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TIIVISTELMA

Taman opinnaytetydn tavoitteena on tutkia miten suunnitellaan ja
toteutetaan kunnossapitojarjestelman kayttoonotto. Yksi osa
kayttoonottoprojektia on laatia yritykselle kunnossapitoprosessikaavio.
Tutkimuksen case-yritys on Kuusakoski Oy:n Heinolan tuotantolaitos,
jossa otetaan ensimmaisena kayttoon uusi kunnossapitojarjestelma, jonka
toimittaa Arrow Engineering Oy.

Tybn ensimmaisessa teoriaosuudessa kasitellaan prosessiteollisuuden
kunnossapitoa. Mita kunnossapito tarkoittaa ja millaisia tyovaiheita se
sisaltaa, seka mika merkitys silla on yrityksen tuottavuuteen. Toisessa
teoriaosassa keskitytaan projektinhallintaan ja siihen miten projekti
vieddan onnistuneesti lapi.

Tybn empiirinen osuus kasittelee uuden kunnossapitojarjestelmén
kayttdonottoprosessin suunnittelua ja toteutusta Kuusakoski Oy:ssa.
Yritykseen on valittu s&hkdiseksi toiminnanohjausjarjestelméaksi Arrow
Engineering Oy:n Novi — ohjelma. Tutkimus toteutetaan kvalitatiivisena
opinnaytetydna, joka perustuu tutkijan omaan havainnointiin ja
osallistumiseen seka haastatteluihin.

Tutkimuksen tavoite saavutettiin. Kunnossapitojarjestelman ensimmainen
vaihe otettiin kaytt6on alkuperaisen suunnitelman mukaisesti syksylla
2016. Osa tyovaiheista jatettiin myohempé&éan ajankohtaan, kuten
varaosien hallinta sek& ennakkohuoltojen suunnittelu. Tyon aikana esille
tuli kehittamisideoita, kuten esimerkiksi projektip&éallikon sitoutuminen
projektiin, viestinndn avoimuus ja tarkeys seka kayttajakunnossapidon
huomioiminen osana kunnossapito-organisaatiota. Projektilla pitaa olla
sitoutunut projektipaallikko, joka pystyy keskittymaan projektin lapivientiin
seka projektista pitaa viestid avoimesti henkildstélle, johon projektin tuotos
vaikuttaa.

Asiasanat: kunnossapitojarjestelméa, kunnossapito, projektinhallinta,
Kuusakoski Oy
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ABSTRACT

The purpose of the study is to examine how a maintenance system
implementation is planned and executed. One part of the project is to
prepare a maintenance process flowchart for the company. The case
company is Kuusakoski Oy and its Heinola factory, which first started to
use the new maintenance system.

The first theoretical part of the study deals with process industry
maintenance. It covers such questions as: what does maintenance mean;
what kind of work phases are included; and how does it effect a
company’s productivity. The second part focuses on project management
and how to successfully manage a project from the beginning to the end.

The empirical part of the study deals with both the planning of a new
maintenance system implementation process and execution at Kuusakoski
Oy. The thesis is a qualitative study, which is based on observation and
interviews.

The thesis reached its goal. The first phase of the maintenance system
was implemented in autumn 2016 as planned. Some of the working
phases were left for a later date, for example spare part management and
preservice planning.

Key words: maintenance system, maintenance, project management,
Kuusakoski Oy
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1 JOHDANTO

Tuotantoyrityksissa isossa roolissa yrityksen tuottavuuden kannalta toimii
kunnossapito, jolla yllapidetaan prosessien paivittaista toimintavarmuutta.
Kunnossapitoprosessi voidaan jakaa ehkéisevaan ja korjaavaan
kunnossapitoon. Ehkéaisevalla kunnossapidolla ennakoidaan tulevia
korjaustoimenpiteita seka pyritdan ennaltaehkdisemaan vikaantumisia.
Korjaavalla kunnossapidolla reagoidaan tapahtuneeseen vikaantumiseen.

(Kunnossapito ja kunnonvalvonta 2012.)

Kunnossapito-organisaation tarkeimmaksi tavoitteeksi ja tehtavaksi
mielletd&n vikojen mahdollisimman nopea ja tehokas korjaaminen.
Kuitenkin paljon tarkeampi tavoite on pyrkia valttdmaan vikaantumisia.
Akillisen vian aiheuttama tuotannon katko on usein suurempi
kustannuksiltaan kuin vian ennalta ehkaisemisen kustannus. Tuotanto-
omaisuuden hoidossa yhdistyy oikea kayttdtapa, vikaantumisen hallinta,
ennakoiva huolto seka tarvittaessa kunnossapito ja korjaaminen. (Jarvio &
Lehti6 2012, 15.)

Voidakseen seurata kunnolla laitteiden toimivuutta ja suunnitellakseen
ehkaisevaad kunnossapitoa, yritysten on kannattavaa panostaa sahkoiseen
toiminnanohjausjarjestelmaan. Jarjestelma pitdd nahda osana
kunnossapitoprosessia. Jarjestelma ei kuitenkaan toimi itsekseen vaan se
vaatii, ettd perustietoja yllapidetaan ja jarjestelmaa kaytetaan sen

tarjoamien resurssien seka ohjeistuksien mukaisesti.

Jarjestelman hankinta voi olla iso projekti yritykselle, joten siihen pitada
varata riittvasti aikaa ja resursseja, jotta paastaan haluttuun
lopputulokseen, eika yrityksen tarvitse kiireella kayttéonottaa
keskeneraista jarjestelmaa. Projektit vaativat kunnollista suunnittelua ja
toteutusta, johon yrityksen kannattaa panostaa valitsemalla

projektiorganisaatio, joka hallinnoi projektia.

Kayttdjakunnossapito on myods tarkeassa roolissa osana koko
kunnossapitoprosessia. Kunnossapitojarjestelman pitéaisikin olla avoin

kaikille tuotannon parissa tyoskenteleville, sita ei pida mieltaa vaan



kunnossapito-organisaation tydkaluksi. Tuotannon tyontekijoilla taytyisi
olla riittavat kayttboikeudet, jotta he nakevat oman osastonsa laitteiden
tiedot sekd paasevat kirjaamaan tehtyja huoltotoita, joita he suorittavat
tydvuoronsa aikana. Sama koskee kayttohenkiloston lisaksi tuotannon
tyonjohtajia. (Jarvio & Lehti6 2012, 266.)

1.1 Tutkimuksen tausta

Taman opinnaytetydn aiheena oli ottaa selville miten kierratyspalveluyritys
Kuusakoski Oy:n Heinolan tehtaalla otetaan kayttéén uusi
kunnossapitojarjestelma, ARROW Engineering Oy:n ARROW Novi,
vanhan ohjelman tilalle. Yrityksella oli kaytdssaan 1990 — luvun
loppupuolella hankittu Powermaint ohjelma, jota kukaan ei ollut enaa
yllapitdnyt useampaan vuoteen. Kunnossapito ja varastonhallinta olivat
l&hinn& tasolla Excel — kirjanpito ja ruutuvihko. Varaosavarastoa ei
myoskaan yllapidetty eika tiedetty onko kriittisid osia hyllyssa vai ei.

Kayttéonottoprosessin toteutukseen valittiin projektiorganisaatio, joka lahti
suunnittelemaan ja toteuttamaan projektia. Uusi ohjelmisto oli jo valittuna,
kun opinnaytety0 aloitettiin ja tutkimuksen tekijana tulin mukaan projektiin
loppukevéaasta 2016. Toimin projektikoordinaattorina projektipaallikon
apuna osallistuen jarjestelman kayttéonoton suunnitteluun ja toteutukseen
seka toimin kayttajien tukihenkilona. Olen tydskennellyt case — yrityksessa
kymmenen vuotta erilaisissa tyotehtavissa. Tyotehtavat ovat sisdltaneet
muun muassa kuljetussuunnittelua, tilausten kasittelya seka vientiin ja
tuontiin liittyvia eri tydvaiheita, mutta kunnossapidon puoli oli taysin
vierasta. Onkin ollut mielenkiintoista taysin ulkopuolisena pééastéa
tutustumaan tahan tarkedén osaan yrityksemme prosessien toimivuuden
ja tehokkuuden kannalta, seké tuoda omia mielipiteitd ja ajatuksia esille

projektin aikana ulkopuolisen roolissa.

Kunnossapitojarjestelméan kayttéonottoprojekteista 16ytyi jonkin verran
aiempia tutkimuksia. Rauha Repo toimi opinnaytetydssaan 2016 lisalmen
Veden apuna kartoittaessaan kunnossapitojarjestelmén valintaa ja

kayttoonottoa. Han valmisti vertailutaulukon eri jarjestelmista, jonka avulla



yritys pystyisi valitsemaan heille sopivan ohjelmiston. Rauha oli myds
vieraillut yrityksissa tutustumassa eri ohjelmistoihin seka kartoittanut
kayttokokemuksia. (Repo 2016.)

Jussi Turunen tutki opinnaytetydssaan case — yrityksen
kunnossapitojarjestelman ongelmia ja tavoitteena oli Lean - ajattelun
mukaisesti karsia kaikki turha tyo ja resurssit kunnossapitojarjestelman
kaytossa. Yrityksella oli kaytossaan Arrow Engineering Oy:n Novi —
ohjelma, jonka kayttda haluttiin kehittdé ja tehostaa. Uusien
toimintatapojen kayttéonotto vaatii oman aikansa, joten hanen
opinnaytetyon lopputuloksiin ei saatu varsinaisia tuloksia, joita kayton

tehostaminen tuotti. (Turunen 2016.)

Helena Guines tutki omassa opinnaytetydssaan kayttéonottoprojektin
johtamista ja sen hallintaa. Onnistuneessa projektissa koko organisaatio
on sitoutunut projektin lapiviemiseen, henkiloston on tarked ymmartaa
uuden jarjestelman hyéty niin yritykselle kuin heidan omalle tyélleen.
Yhtena tarkeana kriittisend menestystekijana onnistuneessa projektissa on
my0s se, etta varataan henkilostolle riittavasti aikaa ja resursseja uuden

jarjestelman opetteluun ja kayttdmiseen. (Gunes 2016.)

