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1 JOHDANTO

Nykypäivänä ennakoiva huolto ja kunnossapito ovat tärkeä osa eri laitosten toiminta­

varmuutta. Toimintavarmuus on tärkeää, koska asiakkaiden ei tulisi missään tapauk­

sessa joutua kärsimään puutteellisesta toiminnasta. Lisäksi ennakoivalla kunnossapi­

dolla tehdään merkittäviä säästöjä, koska laitteiden kestoikä on pitempi. Tällä seikalla

varmistetaan prosessin käyttövarmuus. Yksi tärkeä osa tätä opinnäytetyötä on edellä

mainittu käyttövarmuus ja toimintavarmuus. Lisäksi kriittisyysasteiden määrittäminen

eri laitteille on osa tätä opinnäytetyötä.

 Tässä opinnäytetyössä käydään läpi huollon ja kunnossapidon ennakkohuolto­

ohjelman suunnittelua sekä sen tekemistä Aqua Palvelu Oy:ssä. Aqua Palvelu Oy on

Lahti Aqua Oy:n tytäryhtiö. ”Lahti Aqua Oy toimittaa vesihuoltopalvelut 120 000

ihmiselle.” [1] Aqua Palvelu Oy vastaa vedentuotannosta, verkoston toiminnasta, jäte­

vedenpuhdistuksesta sekä näiden laitoksien ja verkostojen huolloista Lahdessa ja Hol­

lolassa. Työ käsittää ennakoivan huollon ja kunnossapidon kehittämistä Aqua Palvelu

Oy:n huollossa oleviin jätevedenpuhdistamoihin.

Aqua Palvelu Oy:llä ilmeni tarve huollon ja kunnossapidon kehittämiseen, koska ai­

kaisemmin tällaista ohjelmaa heille ei ole tehty. Tällä hetkellä korjaaminen keskittyy

vain vikakorjaamiseen. Aqua Palvelu Oy:ssä on käytössä PowerMaint –ohjelma, jo­

hon on merkitty laitteiden tiedot, mutta ennakkohuoltotietoja ei ole laadittu. Heidän

pyynnöstään työ keskittyy toimintavarmuuteen ja riskittömiin jätevedenpuhdistuspro­

sesseihin.

 Tässä opinnäytetyössä ennakoivan kunnossapidon suunnittelu aloitettiin käyttövar­

muus­ ja turvallisuusseikoista. Turvallisen ja käyttövarman prosessin saavuttamiseksi

tarvitaan aina ennakoivaa kunnossapitoa. Ennakoiva kunnossapito taas vastaavasti

vaatii hyvän huoltosuunnitelman. Hyvällä huoltosuunnitelmalla säästetään aikaa, ra­

haa ja säästytään riskeiltä eri tilanteissa. Riskeillä tarkoitetaan, ettei jätevesilaitoksen

toiminnasta missään tilanteessa koidu ympäristölle haittoja. Ympäristölle koituvia

haittoja saattaa syntyä, mikäli puhdistamatonta jätevettä joutuu vesistöön tai luontoon.

Suunnitelman avulla tärkeimmät huollot tulevat aina tehdyiksi, vaikka työväkeä olisi­

kin lomalla tai sairaana. Huoltosuunnitelmaa laatiessa kannattaa ottaa huomioon asen­

tajien kokemukset eri huolloista. Näin ollen voidaan määritellä aika, joka eri huoltoi­
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hin keskimäärin tarvitaan. Lisäksi on oleellista määrittää huoltoväli samassa yhteydes­

sä. Huolto­ohjelman tarve kriittisissä kohteissa on tärkeää, koska näin voidaan varmis­

tua kohteen moitteettomasta toiminnasta. Moitteettomalla toiminnalla voidaan varmis­

taa, etteivät ongelmat eivätkä riskit kohdistu asiakkaille. Näin niihin voidaan reagoida

ennen todellisen hajoamisen tapahtumista. [1]

Työn tavoitteena on tehdä toimiva kunnossapito­ohjelma, jonka perusteella laitteiden

ennakoiva huolto ja kunnossapito on helppoa. Tavoitteena on siis välttää käyttö­ tai

toimintavarmuus riskien syntymistä jätevedenpuhdistusprosessin toiminnassa. Näillä

seikoilla säästetään myös laitteiden vikaantumista. Tämä tarkoittaa päivystystöiden

vähenemistä, mikä taas vastaavasti merkitsee yritykselle säästöä.

