustehokkaasti siten, ettd se omalta osaltaan tukee ja

noudattaa yrityksen strategiaa ja tehostaa kunnossapitotiimin toimintaa.

Tutkimusongelmaa maariteltdessa oli oletuksena, ettd todenndkdisin ratkaisuvaihtoehto
varaosahallintaan on jo kunnossapidolla kdytossa oleva SAP PM. Oletusta tuki se, etta
SAP PM:n kautta tehdaan varaosaostot, laskujen Kkasittely ja kustannusten
kohdistaminen. Lisdksi SAP PM -jarjestelma sisdltaa varaosahallinnan ja se on kayttssa
muualla Orion konsernissa. Oletuksella ei kuitenkaan haluttu sulkea pois muita
tehokkaita ja toimivia toimintatapoja varaosahallinnassa sen ohjauksessa.

Ennen tyon aloitusta oli tunnistettu tarve tehostaa myds itse varaosavaraston

toiminallisuutta ja jarjestysta. Siksi tyon kdytanndn osuudessa haluttiin myds keskittya



varaosavaraston toimintaan ja toiminnallisuuteen. Toimivan kokonaisuuden kannalta
kaikkien varaosahallinnan osa-alueiden pitaa olla kunnossa, siksi myds varastoon

liittyvat vastuut maariteltiin uudelleen.

2.1 Kehittamistehtdvan rajaus

Kehittdmistehtdvassa kasitelldan vain varasto- ja varaosahallintaan. Kehittamistehtavan
ulkopuolelle rajattiin ne asiat joita ei maaritelty tutkimusongelmassa ja ne
jatkokehityskohteet joita ei taman kehitystehtavan puitteissa pystytty toteuttamaan.
Osa kehitystehtavan ulkopuolelle rajatuista jatkokehityskohteista oli tiedossa
tutkimuksen alkaessa, osa nousi esille tutkimuksen edetessa. Kehitystehtdvan alussa

tyon ulkopuolella rajattiin seuraavat kohteet:

o Tilauksessa olevien tuotantolaitteiden varaosahallinta

e Elinkaarensa loppupaassa olevien tuotantolaitteiden varaosahallinta.

e Tuotannon kunnossapidon PTS:n sisaltdmat varaosahankinnat.

e Tuotannon tilaamat tuotantotarvikkeet (MRO), tydssa sen sijaan kasitelladn

kunnossapidon tilaamia tuotantotarvikkeita.

Osa kehittamistehtdvan ulkopuolelle rajatutuista kohteista kirjattiin tydn edetessa
jatkokehityskohteiksi. Loput kohteista pyritdan ottamaan huomioon kunnossapidon
lahitulevaisuuden kehitys- ja toimintasuunnitelmissa, mutta niiden toteutuminen on

epdvarmaa niiden vahaiseksi arvioidun merkityksen takia.



3 Opinnadytetyon toteutustapa

Opinnaytety® toteutettiin  toimintatutkimuksena, koska toimintatutkimuksessa
oleellisinta on muutoksen aikaansaaminen ja tutkimusmenetelmdana se on
monipuolinen.  Toimintatutkimus ei  sulje pois muiden tutkimusotteiden
tiedonkeruumenetelmien ja aineiston analyysimenetelmien kayttoa.
Toimintatutkimuksen tekija on tyypillisesti osallisena tutkittavassa ongelmassa ja oppii
tutkimuksen aikana uusia asioita tutkittavasta asiasta ja siihen liittyvasta teoriasta.
Toimintatutkimuksen tekija myds toteuttaa tutkimuksen kdytanndssa siten, ettd
tutkimusongelma saadaan ratkaistuksi kuvan 3 mukaisesti. (Kananen 2013, s. 22.)

Keskustelut

o . MNewvottelut
IvIahdollisuuksien kartoitus

IvIahdollisuuksien arviointi

Rajoitusten sebrittdrainen

Nykytilanne
Ylieishahmotelma

| Toimintatutkimus I\\b

| Toiminta |

h 4

Havainnointi |

Reflektointi

Ymmartaminen

yon kaytannon osuu \
den toteutus

| 1 .

Reflektointi

Ymmartaminen
Jérjesteirnén
jatkokehitys \

| l .

Reflektointi

Ymmért'agrninen
Kuva 3. Taman toimintatutkimuksen eteneminen Kemmisin spiraalin mukaisesti
Lisaksi tutkimusmenetelman valintaa tuki se, etta toimintatutkimukselle on ominaista

muuttua ja tarkentua tutkimuksen edetessd, koska silloin tutkimusongelmaan liittyva

tieto ja ymmarrys tarkentuvat alkutilanteeseen nahden.



3.1 Nykytila-analyysi

Nykytilanne haluttiin kartoittaa mahdollisimman tarkasti ja kattavasti ottaen huomioon
asiaan liittyvat eri nakokulmat. Toisaalta haluttiin varmistua myds siitd, etta kaikki
nakdkulmat tulevat tunnistetuiksi. Tutkimusongelman monimuotoisuuden takia

nykytila-analyysi paatettiin tehda seuraavissa vaiheissa:

Varaosaprosessin lapikavely
Nykytilakysymykset

Varaosavaraston visuaalinen arviointi

LN

Nykytila-analyysi ja yhteenveto.

Nykytilannekysymykset pyrittiin maarittelemdan mahdollisimman avoimiksi, jotta
vastaukset olisivat mahdollisimman kattavia eri nakdékulmat huomioiden. Kysymykset
asetettiin siten, ettd ne myds auttavat tavoitetilan madrittelyssa. Sen sijaan
varaosaprosessin lapikavely ja varaosavaraston visuaalinen arviointi paatettiin tehda
ennalta madritellyn rungon pohjalta, jotta ne etenisivdt mahdollisimman
systemaattisesti, koska niihin osallistuneet henkilét katsoivat varaosahallintaa eri
nakokulmista. Ennen nykytilanteen yhteenvetoa varaosahallinnan nakoékulmat haluttiin
tunnistaa ja luokitella, jotta havainnot voitaisiin jakaa niihin kokonaisuuden
selkeyttamiseksi. Samaa luokittelua oli tarkoitus kayttda myos tavoitetilan

maarittelyssa, mika edesauttoi merkittavasti tydn etenemista.

Tutkimusmenetelman valintavaiheessa ajatuksena oli vield tehda tarkentavia
jatkokysymyksia, mutta nykytila-analyysin edetessa niita ei enaa katsottu tarpeelliseksi

laajan ja yksityiskohtaisen materiaalipohjan ansiosta.

3.2 Tutkimusongelman ratkaisuehdotukset

Ennen tavoitetilan maarittelya vertailtiin padratkaisuehdotuksia. Myds liiketoiminnalliset
tavoitteet otettiin kattavasti huomioon, jotta tavoitetilan maarittely onnistuisi
kokonaisuuden kannalta parhaimmalla mahdollisella tavalla. Paaratkaisuehdotuksista
valitut vaihtoehdot muodostivat luokittain tavoitetilan rungon, jonka mukaan
tavoitetilan lukuisat yksityiskohdat myéhemmin maariteltiin.



3.3 Tavoitetilan maarittely

Nykytila-analyysin ja tutkimusongelman ratkaisuvaihtoehtojen arvioinnin jalkeen luotiin
yksityiskohtainen tavoitetila siita, kuinka varaosien hallinta voidaan toteuttaa OD:ssa.
Tavoitetila vastasi yrityksen strategiaa ja nykytila-analyysissa tehdyt havainnot otettiin
huomioon sen maarittelyssa. Tavoitetilan maarittelya hankaloitti merkittédvasti SAP PM
jarjestelman tekniset ominaisuudet. Ne olivat karkeasti tutkijan tiedossa ennen tydn
aloitusta, mutta jarjestelman teknisen koulutuksen yhteydessa ne konkretisoituvat
jarjestelmateknisina rajoituksina, mutta toisaalta myds mahdollisuuksina.

3.4 Kuiluanalyysi

Kuiluanalyysin tarkoituksena oli havainnollistaa nykytilan ja tavoitetilan valiset (kuva 4)
erot seka luoda yksityiskohtainen suunnitelma siitd, kuinka nykytilasta padstaan
tavoitetilaan hallitusti. Kuiluanalyysin tuloksena syntyi suunnitelma, joka sisalsi
padportaat ja valivaiheet, joiden toteuttamisen my6ta kehitystehtdva eteni
jarjestelmallisesti kohti tavoitetilaa. Kuiluanalyysissa otettiin myds kattavasti huomioon

kehitystehtdvan alkuvaiheessa tehty alustava aikataulu ja riskienarviointi.

Toiminnan priorisoldut vaatimukset Tavoitetilan kuvaaminen

vaatimukset ohjaavat
- =) KehEtamisvamoehtogen
& vertaik ja valnea

ominnan kehetimis-
mahdolisuusdet ja
ajoitukset

—pf Tormenan tehostaminen

oknitoiden ja teknologiciden

Tiototoknisten
uudslamnen vastaamaan ! L asian ja
aykyisid vastimuksia “ rajottuston maartys
Johdonmukainen
eteneminen.... [ Tavoetian
\ omntamalin jJa
[ P v mbdeiely @
v kuvdaminen tarvittaessa paluu
mihin tahansa
R MM’”A edeltiiviiin vaiheeseen
| ooy 18 patvmlurathiisug

Kuva 4. Kuiluanalyysin periaatekaavio

Kuiluanalyysin tekemisessa oli merkittdvaa hyotya tehdysta pohjatydsta ja materiaalin

yhtenaisesta luokittelusta (Syrjaldainen 1994, s. 89).


http://www.google.fi/url?sa=i&rct=j&q=gap-analyysi+m%C3%A4%C3%A4ritelm%C3%A4&source=images&cd=&cad=rja&docid=TUEmWnPR9LLteM&tbnid=9Sa1B3VewBT0aM:&ved=0CAUQjRw&url=http://docs.jhs-suositukset.fi/jhs-suositukset/JHS171/JHS171.html&ei=6m0zUd66KaSl4ASBwICoCA&bvm=bv.43148975,d.bGE&psig=AFQjCNGUS6sv_NF8sLwbMn9MG9ovec0l-A&ust=1362411272739635
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3.5 Kehitystehtdvan kaytannon osuuden toteutus

Kehitystehtdavan kdytannonosuus toteutettiin kuiluanalyysin perusteella muodostetun
suunnitelman mukaisesti. Kuiluanalyysin  perusteella syntyneen suunnitelman
etenemistavan (kuva 5) koettiin soveltuvan erityisen hyvin toimintatutkimuksen
kaytanndn osuuteen, koska suunnitelmaa evaluoitiin tydvaiheiden aikana ja niiden
jalkeen (Kananen 2013, s. 22).

Tavoitetila
*lahtékohtana strategia

A
Kehitystaso l

GAP -analyysi
*miten edeta nykytilasta
tavoitetilaan portaittaisesti

Nykytila Aika

*vaiheistus

Kuva 5. Kaytdanndnosuuden toteutus

Kaytanndnosuuden toteutus hallitusti koettiin ensiarvoisen tarkedksi, koska tyon
ohjattavuus nousi my6s alustavassa riskianalyysissa useasti esille. Lisaksi
kehitystehtdvan kdytannén osuuden toteutuksessa kiinnitettiin erityistd huomiota

tiedottamiseen.

3.6 Toimintatutkimuksen reliabiliteetti ja validiteetti

Tassa toimintatutkimuksessa kaytettiin padasiallisesti kvantitatiivista aineistoa nykytila-
analyysissa ja tavoitetilan maarittelyssa. Laadullisen aineiston kayttd oli luontevaa,
koska aineistoa oli hyvin saatavilla ja laadullisen aineiston kaytté sopi hyvin
toimintatutkimuksen luonteeseen. Kvalitatiivista aineistoa ei juuri kaytetty, koska sita ei
ollut saatavilla sellaisessa muodossa, jossa se olisi tukenut tdman toimintatutkimuksen

tekemista.


http://www.google.fi/url?sa=i&source=images&cd=&cad=rja&docid=TUEmWnPR9LLteM&tbnid=ohKhX5ajVa3BQM:&ved=0CAgQjRwwAA&url=http://docs.jhs-suositukset.fi/jhs-suositukset/JHS171/JHS171.html&ei=Rj8yUZHKJKbl4QSau4GwAQ&psig=AFQjCNFcEUAgc32Lv2cZF0D8QxXEuAejOQ&ust=1362333894653242
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Toimintatutkimuksen katsotaan olevan validi ja sen reliabiliteetin korkea, jos
tutkimusongelmaa on tutkittu riittdvan kattavasti ja toimintatutkimuksen lopputulos ei
ole tehty ennakko-odotusten mukaiseksi, vaikka ennakko-odotuksia olisi ollutkin. Siksi
toimintatutkimuksen kannalta oli tarkedd tunnistaa ennakko-odotukset ennen
toimintatutkimuksen toteutusta. Toimintatutkimuksessa kerdtyn aineiston seka
analyysien kattavuus ja oikeellisuus ovat myos ensiarvoisen tarkeitd tutkimusongelman
ratkaisun ja sen uskottavuuden kannalta. Lisdksi toimintatutkimuksen validiteetin ja
reliabiliteetin kannalta on tdrkeda, ettd lukija voi seurata tehtyja paattelyketjuja ja

tarvittaessa myos kyseenalaistaa tehtyja paatelmia. (Kananen 2013, s. 114.)

Taman toimintatutkimuksen katsotaan olevan madritelmdn mukaisesti validi ja
reliabiliteetiltdadn erittdin korkea kattavan aineiston sekd niiden perusteella tehtyjen
yksityiskohtaisten  analyysien  perusteella.  Tutkimustulokset on  huolellisesti
dokumentoitu, ja dokumentoinnin perusteella lukija voi seurata tehtyja
paatelmaketjuja. Taman toimintatutkimuksen tuloksia hyédyntamallda on mahdollista

tehda jatkotutkimuksia kvantatiivisesta aineistosta.

3.7 Opinndytetyon tavoitteet ja arvosteluperusteet

Opinnaytetydn tulosten arviointia varten haluttiin ennalta madaritelld laadulliset
tavoitteet siten, ettd ne kattaisivat tydn eri osuudet tukien varaosahallinnan
padtavoitteiden toteutumista. Opinndytetyon tavoitteeksi asetettiin seuraavat

laadulliset tavoitteet:

Tuotannon varaosahallinta tapahtuu jarjestelmallisesti.
Jarjestelmasta voidaan koostaa varaosahallinnanmittarit.
Toteutuneet varaosakustannukset voidaan kohdentaa laitetasolle.

Jatkokehityskohteiden kirjaaminen.

LA A

Kirjallisen osuuden arviointi liitteineen.

Opinndytetyon tulokset on arvioitu arvosteluperusteiden mukaisesti kappaleessa 10

Tybelaman kehitystehtdvan tulosten arviointi.
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4 Kunnossapidon varaosahallinnan teoria

Kunnossapito ja kunnossapidon varaosahallinta on osa mitd tahansa teollista toimintaa,
joten aiheeseen liittyvia teorioita ja niitd kasittelevia kirjoja on runsaasti saatavilla.
Tuotantotalouden teoriat ovat laajasti kasiteltyja eikd niiden keskeinen siséltd ole
nykypdivana ristiriidassa keskendan siltda osin kun niitd tdssa opinndytetydssa
kasitellaan. Toisaalta teoriat ovat kehittyneet entista monimuotoisimmiksi ja vanhojen
teorioiden rinnalle on esitetty niitd taydentavia teorioita tdysin mullistavien ajatusten

sijaan. Taman opinndytetyd perustuu seuraaviin teoriaosuuksiin:

e Tilaus - toimitusketjun hallinta.
e Kunnossapidon rooli osana toimitusketjua.

e Kunnossapidon logistiikan, varastohallinnan ja hankintojen perusteet.

4.1 Tilaus - toimitusketjun hallinta SCM

Toiminnanohjausjarjestelma (ERP) on nykyaan koko yrityksen toiminnan
selkaranka. Nykyiset toiminnanohjausjarjestelmat ovat kehittyneet MRP-ohjelmistoista.
Toiminnanohjausjarjestelman kautta ohjataan yrityksen prosesseja ja perustoimintoja.
Nykyaikaiset toiminnanohjausjarjestelmat mahdollistavat tiedon jakamisen tehokkaasti
moduulien valilla, jolloin toimintoja on voitu automatisoida ja integroida tarvittavilta
osin keskenadn. Toiminnanohjausjarjestelmdt ovat tehostaneet yritysten toimintaa
siten, ettd esimerkiksi osastokohtaisten kuukausiraporttien sijaan tieto jaetaan
osastojen kesken reaaliaikaisesti. Toiminnanohjausjdrjestelmdssa voidaan myds
hallinnoida sellaisia tietoja ja prosesseja, joiden hallinnointi olisi kasin kdytannéssa

mahdotonta.

Valmiiden moduuleista koostuvan toiminnanohjausjarjestelmien etuna on se, etta tieto
likkuu moduulien valilld ilman kankeaa erillisten ohjelmistojen vaatimaa integrointia,
jossa taytyy lisaksi huomioida jatkuvasti ohjelmistojen versiohallinta. Ohjelmistojen
versiohallintaan ja niiden yhteensopivuuteen liittyy merkittavia riskeja, jonka takia ne
vaativat jatkuvia ohjelmointipanoksia. Taman lisdksi toiminnanohjausjarjestelmasta ja

niiden moduuleista maksetaan lisenssimaksu ohjelmiston toimittajille.
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Toiminnanohjausjarjestelmiin ~ voidaan myo6s integroida erikoisalueiden omia
erikoissovellutuksia siten, ettd vain tarkeimpia tietoja vaihdetaan ohjelmistojen valilla.
Kunnossapidossa voidaan esimerkiksi kdyttad erillistd kalibrointiohjelmistoa
monimutkaisen  mittaustulosten  tallentamiseen ja  kasittelyyn siten, ettd
toiminnanohjausjarjestelma vain aikatauluttaa ty6t. Toinen esimerkki tietojen vaihdosta
moduulien Vvalillda on kunnossapidon tilausten vastaanotto varaston SAP WM
moduulissa, josta vastaanottotieto siirtyy kunnossapidon SAP PM -moduuliin
automaattisesti. SAP/R3 toiminnanohjausjarjestelmd@ on moduuleista koostuva
kokonaisratkaisu, joten tarvittavien tietojen vaihto tapahtuu automaattisesti moduulien

(taloushallinto, myynti, tuotanto, varastointi ja kunnossapito) valilla.

Yhtendinen integroitu toiminnanohjausjarjestelma myos ohjaa resursseja tehokkaasti
yrityksessa ilman paikallisia ratkaisuja. Asian tarkeys korostuu suurissa ja
monikansallisissa yrityksissa, joissa paikallisia ratkaisuja padsee helpommin syntymaan.
Toisaalta pienissa ja keskisuurissa yrityksissa asioita voidaan ratkoa ilman
toiminnanohjausjarjestelman tukea ja sen tiukasti maadrittelemid prosesseja tuttujen
henkildiden kesken. (Holmstrom 2004, s.127.)