1.2 Tutkimuksen tavoite, tutkimusongelma seka rajaukset

Tutkimuksen tavoitteena on suunnitella ja toteuttaa
kunnossapitojarjestelman kayttoonotto Kuusakoski Oy:n Heinolan
tehtaalla. Jarjestelmé on tarkoitus ottaa kayttoon vikailmoitusten teon
osalta 1.9.2016. Ennen kayttdonottoa pitdd muun muassa suunnitella seka
laatia tehtaalle kunnossapitoprosessikaavio, jotta voidaan laatia
tyOvaiheita jarjestelmén kayttoa varten sekad tekeméaan ohjeita eri

kayttajaryhmille heidan rooliensa ja kayttéoikeuksien mukaisesti.

Tutkimusongelmana opinnaytetydssa on uuden kunnossapitojarjestelman
kayttdonottoprosessin suunnittelu ja toteutus seka siihen liittyvat
tyOvaiheet. Kuviossa 1 seuraavalla sivulla havainnollistetaan

tutkimusongelman ydin ja sen ymparille muodostuneet eri tyévaiheet.



Kunnossapito-

jarjestelmdn
kdyttHonottoprosessin
suunnittelu ja
toteutus

KUVIO 1. Tutkimusongelma.

Tutkimuksen paakysymys:

Miten case - yrityksessa suunnitellaan ja toteutetaan uuden

kunnossapitojarjestelman kayttoonotto?
Ongelman maarittelyssa syntyi myods alakysymyksia:

- Millainen on yrityksen kunnossapitoprosessi?
- Millainen on hyvé ohjemateriaali ja miten koulutukset hoidetaan?

- Loytyyko kayttoonoton yhteydessa ongelmia tai kehitettavaa?

Aihe on rajattu kasittaméan Kuusakoski Oy:n Heinolan tehtaan
kunnossapitojarjestelman kayttoonottoa seka siihen liittyviin eri
tyovaiheisiin. Kunnossapito — ohjelma, Arrow Engineering Oy:n Novi, oli jo
valittu, kun opinnaytety0 aloitettiin. Tyossa keskitytaan siihen miten
kayttoonotto suunnitellaan ja toteutetaan case tehtaan



kunnossapitoprosessin pohjalta. Tyon ulkopuolelle rajattiin
varaosavaraston inventointi ja varaosatietojen siirto uuteen jarjestelmaan,
koska varasto pitaa ensin kayda lapi ja jarjestella. Taman lisdksi myos
jarjestelman laajennus muihin toimipisteisiin Suomessa rajattiin tyon
ulkopuolelle, koska tarkkaa paatosta siita milloin ohjelma kayttoonotetaan

muualla, ei ole viela tehty.

1.3 Tutkimusmenetelmét

Tutkimusmenetelméksi on valittu kvalitatiivinen tutkimus, jolla tarkoitetaan
laadullista tutkimusta. Kvalitatiivisen tutkimuksen yksi tyypillisimpia piirteita
on, etta tutkimuksen aineisto kootaan luonnollisista, todellisista tilanteista.
Tutkija luottaa tutkimuksen aikana tekemiinsa havaintoihin ja
keskusteluihin tutkittavien kanssa. Kvalitatiivinen tutkimus voi sisaltéaa
muun muassa tutkijan omaa havainnointia, teemahaastatteluja ja erilaisten
dokumenttien analysointia. (Hirsjarvi, Remes & Sajavaara 2003, 152 -
153))

Laadullisessa tutkimuksessa on monia erilaisia aineistonhankintakeinoja.
Osallistuvassa havainnoinnissa tutkija on fyysisesti lasna
tutkimustilanteessa ja osallistuu itse toimintaan, jolloin havainnointi
tapahtuu reaaliajassa. Havainnoinnilla voidaan saada tietoa
monipuolisesti, mutta materiaalin kayttékelpoisuus riippuu itse tutkittavasta
iimiosta. Haastatteluilla voidaan taydentéaé havainnoinnilla kerattya
aineistoa. Haastattelun muoto voi vaihdella tdysin avoimesta ja vapaasta
keskustelusta tiukkoihin ennalta méariteltyihin kysymyksiin. Yksi
kaytetyimmista haastattelumuodoista laadullisessa tutkimuksessa on
teemahaastattelu, jolla pyritaan selvittamaan tutkimusongelmaan liittyvia
asioita. Toinen kaytetty haastattelumuoto on avoin haastattelu, joka antaa
vapauden haastateltaville eika haastattelussa ole tiukkaa runkoa mita
noudatetaan. (Kananen 2015, 132 - 148.)

Aineistonkeruumenetelmina tassa tutkimuksessa kaytetdan tekijan omaa
havainnointia ja osallistumista projektiin, seka avoimia henkil6haastatteluja

taustatiedon keraamiseen.



1.4 Tutkimuksen rakenne

Opinnaytetydn rakenne koostuu viidesta p&éluvusta: johdanto,
kunnossapito prosessiteollisuudessa, projektinhallinta, case: Kuusakoski
Oy seka yhteenveto. Kuviossa 2 on esitelty opinnaytetydn rakenne.

KUVIO 2. Opinnaytetydn rakenne.

Johdannossa esitelldén tyén aihe ja maaritelladn opinnaytetydn tavoitteet,
kaytetyt tutkimusmenetelmat seka tutkimuskysymykset. Luvuissa kaksi ja
kolme kaydaan lapi tydn teoreettisia viitekehyksia, joita ovat
kunnossapidon maarittely seka projektinhallinta. Kunnossapidon osalta
esitellaén eri kunnossapidon muotoja ja mik& merkitys kunnossapidolla on



yrityksen tuottavuuteen. Projektinhallinnassa kaydaan lavitse projektin eri
vaiheita suunnittelusta projektin paattamiseen, projektiorganisaatiota seka

viestintaa.

Neljannessa osassa kaydaan lapi tutkimuksen toteutus sisaltden case —
yrityksen esittelyn, jarjestelman toimittajan esittelyn, seka eri tyovaiheet
joita kayttoonottoon liittyi. Lisaksi vimeisena tassa osassa kerataan
kehitysehdotuksia, kerrotaan johtopaattkset ja arvioidaan tutkimuksen

luotettavuutta. Viidennessa osassa tehdaan yhteenveto tyosta.



2 KUNNOSSAPITO PROSESSITEOLLISUUDESSA

Tuotantoyrityksen tuottavuuden kannalta isossa roolissa toimii
kunnossapito, jonka avulla yllapidetaan prosessien toimintavarmuutta.
Kunnossapito ei siis ole pelkastaan vikojen korjaamista. Kunnossapitoa
pitdéd johtaa, kunnossapidolla pitda olla tavoitteita seka

kunnossapitosuunnitelma (Kunnossapito ja kunnonvalvonta 2012).

Tuotannon koneet ja laitteet ovat suuria investointeja, jotka
maksavat itsensé takaisin tehokkaalla kaytolla.
Kunnossapidon tarkein tehtava onkin huolehtia koneiden
mahdollisimman korkeasta kayttdasteesta, jotta tuotantoon ei
paasisi syntymaan turhia katkoksia tai muita hairioita
laitevikojen takia. Tuotannon koneiden ja laitteiden
kayttdasteen seka elinkaaren maksimointi edellyttavat
tehokasta, ennakoivaa kunnossapitoa. (ARROW Engineering
2016.)
Jotta liiketoiminta on kannattavaa ja tuloksellista on yritysten pidettava
huolta kayttbomaisuudestaan, niin etta laitteet ja koneet toimivat
optimaalisella teholla ja tuottavuudella. Kunnossapito ei siis ole pelkkaa
perinteista vikojen korjaamista vaan se pitaisi mieltda kayttbomaisuuden
tuotantokykya yllapitavaksi osa-alueeksi (Jarvio, Piispa, Parantainen &

Astrom 2007, 12).

Hyvalla kunnossapidon johtamisella ja organisoinnilla saadaan lisaarvoa
yrityksen tuotannolle, ja valtetdan yhtakkiset tuotantokatkokset. Moni ei
osaa arvostaa kunnossapidon roolin tarkeytta yrityksen paivittaisessa
toiminnassa. Ennakoivalla toiminnalla ja yllapidolla voi olla huomattavat

taloudelliset merkitykset.

Yritykset voivat pitad kunnossapidon osana omaa organisaatiotaan tai
ulkoistaa sen ulkopuoliselle toimijalle. Kunnossapidon ulkoistamisella
voidaan tuottavuutta saada nostettua ja kustannuksia laskettua.
Ulkoistamista mietittdesséa on kuitenkin tarke&a varmistaa se, etta
yrityksessa sailyy kunnossapidon talon sisdinen osaaminen.
Kunnossapitoa pitdd edelleen osata johtaa vaikka itse ty6tehtavat hoitaisi
ulkopuolinen yritys. (Laine 2010.)



2.1 Kunnossapitotoimenpiteiden méaarittely

Kunnossapito pitda sisallaan monia eri vaiheita ja lajeja, ja ne voidaan

luokitella seuraavasti:

Kunnossapito

Ehkaiseva .
Korjaava

kunnossapito

kunnossapito =
ennakkohuollot

Kuntoon Jaksotettu Siirretty Valiton

kunnossapito kunnossapito kunnossapito

Kayttajs

kunnossapito perustuva

kunnossapito

KUVIO 3. Kunnossapidon eri lajit, mukaillen kunnossapitolajien jaottelu
(Jarvio & Lehtio 2012, 46).

Varsinainen kunnossapito voidaan jakaa kahteen eri kunnossapidon
muotoon, ehkaisevaan ja korjaavaan kunnossapitoon, kuten kuviosta 3
nahdaan. Ehkaiseva kunnossapito, eli niin sanotut ennakkohuollot,
jakaantuu perinteisesti kuntoon perustuvaan ja jaksotettuun
kunnossapidonlajiin, mutta niiden rinnalla yhta tarkeassa roolissa on
kayttajakunnossapito. Korjaava kunnossapito jakaantuu siirrettyyn
kunnossapitoon seka valitttmaan kunnossapitoon. Naitad kaydaan

tarkemmin lapi seuraavaksi.