2  JÄTEVEDEN KÄSITTELY

Lahdessa on kaksi jäteveden puhdistamoa joista toinen sijaitsee Kariniemessä Sibelius

taloa vastapäätä ja on nimeltään Kariniemen puhdistamo. Se on louhittu kallion sisään

ja se puhdistaa Lahden pohjoisen viemäröintipiirin jätevedet. Sinne johdetaan jäteve­

siä myös Hollolan kunnan Tervamäen, Kukkilan ja Messilän alueilta. Toinen puhdis­

tamo sijaitsee Porvoojoentiellä ja on nimeltään Ali­ Juhakkalan puhdistamo. Ali­ Ju­

hakkalan puhdistamon kuorma kertyy Lahden eteläisen viemäröintipiirin jätevesistä ja

Hollolan kunnan Salpakankaan alueen jätevesistä. Molemmat puhdistamot toimivat

samalla prosessilla eli ne ovat biologis­kemiallisia puhdistamoita. [2]

2.1 Puhdistusprosessi

Puhdistusprosessi molemmissa puhdistamoissa alkaa välppäyksestä, jossa tulevasta

jätevedestä poistetaan ylimääräinen kiintoaines. Kiintoaines siirtyy välpepesuriin, jos­

sa se pestään. Siitä jäävä massa johdetaan erilliselle siirtolavalle josta se toimitetaan

eteenpäin.  Jätevesi jatkaa hiekkalaahalle, jossa siitä poistetaan välppien läpi kulkeu­

tunut hiekka. Siihen lisätään sitä ennen ferrosulfaattia, jolla saadaan saostettu fosforia.

Hiekka menee hiekkapesurille, jossa se puhdistetaan ja siirretään siirtolavalle uutta

käyttöä varten. Tästä jätevesi jatkaa matkaansa jakoaltaille, josta se jaetaan kolmeen

eri linjaan. Altaiden päässä on esi­ilmastus, jossa veteen tuodaan kompressoreiden

avulla ilmaa jolloin eri mikrobit alkavat toimimaan jätevedessä ja puhdistavat sitä.

Tämän jälkeen vesi kulkeutuu etuselkeytykseen, jossa tehtävänä on laskeuttaa vettä

raskaampi aines altaan pohjalle sekä poistaa pintaliete. Veden virtausnopeuden on
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oltava riittävän hidas, jotta kevyempikin kiintoaines laskeutuu altaan pohjalle lietteek­

si. Etuselkeytyksessä laskeutuneet lietteet kaavitaan lietesyvennykseen laahaimen

avulla ja pumpataan tiivistyksen kautta mädätykseen. Veden virtaus jatkuu tämän jäl­

keen ilmastukseen, jossa jäteveteen syötetään ilmaa kuplina jolloin mikrobien tarvit­

semaa happea on riittävästi ja näin saadaan poistettua typpeä. Syötetty ilma pitää

myös aktiivilietteen liikkeessä, jotta se ei laskeutuisi altaan pohjalle. Ilmastus altaan

loppu osassa jäteveteen syötetään vielä ferrosulfaattia, jolla tehostetaan fosforin pois­

toa. Ilmastettu jätevesi ja osa lietteestä johdetaan jälkiselkeytysaltaaseen. Osa palautuu

prosessin alkuun ylijäämä lietteenä. Jälkiselkeytyksessä liete erotetaan vedestä laskut­

tamalla se altaanpohjalle. Osa lietteestä siirtyy palautuslietteenä ilmastusaltaaseen,

jolloin aktiivilietteen mikrobikanta saadaan pysymään oikeana. Pintaliete siirretään

prosessin alkuun. Tämän jälkeen puhdistettu vesi menee vielä tasausaltaaseen, jonka

jälkeen se johdetaan Porvoon jokeen. [2]

KUVA 1: Puhdistusprosessi Kariniemi 2007 [2]
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2.2 Mädätys

”Liete mädätetään hapettomissa oloissa suurissa mädätyssäiliöissä. Mädätys on kol­

mivaiheinen prosessi: eloperäinen aines hajoaa ensin rasvahapoiksi, nämä edelleen

etikkahapoksi ja tämä lopuksi metaaniksi ja hiilidioksidiksi. Rikkiyhdisteet pelkistyvät

rikkivedyksi ja typpiyhdisteet ammoniakiksi. Mädätyksen aikana taudinaiheuttajat ja

madonmunat ynnä muut haitalliset eliöt kuolevat ja 50 ­ 70 prosenttia eloperäisestä

aineesta hajoaa biokaasuksi.” [3] Mädätettyliete kuivataan polymeerin ja linkojen

avulla, josta se johdetaan siiloihin. Siilojen jälkeen kuivattu liete kuljetetaan kompos­

toitavaksi. Kompostoinnin jälkeen sitä voidaan käyttää esimerkiksi. nurmikko multa­

na. Metaani joka syntyy mädätyksessä, poltetaan kaasupolttimissa. Kaasupolttimissa

syntyy lämpöä omiin tarkoituksiin ja sitä voidaan jopa myydä kunnalliseen kaukoläm­

pöverkkoon.

2.3 Prosessilaitteet

Kummankin puhdistamon prosessissa on noin 900 erilaista mekaanista laitetta. Näiden

huoltamiseen ja kunnossapitoon tarvitaan prosessi­ ja kunnossapitotyöntekijöitä. Pro­

sessityöntekijät valvovat prosessin toimintaa ja hoitavat päivittäiset tarkastukset. Li­

säksi he hoitavat laitteiden vaatimat puhdistukset sekä rasvaukset. Kunnossapitotyön­

tekijät tekevät suurempia korjauksia ja huoltotoimenpiteitä prosessityöntekijöiden

ilmoituksesta. Mekaanisia laitteita on pienestä venttiilistä suureen linkokuivaimeen.

