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seltd muodoltaan hyllyyn sopiviksi ja jarjestettiin asianmukaisesti. Toisessa vai-
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Kaytetyt termit ja lyhenteet

Kontaktimateriaali-

todistus

Vaatimustenmukai-

suusvakuus

Todistus siitéa ettd, elintarvikkeiden kanssa kosketuksiin
joutuva materiaali ei normaaleissa kayttdolosuhteissa ai-
heuta vaaraa ihmisen terveydelle, aiheuta sopimatonta
muutosta elintarvikkeiden koostumukselle eik& aiheuta
aistivaraisten ominaisuuksien heikentymista.

(Elintarviketurvallisuusvirasto 2014.)

Laitteen valmistajan vakuutus siita etta se tayttaa kaikki

sitd koskevat saadokset EU-alueella. (Keskinen 2015.)



1 JOHDANTO

1.1 TyOn tausta

Atria-Chickin kunnossapidolla oli paljon laitedokumentteja, jotka vaativat uudel-
leenjarjestelya. Niiden I6ytymiseen kului paljon aikaa. Osa dokumenteista oli van-
hoja ja ne tuli paivittaa ajan tasalle. Uusien laitteiden dokumenttien toimittamises-
sa laitetoimittajilla oli myos ongelmia. Laitteiden siirtyessa muualle dokumentit tuli-
si toimittaa laitteen mukana, usein dokumentit kuitenkin jaivat toimittamatta. En-
nakkohuoltotietojen ja layoutin pitdisi myos paivittyd, kun kone tulee tai lahtee.

Tama yleensa toteutui mutta viiveella.

Dokumentteja hyddynnettiin vahaisesti. Kunnossapidossa dokumenttien hyddyn-
tamiselld, nopealla 16ytymisella, ajantasaisuudella ja luotettavuudella voidaan saa-
vuttaa merkittdvaa kayttovarmuuden paranemista. Tyonteosta tulisi myds mielek-

kddmpaa, kun dokumentit olisivat kunnossa ja helposti saatavilla.

1.2 Tyoén tavoite

Tyo6n tavoitteena oli luoda jarjestelma, jolla dokumentit pysyvat jarjestyksessa, 16y-
tyvét helposti ja ovat ajantasaisia seka luotettavia. Paperiset dokumentit tuli paivit-
taa, merkitd kunnolla ja laittaa jarjestykseen. Lisdksi dokumenttien hallintaproses-
sista tehtiin prosessikuvaus ja tyontekijoita ohjeistettiin uuden jarjestelman kayt-

toon.

1.3 Tyodn rajaus

Tyossa kasiteltavat dokumentit olivat Atria-Chick Oy:n kunnossapidon kayttsséa
olevia laitedokumentteja. Tassa yhteydessa laitedokumenteilla tarkoitetaan kaikkia
niitd dokumentteja, jotka laitetoimittajan tulisi toimittaa laitteen mukana seka toi-

minnanohjausjarjestelméan laitekohtaisia tietoja ja layoutia.



1.4 TyoOn rakenne

Ty06 koostui kahdesta osa-alueesta, ensimmaisessa osuudessa dokumentit saatet-
tiin jarjestykseen, ajantasaisiksi ja fyysiseltd muodoltaan hyllyyn sopiviksi. Toises-
sa osa-alueessa keskityttiin tarkastelemaan dokumenttien saapumista, kasittelya
ja poistumista yrityksesta. Lopussa on kerrottu tyon tulokset ja opinnaytetyon teki-

jan ndkemyksia siitd, miten dokumenttien hallintaa tulisi jatkossa kehittaa.

1.5 Yritysesittely

Tama opinnaytetyo tehtiin Atria-Chick Oy:lle, joka on osa Atria-konsernia. Atria-
konserni on yksi johtavista elintarvikealan toimijoista Pohjoismaissa, Vengjalla ja
Baltian alueella. Konsernin palveluksessa oli vuonna 2014 keskiméaéarin 4715 hen-
kiloa ja sen liikevaihto oli noin. 1,4 miljardia euroa. Tuotantolaitoksia oli yhteensa
17 kappaletta. Kuten kuviosta 1 nahdaan, niistd kuusi on Suomessa, kuusi Ruot-
sissa, kaksi Vendjalla, kaksi Virossa ja yksi Tanskassa. Atria on julkinen osakeyh-

ti, jonka osake on noteerattu Helsingin pérssissa. (Atria Oyj 2015.)



Atrian liiketoiminta-alueet ja tuotantolaitokset

ATRIA-KDONSERNIMN TUDTANTOLAITOKSET VUOMMA 3015

SeinagokiNurmo
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Falkeping ~ Vastse-Kuusie
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Atria Suomi
Murmao, Forssa, Kuopio, Kauhajoki, Sahalahti, Jywaskyla

Atria Skandinavia
Skollersta, Malmd, Tranas, Skene, Moheda, Boras, Falkiping, Horsens

Fietarin alue: Sinyavino ja Garelovo
Atria Baltia
Walga, Vastse-Kuuste

Kuvio 1. Atrian liiketoiminta-alueet ja tuotantolaitokset.
(Atria Oyj 2015.)
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2 LAITEDOKUMENTTIEN HALLINNAN HYODYT JA
ELINTARVIKETEOLLISUUDESSA LAITTEILTA VAADITTAVAT
DOKUMENTIT

Tassa kappaleessa kerrotaan, millaisia hyoétyja hyvalla laitedokumenttien hallinnal-
la saavutetaan ja millaisia dokumentteja elintarviketeollisuudessa kaytettavalta

laitteelta vaaditaan.

2.1 Laitedokumenttien hallinnan hy6dyt

Laitedokumenttien hyvalla hallinnalla voidaan parantaa tuotantolaitoksen kaytto-
varmuutta. Kayttdvarmuudella tarkoitetaan kohteen kykya suorittaa siltéa vaadittua
tehtavaa moitteettomasti tietyissa olosuhteissa suunniteltuna ajankohtana. Kaytto-
varmuus voidaan jakaa kolmeen tekijaan: toimintavarmuuteen, kunnossapidetta-

vyyteen ja kunnossapitovarmuuteen. (Ramentor, [Viitattu 6.4.2015].)

Toimintavarmuus tarkoittaa kohteen vikaantumisen todennakoisyyttd. Kunnossa-
pidettavyys tarkoittaa sita, miten hyvin laite on suunniteltu kunnossapidon kannal-
ta. Kunnossapitovarmuus puolestaan tarkoittaa kunnossapito organisaation kykya

saattaa laite toimintakuntoon. (Ramentor, [Viitattu 6.4.2015].)