Toiminannanohjausjarjestelmat siis kirjaimellisesti ohjaavat koko yrityksen toimintaa,
siksi niiden kayttoon liittyy tiettyja riskeja, jotka on syyta tiedostaa. Esimerkiksi
prosessien  kehitys saattaa joissakin  kohdissa jaada taka-alalle, koska
toiminnanohjausjarjestelma kertoo, kuinka jokin asia tulisi tehda. Taman mydta
prosesseista saattaa kadota ketteryys tai niiden sisdltamat tiedot saattavat olla

virheellista tai vanhentuneita, milla on taas haitallinen vaikutus yrityksen toimintaan.

Toiminnanohjausjarjestelman rinnalla osana yrityksen johdon tytkaluja on joukko
mittaristoja. Perinteisesti mittarit ovat perustuneet tuloslaskelmaan ja siitd johdettuihin
tunnuslukuihin, mutta niiden rinnalle on kehitetty johtamista varten ei-rahamaaraisia
mittareita. Ei-rahamaaraisten mittareiden avulla voidaan vaikuttaa tuloksen tekemisen

aineettomia voimavaroja, kuten ihmisten osaamista tai asiakassuhteen laatua.
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Tietoyhteiskunnassa monet aineettomat voimavarat ovat tulleet entista tarkedmmaksi
kannattavalle liiketoiminnalle, siksi liiketoiminnan menestyksen kannalta on tdrkeaa
valjastaa aineettomat voimavarat liiketoiminnan tavoitteita palvelevaan kayttoon. Ei-
rahamadrdiset mittarit voivat siten auttaa suuntaamaan huomiota yrityksen

liketoiminnan jatkuvaan parantamiseen. (Pellinen 2005, s. 176.)

Ei-rahamadaradisia mittareita ovat lilkkejohtamisen mittaritaulu ja aineettoman padoman
monitori, mutta tunnetuin ei-rahamdardinen mittaristo on Harvardissa kehitetty
Balance Scorecard (tasapainotettu tuloskortti). Tasapainotetussa tuloskortissa
otetaan huomioon tasapainotetusti yrityksen vision ja strategian mukaisesti nakdkulmat
siten, ettd ne painottuvat (noin 80 %) ei-taloudellisiin mittareihin. Tasapainotetussa
tuloskortissa asetetaan yleensa noin 5—-10 tavoitetta ndkdkulmittain. (Pellinen 2005, s.

180.) Tasapainotetun tuloskortin nakdkulmat ovat:

e asiakas
e sisdiset prosessit
e Oppiminen

e kasvu.

Yritystason  mittariston  tavoitteet puretaan tulosyksikbiden ja  osastojen
toimintasuunnitelmiksi, tavoitteiksi ja mittareiksi, josta ne edelleen johdetaan
yksittdisten henkildiden tavoitteisiin. Tavoitteiden esittdmistapa on sama kuin
tavoitejohtamisessa. Tasapainotettu tuloskortti on rakenteensa vuoksi tehokas tapa

johtaa ihmisia yrityksen vision ja strategian mukaisesti.

Johdon mittarit ovat yleensa koostettu vain johtoa ja johtamista varten, joten virheita
sisaltévat mittarit ovat yritykselle erityisen haitallisia, koska ne saattavat johtaa koko
yrityksen toimintaa vaaraan suuntaan. Maardlliseen ja laadulliseen tietoon perustuvien
mittarien kayttokelpoisuuden yrityksen johtamisessa ratkaisee niiden sisdltdmien
tietojen ajanmukaisuus ja se, onko mittarit ylipdataan rakennettu oikein. Esimerkiksi
asiakastyytyvaisyyteen voidaan panostaa mittarien ohjaamana liikaa siten, etta
yrityksen ansaintamalli monimutkaistuu liikaa ja yrityksen toiminta menettdda sen

seurauksena osan joustavuudestaan. (Lecklin 2006, s. 253.)
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4.2 Kunnossapidon rooli osana toimitusketjua

Kunnossapidon vaikutus yrityksen tuloksen muodostumiseen on vadlillinen. Taman
vaikutusmekanismin tunteminen on kuitenkin valttamatonta, jotta pystytdan
selvittdmaan  esimerkiksi  kunnossapitopanostusten  synnyttamat tuotot ja
laatukustannukset. (Jarvid 2004, s. 17.) Muussa tapauksessa tulosparannus tai muuten
tehostunut toiminta voidaan tulkita jonkin toisen toiminnon aikaansaamiseksi tai
kausivaihteluksi.  Arvioitaessa kunnossapitopanosten tuottoja tarvitaan niiden
seurantaan oma mittaristo. Tuotantolinjojen tehokkuutta voidaan mitata esimerkiksi

KNL-mittariston avulla.
Perinteisesti kunnossapito on mielletty pakolliseksi toimintaan liittyvaksi kuluksi, mutta
sen voidaan ajatella olevan tuottava toiminto, esimerkiksi TPM-mallin mukaisesti.

(Laine 2010, s.65.) Tuottava kunnossapito koostuu neljasté osa-alueesta:

e Jatkuva parantaminen siten, ettd virheiden todelliset syyt selvitetddan ja

eliminoidaan  virheen uudelleen syntymisen  mahdollisuus. Jatkuvan
parantamisen tulee olla nimensa mukaisesti jatkuvaa, jarjestelmallista ja hyvin

organisoitua toimintaa.

o Kayttdjdkunnossapito siten, ettd kayttajat pitdvat tuotantotilat ja laitteet niiden

kayttamisen ohella erinomaisessa kunnossa omien kykyjensa puitteissa.
Kayttdjakunnossapitohenkilét osallistuvat siis perinteisesti kunnossapidolle
kuuluvien tehtdvien suorittamiseen. Kayttdjakunnossapidolla tahdataan siihen,
ettd kayttajat huolehtivat kokonaisvaltaisemmin laitteistosta kunnossapidon

kanssa vastakkain asettelun sijaan.

e Erikoiskunnossapito, joka kasittéd kunnossapitotekniikoiden ja huolto-ohjelmien

kehittdmisen siten, ettd kunnossapidon henkilét tekevat enemman suunnittelu-
ja kehitystydta paivittdisen kunnossapidon ollessa entistda enemman

kayttajakunnossapitdjien vastuulla. Kunnossapitoty6t pitda myods optimoida.

e Osaamisen kehittdminen kuuluu osana kaikkea TPM-kehitysty6ta. Osaamisen

kehittamisen tulee olla jarjestelmallistd, suunnitelmallista ja dokumentoitua.
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TPM-mallin kayttoéonotto vaatii koko yrityksen ja sen johdon sitoutumista, koska
kayttdonoton alussa kunnossapitokustannukset voivat jopa tilapaisesti nousta laitteisiin
tehtdvan kehitystydbn ja parannuksien takia. TMP-projektin jalkeen erilaiset
kustannustehokkuuden osatekijoiden mittaus- ja palautejarjestelmat voivat olla
hyddyllisia, mutta kaikkein ratkaisevinta jatkuvalle parantamiselle on luoda sellainen

ilmapiiri, jossa tietoa voidaan ja halutaan vaihtaa (Pellinen 2005, s.195).

Kunnossapidon kustannukset ovat laatua edistdvia kustannuksia. Laatukustannuksia
ovat kustannukset, jotka syntyvat yrityksen valmistaessa tuotteita, jotka vastaavat

asiakaan vaatimuksia. Laatukustannuksia on kahta paatyyppia:

1. Laatua edistdvida kustannuksia, joiden avulla pyritddn virheiden ennalta
ehkaisemiseen ja eliminointiin.

2. Huonosta laadusta johtuvia suoria ja valillisia kustannuksia.

Laatukustannusten merkitysta on usein pidetty todellisuutta merkittavasti pienempina.
Tutkimustulosten mukaan laatukustannukset ovat yritysten liikevaihdosta 15-30 %.
(Lecklin 2006, s.155.) Huonosti hoidettu kunnossapito voi aiheuttaa merkittavia tyypin
2 huonosta laadusta johtuvia kustannuksia. Esimerkiksi jos valmistettava tuote ensin
valmistetaan, merkitddn, pakataan ja varastoidaan, jonka jdlkeen huomataan osan
merkinndistda olevan huonolaatuisia. Ongelman syyta etsitdédn kunnossapidon
vikahistoriasta, josta I0ytyykin merkintd ajon aikaisesta ongelmasta. Ongelman
korjaamiseksi ei ole ollut tarvittavaa varaosaa, vaan vioittunutta komponenttia on
elvytetty ja tarvittava varaosa on tilattu varaosavarastoon. Puutteellisesti merkittya
tuote-erda ei voi lahettda asiakkaalle, vaan tuote-era puretaan, uudelleen merkitaan,

pakataan ja varastoidaan.

Vaihtoehtoisesti tilalle valmistetaan kokonaan uusi tuote-erd, jolloin vanhasta tuote-
erasta syntyy jatettd. Uuden tuote-eran valmistamiseen tarvitaan materiaaleja seka
laite- ja henkildstoresursseja. Uuden tuote-eran valmistukseen kaytettavat materiaalit
ja resurssit ovat pois muusta valmistavasta toiminnasta, joten laatukustannukset

nousevat kummassakin tapauksessa todella merkittaviksi. (Laine 2010, s. 17.)
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Tuotannon kunnossapidon varaosahallinnalla voidaan merkittavasti vaikuttaa
laatukustannuksiin. Jos edellisessa esimerkissa kunnossapidon varaosavarastossa olisi
ollut tarvittavat varaosat, niin vioittunut komponentti olisi vaihdettu ajon aikana, jolloin
tyypin 2 laatukustannuksia ei olisi syntynyt. Esimerkin laatukustannusten voidaan myds
ajatella olevan puutekustannuksia, jotka syntyvat kun tarvittavia varaosia ei ole
riittdvan nopeasti saatavilla. Yleisesti kunnossapitotoiminnan laatua on kasitelty Idhinna
TPM:n myota. (Jarvié 2004, s. 81.)

Toisaalta lilketoiminnan kannalta on merkittdvaa se, ettd kunnossapidon
varaosavarastoon on sitoutunut merkittavasti pddomaa. Liiketoimintaan sitoutuneelle
padomalle halutaan omistajien taholta mahdollisimman korkea tuotto yhtalén 1

mukaisesti.

o liikevoitto (kdayttokate — poistot)
Padoma tuotto ROI = . — (%) €Y
sidottu padoma

Yrityksen toimintaan sitoutuneen padaoman kulloinenkin arvo on madaritelty yrityksen
taseessa. Kunnossapidon varaosavarastoon sitoutunut padaoma luokitellaan taseessa

vastaavalle puolelle. (Tomperi 2010, s. 154.)

4.3 Kunnossapidon logistiikan, varastohallinnan ja ostojen perusteet

Materiaalilogistiikkaa ja kunnossapitoa yhdistava kriittinen asia on nimiketieto ja niiden
hallinta. Jokainen materiaali ja varaosa tarvitsevat sen yksildivan materiaalinimikkeen.
Materiaalinimikkeen tietosisélléon on oltava niin yksildiva, etta sen perusteella voidaan
etsia alkuperdiselle materiaalille korvaava tuote. Nimiketietojen avulla voidaan
merkittavasti vaikuttaa tuotannon kayttévarmuuteen seka logistiikan, tieto-, materiaali
ja tydvirtojen sujuvuuteen ja siten niistéa aiheutuviin kustannuksiin. (Piispa 2004,
s.127.) Materiaalinimikkeiden yllapito luetaan logistiikassa tiedon yllapitotoimintoihin,
jonka yllapitovastuu pitaa olla asiantuntevalla toiminnolla tai henkil6lld (Jokipalo 2011,
s. 9).

Yrityksen hankinnat jaetaan suoriin ja epasuoriin hankintoihin. Suorat hankinnat

tehdaan yrityksen paatuotteen tai palvelun tuottamista varten, joita ovat esimerkiksi
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raaka-aineet. Epasuoriin hankintoihin kuuluvat siis muut hankinnat paitsi tuotannolliset
hankinnat. Epadsuoria hankintoja ovat esimerkiksi MRO-hankinnat eli esimerkiksi
toimistotarvikkeet, varaosat ja kunnossapidon tarvikkeet. Epdsuorien hankintojen
osuus yrityksen hankintakuluista on keskimaarin noin 40 % ja niilld on yleensa selvasti
enemman toimittajia kuin suorilla hankinnoilla. On tarkea tiedostaa, ettd jopa
muutaman prosentin hankintakustannusten pienentdmiselld on merkittdva vaikutus
yrityksen kannattavuuteen, koska vastaava tuloksen parantaminen voidaan saavuttaa

huomattavalla myynnin lisddntymisella. (Ritvanen, 2011, s. 33).

Varastoinnilla (Warehouse Management) tarkoitetaan varastorakennuksia ja -tiloja
seka varastotoimintoja (Ritvanen, 2011, s. 79). Varastoinnin kustannuksista
henkildstokustannusten osuus on huomattavan suuri, jopa yli puolet. Sen takia
henkildston tyotehon parantaminen on hyvin tdrkedd, ja siihen pyritddn
varastohallintajarjestelmien avulla. Kunnossapidon varastointikustannukset ovat myds
merkittdvid, joten varastoinnin kehittdminen on taloudellisesti perusteltua. Materiaalin
ohjauksen toimenpiteilld vaikutetaan ensisijaisesti vaihto-omaisuuteen. (Ritvanen 2011,
s. 61). Sen yleisimmin kadytetty tunnusluku on varaston kierto. Varaston kiertonopeus

lasketaan yhtalén 2 avulla.

vuoden kaytto tai myynti (hankintahinnoin)
varastojen (keski)arvo (hankintahinnoin)

Varaston kiertonopeus =

(2)

Kunnossapidon varaosahallintaan kuuluu laitteiden tuoterakenteiden (Equipment BOM)
madrittely. Laitteen tuoterakenteilla maaritellddn, mitd varaosia laitteella kdytetdan ja
kuinka paljon. Sellaisissa tapauksissa, joissa varaosa on kdytossa usealla laitteella,

tiedolla ohjataan varaosan tilauspisteen maarittelya. (Parantainen 2004, s. 146.)

Kunnossapidon varaosahallinta MRP koostuu samoista elementeistd kuin
tuotannon materiaalihallinta. Tarkeimmdat MRP:lld madriteltavista asioista ovat
tilauspiste ja tilattava erdkoko seka tuoterakenne. Tilauspiste madritellaan siten, etta
varastossa olisi tarvittavat materiaalit varmuusvarastossa, myos silloin kun uudet
materiaalit ovat vasta toimituksessa. Tilauspisteen maarittelyn yhteydessa myds
madritellaan tilattava erdkoko. Kuvassa 6 on esimerkki materiaalin varastoarvon

muutokset, materiaalin tilauspiste ja tilattava erdkoko. (Sakki 2003, s. 100.)
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Tilattavalla erdkoolla on silloin erityisen suuri merkitys, jos materiaalin
logistiikkakustannukset ovat merkittavia verrattuna tuotteen hintaan. Kunnossapidon
ostoissa kyseinen tilanne esiintyy usein, koska ostoilla on vain muutama ostorivi.
Yleensa sellaisissa tapauksissa tulee edullisemmaksi tilata materiaalia hieman tarvetta
suurempi erd. Logistiikkakustannukset tarkoittavat omaan kunnossapidon varastoon
tilattaessa hankinta- ja varastointikustannuksia. Toisaalta varastoon sitoutunut pdaoma
halutaan pitéd mahdollisimman pienend, koska se vaikuttaa sitoutuneen padoman
tuottoasteeseen. (Piispa 2004, s. 127.)

M3STS
A Murtoviiva kuvaa varaston )
arvon muuttumista esimerkiksi
PIAivittain.
Kayttovarasto
ilausp
Varmuusvarasto
| 1 I
e
T Adka
Tilawus Trlaus
ehdaan saapuu

Kuva 6. Varastoarvon muuttuminen, tilauspiste ja tilattava erakoko

Kunnossapidon materiaalihankinnoissa voidaan saada kustannussaastéja keskittamalla
hankintoja, jolloin voidaan saada volyymietu ja kustannussaastoja
logistiikkakustannuksissa. Toinen vaihtoehto on varastojen pienentaminen ja
jakaminen, jolloin sadstetdan varaosien varastointiin ja varaston yllapitoon kdytettdvaa
tydaikaa. Taman tydelaman kehittamistehtdvan yksi pdatavoitteista oli yhtendistaa
varaosahallinta konsernin muiden yksikdiden kanssa varaosien jakamista varten seka

keskittaa hankintoja.

Kunnossapidon varaosavarastosta tulisi kuluttaa materiaaleja FIFO-periaatteella. N&in
toimittaessa varastossa olevat materiaalit kiertdvat tasaisesti eivatka yksittdiset
materiaalit pddse vanhenemaan varastossa. Varasto-ottojen yhteydessa niiden
kustannukseksi lasketaan niiden hankintahinta, jolloin jéljelle jaavan varaston arvo on
ldhelld sen todellista uudelleen hankinta-arvoa.


http://www.google.fi/url?sa=i&rct=j&q=&esrc=s&frm=1&source=images&cd=&cad=rja&docid=hPskDJcHO7UNRM&tbnid=9v6FP8RP-JtOFM:&ved=0CAUQjRw&url=http://www.edu.fi/viestinvalitys_ja_logistiikkapalvelut/case-tehtava/mallivastaukset_kysymyksiin&ei=OU5lUtaLKM3U4QS4soDICA&bvm=bv.54934254,d.bGE&psig=AFQjCNEUK2H3KbqFslUKEeRQtsyVRZc4SA&ust=1382457270014808
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4.4 Jatkokehityskohteisiin liittyvat teoriat

Kunnossapidon strategia tulisi laatia yrityksen strategian pohjalta siten, etta siina
maaritelldan kunnossapidolle yleiset tavoitteet. Kunnossapidon strategiasta tulisi johtaa
laitekohtainen kunnossapitostrategia ja edelleen sitd vastaava varaosasuunnitelma,
koska laitteilla on erilaiset roolit toimitusketjussa. Erityisen tarkeaa on varmistaa, etta
strategiat jalkautetaan siten, etta sen vaikutus omassa tydssa ja oman tyén kannalta
ymmarretaan. Varaosasuunnitelman luonnissa tulisi liséksi ottaa huomioon yllattdvan
rikkoontumisen havaittavuus, todenndkdisyys, varaosien toimitusajat ja varaosien
hankintahinta (Laine 2010, s, 142)

Kunnossapidon varaosavarastoa voidaan kehittdd varaosasuunnitelman avulla.
Tybkaluna varaosasuunnitelmaan voidaan kayttda ABC-luokittelua, joka perustuu

Pareto-kdyraan (Sakki 1995, s. 227). Varaosat luokitellaan seuraavasti:

e A-luokka on kokonaisuuden kannalta tarkein.
e B-luokka on kokonaisuuden kannalta tarkea.

e C-luokka on vahiten tarkea kokonaisuuden kannalta.