2.4 Prosessin valvonta

Jäteveden käsittelyprosessissa on monenlaisia laitekokonaisuuksia ja laitteita, jotka

tarvitsevat huoltoa ja kunnossapitoa. Toiset laitteet ovat prosessin kannalta tärkeämpiä

kuin toiset, joten näiden laitteiden ennakkohuolto on riskittömän prosessin kannalta

tärkeää. Laitteiden toimintaa sekä prosessin kulkua tarkkaillaan Miso –ohjelman avul­

la, joka antaa tärkeää tietoa laitteiden kunnosta. Miso ­ohjelman tarkoituksena on

varmistaa toimintavarma prosessi laitoksen toiminnan kannalta. Ohjelma toimii häly­

tysjärjestelmänä jos prosessin toiminta jostain syystä vikaantuu. Tämä ohjelma on

erittäin tärkeä niin mekaanisen vikaantumisen kuin sähköisen vikaantumisen kannalta.

Ohjelmassa on asetettu hälytykset eri luokkiin. Luokat on jaettu laitteiden tärkeyden ja

vikaantumisien kannalta. A luokan hälytykset ovat kriittisiä hälytyksiä. Kriittisillä

hälytyksillä tarkoitetaan puhdistusprosessin kannalta elintärkeiden laitteiden hälytyk­
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siä. Muut luokat ovat B, C, D nämä ovat huomautuksia joihin kuitenkin aina reagoi­

daan tarpeen mukaan. A luokan hälytykset tulevat myös matkapuhelimiin proses­

siasentajille. Tämä on myös yksi seikka joka helpottaa prosessin toiminnan päivittäistä

seuraamista. Miso –ohjelma on myös päivystäjällä käytössä kannettavassa tietokone

muodossa. Tämä helpottaa vikojen huomaamista ja niiden korjausta vaikka kunnossa­

pito­ tai prosessiasentajat eivät olisi paikalla. Vikojen etsiminen helpottuu, koska häly­

tyksen tullessa voi päivystäjä katso vikaantuneen laitteen tämän hetkisen tilanteen

prosessissa ja katsoa prosessin yleistilanteen. Seikkojen pohjalta hän voi arvioida ti­

lanteen tarvitseeko laitetta lähteä korjaamaan vai kestääkö prosessin toiminta laitteen

sammuttamisen ja korjaamisen seuraavana työpäivänä.

 Laitoksella on myös muita hälytysjärjestelmiä, jotka ilmoittavat kiinteistöhälytyksiä.

Hyvänä esimerkkinä voisi todeta Kariniemessä ilmastoinnin ja lämmityksen hälytyk­

set. Näitä hälytyksiä ei sovi unohtaa, koska Kariniemen puhdistamolla työskennellään

maan alla joten hälytykset ovat todella tärkeitä terveydellisistä syistä.

3 KUNNOSSAPIDON MÄÄRITELMÄT

Kunnossapito määritellään suoraan SFS­EN 13306 standardissa seuraavasti:

”Kunnossapito koostuu kaikista kohteen eliniän aikaisista teknisistä, hallinnollisista ja

liikkeenjohdollisista toimenpiteistä, joiden tarkoituksena on ylläpitää tai palauttaa

kohteen toimintakyky sellaiseksi, että kohde pystyy suorittamaan vaaditun toimin­

non.” [4]

PSK 6201 määrittelee kunnossapidon taas seuraavasti:

”Kunnossapito on kaikkien niiden teknisten, hallinnollisten ja johtamiseen liittyvien

toimenpiteiden kokonaisuus, joiden tarkoituksena on säilyttää kohde tilassa tai palaut­

taa se tilaan, jossa se pystyy suorittamaan vaaditun toiminnon sen koko elinjakson

aikana. Seuraavat käsitteet liittyvät läheisesti kunnossapitoon: käyttö, käynnissäpito,

logistiikka, parannus, muutos ja tehdaspalvelu.”[4]

Näiden pohjalta voidaan todeta, että kunnossapito on varsin laaja­alainen. Siihen kuu­

luu niin vikakorjaus kuin ennakoivahuoltokin. Päivittäiset tarkastukset ja valvonta

ovat myös tärkeä osa kunnossapidollista toimintaa. Oleellinen seikka, joka teksteissä
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käy ilmi on, että kaikkien edellä mainittujen tulee varmistaa laitteiden kyky suorittaa

sille annettu tehtävän sen eliniän aikana. [5]

3.1 Vikakorjaaminen

Vikakorjaamisella tarkoitetaan laitteen korjausta vasta sen hajottua. Vikakorjaaminen

on huonoa korjaamista, koska siinä laite menee niin huonoon kuntoon, että sitä joudu­

taan korjaamaan hajoamisen jo tapahduttua. Näin ollen prosessi toiminnan laatu heik­

kenee, koska kyseinen korjaus ei ole suunniteltua eikä kyseiseen laitteeseen ole vält­

tämättä heti saatavilla varaosia. Tämän seikan pohjalta on vaikeaa määritellä kuinka

kauan kyseisen laitteen korjaus kestää. Lisäksi ollaan tilanteessa jossa mahdollisen

toisen samanlaisen laitteen hajoaminen voi tulla kalliiksi prosessin toiminnan kannal­

ta. Silloin riski kasvaa ja välttämättä puhdistusprosessi ei toimi parhaalla mahdollisel­

la tavalla. Tämän seurauksena prosessi ei saavuta toivottua puhdistus tulosta. [6]

Vikakorjaamisia ei pystytä välttämään, mutta niiden määrään pystytään vaikuttamaan.