Heikosta kayttdvarmuudesta seuraa odottamattomia vikaantumisia ja ylimaaraisia
tuotantoseisokkeja. Yleensa heikko kayttdvarmuus tarkoittaa my0s tarpeettomia
riskejd ympariston turvallisuuteen. (Ramentor, [Viitattu 6.4.2015].)

Hyvalla laitedokumentaatiolla voidaan vaikuttaa kunnossapidon kautta kunnossa-
pitovarmuuteen. Kunnossapitovarmuus ei yksinaan takaa hyvaa kayttévarmuutta.
Se on kuitenkin yksi kayttbvarmuuden osatekijoista, kuten kuviosta 2. voidaan to-
deta.
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Kayttévarmuus

Toimintavarmuus Kunnossapidettavyys Kunnossapitovarmuus

Tuotteen ominaisuudet Kunnossapitoa
toteuttavan
organisaation kyky

tuottaa ja yllapitaa
vaadittu kunnossa-
pidon taso

Kuvio 2. Kayttdvarmuus. (Muokattu. Promaint 2015.)

Hyvalla dokumenttien hallinnalla

tuottavuus paranee

tuotantokatkokset lyhenevét ja vahenevat
tyGaikaa saastetdan

toimitusvarmuus paranee

kayttbvarmuus nousee

tyoturvallisuus paranee. (Linden 2014, 217-231.)

Elintarviketeollisuudessa laitteisiin sitoutuu paljon yrityksen paaomaa, joten doku-

mentaation taytyy olla ajan tasalla ja I6ydettavissa. Dokumenttien 16ytyminen vai-

kuttaa ratkaisevasti laitteiden huolto-, korjaus ja yllapitotoimintoihin. Ne taytyy voi-

da hoitaa asianmukaisiin ja ajantasaisiin tietoihin perustuen. (Linden 2014, 217.)

Tuotantokatkokset lyhenevét koska laitteiden korjaukset nopeutuvat laitedokumen-

taation ajantasaisuuden johdosta. (Linden 2014, 232.) Tuotantokatkosten lyhen-

tyminen ja vahentyminen tuotantolinjassa pienentéé raaka-aine havikkia ja saéas-

taa tyobaikaa. Edella mainituista sysita tuotantolaitoksen tuottavuus paranee.
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Korjaukseen kuluvan ajan lyhentymisella saastetédan tydaikaa. Lisaksi tydaikaa
saastyy, kun tyontekijoiden ei tarvitse odottaa laitteen korjausta. Kun kunnossapi-

don tyokuorma pienenee, sen reagointinopeus muiden hairididen osalta paranee.

Elintarviketeollisuudessa varastojen lapimenoajan tulee olla lyhyt johtuen tuottei-
den lyhyesta myyntiajasta. Hyvan toimitusvarmuuden takaamiseksi laitteiden tulee

olla varmatoimisia.

2.2 Elintarviketeollisuuslaitteilta vaadittavat dokumentit

EU:n Konedirektiivi 2006/42/EY maarittelee, mitd dokumentteja laitteilla tulee olla.
Valtioneuvosto on saattanut kyseisen direktiivin voimaan asetuksella 400/2008
koneiden turvallisuudesta. Tietoa direktiivin soveltamisesta 10ytyy direktiivin sovel-
tamisoppaasta. Kayttoohjeiden laadintaan 10ytyy ohjeistusta standardista SFS-EN
62079. Standardissa mainittuja asioita ei vaadita taytettavaksi, mutta sen mukai-
sesti laaditut dokumentit yleensa tayttavat vaatimustenmukaisuuden. (Hirsimaki
2015.)

Asetuksen 400/2008 kohdassa 1.7.4.2 kerrotaan mitd dokumentteja koneen mu-

kana tulee toimittaa:

Jokaisessa ohjekirjassa on tarvittaessa oltava vahintddn seuraavat
tiedot:

a) valmistajan ja tAméan valtuutetun edustajan toiminimi ja taydellinen
osoite;

b) koneen nimi siind muodossa kuin se on itse koneeseen merkittyna
lukuun ottamatta sarjanumeroa (katso 1.7.3. kohta);

¢) EY-vaatimustenmukaisuusvakuutus tai asiakirja, jossa esitetaan it-
se EY-vaatimustenmukaisuusvakuutuksessa olevat tiedot ja josta
kayvat ilmi koneen ominaisuudet, mutta jossa ei valttamatta ole sarja-
numeroa ja allekirjoitusta;

d) koneen yleinen kuvaus;
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e) piirustukset, kaaviot, kuvaukset ja selitykset, jotka ovat koneen kay-
ton, huollon ja korjauksen sek& sen oikean toiminnan tarkistamisen
kannalta tarpeelliset;

f) kuvaus yhdesta tai useammasta tyoskentelypaikasta, jota koneen
kayttajat mahdollisesti kayttavat;

g) koneen tarkoitetun kaytén kuvaus;

h) varoitukset koneen kielletyista kayttétavoista, joita kokemuksen pe-
rusteella saattaa esiintya;

i) koneen kokoonpano-, asennus- ja kytkentéaohjeet, joihin sisaltyvat
piirustukset, kaaviot ja kiinnitysvalineitd koskevat tiedot seka sellaisen
rungon tai rakenteen kuvaus, jolle kone on tarkoitus asentaa;

) asennusta ja kokoonpanoa koskevat ohjeet, joiden tarkoituksena on
melun tai tarinan vaimentaminen;

k) koneen kayttoonottoa ja kayttdd koskevat ohjeet ja tarvittaessa
kayttajien kouluttamista koskevat ohjeet;

) tietoja sellaisista jadnnosriskeista, joita on jadnyt jaljelle toteutetuista
luontaisesti turvallisista suunnittelutoimenpiteistd, suojausteknisista
toimenpiteista ja tdydentavista suojaustoimenpiteistad huolimatta;

m) ohjeita suojaustoimenpiteista, jotka kayttajan on toteutettava, mu-
kaan luettuina tarvittaessa ohjeet henkilénsuojaimista;

n) koneeseen Kkiinnitettdvissa olevien tytkalujen olennaiset ominai-
suudet;