Padajatuksena on tunnistaa luokat ja luokkien valiset erot seka paattaa kullekin luokalle
omat ohjaustekijansa. Ohjaustekijoita voivat olla esimerkiksi varaosien toimitusaika tai

hankintahinta. Luokittelulla tdhdataan toiminnan kehittdmiseen. (Iloranta 2008, s. 476)

4.5 Teoriat, joita tyGssa sivutaan

Tybelaman kehittamistehtdvan tarkoituksena on aikaan saada pysyva muutos
tutkittavassa tydyhteiséssa. Siksi muutosjohtaminen ja sisdinen viestintd nousevat
erityisen merkittdvaan rooliin tassakin tydssa. Tydyhteison muutoksen kohteena olevat
henkilét voidaan jakaa viiteen roolin: aktivistit, seurailijat, epailijat, oppositio ja
opportunistit. Muutoksen Idpiviennin kannalta on erittdin tarkeda tunnistaa roolit ja
kasitelld henkildita heidan roolinsa mukaisesti. (Mattila 2007, s. 69.) Sisaisella
viestinnalld puolestaan varmistetaan muutoksen yleinen sujuvuus ja tiedon valitys
kaikille sidosryhmille. Muutosjohtamista ja sisdista viestinkdan ei kuitenkaan kasitella

taman laajemmin tdssa tydeldman kehittamistehtavassa.
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5 Toimintatutkimuksen toteutus

Tybelaman kehittdmistehtavan aloituksesta kerrottiin tammikuussa teknillisen osaston
osastokokouksessa. Tydn vastaanotto oli mydnteinen osallistujien kesken. Tydn
aikaisempi esilla olo vuonna 2009 todenndkdisesti vahensi siihen kohdistunutta
muutosvastarintaa ja ty6 paasi heti alkamaan. Tyon alussa arvioitiin tyosta aiheutuvia
kustannuksia ja tydajankdyttdéa, jotta voitiin varmistaa etta kehitystehtdava on
toteutuskelpoinen ilman mittavia investointeja ja ettad siihen olisi saatavilla tarvittavat
resurssit. Siksi tyd lisattiin tuotannon ja tekniikan yhteiseen toimintasuunnitelmaan,
jonka puitteissa ty®d katsottiin toteutuskelpoiseksi alkuvuoden muuhun tyétilanteeseen
nahden. Muiden kuin tyon tekijan resurssitarvetta ei arvioitu toimintasuunnitelmassa,
koska muiden resurssien kayttd katsottiin merkittdvasti vahaisemmaksi kuin itse tyon
tekijan. TyOajan kaytoksi arvioitiin tyon tekijalta noin 15 tydpdivad. Kustannuksia
arvioitaessa henkilostokuluja ei laskettu, koska niiden katsottiin kuuluvan Kkiinteiksi

kuluiksi, muiden kulujen arvioitiin olevan noin 1000€.

5.1 Aikataulun ja projektin riskianalyysin laadinta

Tydn alussa laadittin  karkea aikataulu, jolla varmistettiin kehitystehtdvan
toteutettavuus. Tyon alkaessa aikataulua kaytettiin myds tydlistana. Tydn edetessa
laadittiin yksityiskohtainen aikataulu MS Projectilla (lite 1). Aikataulua tarkennettiin ja
paivitettiin jatkuvasti tyon edetessa. Tydn karkea aikataulu oli:

Tydelaman kehittdmistehtdvan suunnittelu / helmikuu
Varaosavaraston esisiivous / maaliskuu

Kirjallisen ja kaytannén osuuden toteutus / huhti- ja elokuu
Seuranta / syyskuu

Viimeistely / syyskuu

o vk W=

Tyd valmis / lokakuu.

Kehitystehtdvan alussa tehtiin my6s projektitason riskianalyysi (lite 2), jota
hyddynnettiin myds kuiluanalyysissa siten, etta havaitut riskit otettiin huomioon tydn
kdytdanndnosuuden suunnittelussa ja toteutuksessa. Kriittisimmiksi projektitason

riskeiksi arvioitiin:
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e Varaosavarasto: Varaosien kohdentaminen laitteittain ei saa vaarantua.
e Jarjestelma: Toimimaton jarjestelma aiheuttaa merkittavia ongelmia.

e Henkilostdasiat: Koulutustarpeet ja henkiloston sitoutuminen.

5.2 Nykytila-analyysi

Opinndytetyon tutkimusosuuden keskitssa oli todella kattava nykytila-analyysi ja
tavoitetilan maarittely. Tavoitetilan madrittelyd varten tuli tutkimusongelman
mukaisesti ymmartaa minkalainen on nykytilanne, mista nykytilanne johtuu ja miten
nykytilanne kehittyisi ilman siihen vaikuttavia interventioita. Perusteellinen nykytilan
selvitys auttoikin merkittavasti tavoitetilan maarittelyssa ja kehitystehtdavan aikana
ilmenneessa muutosvastarinnassa. Lisdksi varaosien hallintaa tarkisteltiin ensimmaista
kertaa tdydellisena kokonaisuutena. Nykytila-analyysi laajensi myos selkedsti tyon
tekijan nakdkulmaa ja ajattelutapaa varaosahallintaan liittyen, koska se ohjaisi
tarkistelemaan asiaa jarjestelmallisesti kaikista ndkokulmista.

Nykytila analyysia tehdessa keskeisessa roolissa olivat ne henkil6t, jotka osallistuivat
varaosavaraston kayttoon, yllapitoon seka sellaiset henkil6t joilla oli varaosavarastoon
toimenkuvansa puolesta nakyma. Nykytila-analyysi perustui henkildhaastatteluihin ja
varaosavaraston visuaaliseen arviointiin. Tavoitteena oli ottaa opiksi nykytilanteesta,
havaita toimivat kaytanndt ja hyddyntaa tehtyja havaintoja tavoitetilan maarittelyssa.

Nykytila-analyysi koostui seuraavista osioista:

Varaosa prosessin lapikavely
Nykytilakysymykset

Varaosavaraston visuaalinen arviointi

LW N

Nykytila-analyysin yhteenveto.

Nykytila-analyysin edetessa havaittiin, ettéd tarkentaville jatkokysymyksille ei ollut
tarvetta vaikka niiden esittéamisesta keskusteltiin kehitystehtdvan alussa. Sen sijaan
jatkokehityskohteita alkoi jo hahmottua tassa vaiheessa. Osa jatkokehityskohteista olisi
ollut mielekasta toteuttaa taman tydn aikana, mutta resurssi- ja aikataulullisista syista

se ei ollut mahdollista.
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5.2.1 Varaosaprosessin lapikavely

Nykytila-analyysin toisena vaiheena tehtiin henkildhaastatteluna varaosaprosessin
lapikavely. Vaiheen avulla haluttiin saada kattava ndkemys siitd, kuinka varaosia
tilataan ja kulutetaan tdissa. Vaiheeseen osallistui kunnossapidon esimies, tyonjohtaja
seka kaksi asentajaa. Vaihe koostui ennalta madritellyistd osioista, jotta se eteni
varaosaprosessin alusta loppuun asti sisaltden mahdollisimman laajasti eri nakdkulmat.

Kasitellyt vaiheet olivat seuraavat:

Tilauspiste

Hankintaehdotuksien laadinta tydlle

Tekninen jarjestelmassa tehtdva ostotilaus ja yhteydenpito toimittajaan
Kustannuspaikkaostot

Varaosien jarjestelmdssa tehtdva vastaanotto

Vastaanottotarkistukset

Varaosien kaytté suoraan tydlle

Varaosien varastointi

W ® N oA WD

Varaosien kaytto varastosta

=
o

. Reklamaatiot

=
[ay

. Lahetysten kasittely

[y
N

. Laskujen maksu ja siihen liittyvat ongelmat

[y
w

. Varaosakustannusten seuranta ja raportointi.

Kasitellyistéa  osioista  keskityttiin  erityisesti  tilauspisteen  hallintaan  seka
varaosahankintaehdotusten tekemiseen. Vaiheen aikana havaittiin, ettd nykyista
jarjestelmaa ei kayteta tehokkaasti hyddyksi. Lisdksi ennalta nimetyn vastuuhenkilon
puuttuminen ndkyi ldhes kaikissa prosessin eri vaiheissa. Taulukossa 1 on kooste

havainnoista.

Varaosahallinnan lapikdvelysta tehtiin lisdksi erillinen yksityiskohtainen muistio (Liite 3)
siten, ettd nykytilanteen vahvimmat ja heikoimmat puolet seka jatkokehitysideat on
kirjattu osioittain.
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Taulukko 1.  Varaosaprosessin lapikavelyn keskeisimmat havainnot
Lapikavelyn Syy Seuraus
keskeisimmat
havainnot

Tilauspiste ei ole vakio vaan
se vaihtelee satunnaisesti

Tilauspistettd ei ole maaitelty
ennalta

Tarvittavia varaosia ei ole
aina saatavilla

Hankintaehdotusten laadinta
on aikaa vievaa ja ne
sisdltavat virheita

Varaosien tietoja ei hallita
asianmukaisesti, joten ne
joudutaan etsimaan joka

kerralla uudelleen

Hankintaehdotuksia jatetdan
tekematta tai
varaosavarastoon tilataan
vaaranlaisia varaosia

Ostotilaukset saattavat jaada
sahkopostiin siten, etta niita
ei ole lahetty toimittajalle

Ostotilaus ei lahde
jarjestelmasta toimittajalle
automaattisesti, jos
toimittajan yhteystiedot ovat
puutteelliset. Varaosien
saapumista ei seurata
riittdvan saanndllisesti

Varaosia jaa saapumatta tai
niiden toimitus viivastyy.

Kustannuspaikkaostoja ei
hyddynneta riittavasti

Osaamisen puute

Kustannukset kohdistuvat
vaarille kustannuspaikoille

Varaosien jarjestelmassa
tehtava vastaanotto jaa usein
tekematta

Asiaa ei koeta tarkedksi
oman tydn kannalta, seka
koulutuksen puute

Laskutuksen automaatio ei
toimi ja toimituksesta saattaa
tulla karhukirjeitd, koska
laskua ei ole kasitelty ajoissa

Vastaanottotarkistuksia ei
tehda laajamittaisesti

Asian tarkeytta ei ole
kunnolla tunnistettu.

Varaosavarastossa saattaa
olla epdkuranttia tavaraa

Asentajilla on epatietoisuus
niista varaosista jotka on
tarkoitus kayttaa suoraan

tyolle

Tieto ei kulje asentajille asti
varaosien saapumisesta eika
asentaja osaa tarkistaa
jarjestelmasta tilauksen
tilannetta

Laitteiden korjaukset
saattavat viivastya

Varaosien
varastointikaytannét
vaihtelevat

Varastointia ei ole ohjeistettu
eika sita seurata kunnolla

Varaosavarastosta on vaikea
I6ytda varaosia vaikka niita
siella olisikin

Varaosien kayttoa varastosta
ei valvota mitenkaan

Varaosia ei hallita mitenkaan,
joten varastoinventaarion
tekeminen olisi kaytannossa
mahdotonta

Varaosia saattaa puuttua
varastosta vaikka niita pitaisi
olla siella

Reklamaatiota ei juurikaan
tehda

Virallisen reklamaation
tekeminen on tydlasta

Toimittaja-arviointeja on
mahdoton tehda. Virheista ei
opi OD eika toimittaja

Lahetysten kasittelylle ei ole
kunnon tiloja

Varastointialueella olisi tilaa
kasitella l1ahetyksid, mutta
paikat ovat taynna sekaisin
ja tdynna romua

Lahetyksia ei kasitella
asianmukaisesti

Laskujen maksu ja siihen

Vastaanottoja ei tehda aina,

Laskujen manuaalinen

liittyvat ongelmat seka puutteelliset hintatiedot | kasittely vie usealta henkildlta
paljon tybaikaa.
Varaosakustannusten Varaosakustannukset eivat Kustannuksia ei voida

seurantaa ja raportointia ei
tehda

aina kohdistu oikealle
laiteelle kun se kulutetaan

yksityiskohtaisesti seurata
varaosahallinnan puutteen
takia
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5.2.2 Nykytilakysymykset

Nykytila-analyysin toisena vaiheena tehtiin nykytilakysely sdahkdpostitse. Osallistujiksi
ensimmaiselle nykytilakysymyskierrokselle valittiin ne henkilét, jotka ovat nykyisinkin
tavalla tai toisella osallisena varaosahallinnassa tai niiden kulutuksessa. Kysymykset
esiteltiin padosalle haastateltavista etukateen teknillisen osaston osastokokouksessa,
jotta haastateltavilla olisi ollut aikaa valmistautua kysymyksiin. Vastausajaksi toivottiin
yhta viikkoa. Suurin osa vastauksista tuli toivotussa ajassa, mutta kaikilta ei muiden
tyokiireiden takia vastauksia saatu. Nykytilakysymyksien vastaukset ja johtopaatokset
ovat koottuna liitteessa 4. Vastauksista muodostettiin johtopaatokset (taulukko 2)
kysymyksittdin, joita kdytettiin osana nykytilan yhteenvetoa. Nykytilakysymykset seka

niiden koostetut vastaukset olivat:

Taulukko 2.  Nykytilakysymykset ja vastauksien yhteenveto

Kysymys 1: Mitka ovat mielestasi nykyisen varaosien hallintatavan

parhaimmat ja huonoimmat puolet?

Nykyisen varaosahallinnan parhaimmaksi puoleksi koettiin se, etta se on joustava,
helppo ja vahan tybaikaa vieva. Huonoimpana puolena se, etta varaosavaraston

yllapito ei varsinaisesti kuulunut kenenkaan nimetyn henkildn vastuulle.

Kysymys 2: Mista hyvat ja huonot puolet mielestasi johtuvat?

Vastaukset kiteytyivat kaikkien vastaajien kesken jarjestelmallisen varaosahallinnan

puutteeseen, joka koettiin todelliseksi ongelmaksi.

Kysymys 3. Mita seurauksia mielestasi hyvilla ja huonoilla puolilla on?

Varaosahallinnan puutteen takia uusien varaosien tilaaminen, hyllytys ja
hyllypaikkojen siirto oli helppoa ja joustavaa tehda, toisaalta varastossa suunniteltujen
varaosien saatavuus ei ollut taattu ja varaosavarasto oli paassyt siihen tilaan, etta se

tarvitsi pikaisesti siivousta ja uudelleenjarjestamista.

Kysymys 4: Mita parannusideoita sinulla on varaosahallintaan?

Varaosahallinnasta haluttiin tehda jarjestelmallista ja jatkokehityskohteiksi nostettiin

sen sisallén arvioiminen varaosien kriittisyyden mukaan. Varaosavarastolle toivottiin

myds selkeita pelisaantoja ja vastuuhenkilon nimeamista

Eniten nykytilakysymyksissa heratti keskustelua niiden avoimuus, koska osa vastaajista

odotti paasevansa vaikuttamaan suoraan varaosavaraston sisaltdon.
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Nykytilakysymysten perusteella varaosastrategia ja varaosien ABC-luokittelu kirjattiin

varaosahallinnan jatkokehityskohteeksi.

5.2.3 Varaosavaraston visuaalinen arviointi

Nykytila-analyysin kolmantena vaiheena tehtiin varaosavaraston visuaalinen arviointi.
Varaosavaraston visuaalisesta arvioinnista tehtiin muistio (lite 5), jossa on eriteltyna
havaitut vahvuudet, heikkoudet seka kehitysideat. Visuaalinen arviointi paatettiin tehda
suunnitellusti  osana  nykytila-analyysia, vaikka ennen vaiheen suoritusta
varaosavarastossa oli aloitettu jo esisiivous. Esisiivous ei ollut edennyt kovinkaan

pitkalle, kuten kuvassa 7 ja 8 nakyy.

Kuva 7. Aloitustilanteessa varaosien varastointi ei ollut tehokasta

Varaosavaraston visuaaliseen arviointiin osallistui kunnossapidon esimies, tyénjohtaja,
tuotannon kehitysinsindori ja tuotannon tuotevaraston tydnjohtaja. Visuaaliseen
arviointiin ei alkuperdisen suunnitelman mukaisesti osallistunut huoltomiehia
arviointihetken tyétilanteen takia. Tuotannon tuotevaraston tyonjohtaja toi arviointiin
uutta nakokulmaa, erityisesti tilankdytdn ja jarjestyksen osalta. Taulukossa 3 on

esitetty yhteenveto havainnoista.
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Kuva 8. Aloitustilanteen "miljoonalaatikot”

Silmamaaradisessa arvioinnissa havaittiin, etta varasto oli paallisin puolin jarjestyksessa,

mutta lahemmassa tarkistelussa varaosien varastoinnissa ilmeni keskeisia puutteita.

Taulukko 3.  Varaosavaraston visuaalisen arvioinnin yhteenveto

Yhteenveto visuaalisen arvioinnin havainnoista

Arviointikohde 1: Varaosavaraston sijoituspaikka

Hyvana puolena katsottiin olevan varaosavaraston sijainti kunnossapidon tilojen ja
toimiston valittbmassa laheisyydessa. Tilaan oli helppo tuoda sisdisia ja ulkoisia
lahetyksid, mutta sen katsottiin sijaitsevan liian kaukana tehtaasta. Kaukainen sijainti

tehtaaseen ndahden hankaloittaa huoltomiesten varaosavaraston kayttoa.

Arviointikohde 2: Varastointikalusteet

Sdilytyslaatikoita I0ytyi useita eri kokoja, joista osa oli sellaisia, joiden avulla ei
pystytty hyddyntamdan koko hyllytilaa tehokkaasti. Osa sdilytyslaatikoista ol
uusimisen tarpeessa ikdnsa puolesta. Sailytyslaatikoiden sijoitushyllya ei ollut merkitty
eika sailytyslaatikoissa kaytetty riittavasti valilevyja. Sailytyslaatikot, joissa oli kaytetty

valilevyja, olivat paremmassa jarjestyksessa kuin ne, joissa ei valilevyja kaytetty.

Arviointikohde 3: Hyllytilan ja ottolaatikoiden kaytto

Paallimmaisena puutteena oli tilan ahtaus hyllyilla ja ottolaatikoissa. Lisdksi havaittiin,
ettd varaosille ei ollut varattu kunnon laskutilaa, jossa niitéa olisi voinut kasitelld
asianmukaisesti. Sailytyslaatikot olivat ajan saatossa muuttuneet varaosienkin osalta
miljoonalaatikoiksi ja osa sailytyslaatikoista oli mennyt ristiin laitteittain.
Miljoonalaatikoista 16ytyi myos vanhentuneita varaosia, kuten tiivisteita ja kalvoja
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Arviointikohde 4: Varaosien sijoittelu varastossa / toiminnallisuus

Tilan ahtauden takia tarvikkeita oli varastoitu liikuteltavien hyllyjen paalle ja siten,
ettd ne eivat mahtuneet ottolaatikkoihin pursuten niistd yli aiheuttaen
ty6turvallisuusriskin. Varaosat oli kuitenkin pddsaantodisesti lajiteltu laitteittain ja
laitenumerot oli selkedsti merkitty, mutta joukosta I6ytyi myds runsaasti osia joita ei

ollut kohdennettu laitteille. Ongelma korostui sahkd- ja automaatiotarvikkeiden osalta

Varaosavaraston visualisessa arvioinnissa korostui varaosaprosessin lapikavelyssa
tunnistettuja ongelmia. Vastuuhenkildiden ja ohjeistuksen puute oli selkedsti
havaittavissa. Esimerkiksi ~ saapuvien  tavaroiden  vastaanottohyllyssa ol
kasittelematonta tavaraa. Tavaroille tehtava vastaanotto on tarked, koska se vaikuttaa

saapuvien laskujen kasittelyyn.