Niiltä ei voida välttyä, koska uusikin laite saattaa olla viallinen. Esimerkiksi hihna

katkeaa tekovirheen myötä, pumppu ei toimi oikein viallisen kytkennän takia jne.

Voidaan todetaan, mitä vähemmän vikakorjaamista, sitä paremmin prosessi toimii.

Näin ollen päästään parhaaseen mahdolliseen lopputulokseen.

3.2 Ennakkohuolto

Ennakkohuollolla tarkoitetaan huoltoa, joka on suunniteltua. Se on suunniteltu huolel­

lisesti niin varaosien hankinnan kannalta kuin työvoimankin mukaan. Lisäksi on kat­

sottu oikea hetki jolloin laitteelle kyseinen huolto olisi järkevä tehdä. Tähän vaikutta­

vat niin laitevalmistajan suosittelema huoltoväli kuin kokemuspohjaiset huomiot. Yh­

teistä näille asioille on, että huollot suoritetaan ennen laitteen hajoamista eikä vasta

sen jälkeen. Tämä on erittäin tärkeä hyvän laadun ja matalan riskin omaavassa proses­

sissa. Ennakkohuolto saattaa olla myös ilmoitus jonkun laitteen mahdollisesta tulevas­

ta hajoamisesta esimerkiksi. joku ilmoittaa mahdollisesta laakeriviasta. Ennakkohuol­

loksi se muuttuu jos laite ei ehdi hajota kokonaan ennen korjaustyötä. Näin ollen se

estää prosessissa tapahtuvan mahdollisen toimintavarmuushäiriön.
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 Laitevalmistaja yleensä ilmoittaa laitteen hankinnan yhteydessä huoltovälin. Ennak­

kohuoltoväli saattaa kuitenkin olla liian tiheä tai liian pitkä, joten oikea huoltoväli

tulisi hakea ajan mittaan jotta se palvelee oikealla tavalla laitteen toimintaa. Toisaalta

pitää muistaa, että laitteen liiallinen huolto ei kannata taloudellisesti. [6]

3.2.1 Määräaikaishuolto

Jori Leskelä kertoo RCM:ssä, että ”määräaikaishuollossa laitteen alkuperäinen toimin­

takyky palautetaan, kun laite saavuttaa ennalta määrätyn eliniän, riippumatta siitä mis­

sä kunnossa laite on huoltohetkellä. Määräaikaishuollot sijoitetaan ajankohtaan, jossa

laitteen vikaantumistodennäköisyys lähtee voimakkaaseen nousuun”.  [7, s. 57.]

Nämä ovat laitevalmistajien antamia huoltovälejä joita tietyissä laitteissa tulisi noudat­

taa kirjaimellisesti. Joidenkin määräaikaishuoltojen väliin jättämisellä saattaa olla va­

kavat seuraukset toimintavarmuuden kannalta. Nämä laitteet saattavat olla ainoita pro­

sessissa. Lisäksi niiden vikaantuminen kesken tiettyjen vuodenaikojen, saattaa oleelli­

sesti heikentää prosessin toimintavarmuutta.

4 NYKYTILA

Tällä hetkellä laitoksen kunnossapito keskittyy vikakorjaamiseen eli vika korjataan

vasta sen ilmettyä tai laitteen hajottua. Laitteiden huollot keskittyvät päivittäisiin tar­

kastuksiin ja yleissilmäyksiin. Ennakoivaa huoltoa ei juuri ole, ainoastaan öljyjen

vaihdot sekä joidenkin laitteiden määräaikaishuollot ja –pesut. Näitä huoltoja tehdään

yleensä kesäisin. Niistäkään aina kaikkia ei ehditä toteuttamaan. Nykytilanteessa pro­

sessin toiminta ei ole parhaassa mahdollisessa tilassa, koska laitteiden huolloista ei

pidetä kirjaa tai niitä ei ole merkitty ohjelmaan muistiin. Ainoat kirjaukset on tehty

vanhempien asentajien toimesta vihkoihin ja kansioihin, joiden sisältö ei aina pidä

paikkaansa. Näin ollen voidaan todeta, ettei kunnollista ennakoivaa huolto toimintaa

ole. Lisäksi vanhempien asentajien siirtyminen eläkkeelle heikentää oleellisesti huol­

tojen oikea­aikaisuutta.
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4.1 PowerMaint –ohjelma

 PowerMaint ­ohjelmaa käyttää apuvälineenään, sekä prosessihenkilökunta kuin huol­

to ja kunnossapitoryhmä. PowerMaint –ohjelmasta on käytössä versio 6.1.8. Sen tar­

koituksena on helpottaa laitteiden tunnistamista ja varaosien hankintaa. Kyseiseen

ohjelmaan voidaan merkitä laitekortteja, ennakkohuolto­ohjelmia ja mahdollisia vika­

sekä korjausilmoituksia. Näiden lisäksi ohjelmaan saadaan merkittyä huoltohistoria,

dokumentteja laitteistoista sekä erilaisia huolto­ohjeita. Yhtenä olennaisena osana on

laitevalmistajien yhteystiedot, jotka pystytään myös merkitsemään  PowerMaint ­

ohjelmaan. Ohjelma sisältää lisäksi varasto­ohjelman. Tällä hetkellä ohjelmaa ei kui­

tenkaan käytetä kuin laitekorttien säilytykseen ja vika­ sekä korjausilmoituksien te­

kemiseen. Näin ollen ohjelman kaikkia osa­alueita ei käytetä kuin marginaalisesti.