0) olosuhteet, joissa kone tayttdd vakavuutta koskevan vaatimuksen
sen kayton, kuljetuksen, kokoonpanon ja purkamisen aikana seka ol-
lessaan poissa kaytosta, sille tehtévien testien aikana tai ennakoita-
vissa olevan rikkoontumisen yhteydessé;

p) koneen kuljetuksen sekéa sen kéasittely- ja varastointitoimenpiteiden
turvallisuuden varmistamista koskevat ohjeet, joissa ilmoitetaan ko-
neen ja sen eri osien massat, jos niitd on saanndllisesti kuljetettava
erikseen;
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g) menettelytavat, joita on noudatettava onnettomuus- tai rikkoutumis-
tilanteessa; jos koneen tukkeutuminen on todennakdgista, menettelyta-
pa, jolla laitteet voidaan turvallisesti vapauttaa;

r niiden saato- ja kunnossapitotoimenpiteiden erittely, jotka kayttajan
olisi tehtava, sekd sellaiset ennaltaehkaisevan kunnossapidon toi-
menpiteet, jotka olisi otettava huomioon;

s) ohjeet, joiden tarkoituksena on saatdjen ja kunnossapidon turvalli-
nen toteuttaminen, myds tiedot suojaustoimenpiteistd, jotka olisi toteu-
tettava tallaisten toimenpiteiden aikana;

t) sellaisten varaosien erittelyt, joita on kaytettava, kun niilla on merki-
tysta kayttajien terveyden ja turvallisuuden kannalta;

u) seuraavat tiedot ilmassa etenevistd melupaastoista:

- A-painotettu paastbaanenpainetaso tytskentelypaikoilla, jos se ylit-
taa 70 dB(A). Jos tama taso ei ylitda 70 dB(A), siitd on ilmoitettava,

- C-painotettu aanenpaineen huippuarvo tydskentelypaikoilla, jos se
ylittda 63 Pa (130 dB vertailuarvo 20 pPa),

- koneen synnyttdma& A-painotettu &aanitehotaso, jos A-painotettu
paastbaanenpainetaso tyoskentelypaikoilla ylittaa tason 80 dB(A).

Edella mainitut arvot ovat joko kyseisen koneen todellisuudessa mitat-
tuja arvoja, tai ne maaritetddn mittauksista, jotka on tehty teknisesti
vertailukelpoiselle koneelle, joka riittavasti edustaa valmistettavaa ko-
netta.

Erittdin suuren koneen kyseessa ollessa A-painotetun &énitehotason
asemesta voidaan ilmoittaa A-painotetut paastbaanenpainetasot ni-
metyissa paikoissa koneen ymparilla.

Jos yhdenmukaistettuja standardeja ei sovelleta, &&nitasot on mitatta-
va kayttaen koneelle sopivinta mittausmenetelmééa. Melupaastdarvoja
iImoitettaessa on ndaihin arvoihin liittyvd epavarmuus aina yksiloitava.
Mittausten toimintaolosuhteet ja mittauksessa kaytetyt menetelmat on
kuvattava.
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Jollei yhté tai useampaa tydskentelypaikkaa ole maaritelty tai ei voida
maaritella, A-painotetut ddnenpainetasot on mitattava yhden metrin
etaisyydelta koneesta ja 1,60 metrin korkeudelta lattiasta tai kulkuta-
sosta. Suurimman &&nenpaineen paikka ja lukuarvo on ilmoitettava.

Jos yhteison erityisdirektiiveissa sdadetaan muita ddnenpainetasojen
tai danitehotasojen mittausta koskevia vaatimuksia, on sovellettava
kyseisia direktiiveja eika taméan kohdan vastaavia saannoksia;

v) jos kone todennékoisesti aiheuttaa ionisoimatonta sateilya, joka voi
vahingoittaa henkil6ita, ja erityisesti henkilditd, joilla on aktiivinen tai
ei-aktiivinen implantoitava laakinnallinen laite, tiedot, jotka koskevat
koneen kayttgjaan ja altistuviin henkildihin kohdistuvaa sateilya. (A
400/2008.)

Naiden edelld mainittujen kohtien lisaksi Atrian hankintasopimuksessa vaaditaan,
ettd dokumentit tulee toimittaa kolmena kohdemaan kielisena sarjana, dokumen-
teissa tulee olla layout ja laiteluettelo, josta ilmenee laitteiston sijainti tehtaassa
seka laiteluettelo positionumeroin. Sopimuksessa on myos tiettyja tarkennuksia
asetuksen 400/2008 vaatimien tietojen liséksi. (Atria 2015.)

Liséksi asetuksessa on tarkennuksia liittyen elintarvikealaan, muun muassa koh-

dassa 2.1.2 mainitaan:

Koneen, joka on tarkoitettu elintarvikkeiden ja kosmetiikka- tai laake-
tuotteiden kasittelyyn, ohjeissa on mainittava suositeltavat puhdistus-,
desinfiointi- ja huuhteluaineet seka -menetelmét seka helppopaasyis-
ten paikkojen etté sellaisten kohteiden osalta, joihin paasy ei ole mah-
dollista eika suositeltavaa (A 400/2008).

Ruostumatonta terdsta lukuun ottamatta kaikki laitteissa olevat materiaalit, jotka
ovat kosketuksissa elintarvikkeisiin, tulee olla testattu asetuksen (EY) N:o
1935/2004 mukaisesti. Viela on kuitenkin epaselvaa, tuleeko laitetoimittajan toimit-
taa laitteen mukana kontaktimateriaalitodistus vai riittadkd maininta asetuksesta
(EY) N:o 1935/2004 vaatimustenmukaisuusvakuudessa. Asia on selvityksen alla
EU-komissiossa. (Hirsimaki 2015.)



17

Laitteiden dokumenteista tulee l6ytya vaatimustenmukaisuusvakuus. Taman laa-
timalla valmistaja vastaa siita, ettd laite on kaikkien sovellettavien vaatimusten

mukainen. (Keskinen 2015.)
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3 TOIMINTAYMPARISTON KARTOITUS JA HAVAITUT
KEHITYSKOHTEET

3.1 Toimintaymparisto

Atria-Chickin tuotantolaitoksella on l&hes aina joku tdissé. Tuotanto aloitetaan var-
hain aamulla ja lopetetaan myoh&an illalla. Tuotantotilat pestaan paivittain tuotan-
non paattymisen jalkeen. Suurempia laitteiden ja kiinteiston huoltotdita tehdaan

usein viikonloppuisin.

Tuotantolaitoksessa kasitelladn elintarvikkeita ja nain ollen hygieniavaatimukset
ovat hyvin tiukat. Kaikilla tuotantolaitoksessa liikkuvilla henkil6illa tulee olla asian-
mukainen vaatetus, kaikki kulkureitit ovat ennalta maariteltyja ja jokaiselle huoneti-

lalle on maaritelty oma hygieniataso.

Tuotanto perustuu paasaantoisesti linjastoihin. Tuotantolaitoksen paalinja kuljettaa
kanat eri vaiheiden lapi. Se alkaa navetasta, johon kanat tuodaan ja jatkuu tainnu-
tuksen, kyninnan, suolistuksen seka jadhdytyksen lapi paloitteluun. Nama kaikki
toiminnot tapahtuvat linjassa perakkain. Tama tarkoittaa sita, ettd mikali johonkin
linjassa olevaan laitteeseen tulee toimintahairid, se vaikuttaa heti koko linjaston

toimintaan. Tasta syysta laitteiden kayttbvarmuus on erittdin suuressa roolissa.