2.1.1 Ehkaiseva kunnossapito

Ehkaisevalla kunnossapidolla tarkoitetaan niitd kunnossapitotoimenpiteita,
joilla pyritd&n yllapitamaan laitteita ja niiden kayttdvarmuutta, ehkaistaan
toisin sanoen mahdollisuuksien mukaan laiterikkoja ja tuotantokatkoja
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(Opetushallitus 2016). Koneilta ja prosesseilta vaaditaan luotettavaa
toimintaa. Hankinta, tuotannonsuunnittelu ja myynti perustuvat siihen, etta
laitteet pyorivat normaalisti ja luotettavasti. Ehkaisevalla kunnossapidolla
voidaan laitteiden luotettavuus nostaa tasolle taysin varma. Ehkaiseva
kunnossapito on kannattavaa silloin, kun sen aiheuttamat kustannukset
ovat pienemmat kuin yllattavasta vikaantumisesta aiheutuvat
kustannukset. Aina ei pitaisi katsoa pelkkia euroja, vaan taytyisi ottaa
huomioon koko toimitusketju ja akilliset tilanteet. (Jarvid & Lehtio 2012,
97.)

Ehkéaisevaa kunnossapitoa pitaisi suorittaa saannollisesti tai tiettyjen
ennalta maariteltyjen kriteerien tayttyessa. Ehkaisevalla kunnossapidolla
voidaan valttaa yllattavia laiterikkoja ja tuotantokatkoksia. Ehkaisevaan
kunnossapitoon kuuluvat ty6t voivat olla esimerkiksi erilaiset voitelut,
rakenteiden yllapito (ruuvit, mutterit, pultit kiredna) seka laitteiden

ympariston siistina pitaminen.

Suunnitelmallisuus ja aikataulutus ovat perusedellytyksia toimivalle
ehkaisevalle kunnossapidolle. Kunnossapidon resurssien kaytto tehostuu,
kun ennakkohuoltoty6t on suunniteltu huolellisesti ja nain tydnteon
yhteydessa poistuu ylimaaraiset viiveet, jolla saastetaan aikaa muille taille.
Suunnittelussa apuna ovat aiemmat kokemukset vikaantumisista, millaisia
vikoja ja kuinka kauan niiden kunnostamiseen on aikaa mennyt seka
millaisia varaosia on tarvittu ja kuinka paljon. (Jarvié & Lehtio 2012, 100.)
Ehkaisevalla kunnossapidolla voi olla myds selkeat taloudelliset hyddyt,
kun varmistetaan koneiden toimintavarmuus ja taten voidaan valttaa osa
yllattavista vikaantumisista, jotka voivat pahimmassa tapauksessa
aiheuttaa suuria taloudellisia menetyksia tai jopa henkilévahinkoja. (Jarvio
ym. 2007, 72 - 75.)

Ehkaisevan kunnossapidon alle voidaan luokitella myos
kayttajakunnossapito. Kayttajakunnossapidolla tarkoitetaan sitd, etta
prosessinhoitajat eli tyontekijat, tekevat itse sellaisia kunnossapidollisia
tyotehtavia, jotka vaikuttavat tuotantolaitteiden kaytto- ja

toimintavarmuuteen. Kun prosessihenkilosto suorittaa omille koneilleen
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saanndlliset pikkuhuollot ja tarkistukset, voidaan alkavat viat havaita jo
hyvissa ajoin ennen niiden puhkeamista. Kayttajakunnossapito voidaan
tuoda osaksi yrityksen kunnossapito-organisaatiota, jolloin tehtyjen tdiden
toteutumista ja historiaa voidaan seurata seké tehostaa.
Kayttdjakunnossapidolla saastetdén varsinaisen kunnossapitohenkiloston
aikaa muiden tdiden suorittamiseen. (Lehtinen 2013.)

2.1.2 Korjaava kunnossapito

Korjaava kunnossapito on kunnossapitoa, joka tehdaan vian
havaitsemisen jalkeen, ja se vaatii joko valitontd kunnossapitoa tai
siirrettyd kunnossapitoa (Kunnossapito ja kunnonvalvonta 2012).
Valittéman kunnossapidon lajiin kuuluvat niin sanotut "THETI” — ty6t, eli vika
vaatii valitonta korjausta, kuten esimerkiksi tilanteet, joissa laite tai
tuotantolinja lakkaa kokonaan toimimasta tai vikatilanne aiheuttaa
tyoturvallisuusriskin. Siirrettyyn kunnossapitoon taas kuuluvat sellaiset
tyot, joissa vika ei vaadi vélitonta korjausta, vaan se voidaan korjata
myo6hemmassa vaiheessa, vaikkapa seuraavan huollon yhteydessa.
(Jarvié ym. 2007.)

2.2 Varaosavarasto ja kunnossapito

Toimivan ja tehokkaan kunnossapidon tarkeana taustavoimana on ajan
tasalla oleva ja yllapidetty varaosavarasto. Kun &killinen vikaantuminen
iimenee, on varastossa oltava saatavilla tietyt kriittiset varaosat. Jos
varastoa ei inventoida ja saldoja seurata, on &drimmaisen hankalaa taata
tarkeimpien kulutusosien saatavuus. Monessa prosessissa ja laitteistossa
on tietyt kulutusosat, jotka hajoavat aika-ajoin ja niiden saatavuus pitaisi

pystya takaamaan kokoajan.

Jos yritykselld on kaytéssa kunnossapitojarjestelma, pitaisi siihen olla
integroituna varaosienhallinta. Tama edellyttaa, etta kaikki varastoon
tulevat varaosat ja materiaalit 16ytyvat jarjestelmasta ja kun niita otetaan
kayttoon, kirjataan ne myaos ylds, jolloin saldot ovat ajantasaisia.

Materiaaleille pitéisi voida myoés maarittdd saldojen halytysrajat, eli kun
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jokin kriittinen osa menee vahiin, lahtisi siita automaattisesti viesti
eteenpéain varastosta vastaavalle tai jopa suoraan tilaus varaosan
toimittajalle. Joskus voi menna jopa viikkoja uuden varaosan saannissa, ja
pahimmassa tapauksessa myos linjasto seisoo koko sen ajan. Talla on

suoraan taloudelliset vaikutukset yrityksen toimintaan.

Varaston luotettava toiminta edellyttadkin jatkuvaa seurantaa, hoitoa ja
tasmallista varastokirjanpitoa. Kaikki mité tulee ja otetaan, kirjataan ylos.
Varaston arvo on yrityksen paaomatietoa, jota taytyy yllapitaa. Myos
varaston siisteys ja selkeys on yksi tarkeda tekija. Varastossa pitaisi olla
selkeasti merkittyn& nimikkeiden varasto- ja hyllypaikat. N&in sdastetaén
aikaa, kun nimikkeiden etsintaan ei kulu ylimaaraista aikaa ja myos
varaston siisteytta on kaikkien helpompi yllapitaa. Varaston siisteys ei
kuulu pelkastaan varastonhoitajan vastuulle, vaan se on jokaisen varastoa
kayttavan asia. (Jarvioé ym. 2007, 208 - 210.)
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3 PROJEKTINHALLINTA

Projekteja on ollut olemassa iat ja ajat. Noan arkki, Mona Lisan
maalaaminen, ndmakin ovat olleet aikoinaan yhdenlaisia projekteja.
Nykymaailmassa kaikenlaiset ja — kokoiset projektit ovat yhd enemman
niita tapoja, joilla yritykset suorittavat tditdan. Projekteista on siis tullut osa
tyotehtavid. (Portny 2013.)

Projektinhallinnan tarve korostuu entistd enemman organisaatioiden
arjessa. Erilaisten projektien avulla tahdatdan parempaan toiminnan
ohjattavuuteen ja mitattavuuteen. Projektien avulla myo6s kehitetdén
organisaatioiden nykytilaa kohti strategiassa méaariteltya tavoitetilaa.
(Méantyneva 2016.)

Oli projekti iso tai pieni, koostuu se aina tietyista asioista:

- maaritelty ja haluttu lopputulos
- aloitus ja lopetus paivamaarat
- budjetti

Projektilla tavoitellaan tiettya tulosta tai tuotetta. Projektilla on myos tietty
aikataulu, milloin se alkaa ja milloin pitaisi olla valmista. Projekti ei voi
jatkua ikuisesti. My6s budijetti projektia varten pitéisi olla olemassa,
budjettiin pitdd huomioida henkilostéresurssit, kaytettavét koneet, laitteet,
tarvikkeet, ohjelmistot sek& mahdollinen koulutus ja projektin tuloksen

lanseeraus. (Portny 2013.)

3.1 Projektin eri vaiheet

Saadakseen riittavan kokonaiskuvan projektista, projekti voidaan jakaa
neljdén eri vaiheeseen, valmistelu, suunnittelu, toteuttaminen,
paattaminen. Jokaiselle vaiheelle on varattava riittavasti aikaa seka
resursseja. Seuraavan vaiheeseen ei pitaisi siirtya, ennenkuin kaynnissa
oleva vaihe on taysin valmis. Mutta todellisessa elamassa onnistunut
projekti vaatii toisinaan myos paluuta aiempaan vaiheeseen ja se
edellyttda joustavuutta projektiryhmalta. (Portny 2013, 12 - 13.)
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KUVIO 4. Projektin vaiheet.

Kuten kuviosta 4 tulee esille, lahdetaan ensimmaisena liikkeelle projektin
valmistelusta ja suunnittelusta. Taman jalkeen siirrytaan toteutus

vaiheeseen, jonka jalkeen vuorossa viimeisena on projektin paattaminen.

3.1.1 Valmistelu ja suunnittelu

Projektin taustalla on aina jokin tarve. Tarpeesta syntyy projekti. Kun
projektille on annettu siunaus, suunnitellaan projektille aikataulu seka
maaritellaan tarvittavat resurssit. Mita tehdaan ja mika on projektin haluttu
lopputulos, mink& verran aikaa on kaytdssa, mitka ovat projektin
kustannukset, onko jotain riskeja olemassa, mita muita resursseja projekti

vaatii, esimerkiksi projektiorganisaatio. (Portny 2013.)
Projektiorganisaatio

Ensimmaiseksi onnistuneessa projektissa pitaa maaritella
projektiorganisaatio. Mukaan valitut henkil6t sitoutuvat olemaan
projektissa mukana maaraajan, jonka jalkeen he palaavat aiempiin
tyotehtaviin tai jatkavat uuteen projektiin. Projektin laajuudella on suora
vaikutus projektiorganisaation kokoon. Jos kyseessé on hyvin pieni
projekti, voi organisaatio koostua vain parista henkilosta. Organisaatiota
muodostaessa huomioidaan mahdollisuus hoitaa nykyiset ty6tehtavéat
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samanaikaisesti, projekti voi olla niin laaja ja aikaa vieva, etta se tyollistaa
taysiaikaisesti, jolloin tulee mietittavaksi projektia edeltavien tydtehtavien

uudelleenjako.