Ohjelmassa olevaa työn kuittausta ei ole tällä hetkellä käytetty juuri ollenkaan. Tämä

on yksi seikka, joka vaikuttaa laite historiaan. Kun työtä ei kuitata tehdyksi, ei siitä

myöskään jää laitekortille minkäänlaista historiatietoa.

4.1.1 Laitekortti/Kohdekortti

KUVA 2: Kohdekortti [8]
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Laitekortti sisältää oleellisia tietoja, jotka helpottavat varaosien sekä mahdollisten

uusien laitteiden hankintaa. Laitekortissa kerrotaan eri osa­alueiden tietoja kuten lait­

teen positio, valmistaja sekä tyyppi. Lisäksi eri välilehdillä on kerrottu moottoriteho,

koko ja muita tarpeellisia tietoja. [9]

Laitekorttien tietojen paikkaansa pitävyys ei tällä hetkellä kaikissa laitteissa ole paras

mahdollinen. Siihen vaikuttaa Kariniemessä tehty mittaava saneeraus, jonka seurauk­

sena uusien laitteiden tietoja ei ole vielä ehditty vaihtaa vanhojen tilalle. Lisäksi jos­

sain tapauksissa uusia tietoja ei ole ilmoitettu, joten niitä on mahdoton kirjata Power­

Maint –ohjelmaan.

4.2 Korjaukset ja huollot

Huollot tämän hetkisessä tilanteessa ovat prosentteina noin 85 % vikakorjaamista ja

15 % ennakoivaa huoltoa. Tarkkoja prosentuaalisia määriä ei voida sanoa, koska huol­

loista ei ole pidetty tarkkaa kirjaa vaan niin sanottu ”mä muistelisin, että se on teh­

ty… ” on yleinen lausahdus. Tämä seikka viimeistään kertoo, että ennakoivaan huol­

toon ja sen kirjaamiseen tulisi kiinnittää huomiota, jotta prosessi toimisi matalan riskin

mukaisesti ja sillä saavutetaan moitteeton sekä täydellinen laatu.

4.2.1 Päivystys

Päivystys on yksi tärkeä osa moitteettomassa ja toimivassa prosessissa. Päivystyksellä

tarkoitetaan työajan ulkopuolella tapahtuvien ongelmien korjaamista. Päivystäjät ovat

tietoisia eri laitteiden tärkeydestä. He tietävät kuinka tärkeä laite on prosessin toimin­

nan kannalta. Korjaukset päivystyksen aikana suoritetaan nopeimmalla mahdollisella

tavalla jotta prosessi toimii seuraavaan työpäivään. Päivystyksessä olevat yleensä il­

moittavat ongelmista seuraavana työpäivänä jotta vika voidaan korjata kunnolla. Vi­

kaa ei kuitenkaan aina päivystyksen aikana saada korjattua. Näissä tilanteissa proses­

sin toiminta saattaa oleellisesti heikentyä. On tärkeää saada laitteet työaikana niin hy­

vään kuntoon, ettei päivystävien henkilöiden tarvitse korjata niitä työajan ulkopuolel­

la. Päivystys korjaukset tulevat yleensä yritykselle kalliiksi. Tämänkin asian pohjalta

kaikkea päivystyksen aikana tulevaa korjaustoimintaa yritetään vähentää. Täytyy kui­

tenkin muistaa, että kaikkia vikaantumista ei pystytä estämään. Vikaantumisia ei pys­
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tytä estämään, koska uudessakin laitteessa saattaa olla esimerkiksi tekovirhe, jota ei

ole huomattu ja näin laite saattaa vikaantua.

4.3 Toimintavarmuus

Toimintavarmuudella tarkoitetaan moitteetonta ja riskialtitonta prosessia. Lisäksi toi­

mintavarmuudella tarkoitetaan laitteiden normaaleja toimintoja jokapäiväisessä käy­

tössä. Toimintavarmuus on tärkeää, jotta prosessin toiminnasta ei missään tapauksessa

joudu kärsimään asiakas. Tämän hetkisessä tilanteessa toimintavarmuus on kohtalai­

sella tasolla, mutta laitosten toimintavarmuuden parantaminen korkeammalle tasolle

on tärkeää. Yrityksen arvojen mukaisesti ”high quality and low risk”. Näiden seikko­

jen toteutuminen prosessissa on todella tärkeää. Toimintavarmuuden parantaminen on

todella tärkeää, koska kyseessä on iso ja laajennusta haluava yritys. [6]

4.3.1 Käyttövarmuus

Käyttövarmuudella tarkoitetaan laitoksen jokapäiväistä ja poikkeus käyttötoimintaa.