5.2.4 Nykytila-analyysin yhteenveto

Varaosaprosessin lapikavelyn, nykytilakysymysten ja varaosavaraston visuaalisen
arvioinnin jalkeen koostettua materiaalia kaytiin huolellisesti 1&pi ennen nykytila-
analyysin yhteenvedon (liite 6) muodostamista. Yhteenvetoa varten tehtiin OD:n
varaosahallintaa koskevat paaluokat, lyhyt kuvaus nykytilanteesta luokittain (taulukko
4) seka erittely nykytilanteen heikkouksista ja vahvuuksista. Lisdksi havainnot
luokiteltiin joko kriittisiksi tai ei kriittisiksi. Nykytila-analyysissa maaritellyt paaluokat
olivat keskeisessa asemassa toimintatutkimuksen edetessa eika niihin tehty muutoksia

tutkimuksen edetessa.

Taulukko 4.  Nykytila-analyysin yhteenveto luokittain

Nykytilanteen lyhyt yhteenveto luokittain

1. Viranomaisvaatimukset

Nykyisen  toiminnan  katsottiin  vastaavan  hyvin  viranomaisvaatimuksia.
Viranomaisvaatimusten seurantaa varten oli viranomaisvaatimusten seurantaryhma
(VIRSU), jossa jokaisella ryhman jasenelld oli maaritelty vastuualue. Tekninen osasto
oli edustettuna ryhmadssa, joten kanava vaatimusten jalkauttamisessa

kunnossapitoon oli olemassa valmiina.
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2. Yrityksen strategia

Yritystason strategia oli vain osittain jalkautettu kunnossapidon varaosavarastoon
asti.  Strategian jalkauttamista olisi auttanut kunnossapitostrategia tai
varaosasuunnitelma. Laitteilla, joiden kayttdaste oli noussut merkittavasti lahivuosien
aikana, varaosien tarpeeseen oli reagoitu, mutta niiden varaosahallintaan ei ollut

kiinnitetty huomiota

3. Tuotannon kunnossapidon toiminnallisuus

Tuotannon  kunnossapidon toiminnallisuuden ja ohjattavuuden tunnistettiin
kaipaavan parannusta. Tarpeita nosti erityisesti esille varaosavaraston laaja
kayttajaryhma ja sen keskeytymatdon kaksivuorotuotanto. Varaosahallinnan tarvetta
korosti se, etta varastosta I0ytyi vanhentuneita varaosia kuten tiivisteitd, joiden
saatavuuden pitdisi olla taattu vikatilanteissa. Selkedsti nousi myos esille se, etta

nykyinen toimintatapa ei ollut enda kehityskelpoinen

4. Kunnossapidon tietojarjestelmat

Kunnossapidon tietojarjestelmia ei tdysin hyddynnetty, osittain sen takia, etta
kaikista jarjestelmdan tarjoamista mahdollisuuksista ja rajoitteista ei ollut tietoa.
Varaosien jakoa muiden yksikodiden valilld tehtiin vain Kkiireellisissa tuotannon
vikatilanteissa. Varaosien jako katsottiin jarkevdksi myds ennakkohuoltojen
yhteydessa seka varaosapakettien suunnittelussa.

5. Kunnossapidon varaosavarasto

Varaosavaraston toiminnallisuus oli karsinyt, koska varaosavarasto ei ollut
jarjestyksessa, ja siksi myds varaosien etsiminen oli tydlastd. Havaittiin, etta
aikaisemmin oli ollut tilanteita jolloin varastossa ollutta varaosaa ei ollut I6ydetty ja
tilalle oli tilattu uusia varaosia. Osa sadilytyslaatikoista oli niin huonossa kunnossa,
ettd ne piti havittdd. Havitettyjen tilalle tilattiin uusia ottolaatikoita, joilla saatiin
hyédynnettya koko hyllytila. Varastointialue katsottiin muuten toimivaksi, mutta
sinne oli kertynyt sekalaista romua, jotka havitettiin. Epdkurantti tavara vei tilaa

kayttokelpoiselta materiaalilta ja heikensi toiminallisuutta merkittavasti.

Nykytila-analyysin keskeisimpind havaintoina oli jarjestelmallisen varaosahallinnan
puute. Lisdksi varaosaprosessiin kaivattiin vastuuhenkilditd ja toimivia pelisaantéja.
Varaosien varastointi ei myodskaan vastannut tarpeita. Tilannetta helpottivat joustavat

toimintamallit sekéd asioiden hoitamisen helppous. Joustavan toimintamallin ei enaa
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kuitenkaan katsottu turvaavan tuotantolaitteille asetettuja kdytettavyysvaatimuksia.
Havaittiin, ettd nykytilanteeseen oli paadytty vuosien saatossa eikd siihen ollut
valttamatonta kiinnittda huomiota aikaisemmin, koska vielda muutamia vuosia sitten

laitteiden kayttdasteet olivat merkittdvasti alhaisempia.

5.3 Ratkaisuehdotusten vertailu

Ennen tavoitetilan maaritysta tehtiin linjaratkaisuvaihtoehtojen vertailu (taulukko 5).
Vertailu tehtiin nykytilanteen luokittelun mukaan. Tavoitteena oli tuoda esiin ne
ratkaisut, jotka tayttavat OD:n liiketoiminnalliset tavoitteet ja kunnossapitotoiminnan
vaatimukset parhaiten. Tavoitetilan maarittelyssa padaratkaisuvaihtoehdot purettiin
yksityiskohtaisiksi kaytannon vaatimuksiksi.

Taulukko 5.  Ratkaisuvaihtoehtojen vertailu

Ratkaisuvaihtoehtojen vertailu

Viranomaisvaatimukset: Viranomaisvaatimuksia on aina liiketoiminnassa
noudatettava, jotta liiketoiminta olisi ylipadatédan mahdollista. Nykytila-analyysissa
ilmeni, ettd viranomaisvaatimuksia seurataan aktiivisesti ja vaatimuksia noudatetaan

erinomaisesti.

Ratkaisu: Jatketaan nykyisia kaytantoja sellaisenaan, koska:

e Nykyinen toimintamalli on havaittu toimivaksi ja viranomaisvaatimusten
seuranta on keskitetysti kattavaa.

e Nykyistd toimintamallia auditoidaan saanndllisesti tarkastusten yhteydessa,
joten mahdolliset puutteet havaitaan ja niille maaritellddn korjaavat
toimenpiteet laatukasikirjan mukaisesti.

¢ Nykyisen toimintamallin toimivuutta seurataan yrityksen johdon tasolla asti,
joten vaihtoehtoisten tai rinnakkaisten mallien luominen ei ole

tarkoituksenmukaista.

Yrityksen strategia: Yrityksen strategian jalkauttaminen on liiketoiminnan kannalta
kriittistd. Se tulisi aina myos jalkauttaa ruohonjuuritasolle asti siten, etta varmistetaan
ettd kaikki avainhenkilét ovat sen myds sisdistaneet. Yritystason strategian
jalkauttaminen voidaan tehda kuten nykyisinkin linjaorganisaation kautta.
Linjaorganisaation kautta jalkautettuna strategia ei ole avattu tuoteryhmittdin, vaan
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se tulee suurehkoina kokonaisuuksina, jolloin sita on jouduttu tulkitsemaan.

Vaihtoehtoisesti  strategia  voidaan jalkauttaa tuotehuoltoryhmien  kautta.
Tuotehuoltoryhmien  kautta jalkautettuna strategia tulisi laaja-alaisemmin
jalkautettua, koska tuotehuoltoryhmdan kuuluu henkil6ita laajasti koko tilaus-
toimitusketjusta. Tuotehuoltoryhma myds ohjaa tuotteiden ja tuotannon kehitystd,

joten strategian jalkautus sen kautta toisi sille todellista lisdarvoa.

Ratkaisu: Pyritdan siihen, etta:

e Yrityksen strategia jalkautetaan ensisijaisesti linjaorganisaation kautta, jonka
jalkeen sita kasiteltaisiin kunnossapidon nakokulmasta myds
tuotehuoltoryhmissa. Tuotehuoltoryhmd ei pysty yksin jalkauttamaan
strategiaa ilman esivalmisteltua esitysta siitd, kuinka se tulisi tehda.

e Kunnossapito laatii tuotehuoltoryhmalle toimintatapaehdotuksen

e Strategian jalkauttamisen apuvdlineena voidaan myds kayttda Balanced
Scorecard toiminnanohjauksen suorituskykymittaristoa. Mittarit ohjaavat

toimintaa ei-rahamaaraisina mittareina taloudellisten mittareiden rinnalla.

Tuotannon kunnossapidon toiminnallisuus: Vaatii jarjestelmallisemman
varaosahallinnan kayttdonottoa. Selkednd oletusvaihtoehtona on konsernin linjan

mukaisesti SAP PM:n varaosahallinta, mutta sille 16ytyy vaihtoehtojakin.

Varaosahallintaan on markkinoilla useita ohjelmistoja, suurin osa niista on kevyempia
ratkaisuja kuin SAP PM, joten niiden kayttodnotto, kaytettdvyys ja yllapito olisivat
todenndkoisesti huomattavasti helpompaa. Helposti kaytettavien ohjelmistojen etuna
olisi se, etta niita todenndkdisesti kdytettdisiin aktiivisemmin ja niiden kayttdéa ei
tarvitsisi valvoa. Lisdksi niiden kehitysty6 ja muutokset todenndkdisesti voisi tehda

joustavammin ja siihen voisi osallistua useampia henkilditéa vapaaehtoisesti

Vaihtoehtoisesti varaosahallinta voitaisiin tehda Excel-taulukolla, johon olisi
rakennutettu makroja joilla kokonaisuutta voitaisiin hallita. Ratkaisu olisi huomattavan
kevyt ja se vaatisi kayttdjilta erityista huomiota sen kaytdssa. Ratkaisu olisi nopeasti
otettavissa kayttoon

Ratkaisu: Otetaan Kayttéon SAP PM varaosahallinta, koska:
e SAP PM on kaytéssa kunnossapidon toiminnanohjausjarjestelmana ja se on
osa Orionin SCM ja ERP jarjestelmaa
e Kunnossapidon ostot ja laskujenkasittely tehdaan SAP PM:ssa

e OD:n varaosavarastoa kayttavat myos konsernin muut yksikét, joten
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varaosahallinnassa kannattaa edeta konsernin linjan mukaisesti

e SAP PM varaosahallinnan kayttéonotto ei myoskaan vaadi erillista lisenssia.

e SAP PM:n valinta tukee valillisesti OD:n liikketoiminnallisia tavoitteita

e Mikali jarjestelmdksi valittaisiin muu kuin SAP PM -jarjestelmd, niin OD:n olisi
merkittdvasti vaikeampi hyddyntaa synergiaetuja muiden konsernin yksikdiden
kanssa. Olettaman paikkaansa pitavyytta tukee nykytilanteen vahainen

yhteistyd muiden yksikdiden kanssa.

Kunnossapidon tietojarjestelmat: Kunnossapidon tarvitsemia varaosia, toimittajia
seka tietoja on hallinnoitava. SAP PM:ssa hallinnointiin 16ytyy valmiiksi tarvittavat

tyokalut ja sita yllapitéa konsernin osto-osasto.

Vaihtoehtoisesti osa tai kaikki hallinnoitavista tiedoista voitaisiin hallinnoida
jarjestelman ulkopuolella esimerkiksi Excel-taulukossa. Ratkaisu olisi nopeasti

otettavissa kayttddn, mutta se olisi tydlas kayttda SAP PM rinnalla.

Ratkaisu:

e Hallinnoidaan SAP PM:ssé laite-, toimittaja-, osto- ja laskutustietoja seka
kunnossapidon tdita ja niiden kustannusten kohdistamista

¢ Hallinnoidaan SAP PM:ssa myds nimikkeiden tiedot, koska niiden ylldpidosta
vastaa kaytanndssa konsernin osto-osasto

e OD:n hallinnoimien SAP PM -nimikkeiden paivittamiseen tarvittava tydaika on
vahainen

e OD:n kunnossapidon kannalta on kriittista, ettd toimitaan konsernin linjan
mukaisesti, koska siten OD padsee hyétymaan tdysimaaradisesti konsernitason

toimittajakohtaisista sopimuksista.

Kunnossapidon varaosavarasto vaatii siivoamista ja uudelleen jarjestamista.

IIman pikaisia toimenpiteita varaosahallintaa ei voida ottaa kayttéon.

Ratkaisu: Varaosavarasto kuuluu kunnossapidon vastuulle, joten:
e Saatetaan varaosavaraston toimintaedellytykset erinomaiselle tasolle
¢ Siivotaan varaosavarasto ja sen ymparisto
e Uudelleen jarjestetaan varaosavarasto konsernin ohjeiden mukaisesti
e Uudelleen jarjestamisen yhteydessa tulee huomioida varastojen nimedamisesta
aikaisemmin saadut kaytannon kokemukset ja varaston laajennettavuus
e Varaosavarastosta ei ole tarkoitus etsia jarjestelman kayttéonoton jdlkeen

varaosia, vaan niiden etsinta tulee tapahtumaan SAP PM:n kautta
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5.4 Tavoitetilan maarittely

Nykytila-analyysin ja paaratkaisuvaihtoehtojen vertailun jalkeen maariteltiin tavoitetila.
Tavoitetila vastasi yrityksen strategiaa seka nykytila-analyysissa havaittuja puutteita
ottaen liketoiminnalliset tavoitteet. Tavoitetilan runko rakennettiin
padratkaisuvaihtoehtojen perusteella, jonka takia sen tdydentaminen oli virtaviivaista.
Tavoitetilan vaikeiden kohtien maarittelyssa oli helppo nojata nykytilanteeseen, kuten
sailytyslaatikkojen jarjestykseen (kuva 9), koska nykytilaa olivat muodostamassa kaikki
ne henkil6t, jotka osallistuvat varaosavaraston kayttoon.
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Kuva 9. Tavoitetilan mukaisesti erinomaisessa jarjestyksessa olevat sailytyslaatikot

Tavoitetilan maarittelyyn oli kertynyt riittavasti materiaalia nykytila-analyysista seka
SAP PM -jarjestelmdn varaosahallinnan  koulutuksesta, joten tavoitetilan
maadrittelyssdkadan ei ollut tarvetta jatkokysymyksille. Sen sijaan tavoitetilasta
keskusteltiin sisdisesti kunnossapitotiimin ja tydpaikan ohjaajan kanssa. Taulukossa 6
on esitetty tavoitetilan yhteenveto luokittain. Tavoitetilan madrittelyssa oli mukana

myds seuraavia kysymyksia ja mietelauseita:

e Mitka ovat liikketoiminnalliset tavoitteet?

e Mista loppuasiakas on valmis maksamaan?

e Miten hyddynnetaan aikaisempia kokemuksia vastaavista projekteista?
e Mitka ovat SAP PM varaosahallinnan mittarit?

e Mitka ovat jatkokehityskohteita?
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Taulukko 6.  Tavoitetilan lyhyt yhteenveto luokittain

Tavoitetilan lyhytyhteenveto luokittain

1. Viranomais- ja muut laatuvaatimukset

OD:n viranomaisvaatimusten seurantaryhma (VIRSU) seuraa kunnossapitotoimintaa ja
siten varaosavarastoa koskevia viranomais- ja laatumaarayksia. Ryhman tulee esittaa
kunnossapidolle sita koskevat vaatimukset ja niihin liittyvat muutokset ryhmalle
asetettujen tavoitteiden mukaisesti viipymatta tiedon saatuaan.

2. Yrityksen strategian mukaiset vaatimukset

Yrityksen strategia on jalkautettu kunnossapidossa ruohonjuuritasolle siten, ettd on
maadritelty, minkalaiset tuotantokatkokset ovat hyvaksyttavissa milldkin laitteella ja
miten paljon tuotantokatkosten ehkdisyyn voidaan kayttda rahaa ja kuinka suuri
varaosavaraston arvo saa olla. Toteutuneet varaosakustannukset kohdentuvat

laitetasolle silloin, kun varaosakustannus toteutuu.

3. Tuotannon kunnossapidon vaatimukset

Varaosahallinta tapahtuu SAP PM:ssa ja tyontekijat ovat sitoutuneet jarjestelman
kayttodn. Jarjestelman kayttéon on hyvin koulutettu ja sité hyoddynnetdan,
yllapidetadn sekda jatkokehitetddn  aktiivisesti. Varaosahallinnalla  pyritdan
minimoimaan tuotantokatkokset mahdollisimman kustannustehokkaasti siten, etta
varaosahallinta ei ole yksittdisistd henkilGista riippuvainen ja varaosaprosessi on
toimiva seka luotettava kaikkien kayttdjien kannalta. Varaosahallinnalla pyritadn
varaosaprosessin automaation lisdamiseen ja tietojen keskitettyyn hallintaan.
Varaosahallinta ohjaa myds osaltaan laiteinvestointeja ja kunnossapidon PTS:n

mukaisia varaosapakettien hankintaa.

4. Tuotannon kunnossapidon tietojarjestelmien vaatimukset

SAP PM:ssa hallitaan kaikkia laite-, varaosa- ja toimittajatietoja. Nimikkeet ovat
yhteisesti koko konsernin, joten nimikkeelle tehdyt paivitykset koskevat kaikkia
yksikoita vahentden kunnossapidon materiaalien nimikkeiden ylldpitoon kaytettya

tydaikaa.

5. Kunnossapidon varaosavaraston vaatimukset

Varaosavaraston kaytettdvyys on erinomainen, varaosavarasto ja sen ymparistd ovat
erinomaisessa jarjestyksessa, tarvittavat merkinnat on tehty asianmukaisesti ja tilassa
on hyva valaistus. Varaosavarastolla on vastuuhenkild ja siihen liittyva ohjeistus on

kunnossa.




35

Yksityiskohtaisen tavoitetilan (liite 7) muodostamisessa haluttiin kuitenkin kiinnittaa
erityisté huomiota SAP PM:n mahdollisimman tehokkaaseen kayttddn, koska
kunnossapito syottaa SAP PM:dan valtavasti dataa, jota ei kuitenkaan hyodynneta
kattavasti kehitys- ja ohjaustyOssa. Lisaksi jarjestelman avulla tuotetaan tietoa
esimerkiksi taloushallintoa ja laatutoimintoja varten. Tavoitetilan paaryhmat jaettiin
vield alaryhmiin, jotka olivat kuvaus tavoitetilanteesta, tavoitetilan vaatimukset ja
jatkokehityskohteet.