Jos projektilla tahdataan kayttohenkiléstoon vaikuttavaan muutokseen,
esimerkiksi uusi kayttojarjestelma, voisi projektiorganisaatioon sisallyttaa
kayttéhenkilokuntaa mahdollisuuksien mukaan. Tall6in voidaan saada
hyvia vinkkeja jarjestelméan suunnitteluun ja jarjestelmaa voidaan myoés

testata henkilokunnalla ennen lopullista versiota. (Pelin 2009.)

Kun organisaatio on selvilla, nimitetd&n projektipaallikko, joka laatii
projektisuunnitelman, ohjaa projektiryhman tyéskentelya, seuraa projektin
edistymisté ja vastaa projektin etenemisesta alusta loppuun annettujen
aikataulujen ja budjettien mukaisesti. Liséksi jokaiselle projektin jasenelle
maaritelladn oma toimenkuva ja maaritellaan heidan vastuualueensa ja

tyotehtavat projektin parissa. (Mantyneva 2016.)
Projektin aikataulutus

Hyvin suunniteltu, on puoliksi tehty. Tuttu lause monelle, joka patee myds
projektinhallinnassa. Projektin taustalla on ollut jokin tarve, esimerkiksi
taman tyon yhteydessé se oli ajan tasalla olevan kunnossapitojarjestelman
hankinta, jolla ohjataan koko kunnossapito — organisaatiota ja heidan
toitdan. Projekti kaynnistetaan riittavan yksityiskohtaisen suunnitelman
laadinnalla, joka siséltaa projektin aikataulun, kustannukset ja resurssit.
(Mantyneva 2016.)

Aikataulun laatiminen heti alussa helpottaa koko projektin [&pivientid. Kun
on tietty maarapaiva sovittuna, pysyy motivaatio projektiryhmalla
korkeana, kun taustalla kummittelee paivamaara, jolloin projektin pitaa olla
valmis. Toisaalta aikaraja pitéisi luoda myds joustavaksi. Jos matkan
varrella alkaa nayttaa silta, etta ei saada valmista ajoissa tai joudutaan
tekemaan suuriakin muutoksia alkuperaiseen suunnitelmaan, pitaa
tarvittaessa lopullista paattymisajankohtaa voida muuttaa. Projektinvetgjan

vastuulla on seurata projektin etenemista. (Mantyneva 2016.)
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3.1.2 Toteuttaminen

Kun projektisuunnitelma on valmiina, on seuraavaksi itse toteutuksen
vuoro. Projektia viedaan suunnitellusti eteenpain kohti haluttua tulosta.
Projektin luonteesta riippuen, voidaan se jaksottaa eri vaiheisiin.
Esimerkiksi tietojarjestelma muutoksessa voi ensimmaisena vaiheena olla
tiedon keruu uutta jarjestelmééa varten, taman jalkeen seuraava vaihe olisi
tietojen siirto uuteen jarjestelmaan, jonka jalkeen voidaan siirtya
suunnittelemaan mita toimintoja jarjestelmassa pitaa olla, jos kyseessa on
ohjelmisto mité voidaan raataldida asiakkaan tarpeen mukaisesti.
Vaiheistuksen avulla projekti voi olla helpommin kasiteltavissa, kun

edetddn askel askeleelta kohti tavoitetta. (Pelin 2009.)

Toteuttamiseen sisaltyy myos projektin seuranta ja dokumentointi projektin
etenemisesta. Tassa vaiheessa voidaan viela toteuttaa tarvittavia
muutoksia, joten on tarke&a tunnistaa etenemista haittaavat asiat ja

reagoida niihin riittdvan nopeasti. (Portny 2013.)

3.1.3 Paattaminen

Vihdoin valmista! Projektilla on aina selva loppumisajankohta ja se on
ajallisesti rajattu. Kun projektin tavoitteet on saavutettu ja toteutus saatu
valmiiksi, on aika paattaa projekti. Projektista voidaan laatia loppuraportti
ja viimeistaan tassa vaiheessa on aika tiedottaa sidosryhmia projektin

tuotoksesta.

Jos projekti edellyttdd koulutustilaisuuksia ynna muita, on ne myos oltava
suunniteltuna ja toteutettuna. Kayttohenkiloston koulutukseen liittyy
ohjelmiston tai laitteiden esittely ja kayttbopastus. Kayttdhenkilosto
voidaan mahdollisuuksien rajoissa ottaa mukaan projektin loppuvaiheessa

testaamaan jarjestelmaa tai laitteita. (Pelin 2009.)
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3.2 Projektiviestinta ja tiedottaminen

Viestinnalla on iso merkitys projektin onnistumiseen. Projektin eri
sidosryhmat tulee pitdéd ajan tasalla projektin vaiheiden suhteen. Yllattavan
monet projektinhallintaan liittyvat ongelmat johtuvat nimenomaan
puutteellisesta viestinnasta. Oikean tiedon pitaa valittya oikeille henkildille
oikeaan aikaan. Projektiryhmé&n pitaéa voida avoimesti viestia keskenaan ja
luottaa toisiinsa, jotta voidaan esimerkiksi lennosta jakaa tehtavia

uudelleen. Viestintaan kuuluu myés kuuntelun taito. (Mantyneva 2016.)

Tyotehtaviin vaikuttava projekti, kuten uuden kunnossapitojarjestelméan
kayttoonotto, kohtaa isoimmat haasteensa joutuessaan tositoimiin.
Ihmisten oletetaan mukisematta hyvaksyvan muutos, ja talla on kriittinen
vaikutus projektin onnistumiseen. Ihmiset voivat reagoida hyvin eri tavoin
muutokseen, osalla se esiintyy halla valia asenteella, kun taas joku
saattaa olla lahes shokissa. Projektipaallikon tarkeimpia toita
muutosprojektissa onkin minimoida huonot vaikutukset ja rohkaista seka

kannustaa henkilostod hyvaksymaan uudet tavat toimia. (Lock 2013.)

Huono tiedottaminen on yht& kuin huono projekti. Harmillisen monesti
tiedottamisen tarkeys osana projektia unohdetaan. Jotta valtettaisiin pahin
muutosvastarinta, voisi projektiryhma jo heti projektin alussa tiedottaa
tulevasta projektista. Monilla yrityksilla on nykydan kaytéssa erilaisia
sisaisid intranet — palvelimia ja muita keskusteluryhmasivustoja, jonne
Vvoisi perustaa projektille oman sivuston, jossa kerrottaisiin projektin
etenemisesta. Nain henkilostd kokisi olevansa osa projektia ja voisi
valmistautua tulevaan muutokseen rauhassa ja valtettaisiin shokkiefektit.
(Pelin 2009, 293 - 302.)
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4 CASE: KUUSAKOSKI OY, HEINOLAN TEHDAS

Tassa luvussa kasitellaédn opinnaytetydn empiirinen osuus. Tutkimus
perustuu kunnossapitojarjestelméan kayttéonottoprojektiin Kuusakoski Oy:n
Heinolan tehtaalla ja siihen liittyviin eri vaiheisiin. Aluksi esitellaén case-
yritys ja projektin laht6tilanne, ja sen jalkeen jarjestelman toimittava yritys.
Naiden jalkeen kaydaan lapi itse jarjestelman kayttoonotto ja siihen liittyvia
vaiheita. Lopuksi esitellaan kehitysehdotuksia, kerrotaan johtopaatdkset ja

arvioidaan tutkimuksen luotettavuutta.

4.1 Yritysesittely

Kuusakoski Oy on pohjoisen Euroopan johtava kierratyspalveluyritys.
Yritys vastaanottaa muun muassa erilaisia metallijakeita, autoja, renkaita,
sahko- ja elektroniikkalaitteita ja prosessoi seka jalostaa ne uusiksi raaka-
aineiksi teollisuuteen. Yrityksen vahvuuksia on materiaalien, kierratyksen
ja ymparistdteknologian osaaminen. Yli 90 prosenttia yrityksen
keraamasta materiaalista menee kierratykseen tai hyotykayttéon.
Kierratysmetallin kaytto raaka-aineena saastaa energiaa jopa 60 — 95

prosenttia metallista riippuen.

Donuard Kuschakoff perusti vuonna 1914 Viipurissa yrityksen nimelta
Karjalan Lumppu- ja Romuliike, toiminta alkoi pienimuotoisesti 500 markan
lainan ja kaytetyn polkupyoéran turvin. Kuusakoski toimii talla hetkella 9
maassa, tyollistden noin 2500 henked. Yrityksen lilkkevaihto vuonna 2015
oli 568 miljoonaa euroa. Yrityksen paakonttori sijaitsee Espoossa.
Suomessa yrityksella on 4 murskainlaitosta ja néiden lisdksi 17 pienempaa
toimipistetta. Suomessa henkildstda on noin 600. Kuusakoski Oy:n

toimitusjohtaja on Atte Kekkonen. (Kuusakoski Oy 2016.)

Kuusakosken Heinolan tuotantolaitos on perustettu vuonna 1972, jolloin
valmistui Suomen ensimmainen autojen murskauslaitos. Vuotta
myo6hemmin Heinolaan siirtyi myos yrityksen alumiinisulattamo, joka

sulattaa nykypaivana kahdella uunilla kierratysalumiinia uudeksi raaka-
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aineeksi teollisuuteen, valmiit myyntituotteet ovat alumiiniharkkoja ja

droppeja, joita nakyy kuvassa 1.

KUVA 1. Heinolan tehtaan alumiinituotteita (Kuusakoski 2016).