Linjaston pyséahtyminen aiheuttaa merkittavia kustannuksia. Kaytannossa tyonteki-
joiden tyopaiva pitenee yhtad kauan kuin linjasto on ollut pysahdyksissa, silla py-
sahdyksen aikana tekemattd jadnyt tyo tehdaan ylitoind paivan paatteeksi. Taméan
lisdksi pyséahdykset aiheuttavat merkittavid méaaria raaka-ainehavikkia.

Muita linjastoja ovat pakkauslinjastot, jotka ovat itsenaisia, muista rippumattomia
linjastoja. Linjan sisélla oleva toimintahairié vaikuttaa kuitenkin koko linjan toimin-

taan.

Tuotantolaitoksessa on paljon laitteita ja jokaisella laitteella tulee olla useita doku-
mentteja, kuten luvussa 2 todettiin. Atria vaatii kaikki ndma dokumentit vielapa

kolmena kappaleena. Tama tarkoittaa sita, ettd dokumenttien méaara on valtava.
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Kunnossapidon dokumenttihyllyssa, johon tdma opinnaytetyd keskittyy, oli tyon

alkaessa noin 600 kansiollista dokumentteja.

Jokaisella laitteella on yksil6llinen konepaikkatunnus. Konepaikkatunnukset on
kiinnitetty koneisiin niin, ettd ne voidaan tunnistaa helposti. Toiminnanohjausjarjes-
telmassa talla numerolla voidaan muun muassa etsia kyseinen kone, kirjata sille

tehdyt ty6t seka etsia varaosia ja séhkoisia dokumentteja.

3.2 Laitedokumentit yrityksessé

Kaikkien uusien laitteiden laitedokumenttien ja dokumenttien paivitysten tulisi saa-
pua dokumenttien kasittelijalle Tekniseen toimistoon Atrian hankintasopimuksen
mukaisesti. Teknisessa toimistossa dokumentit tarkastetaan ja merkitaan. Tarkis-
tuksessa katsotaan, etta kaikki sovitut dokumentit 16ytyvat, ne ovat oikeanlaisia ja
ne on laadittu oikealla kielella. Mikali dokumenteissa on puutteita, laitetoimittajaa
pyydetaan toimittamaan oikeanlaiset dokumentit. Kun dokumentit ovat kunnossa,
lahetetdan kunnossapidolle ja tuotanto-osastolle omat dokumenttinsa. Lisaksi yksi
versio vieddan arkistoon ja sahkdinen versio tallennetaan toiminnanohjausjarjes-
telm&aéan. (Granholm 2015.)

3.3 Havaitut kehityskohteet

Tyon edetessa havaittiin kehitettavia kohteita dokumenttien hallintaan liittyen. Nai-
ta olivat

— laitetoimitus

— kasittely ja tarkastus

— yllapito

— dokumenttien poistuminen

— dokumenttien jarjestys

— merkintdjen puutteellisuus ja jaljitettavyys

— rikkindiset dokumentit

— fyysinen muoto

— kansiorakenne.
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Seuraavassa kerrotaan tarkemmin naistd kehityskohteista. Luvussa 4 kerrotaan

miten kehityskohteita kehitettiin, ja luvussa 7.2 mita tulevaisuudessa voisi tehda.

Laitetoimitus. Laitetoimituksessa oli kehitettavdd dokumenttien suhteen. Tiensi-
vun (2015) mukaan laitedokumentit eivat ole vield koskaan tulleet laitetoimittajilta
tasmalleen oikeanlaisina ensimmaisella kerralla. Jostain syysta tieto siita, millaiset
dokumentit Atria haluaa, ei kulje dokumenttien laatijalle asti. Hankintasopimukses-
sa on mainittu kaikki tarpeelliset asiat, joita oikeanlaisten dokumenttien toimittami-
seen tarvitaan. Tietojen I6ytaminen hankintasopimuksesta on kuitenkin hankalaa,
koska niita ei ole koottu yhteen kohtaan, vaan ne taytyy poimia hankintasopimuk-

sen eri osista.

Kasittely ja tarkastus. Dokumenttien kasittely ja tarkastus tulisi tapahtua Tekni-
sessa toimistossa, kuten kohdassa 3.2 kerrotaan. Dokumentteja vastaanotetaan ja
tarkistetaan kuitenkin my6s siipikarjan kunnossapidossa. Tama toiminta johtuu
siitd, ettd uuden laitteen saapuessa dokumenttien tulisi olla mahdollisimman no-
peasti tarkistettuna ja kayttgjien sekd kunnossapidon saatavilla. Mikéli dokumentit
kasitelladn Teknisessa toimistossa, dokumenttien tarkistamiseen ja eteenpain toi-

mittamiseen kuluu liian paljon aikaa. (Haikonen 2015.)

Yllapito. Yllapidossa havaittiin seuraavanlaisia ongelmia: dokumenttien paivitys oli
jaényt tekematta, dokumenteista oli paivitetty vain yksi versio tai paivitykset oli teh-
ty kynélla jo olemassa oleviin dokumentteihin. Kaikki edella mainitut tavat ovat
vaarin. Kaikki dokumentit tulisi paivittaa. Kaikkiin paperisiin versioihin tulisi vaihtaa
uudet, paivitetyt sivut niihin kohtiin, jossa muutosta on tapahtunut ja myds sahkaoi-

nen versio tulisi paivittda ajan tasalle.
Dokumenttien poistuminen. Laitteen poistuessa pitdisi hoitaa seuraavat asiat:

— Laitedokumentit tulisi asettaa laitteen paalle, siten etta ne kulkevat lait-
teen mukana.

— Laite pitaisi siirtdé toiminnanohjausjarjestelmassa VA-numerolle, joka tar-
koittaa, etté laite on varastoituna.

— Ennakkohuollot pitéisi poistaa toiminnanohjausjarjestelmasta.

— Laite tulisi kirjata Notesin poistuvien laitteiden tietokantaan.
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Nama asiat jaavat usein kuitenkin hoitamatta.

Dokumenttihyllyn jarjestys. Dokumentit olivat sekalaisessa jarjestyksessa, kuten
kuvasta 1 nakyy. Nain ollen dokumenttien l6ytymiseen kului usein paljon aikaa.
Pahimmassa tapauksessa kun tuotantoon tuli yllattdva hairié ja dokumentteja ei

heti 16ytynyt, niiden etsiminen lopetettiin ja korjaukset tehtiin ilman niita.