5.5 Tavoitetilan ja nykytilanteen kuiluanalyysi

Kuiluanalyysi (lite 8) oli erittdin tarked tydvaihe, koska sen tarkoituksena oli
havainnollistaa nykytilan ja tavoitetilan eroavaisuudet (kuva 10) sekd luoda selkea
yksityiskohtainen suunnitelma siitd, miten nykytilasta paastaan tavoitetilaan hallitusti.
Jokaista yksittaista kuiluanalyysissa maariteltya toimenpidetta (taulukko 7) tarkisteltiin

kattavasti seuraavista nakokulmista:

¢ Nykytilanteen kuvaus

e Tavoitetilan kuvaus

e Toimenpiteet, joilla padstaan nykytilanteesta tavoitetilaan
e Toimenpiteet, joilla saavutettu tulos yllapidetaan

e Toimenpiteen riskien arviointi

e Toimenpiteen kriittisyysarviointi

e Toimenpiteet riskien hallitsemiseksi

e Muut huomiot ja haasteet.

Taman lisaksi kuiluanalyysia tehdessa olivat mukana seuraavat kysymykset ja

mietelauseet:

e Miten liiketoiminnalliset tavoitteet otetaan huomioon?
e Miten saavutetusta tuloksesta saadaan pysyva osa toimintaa?

e Mita riskeja liittyy suunnitelman toteutukseen ja miten riskeja hallitaan?
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Toimenpiteiden laaja-alaisella arvioinnilla haluttiin varmistaa, ettd toimenpiteen tai
toimenpidejoukon avulla paastaan nykytilasta lahemmas tavoitetilaa siten, etta lopulta

tutkimusongelma saadaan ratkaistua.

Taulukko 7.  Kuiluanalyysin padportaiden yhteenveto

Kuiluanalyysin paaportaat ja valivaiheet Toimenpiteita
1. | Kunnossapidon varaosavaraston toimenpiteet
1. Siivous 2
2. Varaston uudelleen jarjestaminen ja hienosaato 7
3. Sailytyskalusteiden hankinta 3
4. Merkinnat 2
Toimenpiteita yhteensa: 14
2. | Tuotannon kunnossapidon tietojarjestelmien
toimenpiteet
1. Varaosien tunnistetietojen listaus 16
2. Varaosien vienti jarjestelmaan 2
3. Varaosien yksilGinti varaosavarastossa hinnoittelijalla 2
Toimenpiteita yhteensa: 20
3. | Tuotannon kunnossapidon toimenpiteet
1. Yllapitdjien ja kayttdjien koulutukset 4
2. Ostoprosessin hallinta 9
3. Varaosahallinta 8
Toimenpiteita yhteensa: 21
4. | Yrityksen strategian mukaiset toimenpiteet
1. Jatkokehityskohteiden tunnistaminen ja listaus 4
Toimenpiteita yhteensa: 4
5. | Viranomaisvaatimusten mukaiset toimenpiteet
1. Nykyinen toimintatapa 1
2. Jatkokehityskohteiden tunnistaminen ja listaus
Toimenpiteita yhteensa: 2
Kaikki toimenpiteet yhteensa: 61
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Kuiluanalyysissa toimenpiteet ryhmiteltiin paaportaiden valivaiheiksi. Sen jalkeen siita
muodostui  konkreettinen suunnitelma toimintatutkimuksen kaytdnndén osuuden

ratkaisemisesta siten, ettd uusista toimintavoista tulee pysyva osa toimintaa.

Toimenpide tavoitetilan saavuttamiseksi Tavoitetilan kuvaus Nykytilan kuvaus
Varaosavaraston ja sen ympariston siivous seka pajan |Varaosavarasto ja sen ymparistd ovat Varaosavarasto ja sen ymparistosto eivat
ja varaosavaraston huonetaulun luonti erinomaisessa jarjestyksessa ole jarjestyksessa ja ne kaipaavat pikaista

siivoamista
Varaosavaraston ja sen ympdriston siivous Varaosien kasittelya varten on oma Varastossa ei ole kunnon kasittelytilaa
laskutila varaosille, koska paikat ovat tdynna
romua
Varaosavaraston ja sen ympariston siivous ja varaosien |Varaosavarastossa sailytettavat B- Varaosat ovat sekaisin miljoonalaatikoissa
lajittelu nimikkeellisiin (sininen laatikko) ja varaosat ovat omissa laatikoissaan siten,
nimikkeettomiin (punainen laatikko) osiin ettd ne eivat mene sekaisin
nimikkeellisten varaosien kanssa
Merkitdan hyllyt ostoasiantuntijoiden ohjeiden Hyllyt ovat merkitty siten, ettd varasto voi |Hyllyja ei ole merkitty siten, ettad
mukaan siten, ettd varasto voi merkint6jen puolesta laajentua varaosavarastoa voitaisiin kasvattaa
laajentua
Jatetdan hyllyille vapaata tilaa 10% Osien jarjestaminen siten, etta hyllyille  |Hyllyilla ei ole riittavasti vapaata tilaa
uudelleenjarjestamisen yhteydessa jaa 10 % vapaata tilaa uusia varaosia oikeissa paikoissa
varten
Sijoitetaan uudelleenjarjestamisen yhteydessa Keskimmaisille hyllyille on sijoitettu ne |Varaosien sijoitus on satunnaista hyllyissa
nopeasti kiertdvat varaosat keskimmidiisille hyllyille osat joilla on suuri kiertonopeus

Kuva 10. Kuvakaappaus kuiluanalyysista

Kuiluanalyysin  monimuotoisuuden  takia  laadittiin  vdliaikaista  ohjeistusta
varaosavaraston kayttéon. Lisdksi vastuualueet jaettiin kunnossapidon esimiehen ja

tyonjohtajan kesken selkeiksi kokonaisuuksiksi.
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6 Tyon kaytannon osuuden toteutus

Kaytanndn osuus toteutettiin kuiluanalyysin mukaisten paa- ja valiportaiden mukaisesti.
Portaiden valissa pyrittiin  kiinnittdmaan  erityistéa huomiota tiedottamiseen.
Toteutukseen  osallistuivat  kaikki ~ kunnossapitotiimin ~ jasenet. = Haastavinta
kdaytanndnosuuden toteutuksen aikana oli koordinoida tydon tekemistd, koska tyd oli
useiden kuukausien mittainen ja sen sisdltdmia vaiheita tehtiin myds iltaisin ja
viikonloppuisin. Itsendisesti tehtdville tydvaiheille piti olla selkeat ja yksityiskohtaiset
tydohjeet. Tyota tehtiin myds talvi- ja kesalomakauden aikana, joten lomakaudet
hankaloittivat resurssien saatavuutta ja tekivat tydn tekemisesta rikkonaisempaa.
Haasteista selviamistd edesauttoi se, etta kaikilla oli yhteinen ndkemys muutoksen
tarkeydesta ja valttamattdmyydesta omien kokemuksien kautta.

6.1 Kunnossapidon varaosavaraston toimenpiteet

Varastoalueen siivous ja uudelleenjarjestely aloitettiin heti kehittamistehtavan alussa,
koska varaosavarasto ja sen ymparistd olivat ilmiselvasti pikaisen siivouksen tarpeessa.
Siivousurakassa kaytiin |dpi varaosa- ja tarvikevarastona toimiva taajahylly seka
varastointialue kokonaisuutena. Alussa varaosien varastoinnissa kadytetty taajahylly
tuntui olevan aariadn myoten taynnd, mutta tyon edetessa tarvittavaa lisatilaa saatiin
vapautettua havittamalld epdkurantteja tarvikkeita ja tehostamalla erityisesti
tarvikkeiden varastoinnin tilankayttéa. Taajahyllyn siivouksen avulla varaosille vapautui
riittdvasti tilaa siten, ettd tdrkeimmadksi katsotut tarvikkeet pystyttiin edelleen
sailyttdmaan samassa paikassa varaosien kanssa. Siivouksen jalkeen hyllyihin merkittiin

numerot ja paatyihin merkittiin hyllyluokat. Luokkia olivat laitevaraosat ja tarvikkeet.

Taajahyllyjen valittdmaan laheisyyteen tuotiin uusi suurikokoinen kaappi isojen
varaosien varastointia varten. Kaapissa paatettiin  sdilyttdd  suurikokoisia
ilmansuodattimia, joten hyllystd nimettiin kuten taajahyllykin. Hylly tuli tarpeeseen,
koska aikaisemmin suurikokoisia suodattimia sailytettiin taajahyllyjen paalla vapaasti

huoneilmassa.

Taajahyllyd uudelleen jarjestettdessa varaosat ryhmiteltiin laitteittain siten, etta
alahyllyille pyrittiin sijoittamaan suurikokoisimmat ja raskaimmat varaosat. Keskihyllylle
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ne varaosat, joiden kulutus arveltiin suurimmaksi ja ylos hitaasti kiertavat varaosat.
Hyllyille jatettiin yhden ottolaatikon verran vapaata tilaa laajentumisvarana.
Ryhmittelysta johtuen hyllyvalit saadettiin uudelleen siten, ettd ottolaatikoiden paalle
jai sopivasti tyhjaa tilaa. Hyllytilan kdytdsta johtuen laitteiden keskindinen ryhmittely ei
ollut tdysin virtaviivaista. Laitteiden varaosat ryhmiteltiinkin keskendan perustuen
laitteiden fyysiseen sijaintiin tehtaalla, toiminnoittain seka SAP PM -laitehierarkian
mukaisesti. Ryhmittelyssa keskeisessa roolissa olivat kunnossapidonasentajat ja heilta

saatu palaute tyon edetessa.

Laitteiden varaosien ryhmittelyn jdlkeen piti vield uudelleen jarjestaa itse varaosien
sailytyslaatikot. Sailytyslaatikoiden uudelleenjarjestédminen tehtiin siten, ettd ahtaat
sailytyslaatikot purettiin ja varaosat lajiteltiin laitteittain sinisiin ja punaisiin laatikoihin

seuraavalla tavalla:

¢ Sinisiin ottolaatikoihin lajiteltiin ne osat jotka vietaisiin nimikkeeksi.

e Punaisiin laatikoihin lajiteltiin ne osat, joita ei arveltu vietdvan nimikkeeksi.

Tarve vadrikoodatuille sadilytyslaatikoille tuli niin sanotuista B-varaosista, joita
varaosavarastossa oli huomattavan paljon. B-varaosia ei ollut mielekdsta vieda
jarjestelmaan nimikkeeksi, koska ne olivat kaytettyja, kunnostettuja tai itse tehtyja.
Varastossa oli myds huomattavan paljon varaosia, joiden kiertonopeus arvioitiin niin
pitkaksi, etta niitd ei sen takia kannattanut vieda jarjestelmaan nimikkeeksi seka
sellaisia osia, joiden tilaukseen tarvittavat tiedot olivat lilan puutteellisia jarjestelmaan
vietavaksi. Punaisiin sailytyslaatikoihin varastoitujen varaosien vieminen nimikkeellisiksi
listattiin jatkokehityskohteeksi. Punaisten sailytyslaatikoiden kaytolla myds tavoiteltiin
joustoa hyllytilan kaytdssa, koska niitéa voitaisiin siirtéa ilman, etta jarjestelmdssa

olevien nimikkeiden hyllypaikkoja taytyisi paivittaa.

Varasosavaraston siivouksen ja uudelleen jarjestamisen aikana taytyi olla erityisen
huolellinen siing, etta varaosat eivat menneet sekaisin laitteiden kesken, koska siita
olisi seurannut erittdin merkittdvia ongelmia varaston toimivuudelle. Siivouksen ja
uudelleen jarjestamisen aikana oli jo tiedossa, etta joitakin laitteita tullaan poistamaan
tuotannosta lahiaikoina, joten niiden laitteiden varaosat sijoitettiin punaisiin laatikoihin.
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Poistuvien laitteiden varaosat pyrittiin sijoittamaan taajahyllyssa siten, etta ne
sijaitsivat sellaisten laitteiden vieressd, joille oli suunnitteilla kunnossapidon PTS:n

mukaisesti varaosahankintoja.

Varaosavaraston siivouksen ja uudelleen jarjestdamisen aikana |dydettiin paljon
epakurantteja varaosia (kuva 11). Esimerkiksi jo tuotannosta poistetuilta laitteilta seka

varaosia, joissa ei ollut kunnollisia tunnistetietoja.

Kuva 11. Tunnistamattomat osat

Tunnistamattomat varaosat kerattiin laatikoihin ja niiden tunnistamista varten
tyonjohto jarjesti varaosientunnistustilaisuuksia. Tunnistetut varaosat hyllytettiin ja

tunnistamattomat varaosia havitettiin.

6.1.1 Tutustumiskdynti injektiotehtaan varaosavarastossa

Varaosavaraston siivouksen ja tyén suunnittelun jo edetessa tehtiin tutustumiskaynti
Orion Pharman Espoon injektiotehtaan varaosavarastoon yhdessa teknisen ostajan
kanssa, joka toimi myds varaston vastuuhenkilénd SAP PM:n varaosahallinnan osalta.
Vierailu oli hyodyllinen, koska laajasta varaosavarastosta naki selkeasti, kuinka hyvin
organisoidusta varaosavarastosta voi |6ytaa tarvittavat varaosat nopeasti. Vierailulla
saatiin myds kaytanndn vinkkeja hyllytilan kayttamiseen ja nimedmiseen siten, etta

varastoa voi laajentaa ilman, ettd merkint6ja ja varaosien siirtoja taytyisi tehda uusiksi
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jarjestelmdssa. Vierailun aikana ilmeni, ettd varaosavaraston siivous ja uudelleen
jarjestdminen on todella hyddyllista ja ettd pohjatyd varaosien listaamiselle kannattaa

tehda mahdollisimman huolellisesti.

Vierailun aikana todettiin my®ds useaan otteeseen, ettd varaosavarastossa oli useita
samoja varaosia kuin OD:lla ja varaosien jakaminen olisi kaikille osapuolille hyddyllista.
Varaosien jakaminen vyksikdiden kesken mahdollistaa tietyissa tapauksissa myds
varastosaldojen laskun, jolla myds saavutetaan kustannussaastéja varastoon
sitoutuneen paaoman laskun mydéta. Tutustumiskdynnin aikana keskusteltiin myds
jarjestelman kayttodnotosta yleisimmin sekd siihen liittyvistd kaytdanndnhaasteista.
Lisaksi keskusteltiin siitd kuinka toiminta saadaan juurrutettua osaksi jokapaivaista
toimintaa siten, ettd sovituista asioista pidetaan kiinni. Mielenkiintoista oli se, etta
varastoninventoinnista oli tehty jatkuva prosessi. Vierailun seurauksen OD:n
suunniteltuihin SAP PM koulutuksiin tehtiin muutoksia siten, ettd koulutusten kestoa

pidennettiin.

6.2 Tuotannon kunnossapidon tietojarjestelmien toimenpiteet

Tydn edetessa havaittiin, etta tavoitetilan madrittelyyn tulee vaikuttamaan ennalta
uskottua enemman SAP PM -jarjestelmatekniset ominaisuudet. Siksi kunnossapidon
esimiehen ja tyOnjohtajan varaosahallinnan koulutuksia hieman aikaistettiin
suunnitellusta ajankohdasta. Aikaisemmat kasitykset jarjestelméan ominaisuuksista ja
kaytostéa perustuivatkin muutaman vuoden takaisiin koulutuksiin ja kokemuksiin. Ne
olivat jo osittain vanhentuneet, koska konsernitasolla varaosahallinnan kaytdsta oli
saatu lisad kokemusta ja jarjestelmaa oli myds kehitetty. Konsernin kayttokokemuksia
pyrittiin hyvin vahvasti hyddyntamaan tyon edetessa. Erityisesti jarjestelman kaytosta
opitut asiat ohjasivat sitd, miten jarjestelma kannattaa alun perin rakentaa ja ottaa
kayttéon uusissa yksikoissa. Koulutuksen aikaistamisella haluttiin siten myds siis
varmistaa, ettd asiat tulee tehtya kerralla oikein, koska muutosten tekeminen tiedettiin
aarimmaisen tyolaaksi. Asia oli huomioitu myds tyon riskienkartoituksessa.
Varaosavaraston kayttajien kayttokoulutuksia ei kuitenkaan paatetty aikaistaa, koska

sille ei néhty olevan viela silloin tarvetta.
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6.2.1 SAP PM -jarjestelma tekninen koulutus

Koulutus koostui yleisesta SAP PM -varaosahallinnasta ja varaosahallinnan kaytosta
erityisesti kayttdonoton kannalta. Koulutusta varten tutustuttiin etukateen toimitettuun
koulutusmateriaaliin. Koulutustilaisuudessa koulutusmateriaalin asiat kaytiin Iapi
kdytanndssa SAP PM -hiekkalaatikossa. Samalla perehdyimme huolellisesti varaosien
massa-ajoon tarkoitettuun listaan ja sen tdyttamiseen liittyviin haasteisiin seka
kaytanndn vinkkeihin listan tayttamiseen. Koulutus tarkensi kasityksia jarjestelman
mahdollisuuksista ja haasteista. Koulutus koettiin ajankohtaiseksi projektin vaiheeseen
nahden.

Koulutuksen keskeisimmat kdytanndn vinkit olivat, ettd massa-ajolistaa tdyttdessa
taytyy olla erityisen huolellinen. Erityisesti huolellisuus korostuisi duplikaattien
etsimisessa, koska varaosahallinta oli jo kdytdssa muualla konsernissa. Duplikaatit
saattoivat tehda varaosien haut ja niiden pohjalle tehdyt tilaukset toimimattomaksi.
Massa-ajoon tarkoitetun listan koulutuksessa kavi myds ilmi, ettd Excel-
taulukkomuodossa olevan massa-ajolista tdyttdaminen on hieman helpompaa jos
kdytossa on laajakuvanayttd useiden tdytettdvien sarakkeiden takia. Lisaksi tyopisteella
tulisi olla tulostettuna materiaaliryhmadlista seka konsernitason suositeltujen

ensisijaisten ja varatoimittajien lista toimittajanumeroineen.

6.2.2 \Varaosien listaus ja vienti jarjestelmaan

Varaosien listaus tehtiin useassa osassa tyon laajuuden takia. Listausta varten tehtiin
valiaikainen toimistopiste varaosavarastolle ja listausta helpottamaan hankittiin
laajakuvanayttd, koska taytettdva lista sisalsi useita taytettdvia sarakkeita. Listauksen
yhteydessa viimeisteltiin varaosien sailytyslaatikot siten, ettd niihin jai riittavasti
laajentumisvaraa ja hyllyille jatettiin tyhjaa tilaa uusille laatikoille. Laajentumisvaran
jattaminen oli tarkeaa myos siksi, etta kertaalleen listattujen varaosien I8ytyessa jonkin
muun laitteen varaosalaatikosta siirrettiin 16ytyneet varaosat aiemmin listattujen osien
kanssa samaan sailytyslaatikkoon. Samalla varastosaldot korjattiin listaan tai

jarjestelmaan.
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Ensimmadisend toimenpiteend listauksessa tarkistettiin oliko kyseinen varaosa jo viety
nimikkeeksi jarjestelmaan. Jos varaosa oli jo nimikkeend, niin se merkittiin
laajennettavaksi OD:lle. Laajennettavien nimikkeiden hankintaliittymia ei paivitetty,
koska ne olivat jo valmiiksi osto-osaston suositusten mukaiset. Ne varaosat, joita ei
pystynyt tunnistamaan edes asentajien avustuksella, siirrettiin kyseisen laitteen B-
varaosien sailytyslaatikkoon. Jatkokehityskohteeksi kirjattiin hankalasti tunnistettavien
varaosien listaus. Varaosien listauksessa jouduttiin madrittelemaan varaosan
tilauspiste. Vaikeinta oli maarittaa se, pitéakd varastoon jaada aina vapaa varaosa, jos
yksi varaosa kulutetaan varastosta. Tilauspisteen maarittelyssa olisi ollut merkittavaa
apua kunnossapidon strategiasta, koska tilauspisteen maarittelylld on merkittdva
vaikutus varaosavaraston arvoon. Tilauspisteen maarittelyssa huomioitiin myds se, etta

onko kyseisia varaosa jo Espoon tehdasalueen varaosavarastoissa.