Heinolan tuotantolaitos on yrityksen isoin toimipiste, jossa on monia
erilaisia kierratysprosesseita, jo mainitun sulattamon lisaksi muun muassa
upotus-kellutuslaitos, kaksi erilaista murskainta, seka sahko- ja
elektroniikkaromun kasittelylaitos. Kierratysprosesseissa saadaan
eroteltua eri jakeita jatkokasittelyyn tai uudeksi raaka-aineeksi
teollisuuteen. Heinolassa tydskentelee noin 160 henkil6d. (Kuusakoski Oy
2016.)

4.2 Tutkimuksen toteutus

Opinnaytetydssa on kaytetty kirjallisia aineistoja seké verkosta loytyvaa
materiaalia, avoimia haastatteluja sekad osallistuvaa havainnointia. Joitakin
asioita on myos tarkennettu jalkeenpéin kasvotusten. Tutkimusaineistoa
laht6tilanteen kartoittamiseksi on kerétty haastattelemalla Heinolan
tehtaan kunnossapitopaallikkda seké ostopaallikkbd. Haastattelussa
kaytettiin avoimia kysymyksia ja annettiin haastateltavalle vapaus kertoa
omin sanoin taustatietoja. Tutkimusaineistoa on keratty haastattelun lisaksi
my6s osallistumalla itse projektin suunnitteluun ja toteutukseen osana

projektiorganisaatiota.
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Jarjestelman kayttdonoton suunnitteluun ja toteutukseen sisaltyi muun
muassa laitehierarkian rakentaminen, kayttajien ja kayttdoikeuksien
maaritteleminen, testauspaivia, ohjemateriaalien laadinta seka
jarjestelman kayttokoulutus. Koko kunnossapitoprosessi piti myos kayda
lapi ja kirjoittaa auki, jotta 16ytyi oikea tapa hahmottaa prosessin kulku. Sita
kautta pystyttiin maarittelemaan toimintatavat uudessa jarjestelmassa,
kuka tekee, mita tekee ja missa vaiheessa raportoidaan tehdyt

toimenpiteet.

TAULUKKO 1. Projektiaikataulu.

Aloituspalaveri (organisaatio, aikataulutus, 18.5.2016
tehtadvikokonaisuudet)

Taustatiedon kerdaaminen (haastattelut) Viikko 20 / 2016
Siirrettavan datan keruu ja paivitys Viikko 21-22 / 2016
Kontaktipalaveri (laitehierarkioiden 6.6.2016

maarittelya, tyokorttien suunnittelua,
siirrettavan datan tarkistus)

Kunnossapitoprosessin laadinta Kesd 2016
Kontaktipalaveri (Novin toimintojen 15.6.2016
maarittelya)

Tyoohjeiden laadinta, eri versiot Elokuu 2016
kayttajaryhmittdin

Koulutuspaivat, viime hetken lapikayntia 24—-30.8.2016
Kdyttoonotto 1.9.2016
Ennakkohuocltojen maarittelya 11 /2016

Aikataulun tutkimukselle maaritteli aloitustilaisuudessa laadittu
projektiaikataulu. Case - tutkimus toteutettiin touko-marraskuussa 2016,

kuten taulukosta 1 ilmenee.

4.3 Lahtotilanne

Heinolan tehtaan kunnossapito-osasto tyodllistaa kaiken kaikkiaan 14
henked. Mekaaninen kunnossapito hoidetaan oman henkiléston voimin,
sahkoisessa kunnossapidossa kaytetaan ulkopuolista yritysta. Asentajat

tydskentelevat kolmivuoro ty6aikataulun mukaisesti. Tyonjohtajia on kaksi
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ja heidan lisékseen on kunnossapitopaallikkod seka sahkoteknikko, joka
vastaa sahko kunnossapidosta. Isompien remonttien ja huoltojen

yhteydessa tyollistetddn myds jonkin verran ulkopuolisia urakoitsijoita.

Yrityksessa on ollut kaytettavissa 1990-luvulla hankittu Powermaint
kunnossapito-ohjelma, jonne alkuun vietiin sen hetkinen laite- ja
tuotehierarkia. Ohjelmaan ei ole ollut en&aé paivityksia saatavilla, eika
myoskaan hierarkioita ole yllapidetty eikd minkdanlaista varastonhallintaa
tehty. Kaytto on ollut hyvin minimaalista ja kayttajia ylipaataan on ollut vain
kaksi henkilda. (Oravala 2016.)

Kaytanndssa paivittdinen kunnossapito on hoidettu asioimalla suoraan
kunnossapidon kanssa, joko puhelimitse, kasvotusten tai sahkdpostin
valityksella. Tyétilauksissa on myo6s voinut olla monia eri valikasia matkan
varrella. Toiden seuranta on ollut vihkotasolla ja tdiden seurantaa on
osastosta riippuen tehty myos Excel-taulukkoon. Mitdan raportointi tai
tyOhistoriatietoja ei ole ollut saatavilla vaan ne ovat olleet kunnossapidon

muistin varassa.

Syksylla 2015 paatettiin aloittaa uuden kunnossapitojarjestelman
hankintaprosessi ja kevaalla 2016 valittin ARROW Engineering Oy:n Novi-

jarjestelma uudeksi kunnossapito-ohjelmaksi (Leinonen 2016).

4.4 ARROW Engineering ja Novi kunnossapito — ohjelma

ARROW Engineering Oy on vuonna 1993 perustettu yritys, jonka
tehtavana on tuottaa, kehittdd, markkinoida ja yllapitaé tuottavuutta
tehostavia jarjestelmia teollisuuden alalle. Yritys palvelee lahes 500
asiakasta 30:ssa eri maassa. Yhtion omistaa Pekka Pylkk&anen ja yrityksen

toimipiste sijaitsee Jyvaskylassa. (ARROW Engineering 2016.)

ARROW ohjelmat jakaantuvat neljaén, toisiaan tukevaan jarjestelmaan,

jotka tarjoavat tyOkaluja tuotannon tehostamiseksi:

e Machine Track, Lean-johtamisen tydkalu,

tuotantotehokkuuden parantamiseen
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¢ Novi, kunnossapidon hallintaan ja kehittamiseen
e Andon, kokoonpanon hélytys- ja raportointijarjestelma
e Shop Floor Management, tehoa tuotannon ja

kunnossapidon paivittaisjohtamiseen

Case - yritykseen valittin ARROW Novi, kunnossapidon hallintaan ja
kehittamiseen luotu tietojarjestelma. Novi on helppokéayttdinen
selainpohjainen ohjelma, joka mahdollistaa kaikille lapindkyvan ja
reaaliaikaisen seurannan kunnossapidon toimintoihin. Ohjelma on

kaytettavissa milla tahansa paatelaitteella.

« ARROW NQVi

ETyépyyntd Tyéaikataulu Huollot
@ Laitteet u Toimittajat m Varaosat

Hallinta @ Profiil ‘E Varasto
= |Raportit
i

KUVA 2. Novi etusivundkyma (ARROW Engineering 2016).

Ohjelmassa on kaikki tarvittavat kunnossapitotoiminnot saatavilla, kuvasta
2 nakee nakyman paakayttaja tunnuksilla ja ne voidaan raataléida

asiakasyrityksen tarpeisiin soveltuviksi:

e tyOpyyntdjen teko ja tdiden hallinta
¢ laite- ja konerekisterit

e varaosat ja varastonhallinta

e ennakkohuoltosuunnitelmat

e raportointi

Jarjestelmalla saadaan tehoa kunnossapidon hallintaan selkean

resurssisuunnittelun avulla. Tehdyt tydpyynnot eli vikatilaukset kertyvat
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laitteiden taakse ja saatavilla on laitteen koko historia helposti ja nopeasti.
Kayttajan oikeuksista riippuen voidaan saataa nakyvilla olevaa tietoa ja
paasya eri toimintoihin. Ohjelmaan voidaan luoda myds erilaisia
kayttajaryhmia ja ryhmille voidaan antaa tietyt kayttajaoikeudet. (ARROW
Engineering 2016.)

4.5 Toimenpiteet ennen kayttdonottoa

Projektin aloituspalaveri pidettiin 18.5.2016 Heinolassa, jolloin maariteltiin
projektiorganisaatio, projektiaikataulu ja tehtdvéakokonaisuudet.
Palaverissa kaytiin 1api Heinolan seka koko Kuusakosken kunnossapitoa,
lahtbdatan tasoa seka mita tietoja voimme saada vanhasta Powermaint
ohjelmasta. Projektiorganisaation muodosti viisi henkilda, projektipaallikko,
IT vastaava, kaksi paakayttajaa seka projektikoordinaattorina ja
tukihenkilona toimiva opinnaytetyontekija. Projektiorganisaation
ulkopuolelta mukana oli ajoittain myds tehtaanjohtaja sekéa

tehdaspalvelupaallikko, joka on projektipaallikén esimies.

TAULUKKO 2. Kayttoonottoa edeltavat toimenpiteet.

Tavoitteet / toimenpiteet ennen kiyttédnottoa:

- Kunnossapitoprosessikaavion laadinta
- Tiedon siirto Noviin

- Laitehierarkioiden rakentaminen

- Testikayttd

- Ohjemateriaalit, koulutus

KAYTTOONOTTO 1.9.2016

Paatavoitteina projektilla oli saada tyopyynnot eli hairidilmoitukset kayttoon
1.9.2016 alkaen, sekéa tdiden suunnittelu ja perustason raportointi. Kesén
aikana tavoite oli saada siirrettya kaikki mahdollinen data Noviin ja
suorittaa testikayttdd ennen varsinaista kayttdonottoa, lisaksi piti laatia
ohjemateriaalit eri kayttajaryhmat huomioiden seka jarjestaa koulutus

kuten taulukosta 2 ilmenee. Jo ensimmaisesséa projektipalaverissa
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todettiin, etta tietyt toiminnot jatetddn myohempaan ajankohtaan syksylla.
Naita olivat ennakkohuollot-osio seké varastonhallinta varaosineen.
Jarjestelma tullaan ottamaan kayttoon myos Kuusakosken muissa
toimipisteissa my6hemmassa vaiheessa, joista ensimmainen tule olemaan
Lahdessa sijaitseva Energy & Waste - organisaatioon kuuluva Lahti
Ekopark tuotantolaitos.