Kuva 1. Téllaisesta hyllystd dokumenttien [6ytymiseen menee paljon aikaa.

Merkintdjen puutteellisuus ja jaljitettavyys. Merkinnoissa oli useita puutteita.
Joissakin kansioissa ei ollut mitddn merkintaa eika kansioista saanut nopeasti sel-
ville mihin laitteeseen se kuului. Dokumentit olivat siis hankalasti jaljitettavissa.
Jaljitettavyysongelmat johtuivat osittain myds toiminnanohjausjarjestelman puut-
teellisista tiedoista. Dokumenteissa ja toiminnanohjausjarjestelméssa tulisi aina
olla laitteen sarjanumero seké laitteen merkki ja tyyppi. Nain dokumentit olisi help-

po jaljittaa, vaikka kansiossa ei olisi merkintja.

Rikkinaisia dokumentteja. Jotkut dokumentit olivat repeytyneet ja kansiot hajon-
neet kaytossa, kuten kuvasta 2 nahdaan. Rikkinaisten sivujen vuoksi dokumenttia

oli hankala lukea ja riski sivujen katoamiseen oli suuri.
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Kuva 2. Rikkindinen kansio.

Fyysinen muoto. Osa dokumenteista oli fyysiseltd muodoltaan soveltumattomia
tavallisille kansioille tarkoitettuun hyllyyn. Esimerkkina kuvassa 3. kansio joka on
lian pitk&. Liian pitkat kansiot ovat hankalia sailyttdd tavallisessa hyllyssa. Esite-
kansiot eivat pysy pystyssa, eika niiden selkdmykseen saa kiinnitettya tarvittavia
merkint6ja. Lisaksi osa dokumenteista oli irtolehtisina ja erillisina ohjekirjoina. Esi-
tekansioissa, erillisissa ohjekirjoissa ja irtolehtisissa ei ollut nakyvissd mitaan tun-
nistetietoa, joka nakyisi sen ollessa hyllyssa.
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Kuva 3. Kansio joka on pituudeltaan soveltumaton tavalliseen hyllyyn.

Kansiorakenne. Monesti samassa kansiossa oli useiden eri laitteiden dokument-
teja. Kuten jo toimintaymparisto-kohdassa todettiin, muutosta tapahtuu koko ajan
ja laitteet liikkuvat paljon. Jokaisen laitteen dokumenttien tulisi seurata laitetta. Mi-
kali yksittainen laite lahtee muualle ja muut kansiossa olevat laitteet jaavat, kansi-
osta taytyisi poistaa tdma kyseisen laitteen dokumentit. Kuitenkin kansiot oli usein
kuitenkin rakennettu siten, etta yksittaisen laitteen dokumenttien eriyttaminen kan-
siosta oli erittain tyolasta. Kansiossa saattoi myds olla yhteisia kohtia, jotka koski-
vat kaikkia laitteita. Tasta syysta yksittaisen koneen dokumentit eivat aina seuran-

neet laitetta, vaan jaivat hyllyyn.

Kansioissa oli joskus laitteita, jotka olivat tulleet samaan aikaan samalta laitetoimit-
tajalta ja niiden dokumentit oli laitettu samaan kansioon. Nama laitteet eivat valt-
tamatta kuuluneet samaan linjaan eivatka olleet toiminnoiltaan samoja. Tallin
kansion sijoittaminen hyllyyn siten, etta ne I6ydettaisiin kummankin laitteen kohdal-

ta, oli hyvin hankalaa.

Joskus laitetoimittajalta tulee useita samanlaisia laitteita ja niiden mukana vain
yhdet dokumentit. Ongelmia tulee siina vaiheessa, kun joku laitteista lahtee pois
tai johonkin laitteeseen tehdaan muutoksia. Silloin tarvittaisiin laitekohtaiset doku-

mentit, etta ne voitaisiin helposti toimittaa eteenpain laitteen mukana.
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4 LAITEDOKUMENTTIEN HALLINNAN KEHITTAMINEN

Tassa luvussa kasitelladn kunnossapidon kaytossé olevien dokumenttien muok-
kaamista ja jarjestamista. Lisdksi kasitellaén laitedokumenttien toimitusketjun ke-

hittamista, jarjestelman yllapitoa ja kayton ohjeistusta.

4.1 Paperisten dokumenttien jarjestaminen ja hakemiston luominen

Dokumenttihyllyn jarjestykseen liittyvat kehityskohteet kartoitettiin keskustelemalla
kunnossapidon henkiléston kanssa. Keskustelujen jalkeen tyon etenemisesta laa-
dittiin suunnitelma. Sen jalkeen dokumentit kaytiin yksitellen lapi ja niille tehtiin
tarvittavat toimenpiteet. Lopuksi ne jarjestettiin hyllyyn suunnitelman mukaisesti.

Seuraavassa kerrotaan tarkemmin tyon toteutuksesta.

Haastattelu. Tyon alkuvaiheessa haastateltiin kunnossapidon henkilostéa kehi-
tyskohteiden kartoittamiseksi. Lisaksi kysyttiin heidan mielipidettdan dokumentti-
hyllyn jarjestystavasta. Tietyt asiat toistuivat useasti haastattelun aikana. Tallaisia
asioita olivat merkintéjen puutteellisuus ja erilaisuus, ohuiden esitekansioiden ja
irrallisten ohjeiden soveltumattomuus hyllyyn sekd dokumenttien huono jarjestys.
Dokumenttihyllyn jarjestysperiaatteista lahes kaikki olivat yksimielisia. Jarjestyksen
kaytannon toteutustapa jai kuitenkin tekijdn vastuulle. Haastattelun pohjalta ol
helppo suunnitella ty6n toteutusta.

Tydn suunnittelu. Ennen tydn aloittamista siita tehtiin toteutussuunnitelma. Siiné
kasiteltiin mita tehdaan ja missa jarjestyksessa seka miten tyodt ovat riippuvaisia
toisistaan. Suunnitelma on kuviossa 3. Suunnittelussa pyrittiin siihen, etta tyosta
aiheutuvat haitat kunnossapidon henkildstdlle olisivat mahdollisimman pienet.

Dokumenttien tuli olla jatkuvasti kunnossapidon henkiloéston saatavilla ja ne pyrit-
tiin paasaantoisesti pitamaan entisilla paikoillaan ennen kuin uusi jarjestys toteu-
tettiin. Dokumenttien lapikaymisen jalkeen ne siirrettiin kerralla paikoilleen ja mer-

kittiin asianmukaisesti. Ty6 eteni hyvin suunnitelman mukaisesti.
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Alustava suunnitelma dokumenttihyllyn jarjestdmisesta.