Käyttötoiminnalla taas vastaavasti tarkoitetaan laitoksen ylläpito toimintaa jota pro­

sessiasentajat tekevät päivittäin. Päivittäinen toiminta tarkoittaa ”prosessinajamista”

oikealla tavalla. Se pitää sisällään laitteiden oikeanlaisen toiminnan oikealla hetkellä

esimerkiksi pumppujen oikeanlaisen pumppauksen toiseen paikkaan kuin yleensä,

mikäli se prosessin toiminta sitä vaatii. Nykytilassa käyttövarmuus ei kaikkien laittei­

den kohdalla ole hyvä. Tämä tulee ilmi poikkeustilanteissa joissa prosessia joudutaan

jostain syystä ajamaan eri tavalla kuin yleensä. Näissä tilanteissa saattaa esimerkiksi

venttiilin toiminta aiheuttaa ongelma tilanteen, koska venttiiliä ei ole huollettu tai lii­

kuteltu tarpeeksi usein. [6]

5 POWERMAINT –OHJELMAN OIKEANLAINEN KÄYTTÖ

PowerMaint –ohjelman käyttökoulutus olisi hyvin tärkeää, jotta ohjelmistoa käytettäi­

siin oikein ja sen jokapäiväinen käyttö tulisi rutiininomaisesti. Koulutuksen pitäminen

auttaa myös laitteille tehtävien vikailmoitusten tekemistä, lisäksi sen tulisi auttaa

työnkuittaamisen tekemistä ja huollossa tehtyjen asioiden merkitsemistä. Tiedot ovat
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tärkeitä jotta myöhemmässä vaiheessa tehtävissä huolloissa nähdään milloin laitetta

on viimeksi huollettu/korjattu. Kerättyjen tietojen pohjalta nähdään myös laitteen ku­

luminen. Näiden tietojen perusteella on helppo huomata laitteen elinkaaren tulleen

päätökseen.

PowerMaint –ohjelmassa on myös oma varastosovellus, jolla olisi helppo kohdistaa

varaosat ja työt keskenään. Tämän sovelluksen käyttö olisi hyvä, jotta ennakkohuolto­

jen tullessa voidaan varaosat vain hakea varastosta. Lisäksi mahdollisten vikojen sat­

tuessa varaosat korjauksiin löytyisivät suoraan varastosta, eikä niitä tarvitsisi tilata.

Joidenkin varaosien toimitusaika on niin pitkä, että vika ehtii laajeta ennen kuin vara­

osat saapuvat ja varsinainen korjaus voi alkaa. Täytyy kuitenkin muistaa, että joiden­

kin varaosien pito varastossa on liian kallista. Yleisimmin käytettyjä varaosia olisi

kuitenkin suotavaa olla varastossa.

Ennakkohuoltoja merkittäessä PowerMaint –ohjelmaan tulee ottaa huomioon laite­

valmistajien ja prosessiasentajien kokemusperäinen tieto. Tietojen merkkaus laiteval­

mistajien tietojen pohjalta ja kokemusperäisesti on hyvä, jotta saadaan kerätty kaikki

mahdollinen tieto ylös. Huoltoväliä voidaan muuttaa tulevina vuosina, mikäli siihen

on aihetta. Huoltovälien tarve saadaan hyvin tietoon, kun historia tietoa kertyy eri lait­

teiden historia tietoihin. Aluksi on kuitenkin syytä huoltaa laitteet laitevalmistajien ja

kokemusperäisten tietojen mukaan.

On oleellista, että PowerMaint –ohjelmaan merkitään joihinkin laitehuoltojen yhtey­

teen työn suorittamisvaiheet. Vaiheiden merkintä on joissain laitteissa tärkeää, koska

laitteiden huoltojen kesto saattaa olla pitkä. Näin ollen vaiheiden kuittauksilla voidaan

seurata työn etenemistä. Lisäksi tulevaisuudessa historia tiedoista voidaan katsoa ajal­

lisesti mennyt aika huoltojen eri vaiheisiin. Tämä helpottaa henkilöresurssien käyttöä

eri huolloissa.

5.1 Vioittumistapojen analysointi

RCM­julkaisussa Mikko Uusitalo toteaa seuraavaa: ”Kunnossapitotoiminnan perus­

edellytys on vioittumistapojen tuntemus. Yksittäinen laite voi vikaantua usealla eri

tavalla. Tuotantolinjasta puhuttaessa vioittumistapoja on jo satoja. Koko tehtaassa on

tuhansia erilaisia vioittumistapoja. Vioittumistapojen analysointi koetaan usein liian
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työlääksi. Tällöin ei kuitenkaan huomioida sitä, että käytännön kunnossapito, sekä

suunnittelun että toteutuksen osalta, tapahtuu vikaantumisten ehkäisemiseksi tai seu­

rausten korjaamiseksi.