4.5.1 Kunnossapitoprosessin maarittely

Projektissa ensimmaisten tehtéavien joukossa oli suunnitella ja laatia
Kuusakosken Heinolan tehtaan kunnossapitoprosessikaavio.
Suunnittelussa oli mukana kunnossapitopaallikkd, ostopaallikkd,
tehdaspalvelupaallikkd, kunnossapidon tydnjohtaja seka
opinnaytetyontekija. Prosessikuvausta ei ollut aiemmin tehty ja liikkeelle
l&hdettiin piirtamalla ja hahmottelemalla valkotaululle kaikkia eri osa-
alueita, joita kunnossapitoon kuului, muun muassa mista lahdetaan
likkeelle, miten tyot etenevat ja miten lopulta raportoidaan. Taman jalkeen

lahdettiin luonnostelemaan erilaisia malleja prosessista.

* Tyopyynnon tekija maarittelee
. Hairidtyypin (mekaaninen / sahkdinen)
. Kriittisyys elikiireellisyystason (esim. tuotanto/tydturvallisuus seis)

* Tyonsuunnittelussa jaetaan avoimet tehtavat kiireellisyyden tai prioriteetin mukaan
. Tyontilan paivitys (tydnsuunnittelussa, odottaa toteutusta, odottaa materiaaliajne.)
* Kiireellisyysluokittelua voidaan muuttaa tassa vaiheessa
. K1 = Heti, tuotanto seis / turvallisuus
. Suunnitellut korjaukset
. Ennakkohuollot / seisakit
* Tarvittavat ty6luvat ja niiden huomiointi resursoinnissa
* Tyontilan seuranta: kunnossapidon tyonjohto, paallikét ja asentajat

¢ Tyonaloitus jalopetus, vikatyypin javian syyn raportointi
. Asentajat raportoivat eri tydnvaiheet, kdytetyt materiaalit ja varaosat
. Juurisyyn analysointi mikali mahdollista, mika aiheutti vian / hairion

| e« Raporteiltajalaitekorteilta voidaan seurata tehtyja t6ité, ja kdytettyja tydtunteja

* Tehtyjen téiden mahdollisimman tarkka raportointi helpottaa toit4 tulevaisuudessa ja edesauttaa tulevia korjaus /
investointihakemuksia

KUVIO 5. Kunnossapidon prosessikaavio.
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Prosessikaavion suunnittelu vaati useamman palaverin sek& useamman
luonnoksen ennen lopullista versiota. Prosessin tydvaiheet muovautuivat
viela kayttoonoton jalkeenkin, kun prosessikaaviota paastiin testaamaan

kaytanndssa ja huomattiin joitakin muutoksia.

Tyopyynto

Kuten edellisen sivun kuviosta 5 voi todeta, koko prosessi kaynnistyy
tyopyynnon teosta, jonka jarjestelmaan tekee vian tai hairion havainnut
henkil6. Jos han ei jostain syysta paase ilmoitusta itse tekemaén, on
hanen pyydettava esimiestaan tekemaan tyopyynto. Tarkeintd on saada
tieto ongelmasta mahdollisimman reaaliajassa eteenpain. Tyopyynnon
tekijan tarkeimmat tehtavat on maaritella vikatyyppi, onko kyseessa
mekaaninen hairio vai kenties sahkoinen. Taman liséksi kiireellisyystaso
pitdad tyopyynnossa ilmoittaa. Tyoturvallisuuteen tai tuotantoon vaikuttavat
viat on raportoitava kiireellisyysluokalla HETI, ja ne erottuvat

tydnsuunnittelussa muista punaisella varilla.
Tydnsuunnittelu

Tyobnsuunnittelussa tyonjohto tai ybaikaan asentajat itse, poimivat
tyonsuunnitteluun toita kiireellisyysluokan tai prioriteetin perusteella.
Prioriteetilla tarkoitetaan tiettyja tehtaan toimintoja ja prosesseja, jotka
menevat muiden edelle. Toita suunnitellessa voidaan kiireellisyysluokkaa
muuttaa, jos todetaan, etta se on tyopyynnolla maaritelty vaaraksi tai tyon
luonne on sellainen, etta se voidaan hoitaa esimerkiksi seuraavassa
suunnitellussa huollossa. Jos ty6hon tarvitaan erityisia tyolupia, vaaralliset
aineet, tyotulikortti ynna muut, niin myds nama pitdd ottaa huomioon tassa

vaiheessa.
Tydnsuoritus

Kun ty6ta lahdetdén suorittamaan, on asentajien muutettava tyontila
aloitetuksi. Nain tyonjohto, ja paallikdtkin pysyvat perilla siitd mika tyd on
meneillaan silla hetkella. Asentajat raportoivat tyokortille eri tydvaiheet,

jotka he ovat suorittaneet, lisdavat kaytetyt materiaalit ja varaosat seka
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tyotunnit. Jos ty0 jatkuu seuraavassa vuorossa, lisataan tyokortille
seuraava tyovaihe ja tekija, jos se on jo tiedossa.

Raportointi

Tyon valmistuessa on tarkeaa kuitata tyo tehdyksi ja raportoida vian syy
mahdollisimman tarkkaan. Asentajan pitad pystya analysoimaan vian
syyta tarkemmin, kuin vaan mainitsemalla, etté laite oli rikki. Mista kaikki
lahti liikkeelle, oliko kyseessa kenties huollon laiminlydnti, huolimaton
kaytto tai vaikkapa laitteen idsta johtuva vikaantuminen. Kun kaikki tehdyt
korjaukset on raportoitu niin tarkasti kuin mahdollista, voidaan niité tietoja
kayttaa investointien pohjana. Laitekorteille kertyy kaikki historiatieto ja
my0s erilaisia raportteja tulee myohemmassa vaiheessa olemaan tarjolla.
Ensivaiheen raportit oli ainoastaan tasoa kaikki tehdyt ty6pyynnot

viikoittain sekd avoimet tyopyynn6ot viikoittain.

4.5.2 Tietojen keruu ja siirto, laitehierarkioiden maaritys

Osa tiedoista saatiin siirrettya vanhasta jarjestelmasta Excel-taulukkoon,
jossa tehtiin tarvittavat muutokset ja korjaukset. Osa oli vanhentunutta
tietoa ja paljon oli sellaisia osia, laitteita ja koneita, jotka vanhasta
puuttuivat. Vanhentuneet kustannuspaikkatiedot korjattiin myos tassa
vaiheessa ja tulevat laitekoodit maariteltiin osin jo kaytdssa olleiden
kooditusten ja tunnusten mukaisesti. Kun tiedostot oli kayty lapi, siirrettiin
ne ohjelmatoimittajan puolelta uuteen jarjestelméén. Suurimpana siirtona
oli Heinolan laitehierarkian siirto, kasittaen kaikki laitteet ja koneet.

Heinolan tehtaalla on noin 900 laitekokonaisuutta kaytossa.

Taman jalkeen alettiin maaritella hierarkiapuun rakennetta jarjestelméaan.
Tasta haluttiin tehda niin yksinkertainen rakenteeltaan kuin mahdollista
ettei padstd sanomaan, etten osannut / tiennyt tai [0ytanyt etsimaani
laitetta. Hierarkian maarittelyssa mietittiin mita tulee jarjestelman
paatasoksi ja kuinka monta alatasoa tulee, jotta kaytto olisi
mahdollisimman sujuvaa ja ei tarvitsisi etsia monen klikkauksen paasta

oikeaa laitetta.
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Laiterekisteri Loydetty: 888

E-HEINOLA - _— P
. Sininen viri on merkkinid

Q"A’:&-D": AUTOPALOITTAMO siitd, ettd tim3 tietue on jo
E-41AP / AUTOPALOITTAMO @ valittavissa oleva laite
E g"“41.&PG‘ £ LAMELLIKULIETIN

g"“41APCI‘ R1 / KULJETIN JA KAYTTOLAITTEET

é""41APG‘ R2 f HYDRAULIKOMNEIKKO

é"“él'l.i'tPGZ f MURSKAIM

KUVA 3. Laiterekisterin hierarkia (ARROW Engineering 2016).

Kuvasta 3 ndkee laiterekisterin hierarkian. Ylimmé&ksi tasoksi valikoitui itse
tehdas, eli tAssa tapauksessa Heinola. Heinolan alle luotiin osastot
kustannuspaikoittain. Kustannuspaikan alle vietiin kaikki siella olevat
laitteet ja linjastot niin tarkasti kuin mahdollista. Sinisella olevat tekstit ovat
jo valittavissa oleva laite, eli voidaan valita tarvittaessa vain pelkka
kustannuspaikka, jollei osaa maaritella tarkemmin missa vika

todellisuudessa on.

Heinolan kayttéonoton yhteydessa myds alettiin rakentaa Kuusakoski Oy:n
Lahden Ekopark - tehtaan hierarkiaa, joka tehtiin suoraan jarjestelmaan.
Laitekoodiksi oli ensin annettu tietty vanha tyénumero, mutta yksi
tehtavista oli yndenmukaistaa laitekoodit vastaamaan Heinolan

rakennetta.

Laiterekisteri  Loydetty: 85

Laitekoodi Nimi
4 145.1.1 Esimurskain SH-1119603 (SH-1117200)
4 18542 Jalkimurskain Untha
#  T10008 Pos. 3.28 Hihnakuljetin BC-1120345
4 T10009 Pos. 3.29 Jakokuljetin BC-2120656

KUVA 4. Lahden tehtaan laitekoodien muutos (ARROW Engineering
2016).
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Edellisen sivun kuvasta 4 ndkee muutoksen. Esimerkiksi vanhaan
tydnumeroon perustuvan laitekoodin "T10008” uusi laitekoodi tulisi
olemaan ”145.3.28”, joka muodostuu tehtaan kustannuspaikasta 145 seka
vanhasta laitteen numerotunnuksesta 3.28. Laitekortin taakse
huomautuskenttaan lisattiin viela vanha laitekoodi, jotta sekin data oli
olemassa ja loydettavissa ennen kuin uusi kooditus vakiintuisi

puhekaytdssa.