Dokumenttihylln
jarjestykseen saattaminen.

Kartoitetaan mita Poistetaan hyllysta
laitenumeroitin tyylejs on kaikki tarpeettomat
Svtdisss tavarat.
kéytossa. Kaytosta poistettujen
l koneiden dokurmentit vied3an
laitteiden paalle laatikkoon.
L d Poistetaan hyllysta Romutettujen laitteiden
tarpeettomat #|dokumentit havitet3an. Niiden
Kartoitetaan eri vaihtoehdot dokumentit. Iai'_cteidegn d_cukumentit_juiggn
miten mapit voidaan jarjestad. i sijaintia ei tunneta viedas
(haastatellaan laitosmiehis, d I'Ic(avtc:stapmstettmen
millaisen jarjestyksen he okumenttien varastoon.
haluaisivat) Tuodaan uudet
dokumentit hyllyyn.
L
v Mietit3an tapajolla
; " dokumentit merkitaan.
\I::faltlta?tn parhaaksi Vaihdetaan huonokuntoiset kansiot
atsottu jarjestys. parempi kuntoisiin. Mapit jotka
vaihdetaan taytyy kayda lapi ja

siirtdd niissa olevat sastdarvot
uusiin kansiohin.

/

Merkit3an dokumentit
yhtenevalld tavalla.

Toteutetaan valittu jarjestys
ja yhtenaistetdan fyysinen muoto.

r

Tiedodetaan
jarjestyksestd kaikille
dokumentteja
kayttaville.

v

Ohjeistetaan kayttaiia

h

Yllapidetadn
jarjestysta

Kaaviossa vierekkain etenevat tydt evat ole rippuvaisia toisistaan.
Kun samaan laatikkoon tulee useampi nuoli, tulee kaikkien edeltdvin vaiheiden oltava tehtynd ennen kuin voidaan edeta.

Kuvio 3. Suunnitelma dokumenttihyllyn jarjestamisesta.
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Kansioiden merkitseminen ja merkintdjen yhtenaistaminen. Kansioihin merkit-
tiin konepaikkanumero ja hylly johon se kuuluu, seké linjan nimi, mikali laite kuului
johonkin linjaan. Merkintdjen paikat yhtenaistettiin kuvan 4 tavalla, jossa on alhaal-
ta pain luettuna hyllypaikka, konepaikkanumero ja mahdollinen linja. Lisaksi yla-
puolelle voidaan merkitd koneen nimi ja muita tarvittavia tietoja. Ohuissa kansiois-
sa merkinnat noudattavat saamaa periaatetta, mutta konepaikkanumero ja linja
ovat kaannetty pystyyn siten, ettd ne sopivat selkdmykseen. Esimerkki kuvassa 5.
Merkint6jen yhtenaistaminen selkeyttaa dokumenttien etsimista.

Kuva 4. Kansioiden merkinnat.
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Kuva 5. Merkinnat ohuessa kansiossa.

Rikkinaisten kansioiden korvaaminen ehjilla. Hajonneet ja huonokuntoiset kan-
siot korvattiin arkistossa olevilla parempikuntoisilla kansioilla. Paperisiin dokument-
teihin oli ajansaatossa tehty merkintdja kynalla ja paivityksia tehty vain kaytossa
olevaan kansioon. Huonokuntoiset kansiot tuli kayda lapi sivu sivulta ja siirtda saa-

tbarvot seka paivitykset parempikuntoisiin kansioihin.

Fyysisen muodon yhtendistaminen. Hyllyssa oli dokumentteja esitekansioissa,
erillisind ohjekirjoina, irtolehtisind tai muuten erikoisen muotoisissa kansioissa.
Erikoisen muotoiset kansiot ja esitekansiot eivat soveltuneet hyllyyn. Sen vuoksi
esitekansioiden, irtolehtisten ja erillisten ohjekirjojen muotoa yhtenaistettiin ja ne
siirrettiin uusiin, kovakantisiin kansioihin. Nain ne pysyvat suorassa, pystyssa ja
niihin voidaan tulostaa tarrakirjoittimella tarvittavat tiedot selkamykseen. Lisaksi

kansion ollessa hyllyssa merkinnat nakyvat siihen koskematta.

Paivittaminen. Kaikkia dokumenteille tulleita paperisia paivityksia ei ollut siirretty

kansioihin. Osa paivityksista odotti irrallaan oikeaan kansioon siirtdmista ja osa ol
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dokumenttien seassa hyllyssa. Irrallaan olleet ja hyllysta I6ydetyt paivitykset siirret-

tiin dokumentteihin, joihin ne kuuluivat.

Jarjestyksen toteutus. Jarjestys toteutettiin kunnossapidon henkiléston toiveisiin
perustuen siten, etta paalinjaston kansiot sijoitettiin erilliseen hyllyyn. Kansiot ovat
hyllyssé samassa jarjestyksessa kuin laitteet linjastossa. Pakkauskoneet sijoitettiin
hyllyihin linjoittain. Muut laitteet sijoitettiin hyllyihin toiminnoittain tai alueittain. Jar-
jestyksessa kaytettiin sekaisin useita erilaisia jarjestystapoja, dokumenttien kaytta-
jat kokivat taman kuitenkin hyvaksi jarjestystavaksi. Jarjestyksen toteutukseen vai-
kutti paljon kaytettéavissa oleva tila ja tulevaisuudennékymat siitd, mihin kohtaan
hyllya dokumentteja olisi lahitulevaisuudessa tulossa liséda. Uudelleenjarjestamisen
myo6ta hyllyn yleisilme parani huomattavasti, mik& voidaan todeta vertaamalla ku-
viabja7.

Kuva 6. Hylly ennen jarjestamisen aloittamista.
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Kuva 7. Hylly jarjestamisen jalkeen.

4.2 Laitedokumenttien toimitusketjun kehittaminen

Dokumenttien saapuminen. Laitedokumenttien toimitusketju kartoitettiin ja siita
laadittiin kaavio. Kaavion avulla ndhd&an, miten dokumentit saapuvat kunnossapi-
dolle. Laitetoimittajat toimittavat joskus dokumentteja suoraan kunnossapidolle, ja
joskus ulkopuoliset asentajat jattavat dokumentteja sopimattomiin paikkoihin, ku-
ten sahkokaappeihin. Kun virallinen dokumenttien tarkastaja ohitetaan toimitusket-
jussa, Excel-taulukko saapuvista laitteista jd& usein paivittamatta. Kyseisesta tau-
lukosta siis ndhdaéan muun muassa, mihin laitteisiin dokumentit ovat tulleet ja mis-
sa dokumenteissa on viela puutteita. Monesti myds dokumenttien arkistoversio,
sahkoinen versio ja tuotannolle tarkoitettu versio jaavat toimittamatta niille tarkoite-
tuille paikoille, mikali laitetoimittaja tuo ne suoraan kunnossapidolle.