Varaosien listauksessa yksittdisen varaosan arvoksi merkittiin euro, vaikka niiden
todellinen arvo olisikin ollut tiedossa, koska muuten niiden hankintakulut olisivat
nakyneet varaosien listauksen aikaisessa tilikaudessa toistamiseen. Tama johtui siitd,
ettd varaosan hankinnasta syntyneet kulut ndkyivat jo varaosan hankinnan aikaisen
tilikauden tuloksessa. Vaikka varaosahallintaprojektissa listattuja nimikkeita oli satoja,
ei niille merkitty yhden euron arvo kdytdnndssa vaikuttanut tilikauden tulokseen.
Varaosien listaukseen kadytetyn Excel-taulukon (kuva 12) keskeisimmat kohdat olivat

seuraavat:

¢ Nimikenumero jos varaosa oli jarjestelmdssa nimikkeena

e Varaosan nimi, mallikoodi ja merkki

e Varaosasta kaytettava yksikko (aina kpl)

e Varaosan materiaaliryhma

e Varaosan luokka (sdahkdinen vai mekaaninen osa)

e Varaosan paino ulkomailta tilattaville varaosaosille

o Ostotilaukselle nimikkeelta automaattisesti tulostuvat tiedot
e Asentajien lisatietokentta

e Tilauspiste

o Tilattava erdkoko

e Varaston koodi jossa varaosa tulee sijaitsemaan
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e Hyllypaikka

¢ Ensisijainen toimittaja

e Toimittajan toimittajanumero SAP PM:sta

e Toimittajan materiaalinumero jos se oli tiedossa
e Toimitusajan arvio viikon tarkkuudella

e Laiteliittymat

e Kpl maarat laite- ja laitepaikkaliittymittain

e Varastosaldo

e Nimikepyynnon tekijan nimi

¢ Nimikepyynnon teon paivamaara

e Muut erityishuomautukset.

Huomattavan yksityiskohtaisen listauksen syyna on se, ettd varaosat on tallennettava
jarjestelmaan kerralla oikein, koska tilausta tehdessa nimikkeen tietoja ei ole tarkoitus
enda tarkistaa. Lisdksi on erityisen tarkedd, ettd jarjestelmdssa ei ole sama varaosa
kahteen kertaan, koska “duplikaattien” yllapito ei ole kdaytanndssa mahdollista.

v Create Material (MMO01)

L= Copy from Material Plant Storage Description Unit Material Group

Laajen-

netaan

U= Uusi

materiaa Vaihda Vaihda

li Talta kopioidaan Tehdas |[Varasto Uuden materiaalin nimi ks. Ohje (Max 40 merkkia) tanittaessa |tarvittaessa

L = n 2000379 ~/1010 |~ 6051 |~ SUODATINPATRUUNA D 145X 600 GORE |~ PCE - | P48000 =

L 2010531 1060 6000

L 2010581 1060 6000
ILMANSUODATIN ECOPLEAT G 3GPF

U 1060 6000 305X305X50-F5 CAMFIL PCE P48000
MOOTTORI GR63X25 / VAIHDE PLG52

U 1060 6000 DUNKERMOTOREN PCE P85600

U 1060 6000 KULJETINHIHNA 35X7475 PCE P40300

U 1060 6000 KULJETINHIHNA 35X7855 PCE P40300

Kuva 12. Kuvakaappaus varaosienlistaukseen kaytettdvasta SAP PM massa-ajotaulukosta

Kaytetyn taulukon avulla olisi voitu tehdd SAP PM:aan massa-ajo kdyttden WinCC-
ohjelmistoa, mutta OD:n varaosat vietiin jarjestelmdan manuaalisesti konsernin ostajan
toimesta. Manuaalisen nimikkeiden luonnin ja laajentamisen etuna on se, etta
duplikaatit on helpompi tunnistaa ja siten korjata listauksen tai olemassa olevan

nimikkeen tiedot. Varaosien listaustaulukot I6ytyvat liitekansiosta 1.
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6.2.3 Varaosien yksildinti nimiketarralla

Nimikkeen perustamisen tai laajentamisen jdlkeen varaosien yksildintia varten
kaytettiin samaa taulukkoa kuin nimeketietojen kerdamiseen siten, ettd siihen oli
taydennetty nimikenumero. Nimiketarroitus tehtiin useassa osassa kuvan 13 valineilla.
Nimiketarrojen kiinnitysta varten hankittiin tehtdavaan soveltuva kasihinnoittelija seka
siihen sopivia tarroja. Nimiketarra tehtiin kasihinnoittelijalla jokaiseen nimikkeeksi
tehtyyn varaosaan. Nimiketarrassa ilmenee varaosan varaosanumero seka
varastointipaivamaara, jotta varaosien kierto tapahtuisi FIFOn mukaisesti. Nimiketarran
kiinnityksessa huomioitiin nimiketarran kestavyys siten, ettd osa nimeketarroista

kiinnitettiin varaosiin teipilld, osa varaosista pussitettiin yksildintia varten.

Kuva 13. Nimiketarran tekovalineet

Pussitusta varten hankittiin kolmea erikokoista 200 kappaleen Minigrip-pussipakkausta.
Nimiketarran kestdvyys on tdrkeda, koska osa varaosista tulee olemaan varastoituna
jopa kymmenida vuosia. Lisaksi Minigrip-pussien kdytdon myota joidenkin varaosien
varastointiaika pitenee huomattavasti, koska ne ovat pussissa suojattuna paremmin

ymparistdn vaikutuksilta.

Nimiketarran kiinnityksen yhteydessa tarkistettiin nimikkeen hyllypaikka, mallimerkinta
ja saldotiedot seka sailytyslaatikon kunto. Havaitut puutteet ja virheet korjattiin heti
SAP PM:ssa tai varaosavarastossa. Varastossa jo olleille varaosille laitettiin
hyllytyspaivamaaraksi nimiketarroituksen pdivamaadra, koska niiden alkuperdinen
hyllytyspaivamadra ei endaa ollut tiedossa eika alkuperdista hyllytyspdivaa pystynyt
enaa selvittamaan kohtuullisella tytmaaralla.



46

6.2.4 Vanhojen nimikkeiden korjaus jarjestelmassa

Vastaavaa varaosahallintaprojektia yritettiin toteuttaa jo muutama vuosi sitten, mutta
projekti keskeytettiin. Projektin tuloksena jarjestelmaan oli viety nimikkeeksi lahes sata
varaosaa. Vaikka varaosat olivat jarjestelmdssd, niiden hallintaa ei kuitenkaan tehty
sielld. Taman varaosahallintaprojektin alussa tehdyn esisiivouksen jalkeen
jarjestelmdssa jo olevien nimikkeiden tiedot eivat enaa pitéaneet paikkaansa hyllypaikan
osalta. Yllapitamattdmat nimikkeet vaikeuttivat varaosien listausta, vaikkakin suurin osa
edellisen varaosahallintaprojektin varaosanimikkeista tunnistettiin listauksen aikana.
Listauksen jalkeen edelleen tunnistamattomat varaosat olivat joko virheellisesti luotu

jarjestelmaan tai ne olivat loppuneet varastosta.

Tassa projektissa keskityttiin varastossa jo olemassa olevien varaosien hallintaan, joten
edellisen varaosahallintaprojektin varaosanimikkeiden kasittely siirrettiin
jatkokehityskohteeksi. Poistetut nimikkeet merkitédn jarjestelmaan siten, etta niiden
nimen eteen tehdaan merkintd ZZZ, jotta ne voidaan tunnistaa poistetuiksi nimikkeiksi.
ZZZ-alkuiset varaosat poistetaan aina laitteilta, mutta poistettuja nimikkeita tulee
saannodllisesti hakutuloksina varaosia etsittdessa jarjestelmasta. ZZZ-alkuiset nimikkeet

tullaan myéhemmin arkistoimaan SAP PM -arkistointiajojen yhteydessa

6.3 Tuotannon kunnossapidon toimenpiteet

Merkittavimmat tydvaiheet liittyivdt kunnossapidon koulutusten jarjestamiseen ja
muiden varaosahallintaan liittyvien toimintatapojen luomiseen ja implementointiin
osaksi toimintaa siten, ettd toimintatavoista tulisi pysyvid. Tama edellytti erilaisten
kdytantéjen ja ohjeistuksen Iluomista sekd erilaisten vastuiden nimedmista.
Ylivoimaisesti suurin haaste oli kuitenkin muutosvastarinta, joka kohdistui muuttuviin
toimintatapoihin ja niiden mukanaan tuomiin uusiin tydvaiheisiin varaosavaraston

varsinaisessa kaytodssa.
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6.3.1 SAP PM -varaosahallinnan kayttokoulutukset

Kattavien koulutusten tarve nousi esille riski- ja kuiluanalyysissa, siksi niiden sisaltdon
ja ajankohtaan kiinnitettiin erityistd huomiota tyon eri vaiheissa. Koulutusten
jarjestamisesta neuvoivat jarjestelman paakadyttdja ja osto-osaston ostaja. Koulutuksia
jarjestettiin useita ja ne jaettiin kahteen eri luokkaan. Luokat olivat ylldpito- ja
kayttokoulutus. Yllapitokoulutuksiin osallistui vain kunnossapidon esimies ja tydjohtaja,
koska tarkoituksena oli, ettd jarjestelman yllapidosta (kuva 14) huolehtii kunnossapidon
tyonjohtaja. Kayttdkoulutukseen osallistuivat asentajat seka varaosavarastoa kayttavat

muut toimihenkil6t.

Functional Location Structure: Structure List

| Levels above || Expand whole | |[H] Mat. classes |

Functional loc. ODE Walid From 10102013
Description DIAGMOSTICA ESPOO
=~ @&l 01511 EASTOLEYYROME 2 {11} 11141 DMP KASTOA DMEK

@'20195?5 SYLINTERI D5W-40 FESTO L 1 PLE
@20195?0 LEHESTYMISKYTKIN IND. M8 NPM FESTO L 1 PCE
@'20195?9 KEANTOSYLINTERT DSR-16-18@-P FESTO L 1 PCE
@20195?3 LEHESTYMISKYTKIN SME-3-LED-24 FESTO L 1 PCE
@al 2010583 SYLINTERI DSW-32-100-PPY-B FESTO L 1 PCE
@l 2010584 SYLINTERI DSW-4Q-125-PPY-A-B FESTO L 1 PCE
@'29185?8 SYLINTERI DSWU-8-18-P-& FESTO L 1 PCE
@'29185?5 ASENNUSKYTKIN ETP CLASSIC 38/} 41-32 L 1 PCE
@'20195?1 LEHESTYMISKYTKIN IND. M10 WPN E2AM1ZKS04 L 1 PCE
@'2019504 LEHESTYMISKYTKIN IND. M8 PMP E2EG-X1RSE1 L 1 PCE
@2009840 SUUNTAWENTTIILI 3/2 G148 MFH-3-1/8 L 1 PCE
al 2013811 MAGMEETTIWENTTIILI MFH-5-1/8-5 FESTO L 1 PCE
@al 2008105 SYLINTERI EZH-2,5/9-10B FESTO L 1 PCE

Kuva 14. Kuvakaappaus SAP PM:ssa laitteelle kiinnitetyista varaosanimikkeista

Yllapitokoulutus sisalsi jarjestelman yleiskuvauksen, varaosien listauskoulutuksen ja
varaosanimikkeiden ylldpidon SAP PM:ssa sekd niiden oston jarjestelmasta kasin.
Jarjestelman yleiskuvauksen ja varaosien listauskoulutuksen koulutti konsernin SAP PM
padkayttaja. Koulutuksen yhteydessa selvisi joitakin jarjestelmateknisia ominaisuuksia
sekd rajoituksia, jotka jouduttiin ottamaan huomioon tavoitetilan maarittelyssa.
Varaosanimikkeiden ylldpitoon ja ostamiseen koulutti konsernin osto-osaston kokenut
ostaja kahdessa erillisessa koulutustilaisuudessa. Koulutuksessa selvisi, kuinka kriittista

on oikeiden tietojen sy6ttd jarjestelmdan ja duplikaattien vahingollisuus jarjestelmalle.
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Ostokoulutus selvensi, kuinka jarjestelmaan sydtettyja tietoja voitiin taysimaaraisesti

hyddyntaa nimikeostoja tehdessa.

Kayttdkoulutuksessa kasiteltiin varaosien etsimista jarjestelmdsta ja niiden katselua
laitehierarkiasta seka niiden varaamisen tydlle ja niiden varsinaisen kulutuksen. Saman
sisaltoisia kayttdkoulutuksia jarjestettiin kolmeen otteeseen, jotta kaikki vuorotyota
tekevat asentajat seka muut varaosavarastoa kayttdvat henkilét padsivat varmasti
osallistumaan niihin. Kayttokoulutuksia jatkettiin esiin tulleiden kayttétilanteiden mydéta.

Kayttdkoulutuksen kouluttajana toimi jarjestelman paakayttaja.

6.3.2 Mittarien toteutus jarjestelmasta saatavan datan avulla

Kehittdmistehtdvan tavoitteeksi asetettiin projektin alussa myds varaosavaraston
mittarien luonti ja niiden implementointi osaksi toimintaa. Mittareiden madarittely ja
toteutus tuli tehda siten, ettd niiden luontiin kaytettiin SAP PM:sta saatava dataa.
Tavoitteella haluttiin varmistaa SAP PM:n mahdollisimman tehokas kayttd ja
mittareiden oikeellisuus seka ajanmukaisuus. SAP PM tarjoaa kattavia vakio-
raportointitydkaluja varaosahallintaan, joita tullaan hyddyntdmaan toiminnan ja

varaosahallinnan ohjauksessa. Esimerkiksi raportointitydkalujen avulla voidaan nahda:

¢ Nimikkeen tehdasliittymat

e Nimikkeen laiteliittymat

¢ Nimikkeen kappalemaarat laitteittain
e Varaosanimikkeiden madra

e Varastosaldo

e Varaosan tilauspiste

o Tilattava erakoko.

Projektin edetessa ilmeni, ettd varaosahallinnan kayttédnoton jalkeen ei voida seurata
varastoarvoja, koska varaosat oli viety jarjestelmaan Euron arvoisina (katso kpl 6.2.1).
Vasta kun varaosavarasto on kiertdnyt kertaalleen ympari, voidaan varaosavaraston
arvoa seurata jdrjestelmdsta saatavan datan perusteella, koska nimikkeen arvo

paivitetaan aina tilauksen yhteydessa.
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6.3.3 Kunnossapidon huonetaulu

Tarve kunnossapidon huonetaululle (lite 9) havaittiin jo projektin riskianalyysissa, ja
tyon edetessa kuiluanalyysissa. Huonetaulun puuttumisen vaikutukset tulivat selkeasti
esille nykytila-analyysissa. Huonetaulu osoittautui erityisen katevaksi tyokaluksi niiden
henkildiden kanssa, jotka kayttdvat varaosavarastoa ja kunnossapidon tiloja seka
laitteita vain satunnaisesti. Huonetaulun (kuva 15) avulla oli helppo perehdyttda uusia
henkil6ita ja ratkaista ongelmatilanteita, koska siind oli kaikkien nakyvilla tiloja
koskevat saannot.

Varaosavaraston pelisaannot:

« Jotta varaosien jarjestys sailyisi SAP PM jarjestelmassa varaosien siitdminen laatikosta
toiseen on kielletty laitevaraosahyllyillad 01-07 ilman vastuuhenkildnlupaal

« Palauta ainavaraosalaatikko takaisin omalle hyllypaikalleen

Laitevaraosahyllyt 01-07,11 ~

« Nimikkeelliset laitevaraosast ovat SINISIS SA laatikoissa ja niissa nimiketarra.
Nimiketarrasta selvida osanumero ja osan hyllytyspaivamaara. Nimikkeellisten varaosien
kulutus pitaa aina merkita SAP PMtydlle. SAP PM:ssa on automaattinen
tarvemaaralaskenta, joten tilauspisteessa tulee automaattinen hankintaehdotus varaston
vastuuhenkildille. Nimikkeelliset varaosat hyllyttaa ja merkitsee varaston vastuuhenkilét.
Kerrottahan havaitsemistasi puutteista ja kehitysideoista vastuuhenkilgille.

o SIS SRR i mikkecttomia
laitevaraosiasaa kuluttaa vapaasti ja punaisiinlaatikoihin saa lisata uusia nimikkeettdimia
varaosia. Nimikkeettomat varaosat ovat yleensa kaytettyja tai itsetehtyja

Kuva 15. Kuvakaappaus kunnossapidon huonetaulusta

Painoarvoa huonetaululle toi se, etta kasiteltiin ja hyvaksyttiin kayttédn sellaisenaan
teknillisen osaston osastokokouksessa. Kasittelyn my6téd oli  helppo osoittaa
tarvittaessa, etté huonetaulu koskee kaikkia henkil6itd ja sen sdaannét ovat todella

kaikkia sitovat.

6.3.4 Kunnossapidon varaosien vastaanotto varastossa

Tuotannon kunnossapidon varaosat tilataan aina OD:n varastoon toimitettuna, koska
varastossa on aina henkilokuntaa vastaanottamassa lahetyksid. Varastotoiminnot voivat
tehda varaosille vastaanoton jarjestelmdssa heti niiden saavuttua, jos varaosa
tunnistetaan yksiselitteisesti. Varaosanimikkeelle on tallennettu kaikki varaosaan

liittyvat tiedot yksiselitteisesti, joten niiden tunnistus on mahdollista tehda ilman
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teknista asiantuntemusta. Jos varaston henkildkunta tekee vastaanoton niin jarjestelma
tulostaa automaattisesti varastointitarran (kuva 16), josta ilmenee nimikkeen
hyllypaikka, varaosanumero ja varaosan nimi. Varastotoimintojen kanssa pidetyssa
palaverissa sovittiin, ettd jos varaston henkildkunta pystyy tunnistamaan osan he
tekevat vastaanoton ja laittavat jarjestelmasta tulostuneen varastointitarran lahetyksen

sisapuolelle, josta kunnossapidon varaston vastuuhenkilét sen helposti [6ytavat.

dimmn - e
201852 1w

IMUKUPPI B75-2.30 A7/NF CF MUSTA PIAB
#lant § SLicc4080 / 5000 Kunneszeplio 2005 1 3

Starags i 0D.02 1.05
ORPIT0 / SEGLMA F 20 85 2673 7 11:20:01

Kuva 16. Varastossa tulostuva varaosien vastaanottotarra ja sité vastaava nimiketarra

Varastointitarran tietojen perusteella varastoitavien varaosien merkitseminen
kasihinnoittelijalla on helppoa, koska varastointitarrasta selviad kaikki varastointiin
liittyvat tiedot. Varastotoimintojen kanssa pidetyssa palaverissa sovittiin myds, kuinka
lahetykset toimitetaan kunnossapidon varastolle. Palaverin pdytdkirja on liitteena 10

Kunnossapidon varaosien vastaanotto varastossa.