4.5.3 Koulutus ja materiaalit

Koulutusta varten piti jarjestelman kayttoa kayda lapi useaan kertaan
projektiorganisaation kesken. Liséksi osa tuotannon tydntekijoista seka
kunnossapitoasentajista paasi testikayttamaan jarjestelmaa ennen
kayttoonottoa. Testikaytolla pystyttiin kokeilemaan eri variaatioita
jarjestelman kayttamiseksi seka miten eri tydvaiheet tulisivat

muotoutumaan ja toimisivat kaytanndssa parhaiten.

Koulutus paatettiin projektipaallikon paatoksella jarjestad ainoastaan
tyonjohdolle ja kayttopaallikoille. Heidan vastuulleen jatettiin tyontekijoiden
koulutus. Projektihenkildston tukea kuitenkin painotettiin, eli apua ol
saatavilla mutta itse koulutus jai paallikdiden vastuulle. Kaksi tuntia
kestaneessa koulutuksessa esiteltiin kunnossapitojarjestelma yleistasolla,
ja sen jalkeen kaytiin lapi tydpyynnon tekoa ja naytettiin mista paallikot
voivat seurata omien osastojensa tyopyyntdja. Opinnaytetyontekijana
toimin myds jarjestelmén tukihenkilona ja koulutustilaisuuden jalkeen oli

mabhdollista saada yksityiskohtaisempaa koulutusta.

Ohjemateriaalit tehtiin testikayton loppupuolella ja niité testattiin ennen
julkaisua, jotta niita voitiin vield korjailla, jos tuli ilmi jotain kaytannosta
poikkeavaa. Ohjeet tehtiin PowerPointilla, ne sisaltavéat 7 — 10 sivua ja ne
etenevat kohta kohdalta eteenpdin, jotta jarjestelmaa kayttdmaton henkild
pystyy toimimaan ohjeiden varassa. Ohjeet on saatavilla perinteisesti
paperisena tulosteena. Jos muutoksia tulee, paivitetadn ne
ohjemateriaaleihin ja tulostetaan uudet versiot. Ohjeita on toimitettu joka

osastolle. Ohjeita laadittiin eri versioita huomioiden kohderyhma ja se
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mihin tarkoitukseen ohjeet olivat. Tyopyynnon teosta laadittiin oma ohje
henkilokunnalle, jotka tekevat pelkastaén vikailmoituksia jarjestelmaan.
Tama oli hyvin yksityiskohtainen ohjeistus kuvineen, ja laadittu niin
helpoksi seka yksinkertaiseksi, ettéa ensikertalainenkin niiden avulla pystyy
vikailmoituksen tekemdaan, kuvasta 5 ndkee esimerkin ohjemateriaalista,

kohdasta kiireellisyyden valinta tyopyynnolle.

Tyopyynto / kiireellisyyden maarittely

42UK05 / PESUSEULA1  + Kiireellisyys
Heti, Turvallisuus/Tuotanto seis
" - Ehdotettuna aikana
18.08.2016 08:30 . Vikatyyppi Soviftuna aikana
Seuraavassa huollossa
19.08.2016 0700 Tilaaja Seuraavassa seisakissa
Pienparannus

Tydpyynnolla on eri kiireellisyys vaihtoehtoja, valitse alas vetovalikosta oikea vaihtoehto
1.  Heti, Turvallisuus/Tuctanto seis
2. Ehdotettunaaikana = itse ehdotetaan sopivaa aikaa

3. Sovittunaaikana = ajankohdasta sovitaan/on jo sovittu kunnossapidon kanssa

KUVA 5. Ohjemateriaalia (Heimlander 2016).

Asentajille laadittin oma ohjepaketti, joka sisaltdd asentajien eri
tydvaiheiden ohjeistuksen, muun muassa miten tyo kuitataan otetuksi tyon
alle, seka miten raportoidaan tehdyt toimenpiteet. Kolmannet ohjeet tehtiin
kayttopaallikaille seka tyonjohtajille, jossa ohjeistetaan esimerkiksi miten

he I6ytavat omien osastojensa tyopyynnot jarjestelmasta.

4.6 Kayttoonoton jalkeiset tydvaiheet

Jarjestelman kayttéonoton ensimmainen vaihe syksylla sisalsi
tyopyyntdjen teon, tydbnsuunnittelun sek& suppean raportoinnin.
Raporteilta voitiin seurata viikkotasolla kaikkia tehtyja tyotilauksia, avoinna
olevia tyotilauksia seka milla kiireellisyystasolla ilmoituksia oli tehty.
Ensimmaisten raataldityjen raporttien joukossa oli raportti, josta nakyy

tehdyt tyotilaukset laitoksittain / osastoittain. Talla raportilla nahdaan heti



yhdella silmayksella mista vikailmoituksia eniten tulee, kuten kuvasta 6

ilmenee.

01.09.2016 00:00 - 30.11.2016 00:00

Tyomaarat laitoksittain

AA0S59 LEIKKURI: 8, 1.0 %

AAD46 HEINOLAN PALVELUT: 9, 1.1 % ~__——
>
AAD50 JALOMETALLIT: 12, 1.5 ‘6’// AA043 ALUMIINILINJA: 223, 28.3 %
AA144 FINES: 12, 1.5 % /
|

AADG4 MATERIAALITOIMINNOT: 14, 1.8 % ///
AAO56 KUONALAITOS: 25, 3.2 % 7

AAD44 RENGASMURSKAIN: 37, 4.7 %

AADB0 NFR JATKOJALOSTUS: 40, 5.1 %
AAD33 E-LINJA: 43,5.4 %
AAD41 AUTOPALOITTAMO: 453, 5.7 %

AA0B6 TEHDASPALVELU: 68, 8.6 % )
AA042 NFR(UK) / PESULAITOS: 164, 20.8 %

AAD65 KULJETUSKALUSTO: 72, 9.1 %

KUVA 6. Tyottilausten méara osastoittain (ARROW Engineering 2016).

Jo hyvin aikaisessa vaiheessa paatettiin jattda varaosat ja
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ennakkohuoltosuunnitelmien teko mythaisempaan ajankohtaan. Fyysinen

varaosavarasto piti ensin saada jarjesteltya ja inventoitua. Kellaan ei ollut

tarkkaa tietoa mita kaikkea varastossa on ja monesti vasta vikatilanteessa

havaittiin, etta jokin kriittinen varaosa puuttui ja se jouduttiin tilaamaan.
Varaosa osioon valittiin kaksi henkil6a, jotka hoitavat ensin fyysisen
varaston kuntoon tehtaallamme ja sen jalkeen voidaan luoda
varaosaluettelo Noviin. Naiden jalkeen vield mietitédn miten saadaan
toimimaan kunnossapitojarjestelman ja tuotannonohjausjarjestelman
valinen yhteys. Varaosaostot, varaosien vastaanotto ja laskutus pyorii
tuotannonohjausjarjestelmassa, joten tarkoitus olisi, ettd ndma kaksi
ohjelmaa synkronoituisi keskendan tulevaisuudessa. Ihannetavoite olisi,
ettd varaosien saapumiset ja otot kirjaantuisivat reaaliajassa molempiin
jarjestelmiin ja Novista saataisiin automaattinen tilaushéalytys, kun jokin
varaosa menisi vahiin. Talle kehityskohteella ei ole kuitenkaan viela
annettu lopullista ajankohtaa.

Ehkaisevaan kunnossapitoon kuuluva ennakkohuoltojen méaarittely ja

rakentaminen aloitettiin marraskuussa aloituspalaverin merkeissa. Osa
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ennakkohuolloista ja seisakkihuolloista l0ytyi vanhasta Powermaintista,
mutta ne sisalsivat niin paljon vanhaa tietoa, etté niita ei ole jarkeva siirtaa
sellaisenaan, vaan ne taytyy paivittaa ja kayda lapi ja sen jalkeen syottaa
manuaalisesti jarjestelmaén. Ennakkohuoltoihin on ensimmaisessa
vaiheessa tarkoitus vieda viikoittaiset osastojen aloitus- ja lopetustyot.
N&ama ovat prosessien ja linjastojen kaynnistdmiseen ja alasajamiseen
liittyvat tyotehtavat. Naiden liséksi ennakkohuoltojen alle rakennetaan
vuosittaiset seisakkihuollot, ja niité paivitetddn seisakin alkaessa,
lisaamalla uusia tyotehtavia tai poistetaan sellaisia mita ei suoritetakaan

siind huollossa.

Ohjelmisto on tarkoitus laajentaa myéhemmin koko Suomen
organisaatioon ja sen jalkeen viela Ruotsin osastoille. Projektin
loppuvaiheilla alettiin jo kerata laiterekisteritietoa seuraavana vuorossa
olevilta isommilta murskainlaitoksilta. Taman yhteydessa alettiin my6s
miettia muun Suomen osalta hierarkian rakentamista Noviin, ja tyd jatkuu
edelleen. Rakennetta miettiessa taytyy ottaa tarkkaan huomioon mita
laitetaan Noviin ylatasoksi, tuleeko joka osasto ylatasoksi vai tuleeko

kaikki osastot "Suomen” alle, vai jaetaanko niitd Kuusakosken
organisaation mukaisesti ryhmiin. Hierarkia rakenne vaikuttaa tiettyihin
kayttajaoikeuksiin, kuka néakee mitakin tietoa, ja sen takia naita joutuu viela

miettimaan miten ne on jarkevinta toteuttaa.

4.7 Kehitysehdotukset

Tassé kappaleessa esittelen muutamia kehitysehdotuksia projektin
sujuvampaan toteutumiseen. Ehdotukset perustuvat omaan havainnointiin

seka haastatteluihin.
Projektin vetovastuu ja sitoutuminen

Kun kyseessé on nainkin iso ja laaja projekti, pitaisi projektin vastuu antaa
henkilolle, joka pystyy sitoutumaan projektin [&pivientiin taysiaikaisesti. Jos
projektinvetamisen ohella hoidetaan omat tyotehtavat ja kesdaikaan viela

lomatuuraukset, saattaa siita joissakin tilanteissa olla enempi haittaa
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projektille kuin hyétya. Kuten Pelin (2009, 39) toteaa, on projektin isoimpia
sudenkuoppia se, etta projektia johdetaan muiden tdiden ohella. Tama
nakyi matkan varrella muun muassa niin, etta joitakin sovittuja aikatauluja

ja tapaamisia jouduttiin muuttamaan mydhempé&an ajankohtaan.