Usein dokumenttien vastaanottaminen ja tarkistaminen on kuitenkin helpompaa
toteuttaa siten, etta kunnossapito-osasto on suoraan yhteydessa laitetoimittajaan.
Talloin tulisi kuitenkin huolehtia Tulevat laitteet -taulukon paivittdmisesta ja muiden
dokumenttiversioiden toimittamisesta niille kuuluville paikoille. Lisaksi taytyy muis-

taa sadhkoisten dokumenttien tallennus toiminnanohjausjarjestelmaan.
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Hankintasopimus. Vaikka hankintasopimuksessa ei olisi mainittu laitedokumen-
teista mitaan, dokumentit tulisi toimittaa laiteen mukana, koska asetus koneiden
turvallisuudesta 400/2008 vaatii niiden toimittamisen. Atria vain tarkentaa asetuk-
sessa 400/2008 mainittujen dokumenttien siséltdd omassa hankintasopimukses-
saan. Naista huolimatta hankintasopimuksessa mainittuja seikkoja voisi painottaa
kauppaneuvotteluissa ja pyrkia selkeyttamaan sopimusta siten, ettd kaikki doku-
mentteja koskevat asiat olisi koottu yhteen liitteeseen.

4.3 Jarjestelman yllapito

Dokumenttien tulisi pysya jarjestyksessa ja ajan tasalla jatkuvasti, joten jarjestel-

man yllapitaminen on tarkeadda. Yllapidosta vastaa koko kunnossapidon henkildsto.

Dokumenttien saapuminen. Mikali kunnossapidon henkil6std vastaanottaa do-
kumentteja suoraan laitetoimittajalta taytyy hoitaa seuraavat asiat:

— toimittaa tuotannolle ja arkistoon paperiset versiot ja tallentaa sahkoiset
dokumentit toiminnanohjaus jarjestelmaan.

— merkita Tulevat laitteet Excel-taulukkoon ettd dokumentit ovat kunnossa.

— tarkastaa dokumenttien sisélto ja tarvittaessa pyytaa laitetoimittajaa toi-

mittamaan oikeanlaiset dokumentit.

Dokumenttien yllapito. Dokumentit tulee paivittaa tarvittaessa. Paivitykset tulee
huolehtia my6s arkiston ja tuotannon versioon sek& sahkdiseen versioon. Mikéali
layoutissa ja konepaikkanumeroinnissa havaitaan puutteita tai virheita, ne tulee

Kirjata ylos ja toimittaa tieto kunnossapidon esimiehelle.

Dokumenttien poistuminen. Laitteen poistuessa dokumentit tulee toimittaa ko-
neen padlle siten, ettd ne kulkevat koneen mukana. Toiminnanohjausjarjestel-
maan tulee kirjata laite VA-numerolle ja poistaa laitteen ennakkohuollot. Lisaksi

laite taytyy lisata Notesin Poistuvat laitteet -tietokantaan.
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4.4 Kayton ohjeistus

Kunnossapidon henkil6sto oli mukana alusta asti uuden jarjestyksen luomisessa ja
oli siten tietoinen jarjestyksen toiminnasta. Jarjestyksesta tehtiin erillinen ohje. Oh-
jeesta selviaa, milla periaatteilla hyllyt on jarjestetty. Ohje on laadittu siten, etta
sen avulla uusi tyontekija pystyy jarjestamaan hyllyn ja Iéytamaan sielta halua-

mansa dokumentit.
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5 TULOKSET

Tyon tuloksena syntyi jarjestelma, jolla paperiset dokumentit pysyvat jarjestykses-
sa ja loytyvat helposti. Dokumenttien hallintaprosessista tehtiin prosessikuvaus,
jossa kuvataan dokumenttien saapumista yritykseen. Prosessikuvauksen avulla
nahdaan, mita asioita tulee huomioida dokumenttien vastaanotossa, mikali niita
vastaanotetaan Siipikarjan kunnossapidossa. Tyota tehdessa havaittiin muutamia
virheitéd tuotannonohjausjarjestelmassa ja layoutissa. Nama virheet korjattiin tai
saatettiin korjauksia tekevan tahon tietoon. Tydssa saatiin myds hyvin esille do-

kumentteihin liittyvia kehityskohteita.
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6 YHTEENVETO

Tama opinnaytetyd sai alkunsa Jyrki Haikosen aloitteesta joulukuussa 2014. Sil-
loin tehtiin sopimus tdman opinnaytetyon teosta. Tyon tavoitteeksi asetettiin do-
kumenttihyllyn jarjestykseen saattaminen, dokumenttien paivittdminen ja rikkinais-
ten dokumenttien vaihtaminen ehjiin. Lisaksi sovittiin, ettd dokumenttien hallinta-

prosessia kehitettaisiin. Tyon valmistumisajankohdaksi sovittiin toukokuu 2015.

Tyo aloitettiin haastattelemalla kunnossapidon henkilostéa. Haastattelussa kartoi-
tettiin kehityskohteita ja mielipiteitd dokumenttihyllyn jarjestystavasta. Haastatte-
luissa toistuivat samat asiat useasti. Naita asioita olivat: dokumenttien huono jar-
jestys ja kunto, esitekansioiden hyllyssa pystyssa pysyminen ja merkintdjen puut-
teellisuus. Jarjestystavasta oltiin hyvin yksimielisia, vaikka siind yhdistyy useita

erilaisia jarjestystapoja.

Haastattelujen pohjalta tehtiin suunnitelma tyon toteuttamisesta. Kaytannon tyo
aloitettiin kdymalla kansiot lapi yksitellen. Ensin tarkistettiin, ettd kyseinen laite on
viela kaytdssa, sen jalkeen dokumentit tarvittaessa siirrettiin kovakantisiin kansioi-
hin ja merkittiin kansiot asianmukaisesti. Kun kaikki dokumentit oli kayty lapi, jar-
jestettiin hylly alkuhaastatteluissa esille tulleiden periaatteiden mukaisesti. Hyllyt ja
kansiot numeroitiin siten, etta jokaisella kansiolla on yksiselitteinen hylly, johon se
kuuluu. Hyllyn jarjestykseen saattamisen jalkeen dokumenttien saapumista yrityk-
seen kartoitettiin ja siita tehtiin prosessikuvaus. Prosessikuvauksesta ilmeni, etta
dokumentteja tulee yritykseen useampaa reittia ja se taytyy huomioida toiminnas-
sa. Lisaksi laitedokumenttien jarjestyksesta ja jarjestamisesta kirjoitettiin ohje.
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7 POHDINTAA

Tassa luvussa verrataan tyon tavoitteita lopputulokseen ja kerrotaan tyon aikana
esille tulleita ajatuksia seka nakemyksista siitéa, miten dokumenttien hallintaa tulisi

tulevaisuudessa kehittaa.