Monissa tapauksissa vikaantumiset havaitaan vikaantumisen jälkeen ja kunnossapidon

tehtävä on korjata aiheutuneet vauriot. Vioittumistapojen tunnistaminen ja analysointi

mahdollistaa vikaantumisten ennaltaehkäisyn tai korjauksen suunnittelun ennen vi­

kaantumista. Näin voidaan suunnata kunnossapitotoimet oikein ja pyrkiä varsinkin

vakavia seuraamuksia aiheuttavien vikojen ennaltaehkäisyyn.

Kun vioittumistapa on tunnistettu, voidaan arvioida sen vaikutukset ja päättää mitä

pitää tehdä tilanteen ennakoimiseksi, tunnistamiseksi, estämiseksi tai korjaamiseksi.

Kunnossapidon tehtävien valinta, priorisointi ja kunnossapitotoiminnan johtaminen

tapahtuu käytännössä vioittumistapojen tuntemuksen pohjalta. Laitteen kunnossapidon

suunnittelu ei siis tapahdu laite­ tai komponenttitasolla, vaan vioittumistapa –tasolla.

Systemaattinen, ennaltaehkäisevä kunnossapitostrategia edellyttääkin vioittumistapo­

jen tunnistamista. Vioittumistapojen tunnistaminen on yksi tärkeimmistä tehtävistä,

kun pyritään varmistamaan minkä tahansa laitteen suunnitellun mukainen toiminta.”

[7, s.33]

Vikojen analysointien merkitseminen PowerMaintiin on todella tärkeää edellä maini­

tun tekstin mukaisesti jotta tulevaisuudessakin sieltä saadaan tietoja laitteen historiasta

ja siihen tehdyistä korjaustoimenpiteistä. Näin voidaan laitteelle helposti tehdä ennak­

kohuoltoilmoitus, lisäksi tietojen perusteella voidaan varata huoltoihin tarvittavat va­

raosat. Varaosien hankinnalla ennen huollon aloittamista helpotetaan työn tekemistä ja

nopeutetaan laitteen korjauksen valmistumista.

5.2 Kriittisyys ja prioriteetti

Kriittisyysasteilla tarkoitetaan laitteiden tärkeyttä prosessin toiminnan kannalta. Eri

laitteilla on eri kriittisyys/prioriteetti, joka tulisi olla laitekohtaisia ja niiden tulisi olla

tarkoin määriteltyjä. Laiteille määritetyt prioriteettiasteet helpottavat ennakkohuolto­

jen ja vikakorjaamisten tekemistä prosessin toiminnan kannalta. Kunnossapidon tär­

keys ja prioriteetit jaetaan kolmeen eri ryhmään 1, 2, 3. Ryhmien numeroiden on tar­

koitus kertoa mikä on laitteen huoltojen, sekä turvallisen prosessin tarvitsema kriit­
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tisyysaste. Kriittisyydellä tarkoitetaan kuinka säännöllisesti laitteen toimintaa pitää

tarkkailla, jotta toimintavarma prosessi saavutetaan. Toimintavarma prosessi takaa

sen, ettei missään tilanteissa asiakas joudu kärsimään viallisista toiminnoista. [10]

Kriittisyyden / prioriteetin määrittelemisen eri laitteille pitäisi tehdä esimiesten ja pro­

sessiasentajien välillä. Jos laitteen kriittisyys/prioriteetti muuttuu oleellisesti, muutok­

set tulisi tehdä ainoastaan esimiesten toimesta. Muutokset on hyvä tehdä esimiesten

voimin, koska tällöin päättäjiä on useampi, joten päätös prioriteetin nostamisesta tai

laskemisesta tehdään harkinnan jälkeen.

Prioriteetin määrittäminen helpottaa vikailmoituksen ja korjausilmoituksen tärkeyden

erottamista. Esimerkiksi: Vikailmoitus on prioriteetilla 2 ja ennakkohuolto, joka on

tekeillä prioriteetiltään 1. Tehdään prioriteetiltaan 1 oleva ennakkohuolto ensin lop­

puun ja mennään sen jälkeen korjaamaan vikailmoituksen mukainen laite.

KUVA 3: Kohdekortti linkokuivain [8]

Laitekortista ilmenee laitekohtaiset prioriteetit, mutta niiden merkintä tulee luokka

kohtaan. Luokkia on yhtä monta kuin prioriteettiasteita ennakkohuolloissa. Luokkien

merkkaus on tärkeää, jotta laitteiden prioriteettia ennakkohuoltojen yhteydessä ei tar­

Luokka
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vitse miettiä. On oleellista, että luokat on merkitty jotta tietämätönkin henkilö pystyy

tarvittaessa tekemään vikailmoituksen ilman erillisiä kysymyksiä. [10]

5.2.1 Prioriteetti 1

Prioriteetiltään yksi olevat laitteet ovat prosessin toiminnan kannalta elintärkeitä. Niis­

tä käytetään nimitystä kriittiset laitteet. Niiden ennakkohuoltojen suorittamisen tarve

prosessin toiminnankannalta on suurin. Todellinen hajoaminen saattaa heikentää pro­

sessin toimintaa huomattavasti. Näiden ennakkohuoltojen ja jokapäiväisen valvonnan

osuus on suuri. On myös todettava, että suurimmaksi osaksi näiden laitteiden hankin­

ta­ sekä huoltokustannukset ovat suurimmat koko prosessissa. Näin ollen myös huol­

lon kannalta on tärkeää, että laite huolletaan huolellisesti ja oikein. Huollot tulisi suo­

rittaa huolellisesti, koska laitteiden huolto ja varaosat ovat tässä prioriteetissä kalliita.