Lisaksi pitaisi keskittya ja sitoutua viemaan aloitettu vaihe loppuun
ennenkuin lahdetéaéan jo toisaalle kerdamaan tietoa. Jos jarjestelmaa ei
saada aloituskohteessa toimimaan halutulla tavalla tai prosessia viela

kaydaan lapi, on turha lahtea kiirehtiméan muualle.
Jarjestelman lanseeraus muihin toimipisteisiin

Kun jarjestelm&é lahdetdén lanseeraamaan muihin toimipisteisiin, pitaisi
miettia miten laitetietojen kerays ja koulutukset hoidetaan. Monet
toimipisteet ovat hyvin pienia ja laitetietoa ei tule kertymaan massoittain.
Kenties olisi hyva varata paiva tai kaksi aikaa per toimipiste ja kerralla
rakentaa laiterekisteri ja samalla hoitaa jarjestelman kayttokoulutus, ettei
tarvitse moneen kertaan matkustaa ympéari Suomea. Toinen vaihtoehto on
my0Os pyytaa toimipisteitéa keradmaan etukateen laitetiedot Exceliin, jolloin
entisestaan nopeutetaan kayttbonottoa paikkakunnilla. Projektinpaallikon
tai kuka lahtee lanseerausta hoitamaan, pitaa kyeta irrottautumaan muista
tyotehtavistaan ja hoitaa muiden pisteiden lanseeraus kerralla kuntoon.
Vastuuta voisi jakaa myds jollekin toiselle henkildlle ja kayda kahden tai
kolmen hengen voimin kiertamassa muut osastot lapi. Talldin yksi henkild

ei kuormitu liikaa.
Viestinta

Viestinnassa olisi myos kehittdmista yrityksessa. Kuten
teoriaosuudessakin mainittiin, monet projektinhallintaan liittyvat ongelmat
johtuvat nimenomaan puutteellisesta viestinnasta. Tietoa pitda jakaa
avoimesti ja riittavan ajoissa. Jatkossa kayttohenkildstéon vaikuttavista
projekteista olisi hyva tiedottaa jo alusta pitéaen. Viestinta pitaisikin ottaa
osaksi projektin eri vaiheita, alussa, toteutuksessa ja lopussa (Pelin 2009,
297). Yrityksessa on kaytettavissa yhteistpalvelin perinteisen intranetin

rinnalla, ja sinne voitaisiin luoda jokaiselle projektille oma sivu, jonne
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projektin edetessa kerrottaisiin etenemisesta. Nain henkildsto voisi alkaa
jo henkisesti varautumaan tulevaan muutokseen ja motivaatio jarjestelman
kayttoon olisi jotain aivan muuta, kuin niissa tapauksissa, joissa tiedotus
jatetaan viime tippaan. Avoimuus viestinnassa on jaanyt puutteelliseen
rooliin joissakin tapauksissa yrityksesséa ja se on herattanyt joskus
kovaakin jalkipuintia tyontekijoiden keskuudessa.

Kayttajakunnossapito

Yrityksessa kayttohenkilékunta suorittaa jonkin verran kunnossapidollisia
tyotehtavid. Aina he eivat valttdmatta edes ota yhteyttéa kunnossapito-
osastoon, jos he toteavat, ettéa kunnossapidollinen tyd on sellainen, jonka
he itse voivat suorittaa ja se tapahtuu nopeammin kuin tekemalla
tyopyynto jarjestelmaan. Heilla ei kuitenkaan ole sellaisia kayttdoikeuksia
kunnossapitojarjestelmaan, etta he voisivat raportoida suoraan laitekortille
tehdyista toimenpiteista. Talldin nama tyot jaavat pimentoon, eivatka ne
nay historiatiedoissa. Jokaiselle osastolle pitaisi joko maaritella henkilo,
jolle lisataan oikeuksia raportoida kayttajakunnossapidon tdista tai sitten

jokaiselle tuotannon tydntekijélle pitaa laajentaa kayttboikeuksia.

4.8 Johtopaatokset, tutkimuksen luotettavuus

Tutkimuksen tavoitteena oli ottaa kayttdon kunnossapitojarjestelma, jossa
voidaan laatia ja seurata vikailmoituksia seka ohjata asentajia téihin
kiireellisyyden ja prioriteetin mukaan. Tutustuessani yrityksen
kunnossapitoprosessiin ja uuteen ohjelmistoon, on todettava, etta toimiva
kunnossapitojarjestelma on tarkedssa roolissa yrityksessa. Silla voidaan
seurata laitehistoriaa muutamalla klikkauksella ja talla historiatiedolla
voidaan perustella esimerkiksi isompia laiteinvestointeja. Lisaksi
jarjestelmaan kirjattu vikailmoitus on varmasti raportoitua tietoa, se ei jaa
leijumaan tyhjan paalle tai kenenk&&n muistin varaan. Jarjestelman kaytto
pitdd ndhda positiivisena asiana, josta on hyotya koko yritykselle ja sen
kannattavuudelle. Viel&, kun varaosien hallinta saadaan toimimaan, on

jarjestelma ollut investoinnin arvoinen.
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Laadullisen eli kvalitatiivisen tutkimuksen luotettavuuden arviointi eroaa
maarallisen tutkimuksen tarkastelusta. Kvantitatiivisen tutkimuksen
reliabiliteetti- ja validiteettikasitteita ei suoranaisesti voida sellaisenaan
soveltaa arvioitaessa laadullista tutkimusta. Kvalitatiivisen tutkimuksen
luotettavuutta voidaan tarkastella muun muassa arvioimalla kuinka hyvin
tulokset vastaavat todellista tilannetta, onko tutkimus pateva ja voidaanko
tulokset toistaa, seké aineisto voidaan luetuttaa kohderyhmalla, joka
vahvistaa tutkimuksen. (Kananen, 2015, 352 - 354.)

Tutkimuksen luotettavuuden voidaan todeta olevan hyva. Valituilla
tutkimusmenetelmilla pystyttiin kartoittamaan riittavan tarkat tiedot uutta
jarjestelmaa ja sen kayttoonottoa varten. Tehdyt toimenpiteet voidaan
toistaa muissa toimipisteissa kayttoéonoton yhteydessa seka tutkimuksen
tuloksena syntyneitd ohjemateriaaleja voidaan kayttaa kaikissa muissakin

toimipisteissa.
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5 YHTEENVETO

Taman opinnaytetyon tavoitteena oli kunnossapitojarjestelméan
kayttoonoton toteutus ja suunnittelu. Tyd muodostui toiminnallisesta
osasta, jossa kerattiin tietoa uutta kunnossapitojarjestelmaa varten.
Taman liséksi laadittiin kunnossapidon prosessikuvaus ja luotiin tydohjeita
jarjestelman kayttoon.

Opinnaytetyd koostuu johdannosta, teoriaosuudesta, toiminnallisesta
osuudesta seka yhteenvedosta. Teoriaosuudessa kasiteltiin yleisella
tasolla kunnossapitoa prosessiteollisuudessa, kunnossapito ei ole pelkkaa
vikojen korjaamista vaan silla on suuri merkitys yrityksen kannattavuuteen
ja prosessien toimintavarmuuteen. Vikoja pitdisi ennaltaehkaista
ennakoivalla kunnossapidolla, jolloin ennen pitkaa valtettaisiin yllattavat

vikatilanteet.

Toisena teoreettisena viitekehyksena oli projektinhallinta. TAss& osassa
kaytiin hyvin yleisella tasolla projektinhallintaa lapi. Projektilla on aina
selkea alku ja loppu, ja siina vélissa projekti suunnitellaan, toteutetaan ja
paatetaan. Onnistuneeseen projektiin vaikuttaa projektiorganisaation

tyonjako ja avoin viestinta seka luottamus organisaation jasenten valilla.

Tutkimuksen empiirisessa osuudessa kerattiin tietoa vanhasta
jarjestelmasta uuteen jarjestelméaan siirtoa varten, paivitettiin
vanhentuneita tietoja, perustettiin uusia laitteita suoraan uuteen
kayttojarjestelmaan ja rakennettiin tehdashierarkiaa jarjestelmaan. Naiden
lisdksi kaytiin l&pi kunnossapidon prosessia ja laadittiin sen pohjalta
kunnossapidon prosessikaavio, joka vaati useamman version ennen
lopullista versiota. Jarjestelman kayttéa varten laadittiin myos selkeat

kuvalliset tydohjeet kayttajaryhmittain, seka pidettiin koulutustilaisuus.

Tutkimustapana oli kvalitatiivinen eli laadullinen tutkimus ja
tutkimusmenetelmina kaytettiin tutkijan omaa osallistuvaa havainnointia
seka haastatteluita taustatiedon keraamiseen. Tutkimuksen case-

yrityksené oli Kuusakoski Oy:n Heinolan tuotantolaitos.
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Kunnossapitojarjestelmén ensimmainen vaihe otettiin onnistuneesti
kayttoon alkuperéaisen suunnitelman mukaisesti 1.9.2016. Osa tyOvaiheista
siirrettiin my6hempaan ajankohtaan, esimerkiksi ennakkohuoltojen
suunnittelu seka varaosatietojen siirto jarjestelmaan. Tutkimuksen
yhteydessa |10ytyi muutamia kehitysehdotuksia, muun muassa
projektipaallikon sitoutuminen projektiin seka viestinnan puute, jotka voisi
ottaa huomioon siin& vaiheessa, kun jarjestelmaa lahdetaan
lanseeraamaan muihin toimipisteisiin seka tulevissa muissa isommissa

projekteissa.

Mahdollinen jatkotutkimuskohde voisi olla kayttajatyytyvaisyyskysely.
Kyselylla kartoitettaisiin ensimmaisen vaiheen toteutumista ja sita miten
kayttajat ovat kokeneet kunnossapitojarjestelman muuttaneen
toimintatapoja. Tyopyyntojen tekijoille sekd kunnossapitoasentajille
tehtaisiin omat kyselylomakkeet ja erilaiset kysymykset. Kyselyn tuloksia
voitaisiin kayttada hyddyksi siind vaiheessa, kun jarjestelmaa viedaan

muihin toimipisteisiin Suomessa ja Ruotsissa.
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