6.3.5 Jarjestelmdssa avoimena olevat varaosa- ja palveluostot

Tuotannon kunnossapidon varaosaostot oli tehty SAP PM:n kautta jo usean vuoden
ajan. Varaosien toimitusta ja niiden vastaanottoa ei seurattu jarjestelman kautta
riittdvan saannollisesti, koska toimitusten seurantatransaktio paljasti, etta kymmenilta
tilauksilta puuttui jarjestelmdssa tehtava vastaanotto. Osa tilauksista oli toimitettu ja
laskutettu, mutta osa tilauksista ei koskaan ilmeisesti ollut saapunut. Erityisen
ongelmalliseksi tilaustyypiksi paljastuivat palveluostot, koska niiden vastaanotto
unohtuu tehda helposti, varsinkin jos palveluoston vastaanottaja ei ole SAP PM -

kayttaja. Jalkikateen tilausten selvittely osoittautui vaikeaksi ja ty6laaksi tehda.

Vastaanottamattomien tilausten lista kaytiin Idpi siten, etta kriittiseksi arvioitujen

ostojen saapuminen pyrittiin varmistamaan, mutta muilta osin vastaanottamattomat
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tilaukset merkittiin vastaanotetuiksi. Tydvaiheen tuloksena vastaanottamattomien
tilausten listaa voitiin jalleenkayttda tilausten toimituksen seurantatydkaluna. Lisaksi
sovittiin kdytannoistd, kuinka jokainen OD:n kunnossapidon osto-oikeuden omaava

henkild seuraa omia tilauksiaan jarjestelmassa saannollisesti.

6.4 Yrityksen strategian mukaiset toimenpiteet

Opinndytetydn alussa aihe rajattiin  kasittelemdan vain varaosahallintaa ja
varaosavaraston  toiminnallisuutta, seka taman lisaksi varaosahallinnan
jatkokehityskohteet tuli kirjata. Jatkokehityskohteiden kirjausvaatimuksen seka
alkuperdisen tutkimusongelman mukaisesti tutkimusongelmana oli tarve ymmartaa
varaosahallinnan kokonaiskuva OD Espoon tehtaalla. Rajauksen mukaisesti
kuiluanalyysi tehtiin todella kattavasti siten, ettd se ulottui tunnettujen ja perinteisten
kunnossapitotoimintojen ulkopuolelle yritystasolle sekd yrityksen toimintaa ohjaavien

viranomais- ja laatuvaatimusten tarkasteluun (katso kappale 6.5).

Kuiluanalyysissa madriteltiin nelja toimenpidettd, jotka kuuluvat yrityksen strategian
mukaiset toimenpiteet -luokkaan. Opinndytetydn rajauksen mukaisesti tdman luokan
toimenpiteistéd kaksi liiketoiminnan kannalta tdrkeimmaksi arvioitua toimenpidetta

kirjattiin jatkokehityskohteiksi kappaleessa 8 Varaosahallinnan jatkokehityskohteet.

Kirjatuissa jatkokehityskohteissa kasitelldaan yrityksen strategiaa ja sen jalkauttamista
aivan ruohonjuuritasolle asti tuotannon kunnossapitoon. Ne ovat tarkeita liiketoiminnan
kannalta, mutta ne eivdt ole sen kannalta kuitenkaan kriittisia. Jatkokehityskohteet
toteuttamalla tuotannon kunnossapito voi osaltaan tukea kattavammin yrityksen
strategian toteutumista. Sen takia havaitut jatkokehityskohteet suositellaan
toteutettavaksi myéhempana ajankohtana silloin, kun niiden toteuttamiseen tarvittavat
henkilostoresurssit ovat saatavilla. Kirjatut jatkokehityskohteet olivat: Yrityksen
tuotantostrategiaa vastaavan kunnossapitostrategian luominen ja
varaosasuunnitelmien luominen laitteittain seka varaosien ABC-luokittelu. Kirjatut
jatkokehityskohteet liittyvat olennaisesti varaosahallintaan ja varaosahallinnan
kokonaiskuvaan. Siksi kirjatuilla toimenpiteillda on erityistd painoarvoa myo6s
jatkokehityskohteina.
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6.5 Viranomaisvaatimusten mukaiset toimenpiteet

Kuiluanalyysin perusteella viranomaisvaatimuksia seurataan ja noudatetaan kattavasti
OD:ssa. Vaatimusten seurannasta vastaa rekisterdintipdallikkd, ja hanen apunaan on
VIRSU-ryhma (Viranomaisvaatimusten seurantaryhmad). VIRSU-ryhma& kokoontuu
saanndllisesti useita kertoja vuodessa. Kokouksissa kasitelldan viranomaisvaatimusten
paivityksia ja muutoksia. Ryhma koostuu eri toimintojen edustajista ja kullekin
jasenelle on madritelty oma seurattava vastuualue. Viranomaisvaatimusten seurantaan

kaytetdan useita tietokanavia mm. alan julkaisuja toimialajarjesttjen kautta.

VIRSU-ryhmdssa on teknillisen osaston edustaja ja aikaisempien kokemuksienkin
mukaan muutokset viranomaisvaatimuksissa on tullut kunnossapidon tietoon
viipymatta. Toiminta on ennakoivaa siten, ettd ennen kuin muutokset astuvat voimaan
niiden vaikutusta arvioidaan nykyiseen toimintaan ja ohjeistukseen nahden, jolloin
muutokset havaitaan ajoissa siten, etta muutosten toteutukseen hallitusti jaa riittavasti
aikaa.

Opinndytetyén rajauksen mukaan kuiluanalyysissa syntyneisté toimenpiteista
kasitelldan vain varaosahallintaa ja varaosavaraston toiminnallisuutta seka
varaosahallinnan jatkokehityskohteiden kirjausta. Kuiluanalyysissa havaittiin  yksi
laatuvaatimuksiin  kuuluva toimenpide, joka kirjattiin  jatkokehityskohteeksi:
Vastaanottotarkistusohjeiden luonti varaosille, joilla voi olla suora tuote- tai

laatuvaikutus.
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7 Kayttoonotto

Varaosahallinnan kayttddnotto SAP PM:ssa tehtiin portaittain, koska kayttokoulutukset
jouduttiin pitamadn useassa osassa huoltomiesten vuorotydn seka hallinnoitavien
nimikkeiden suuren maaran takia. Tasta syysta jarjestelman kayttdonotolle muodostui
siirtymaaika. Siirtymdajasta tuli useiden viikkojen pituinen. Portaittaisen kayttéonoton
aikana osa kayttdjista teki varaosaotot jarjestelmdn ja osa manuaalisen
varaosahallinnan kautta. Siirtymdaika yritettiin pitdd mahdollisimman lyhyend siten,

etta varaosien listaus tehtiin useissa todella intensiivisissa jaksoissa.

Siirtymdaikana manuaalinen varaosahallinta tehtiin siten, ettd jokaisen varaosahyllyn
padhan teipattiin varaosaottoja varten kasin taytettava varaosienottotaulukko (liite 11).
Manuaaliseen varaosienottotaulukkoon (kuva 17) merkittiin varaosaottoon liittyvat
keskeisimmat tiedot. Taulukon avulla varmistettiin se, etta varaosavarastoon ei tarvitse
tehda tadydellista inventaariota heti lopullisen kdyttdédnoton jalkeen. Merkittavinta
toimintatavassa oli se, etta taulukon avulla oli mahdollista harjoittaa varaosahallintaa

manuaalisesti, vaikka jarjestelman kayttddnotto oli vield kesken.

Nimi Pvm. _

Erkki Esimerkki 3.5.213 Annostelulinja 205666|0D.08.1.07 XXXXXX

Kuva 17. kuvakaappaus varaosaottojen manuaalisesta seurantataulukosta

Useiden viikkojen mittaisen siirtymaaikaan liittyi riskeja kuten se, etta osa kayttdjista ei
osannut etsia varaosia jarjestelmasta puuttuvan koulutuksen takia, joten varaosia
jouduttiin myds etsimdan suoraan varaosavarastosta. Ilta- tai viikonloppuvuorojen
aikana ei myoskaan aina ollut mahdollisuutta saada puhelintukea varaosan etsimiseen
jarjestelmasta. Toinen riski oli se, etta huoltomies saattoi hakea varaosaa ulkomuistista
laitteen X varaosien sdilytyslaatikosta, vaikka varaosa oli mahdollisesti siirretty toisen
laitteen varaosien sdilytyslaatikkoon duplikaattien valttamiseksi.
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Riskien toteutuessa olisi pahimmillaan saattanut tulla tarpeettomia tuotantokatkoksia,
koska tarvittavaa varaosaa ei olisi |6ydetty varaosavarastosta. Projektin aikana
projektista johtuvat tuotantokatkokset onneksi valtettiin, vaikka valiaikana tapahtui

muutamia pienid sekaannuksia varaosien sailytyslaatikoiden suhteen.

Kayttdonotto sujui siirtymdajasta huolimatta yllattdvan sujuvasti kdyttéonoton kattavan
valmistelun ja vyksityiskohtaisen koulutuksen takia. Ensimmadisten kayttokertojen
yhteydessa kayttdjille annettiin viela lisdperehdytystéd ohjelmiston kadytdstd. Taman
lisaksi  jarjestelman toiminnallisuuksia kerrattiin useasti kunnossapidon
viikkopalavereissa videotykin avustuksella. Suurimmaksi haasteeksi kayttddnotossa
koettiin transaktioiden tdydennettavat kentat, mutta ensimmaisen kayttdkerran jalkeen
kenttien tiedot jdivat jarjestelman muistiin helpottaen seuraavaa kayttokertaa.
Kayttdonoton aikana sovittiin pidettavaksi erillinen seurantapalaveri. Seurantapalaverin
lisaksi kayttoonottoa tuettiin ja nimikkeiden tietoja paivitettiin heti kun paivitystarpeita

havaittiin.

7.1 Seurantapalaveri

Kayttdonoton jalkeen pidettiin varaosahallinnan kayttédnoton seurantapalaveri (liite
12), jotta jarjestelman kayttdéa voitaisiin tukea edelleen oikealla tavalla. Lisdksi
seurantapalaverin tarkoituksena oli myds varmistaa jarjestelman tuleva kehitys ja
selvittdd koulutustarpeet. Ennen avointa palautekeskustelua havainnollistettiin
saavutettuja tuloksia tutkimalla projektia varten avattua tyétilauksen tuntikirjauksia ja
siihen tehtyja hankintoja seka katsomalla kuvia projektin aloituksesta ja lopetuksesta,
koska jarjestelman kayttéonotosta oli jo kulunut kuukausia. Kuvien perusteella oli
selkedsti  havaittavissa ~ muutos  yleisessa  siisteydessa ja  jarjestyksesta
varaosavarastossa ja sen ymparistdssa. Muutos on todenndkdisesti pysyva, koska

yleisesta jarjestyksesta ei ole juurikaan lipsuttu jarjestelman kayttédnoton jalkeen.

Seurantapalaverin  perusteella jarjestelmastd saadut kayttokokemukset olivat
paasaantoisesti positiivisia, mutta jarjestelman ominaisuuksista ei kaytetty kuin pienta
osaa. Taman takia sovittiin, etta erillisten kayttokoulutusten sijaan jarjestelman kayttéa

tuetaan tyopisteilld vierikoulutuksena aina kun tarpeita tuelle ilmenee. Vierikoulutuksen
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eduksi katsottiin se, ettd silloin pystyttdisiin keskittymaan todellisen tilanteen
ratkaisuun ja ndin edistad oppimista myo6s tulevia kaytannon tilanteita varten.
Vierikoulutuksissa tulisi myds erityisesti keskittyd hakutoimintojen koulutukseen, koska

sen katsottiin tukevan myds jarjestelman kehitysta.

Jarjestelman kehitysta arvioitaessa kavi ilmi se, etta jarjestelmaan vietyjen nimikkeiden
laiteliittymia ei ollut paivitetty riittavan aktiivisesti. Nimiketietojen yllapito ja niiden
laajennus tulee olemaan erittdin tdrkeda jarjestelman kehityksen kannalta, jotta
varaosahallinnasta saadaan kaikki sen tarjoama potentiaali hyédynnettyd. Kehitystydn
vahaisyytta selittda se, ettd vaativimpia hakutoimintoja ei osattu kunnolla kdyttda. Sen
sijaan varaosia oli edelleen etsitty varaosavarasta sdilytyslaatikko kerrallaan.
Toimintavasta johtuen konsernin varaosavarastojen potentiaalia ei ole hyoddynnetty,

vaikka se oli projektin yksi alkuperadista tavoitteista.

Seurantapalaverissa ei noussut esille uusia merkittavida jarjestelman kehityskohteita,
mutta erityisen tdrkedksi jatkokehityskohteeksi koettiin varaosien uudelleen
jarjestdminen toiminnoittain niin, ettd vain erityisvaraosat olisi sdilytetty laitekohtaisissa
sailytyslaatikoissa. Tama helpottaisi varaosien etsintaad sellaisissa tapauksissa, joissa
tdysin vastaavaa varaosaa ei ole saataville. Kehityskohde on tyémaaraltaan suuri, joten
ennen sen toteutusta sen vaatimat henkildresurssit tulee hyvaksyttaa teknillisen

osaston toimintasuunnitelmassa.

Seurantapalaverin jatkoksi ei sovittu seuraavaa palaveria, koska toiminnan katsottiin
olevan jo o0sa normaalia toimintaa, jota seurataan viikkopalavereissa ja
osastokokouksissa.  Jarjestelman  kayttdéa seurataan  jatkossa  saanndllisten
inventaarioiden avulla. Ensimmadisten inventaarioiden jdlkeen niiden valid voidaan
harventaa, jos niiden perusteella jarjestelma on riittdvan ajan tasalla eli jarjestelmaa
kaytetaan. Inventaariolistat tullaan hyvaksymaan teknillisen osaston

osastokokouksissa.
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8 Varaosahallinnan jatkokehityskohteet

Varaosahallintaprojektin  edetessa  kirjattin 14  jatkokehityskohdetta. @ Osa
jatkokehityskohteista olisi ollut teknisesti mahdollista tai hyddyllisté toteuttaa heti,
mutta rajallisten resurssien sekda aikataulun takia niitéa ei toteutettu téman
kehitystehtdvan aikana. Kirjattuja jatkokehityskohteita tulisi uudelleen arvioida tama
projektin paatyttya, jotta varaosahallinta kehittyisi maaratietoisin askelin eteenpadin.
Jatkokehityskohteet on taman opinndytetydon lisdksi lisatty kunnossapidon
pitkantahtdimen toimintasuunnitelmaan. Kirjatut jatkokehityskohteet ovat esitetty
karkeassa tarkeysjarjestyksessa:

Varaosavaraston saannolliset inventaariot tulee tehda osana jarjestelman
aktiivista kayttéd. Inventaariot tulee jarjestda neljdnnesvuosittain siten, etta
varasosavarastosta inventoidaan neljannes kerrallaan, jolloin varaosavarasto tulee
inventoitua kokonaisuudessaan kerran vuodessa. Inventointilistojen perusteella
nahdaan, onko jarjestelmda kaytetty ohjeiden mukaisesti. Inventointilistat hyvaksyy
tekninen paallikkd osaston osastokokouksissa. Kehityskohde vaikuttaa jarjestelman

yllapitoon ja kehittdmiseen, ja sen arvioitu tydmadra on noin viisi tydpaivaa.

Yrityksen tuotantostrategiaa vastaavan kunnossapitostrategian luonti siten,
etté luotu  kunnossapitostrategia ohjaa  kunnossapitoa  kokonaisvaltaisesti
tuotantostrategian maarittelemalla tavalla. Kunnossapitostrategiasta tulisi johtaa
edelleen tuotantostrategiaa vastaava varaosasuunnitelma laitteittain, linjoittain seka
tuoteryhmittdin. Kehityskohde vaikuttaa kunnossapidon kehittémiseen, ja sen arvioitu

tydmaara on noin kymmenen ty6pdivaa.

Varaosasuunnitelman luonti laitteittain seka varaosien ABC- luokittelu siten,
etta laitteelle tarvittavat varaosat listataan ja ne luokitellaan A-, B- ja C-luokkiin. A-
luokkaan kuuluvat kalleimmat ja C-luokkaan edullisimmat varaosat. Taman jalkeen
tulee pdattda mitka varaosat pitdd olla varaosavarastossa. Paatoksiin vaikuttavat
oleellisesti laitteen rooli toimitusketjussa seka varaosan hinta ja sen toimitusaika.
Varaosasuunnitelma tulee laatia kunnossapitostrategian mukaiseksi. Kehityskohde
vaikuttaa kunnossapidon kehittdmiseen, ja sen arvioitu tydmaara on noin kymmenen

tyopaivaa.
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Varaosavaraston uudelleenjarjestaminen siten, ettd laitekohtaiset mekaaniset
osat on varastoitu laitteittain, mutta helposti luokiteltavat osat kuten anturit, sylinterit
ja tiivisteet olisivat varastoitu toiminnoittain, jolloin varaosien haku helpottuisi eika
laitteittain  pystyisi varastoimaan paallekkdisia varaosia. Varaosien varastointi
toiminnoittain toisi mukanaan myods sen edun, etta jos tarvittavaa varaosaa ei 16ydy
varaosavarastosta niin sitd |dhinnd olevaa varaosaa olisi helppo verrata
varaosavarastossa tarvittavaan varaosaan nahden, koska joissakin tilanteissa varaosien
ei tarvitse olla juuri alkuperdisen Kkaltaisia. Kehityskohde vaikuttaa varaston

kdytettavyyteen ja kehittdmiseen, ja sen arvioitu tydmaara on noin viisi tydpaivaa.

Vastaanottotarkistusohjeiden luonti varaosille, joilla voi olla suora tuote- tai
laatuvaikutus. Asia on tdarked, koska on olemassa pieni joukko varaosia, joilla voi olla
suora laatu- tai tuotevaikutus, mutta niille ei kuitenkaan tehda vastaanottotarkistusta
ennen niiden asennusta laitteeseen. Asennuksen yhteydessa tehdaan kuitenkin aina
normaali  asennustarkistus ja  tarvittaessa  koeajo. Ennen  yksittdisten
vastaanottotarkistusohjeiden luontia tulisi maaritella minkalaiset kriteerit varaosan tai
kunnossapidon tarvikkeen tulee tayttda, jotta sille vaaditaan tehtdvaksi
vastaanottotarkistusohje. Kehityskohde vaikuttaa tuotannon laatuvaatimuksiin, ja sen

arvioitu tydmaara on noin viisi tydpaivaa

OD:n vanhojen nimikkeiden jatkoarviointi siten, ettd tarvitseeko niita tilata
varaosavarastoon vai oliko nimike alun perin listattu jarjestelman vaarin. Jos nimike oli
listattu oikein, niin nimike tulee paivittdd ja varaosa tilata varaosavarastoon. Jos
havaitaan, etta nimike oli edellisessa varaosahallintaprojektissa listattu virheellisin
tiedoin, niin nimike pitdd muuttaa poistetuksi nimikkeeksi. Kehityskohde vaikuttaa

jarjestelman yllapitoon, ja sen arvioitu tyémaara on noin kaksi tyépaivaa.