7.1 Tavoitteiden vertaaminen lopputulokseen

Tyon tavoitteena oli luoda jarjestelma, jolla dokumentit pysyvat jarjestyksessa, 16y-
tyvét helposti ja ovat ajantasaisia seka luotettavia. Paperiset dokumentit paivitet-
tiin, merkittiin kunnolla ja laitettiin jarjestykseen. Dokumenttien hallintaprosessista

tehtiin prosessikuvaus. Tyontekijoita ohjeistettiin uuden jarjestelman kayttoon.

Nama tydlle asetetut tavoitteet toteutuivat hyvin. Dokumentit saatiin hyvéan ja sel-
kedan jarjestykseen ja niissa on asianmukaiset merkinnat. Dokumenttien ajanta-
saisuutta saatiin parannettua paivittamalla niitd. Dokumenttien hallintaprosessin
kuvaamisessa keskityttiin tarkastelemaan dokumenttien saapumista yritykseen,
koska siina nahtiin olevan eniten kehitettavad. Dokumenttien saapumisen kartoit-
tamisella saatiin selville siind huomioitavia asioita. Tydntekijoita ohjeistettiin kerto-

malla jarjestelméan toiminnasta.

7.2 Tulevaisuudessa kehitettavia asioita

Sahkoinen dokumenttien hallinta. Tulevaisuudessa nykyisesta toiminnanohjaus-
jarjestelmasta luovutaan. Uutta jarjestelmaa hankittaessa taytyy huolehtia siita,
ettd se kykenee hoitamaan laitteiden dokumentit kokonaisvaltaisesti. Jarjestelmén
tulisi olla sellainen, ettd yhtakaan paperista dokumenttia ei tarvittaisi. Kunnossapi-
don ja tuotannon henkilosto lukisi dokumentteja tietokoneella, tabletilla tai tulostai-

si kyseisen kohdan tarvittaessa.

Hakutoimintojen kayttdminen on mahdollista sdhkoisissa dokumenteissa, nain do-

kumenteista loydetaan helpommin tarvittavat tiedot. Dokumentit myds saataisiin
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helposti kaikkien saataville. Paasy dokumentteihin voitaisiin helposti rajata kaytta-

jakohtaisesti. Kaikilla olisi aina uusin versio kaytettavissa.

Taysin sahkadista dokumenttienhallintajarjestelmaa tulisi kokeilla ja kehittéaa jollakin
Atrian tuotanto-osastolla. Kun malli olisi saatu hyvin toimivaksi pilottikohteessa, se

voitaisiin kopioida kayttoon muillekin osastoille.

Jokaiselle laitteelle oma kansio. Mikali paperisia dokumentteja kaytetaan jatkos-
sakin, tulisi jokaisella laitteella olla oma kansionsa. Nain dokumentit voisivat hel-
posti seurata konetta ja kansioiden jarjestdminen pystyttaisiin toteuttamaan paljon
helpommin. Mikali jokaisella koneella olisi oma kansio, muodostuisi kansioiden
maara ongelmaksi. Hyllytilaa tarvittaisiin paljon lisaa. Siipikarjassa se tarkoittaisi
uutta paikkaa kaikille dokumenteille. Mikali kaikki vanhat laitedokumentit muutet-
taisiin niin, etta jokaisella laitteella olisi oma kansionsa, olisi tydomaaré muutoksen
toteuttamiseen kohtuuttoman suuri. Uusien laitteiden kohdalla tulisi vaatia jokaisel-
le laitteelle omat kansiot. Nama edella mainitut seikat puoltaisivat siirtymista taysin

sahkdiseen jarjestelmaén, jossa naita ongelmia ei olisi.

Konepaikkanumerointi kuntoon. Konepaikkanumerointi oli pdasaantotisesti hy-
valla tasolla muutamia poikkeuksia lukuun ottamatta. Tavoitetila olisi ettd kaikki
konepaikkanumerot olisivat taysin oikein. Puuttuvat konepaikkanumerot tulisi hoi-
taa kuntoon ja mahdolliset virheet korjata. Numeroita asentaessa taytyy olla hyvin
huolellinen. Vaaraan paikkaan asennettu konepaikkatunnus saattaa aiheuttaa vir-
heita tdiden kirjauksissa ja hankaloittaa dokumenttien seka laitteen tietojen 16yty-
mista. Pahimmassa tapauksessa tehdaan investointipaatdksia virheellisiin tietoihin

perustuen.

Hankintasopimus. Oikeanlaisten dokumenttien toimittaminen on osoittautunut
haasteelliseksi laitetoimittajille. Hankintasopimuksesta 16ytyi kaikki tarvittava tieto
oikeanlaisten dokumenttien toimittamiseen. Tiedot olivat kuitenkin useassa eri
kohdassa sopimusta. Tulevaisuudessa voisi pohtia, voitaisiinko kaikki dokument-
tien toimittamista koskevat tiedot kerdtd yhteen liitteeseen. Dokumenteista olisi
hyva puhua laitetoimittajien kanssa enemman kaupanteon yhteydessa. Heidan
kanssaan voitaisiin esimerkiksi kayda lapi kaikki dokumentit, jotka heidan tulee

toimittaa. Lisaksi mallikansion tekoa laitetoimittajille voisi harkita. Mallikansio olisi
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esimerkillisesti tehty kansio, jota dokumenttien laatija voisi kayttaa mallina. Laite-
toimittajien kanssa taytyisi tehda yhteistyota tiiviimmin siten, ettd dokumentit tulisi-

vat aina oikeanlaisina ja ajallaan.

Dokumenttien kasittely kuntoon. Talla hetkella dokumenttien kasittely teknisella
toimistolla ei toimi riittavan hyvin. Viivetta dokumenttien tarkastamisessa tulee lii-
kaa. Dokumenttien tulee olla paikoillaan, kun laitteen kaytto aloitetaan. Ta&méa asia
pitda saada kuntoon. Dokumenttien kasittelyyn pitaisi olla enemmén resursseja
nykyisessa toimintatavassa. Dokumenttien vastaanottoon ja tarkastukseen ei ku-
luisi niin paljon aikaa jos dokumentit tulisi kerralla oikeanlaisina. Taysin s&hkai-
seen dokumenttienhallinta saastaisi tydaikaa niin paljon, etta nykyisilla resursseilla

dokumentit pystyttaisiin hoitamaan hyvin.
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