Laiteinvestointiohjeistuksen padivitys siten, ettd uusia laitteita hankittaessa
budjetoidaan 5 % laitteen hankintahinnasta varasosiin. Projektisuunnitelmissa pitaisi
lisdksi huomioida kunnossapidon varaosahallintaan tarvittava tybaika omana projektin
tydvaiheena. Kehityskohde vaikuttaa teknisten projektien ohjaukseen ja suunnitteluun,

ja sen arvioitu tydmaara on noin yksi tydpaiva.
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SAP PM ostoreklamaation kayttoonotto, koska reklamaatioista ei jaa
jarjestelmaan merkintad reklamoiduista tilauksista. Reklamaatiot ja niiden perusteella
toimittajalta saatu palaute seka mahdolliset korjaukset reklamoinnin kohteeseen ovat
ensiarvoisen tarkeitd tietoja toimittajahallinnan ja toimittaja-arvioinnin takia.
Kehityskohde vaikuttaa kunnossapidon ostojen kehittdmiseen, ja sen arvioitu tyémaara

on noin kaksi tydpaivaa.

Hankalasti tunnistettavat varaosat siirrettiin listauksen yhteydessa punaisiin B-
varaosien sadilytyslaatikoihin, jos niita ei kyetty tunnistamaan puolen tunnin
tyopanoksen jdlkeen. Hankalasti tunnistettavat varaosat saattavat olla kriittisia
tuotannon kannalta. Niilld voi olla pitkd toimitusaika tai ne voivat olla huomattavan
arvokkaita, siksi on tdrkeda saada myds kyseiset varaosat varaosahallinnan piiriin.
Punaisissa sailytyslaatikoissa olisi jatkossa tarkoitus sdilyttaa vain B-varaosia joita ovat
esimerkiksi vain vahan kdytetyt tai itse tehdyt varaosat. Kehityskohde vaikuttaa

jarjestelman ylldpitoon, ja sen arvioitu tydmaara on noin viisi tyopaivaa.

Kunnossapidon tilaamien tuotantotarvikkeiden vieminen  tuotannon
tuoterakenteisiin niilta osin kun tarvikkeet voidaan luokitella suoriin ostoihin, jolloin
niiden ostamisesta vastaisi jatkossa materiaalihankinnoista vastaavat henkil6t
kunnossapidon ostajien sijaan. Sisdllyttamalld tuotantotarvikkeet tuoterakenteisiin ne
voitaisiin tilata juuri oikeanaikaisesti tuotantoa varten. Jos tuotantotarvikkeiden
sisallyttaminen tuoterakenteisiin ei ole mahdollista, niin kunnossapidon ostajien tyon
helpottamiseksi kyseiset tuotantotarvikkeet tulisi vieda nimikkeeksi.
Tuotantotarvikkeissa voitaisiin hyddyntada kahden laatikon menetelmaa, eli kun
kaytossa oleva laatikko tyhjenee, otetaan kayttédn uusi laatikko ja toimitettaan
tilauskortti ostajalle. Toinen vaihtoehto olisi laatikkoon sijoitettava Kanban kortti, joka
toimitetaan ostajalle sen tultua esiin laatikosta. Kummassakin menetelmassa tilauspiste
pitaa arvioida huolellisesti. Kehityskohde vaikuttaa tuotannon epasuoriin hankintoihin,

ja sen arvioitu toteutukseen tarvittava tydmaara on noin viisi tyépaivaa.



59

Tuotannon tilaamat tuotantotarvikkeet tulisi sisdllyttdd myds osaksi
tuoterakenteita niiltd osin kun tarvikkeet voidaan luokitella suoriin ostoihin, jolloin
niiden tilaamisesta huolehtisi tuotantomateriaalien ostajat. Vaihtoehtoisesti
tuotantotarvikkeiden tulisi olla varastoituna samassa paikassa siten, ettd varastolle on
nimetty vastuuhenkild, joka huolehtii myds tilauksista keskitetysti nykyisten hajallaan
tehtdvien tilausten sijaan. Tuotantotarvikevarastossa voitaisiin myds hyédyntaa kahden
laatikon menetelmaa, eli kun kaytdssa oleva laatikko tyhjenee, otetaan kayttdon uusi
laatikko ja toimitetaan tilauskortti ostajalle. Toinen vaihtoehto olisi laatikkoon
sijoitettava Kanban kortti, joka toimitetaan ostajalle sen tultua esiin laatikosta.
kummassakin menetelmassa tilauspiste pitdaa arvioida huolellisesti. Kehityskohde
vaikuttaa tuotannon epdsuoriin hankintoihin, ja sen arvioitu tydmaara on noin viisi

tyopaivaa.

Tehdasalueen VMI- varastojen tehokkaampi hyédyntaminen erillisten ostojen
sijaan tuotannossa ja kunnossapidossa. Tehdas-alueen VMI-varastoja ovat yleistarvike,
paineilma- ja henkildsuojainvarasto. Kehityskohde vaikuttaa tuotannon epdsuoriin

hankintoihin, ja sen arvioitu tydmaara on noin yksi tydpaiva.

Kunnossapidon tarvikkeiden vieminen nimikkeeksi, koska niiden tilauksessa
tarvittavien tietojen hallinta on karsinyt samoista ongelmista kuin varaosahallinta
yleisestikin.  Esimerkkind mainittakoon FDA:n hyvaksymdt voiteluaineet ja
vakuumipumppujen 06ljyt seka paineilmaletkut. Kehityskohde vaikuttaa jarjestelman

kehitykseen, ja sen arvioitu tydmaara on noin kymmenen tydpaivaa.

Viivakoodilukijoiden kayttoonotto avustamaan varaosaottoja. Viivakoodilukija
toimisi nappadimistdn jatkeena varaosavarastossa. Silla voitaisiin siirtéd nimikenumero
automaattisesti tydtilaukselle varaosan varastosta oton jdlkeen. Saavutettava hyéty
saattaa kuitenkin jaada pieneksi, jos varaosavarastossa on alle tuhat nimikettd, koska
nimikkeiden haku onnistuu jalkikateenkin tyétilauksilta. Kehityskohde vaikuttaa

jarjestelman kehitykseen, ja sen arvioitu tyémaara on noin kymmenen tydpaivaa.



60

9 Yhteenveto

Varaosahallintaprojekti osoittautui merkittavasti tydlaammaksi toteuttaa kuin mita alun
perin arvioitiin. Tyémaaran ylittymiseen oli monia syitd, jotka yhdessa muodostivat
merkittavaksi paisuneen tyomadran (kuva 18). Tyomadrasta johtuen projektin
ldpimencaika oli pidempi kuin mitd oli suunniteltu, mutta projektin lopetus ja
kayttéonottovaihe sujuivat ennakoitua sujuvammin kattavan tiedotuksen ja
koulutuksen ansiosta. Jalkikateen arvioituna koulutukseen panostaminen oli todella
kannattavaa. Tiedotuksen maard ja ajankohta sisdltdineen tuntui myods oikein
toteutetulta.

Kehittamistehtdavan etenemistda  seurattiin  saanndllisesti  teknillisen  osaston
osastokokouksissa sekda myods yli osastorajojen. Saatua palautetta hyddynnettiin tyon

ohjauksessa.

TyOajan ja vapaa-ajankaytto = Tyontekiin vapaa-aika (pois
Yhteens3 68 tydpaivaa lukien tyon kirjallinen osuus)
Hm Tyontekijan tyoaika paivissa

M Huoltomiesten tyOaika paivissa

B TyopaikantyOnohjaajan tybaika
paivissa

B konsernin osto-osaston tydaika
paivissa

B Muut

Kuva 18. TyGajan ja vapaa-ajan kaytto

Tydn lopussa tarkistettiin toteutunut tydajan kayttd seka kustannukset projektia varten
avatulta SAP PM tydonumerolta (kuva 19). Toteutuneet muuttuvat kustannukset
ylittyivat hieman arviosta, koska sdilytyskalusteita jouduttiin uusimaan paljon
ennakoitua enemman. Kokonaisuudessaan kustannukset ovat kuitenkin alhaiset
saavutettuun hyo6tyyn nahden. Lisatietoja projektista numeroina ja kuvaajina on

liitteessa 13 kuvaajat perustuvat alkuperdiseen varaosienlistausmateriaaliin.
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Opinnaytetyon muuttuvat kustannukset
Yhteens3d 3070€  m Sdilytyslaatikot

0€ 100€ W Sdilytyslaatikoiden valilevyt
200€

170€ W Sdilytyslaatikoiden ja hyllyjen

merkintatarvikkeet

M Laajakuvandytto, ndppaimisto ja hiiri
varaosien listaus tyopisteelle

m Kasihinnoittelija varaosienmerkitsemiseen

m Sdilytyskaappi (konsernin
kalustevarastosta)
Muut

Kuva 19. Opinndytetydn muuttavat kustannukset

Kehittdmistehtdvan aikana ilmeni, etta toimiva varaosahallinta vaatii jatkuvaa yllapitoa,
mutta sen mukanaan tuomat hyddyt ovat niin merkittavia, ettd yllapitoon kaytettava
tydaika on perusteltua (kuva 20). Vastaavissa projekteissa tulee kiinnittdd huomiota
resursointiin niin, ettd resurssit ovat tarpeen tullen saatavilla. Resurssitarve vaihtelee
projektin aikana erittdin paljon. Vastaavat projektit tulisi ajoittaa niin, etta ne eivat osu

lomakaudelle, koska tydn tekeminen ei saisi olla liian rikkonaista.

Listatut varaosat
Yhteensa 505 kpl

M Laajennettu nimike

M Uusi nimike

Kuva 20. Laajennettujen nimikkeiden osuus listatuista varaosista

Vastaavat projektit tulisi pyrkia viemaan lapi mahdollisimman nopeasti, jotta
siirtymaaika jaisi mahdollisimman lyhyeksi. Lisdksi tiedotukseen tulisi kiinnittaa erityisen

paljon huomiota ja varmistaa, etta jarjestelmaa todella kdytetaan ja etta sita kaytetdan
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oikein.  Jarjestelmien kayttéa tulee seurata aktiivisesti, koska saavutetun
varaosahallinnan taso pyrkii luontaisesti alenemaan. Siksi vastaavissa projekteissa
saavutetun tason ylldpitamiseen tahtadvat toimenpiteet tulee huolellisesti kuvata ja
vastuut nimeta henkil6tasolle asti. Muuten todellisina riskind on se, etta jo tehdyt
toimenpiteet (taulukko 8) palautuvat ajan saatossa takaisin lahtdpisteeseen. Yksi

valvontakeino on saannolliset inventaariot.

Taulukko 8.  Varaosien jakaminen laitteiden kesken

Varaosien jakaminen laitteiden kesken
400 100 %
[ Q,
350 - / 90 %
- 80%
300 -+
- 70%
250 -+ L 60%
s VVaraosia
200 50%
- 40%
150 ? Osuus varaosista
L 30% (kumulatiivinen)
100 -
- 20%
50 4
. - 10%
0 T T T 0%
Varaosa Varaosa Varaosa Varaosa Varaosa Varaosa Varaosa
sopiil sopii2 sopii3 sopii4 sopii5 sopii6 sopii7
laitteelle laitteelle laitteelle laitteelle laitteelle laitteelle laitteelle

Projektin my6éta OD Espoon varaosahallintaa kehitettiin niin, ettd muut vastaavat
projektit voivat pitda sita vertailukohteenaan. Varaosahallinnan kayttéonoton jalkeen
pystyttiin  valittdbmasti  siirtymaan jarjestelman kayttédnoton tukemisen lisaksi
jarjestelman aktiiviseen kehitykseen. Varaosaprojekti olisi kannattanut toteuttaa
aiemmin toteutuneiden hyo6tyjen valossa, mutta siihen tarvittavia resursseja ei ole ollut

aikaisemmin saatavilla.
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10 Tyoelaman kehitystehtavan tulosten arviointi

Tutkimusongelma  ratkaistiin  toimintatutkimuksena  taulukon 9  mukaisesti.
Tutkimusongelman ratkaisun myétda ymmarrys varaosahallinnan nykyisista ja tulevista
tarpeista  kasvoi merkittavasti  tutkimusongelman  maaritelman  mukaisesti.
Tutkimustuloksia voidaan hyoddyntaa kattavasti sellaisenaan varaosahallinnan
ohjauksessa sekda sen jatkokehityksessa. Erityisten hyddylliseksi tutkimustulokseksi
koettiin se, etta tutkimuksen my6ta varaosahallinnan rooli ja siihen liittyvien
rajapintojen merkitys ymmarrettiin kattavasti. Tydelaman kehitystehtdava onkin
johtanut pysyviin toimintatapojen muutoksiin kohdeorganisaatiossa. Tutkimustuloksia

voidaan hyddyntdaa muissa vastaavissa projekteissa suunnittelu- ja toteutusvaiheessa.

Tydn tuloksena varaosahallinta tapahtuu my6s ennalta maariteltyjen opinndytetyén
tavoitteiden mukaisesti. Opinndytetyon tavoitteiden saavuttamisella on suuri merkitys
varaosahallinnan kdytanndn toiminnan kannalta. Tavoitteet on saavutettu siten, ettd ne
tukevat omalta osaltaan myds liiketoiminnan tarpeita. Merkittdvaa on se, ettd nyt
OD:lla on yhtendiset toimintatavat konsernin muiden vyksikdiden kanssa, joten
varaosien ja muiden synergiaetujen jakaminen on mahdollista muiden yksikdiden

kesken (kuva 24). Asialla on merkittava vaikutus OD:lle MRO- ostojen osalta.

Taulukko 9.  Opinndyteyon tulosten arviointi

Tavoite 1: Tuotannon varaosahallinta tapahtuu jarjestelmallisesti

Tuotannon varaosien hallinta tapahtuu SAP PM:ssa. Varaosahallinta on kattavaa ja se

on systematisoitu siten, ettd se ei enda ole riippuvaista yksittdisista henkildistd, vaan

tietotaito on siirretty kattavasti jérjestelmaan kaikkien hyddynnettavaksi.

Tavoite 2: Jarjestelmadsta voidaan koostaa varaosahallinnan mittarit

SAP PM:std loytyy useita vakioraportointityOkaluja, joita voidaan heti hyodyntaa
varaosahallinnan ohjauksessa ja kehityksessa. Tulevaisuudessa mittarien avulla
voidaan seurata varastoarvoa kun varaosavarasto on kiertanyt kertaalleen Iapi.

Kappaleessa 9 esitetyt taulukot ohjaavat tulevaa varaosahallinnan kehitystyéta.

Tavoite 3: Toteutuneet varaosakustannukset voidaan kohdentaa
laitetasolle

Toteutuneet varaosakustannukset voidaan kohdentaa laitetasolle varaosan ollessa
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nimikkeellinen riippumatta siitd, miten se on tilattu. Nimikkeelle on arvon lisaksi

tallennettu kattavasti sen hallintaan ja kayttoon liittyvia tiedot.

Tavoite 4: Jatkokehityskohteiden listaus

Jatkokehityskohteet on kattavasti listattu karkeaan tarkeysjarjestykseen siten, etta
niitd voidaan helposti ldahted toteuttamaan. Jatkokehityskohteita kirjattiin 13

kappaletta.

Tavoite 5: Kirjallisen osuuden arviointi

Kirjallinen osuus on kattava ja se etenee loogisesti siten, etta tehtyja paatelmaketjuja
voi palata my6s taaksepain. Kirjallisesta osuudesta on merkittavaa hyotya vastaavaa

projektia suunnittelevalle tai jo toteuttavalle taholle.

Toimiva varaosahallinta vaatii kdytéanndssa myods toimivan varaosavaraston. Ennen ja
jalkeen kuvat 21, 22 ja 23 havainnollistavat muutoksen lahtétilanteeseen nahden.

Toimivassa varaosavarastossa ovat toiminnan edellytykset aina kunnossa.

Kuva 21. Sailytyshyllyjen tilankdyttd oli aikaisemmin puutteellista monin osin
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Tehokkaasti yllapidetyssa varavarastossa varaosat on huolellisesti jarjestetty ja
merkitty siten, ettd varaosien etsimiseen ei tarvitse kayttdda ylimaardista aikaa.
Varaosavaraston huonetaulu on laadittu, ja se on kaikkien nahtavilla. Myds vastuut ja
niihin liittyvat tehtavat on kuvattu. Hyvin hoidetuissa kunnossapidon tiloissa voidaan

tyoskennelld turvallisesti ja tehokkaasti. Kunnossapidon tilojen voidaankin ajatella

olevan kunnossapidon kayntikortti kunnossapitotoiminnan yleisesta tasosta.

Kuva 22. Saapuvien tavaroiden vastaanottohylly toimi aikaisemmin myds varastona

Hyvin hoidetussa varaosavarastossa varaosat ovat varastoitu jarjestelmallisesti
sailytyslaatikoihin ja ne ovat yksildity tarvittavin tunnistetiedoin. Varaosat ovat
varastoitu siten, ettéd ne ovat suojassa ympadriston vaikutuksilta ja niitd kdytetdan
varaosavarastosta FIFO periaatteen mukaisesti.



Kuva 23. Sailytyslaatikoissa ei aikaisemmin kaytetty vdlilevyja tehokkaasti

Tutkimusongelma ratkaistiin, opinndytetyon tavoitteet saavutettiin, ja varaosavaraston
toimivuus  saatettiin  erinomaiselle tasolle siten, ettd osa opinndytetydlle
kokonaisuudessaan asetetuista tavoitteista jopa ylitettiin.

Selection

Material 2013812 HESTYMISKYTKIN SME-8h-DS-24%-1<-0.3-MED
Material Type ZRSA Crion PM Materials

LInit of Measure FCE Base Unit of Measure PCE

Stock Overview

(2 |al#H] |2 2] |[EEoetied Display

|CIienUCnmpany CodefPlantrStarage Location/BatchiSpecial Stock | Inrestricted usel F
= 4 Full 13,000
= 1000 Orion FI, Finland 8,000
= @ 1010 Crion Corporation, Espoo plant 1,000
@ 6051 LT kunnossapito P 4.1.6.2 1,000
= @ 1020 Crion Corporation, Turku plant 4 000
@ G000 Kunnossapito P1/07M 401 4,000
= 1300 Orion Diagnostica Fl 8,000
= @ 1060 Orion Diagnostica, Espoo plant 8,000
@ GO00 Kunnaossapito 0002 2.05 8,000

Kuva 24. Varaosanimikkeen varastotilanne konsernin varaosavarastoissa

Tydelaman kehittamistehtdavan rahallisen ja ty6aikapanostuksen tuoton suhde on
erinomainen. Tavoitteiden saavuttamisen ja varaosahallinnan tietoisuuden kasvamisen

my6ta opinndytetydn voidaan arvioida onnistuneen kokonaisuutena erinomaisesti.
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