Mikäli huolto suoritetaan itse, tulisi tarvittavien ohjeiden ja dokumenttien olla paik­

kaansa pitäviä. Näin huolto voidaan suorittaa oikein. Mikäli huolto sen sijaan tilataan

ulkopuoliselta, pitää laitekortissa olevien tietojen olla paikkansa pitäviä ja niiden pitää

olla päivitetty.

Tämän prioriteetin omaavilla laitteilla ei ole kaikissa tapauksissa varalaitetta. Tämä

korostaa entisestään näiden laitteiden ennakkohuollon tärkeyttä prosessin toiminnan

kannalta. Hyviä laite­esimerkkejä ovat esimerkki kohdan lisäksi välpepesuri, välpät ja

hiekkapesuri. Ennakkohuoltojen tärkeys korostuu näissä laitteissa, koska ennakko­

huolloilla voidaan laitteen pysäytys tehdä suunnitellusti. Laitteen huolto on suunni­

telmallinen ja sovittu prosessi henkilökunnan kanssa. Näin ollen prosessin toiminta ei

heikkene oleellisesti tai heikentymisestä ollaan tietoisia ja niihin voidaan reagoida

oikealla tavalla.

5.2.2 Prioriteetti 2

Prioriteetiltään kaksi oleva laite on prosessille tärkeä, mutta laitteella on joko varalaite

tai sen toimintakatkos ei vaikuta prosessin lopputulokseen huomattavasti. Tämän luo­

kan laitteet ovat huolloiltaan kuitenkin tärkeitä. Mikäli varalaite hajoaisi, prosessin

toiminta saattaisi heikentyä ja käyttövarmuus huonontua. On tärkeää suunnitella myös

tämän prioriteetin huollot hyvin, jotta laitteille tehdään oikeaoppisesti ja toimintavar­
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muutta lisääviä toimenpiteitä. Lisäksi hyvällä suunnittelulla saavutetaan parempi lop­

putulos tässäkin prioriteetti luokassa.

Prosessissa on yleisesti tämän prioriteetin omaavia laitteita. Esimerkkeinä ovat ilmas­

tuskompressorit, lietepumput jotka pumppaavat lingoille lietteen ja tiivistetynlietteen

pumput joiden tehtävänä on pumpata liete mädättämöihin. On tärkeää tehdä Power­

Maint –ohjelmaan näiden laitteiden ennakkohuoltotyöt, jotta voidaan tarkasti määritel­

lä henkilöresurssien määrä eri huoltojen alkaessa.

5.2.3 Prioriteetti 3

Prioriteetiltään kolme olevat laitteet ovat välttäviä prosessin kannalta. Niiden hajoa­

minen ei suoranaisesti vaikuta prosessin toimintaan tai käyttövarmuuteen. Laitteiden

ennakoivaa huoltoa ei kuitenkaan pidä unohtaa. Laitteiden huolloista voidaan tinkiä,

mikäli tapahtuu prioriteetiltään korkeamman omaavan laitteen hajoaminen.

Tämän prioriteetin omaavia laitteita on myös prosessissa suhteellisen paljon. Näihin

laitteisiin lasketaan esimerkiksi venttiilit, pumput joilla on useampi varalaite sekä pie­

net ilmastointikoneet. Näidenkin laitteiden huoltoihin tulee tehdä huolellinen suunnit­

telu henkilöresurssien mukaan. Lisäksi laitteita voidaan huoltaa korkeampien priori­

teettilaitteiden jälkeen. On kuitenkin muistettava, että näiden laitteidenkin huolto on

taloudellisesti kannattavampaa kuin vikakorjaaminen.

5.3 Laite­esimerkit

Laite­esimerkkeinä on kolme eri luokan laitetta. Esimerkit etenevät prioriteettien mu­

kaisessa tärkeys järjestyksestä. Nämä laitteet ovat otettu Aqua Palvelun Oy:n Power­

Maint – ohjelmasta ja niille on luotu prioriteetit ennakkohuoltojen yhteyteen. Näin

tulisi tehdä jokaisen laitteen kohdalla, jotka vaativat huoltoa. Huoltojen prioriteetin

määrittäminen helpottaa laitehuoltojen organisointia. Laitteille tulisi tehdä prioriteetit

myös laitteiden huoltosuunnitelmien takia. Laitteiden huoltosuunnitelmilla tarkoite­

taan laitteille tehtävien huoltojen henkilöresurssien suunnittelua ja laitteen oikea­

aikaista huoltoa. Oikea­aikaisella huollolla tarkoitetaan esimerkiksi kesällä tulevien

vuosihuoltojen tekemistä. Vuosihuolloissa puhdistamoiden altaat tyhjennetään vuoron

perään jolloin huollot on helppo tehdä. Näin ollen on oleellista, että huoltojen aikana
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henkilöresursseja on tarvittava määrä. Lisäksi on tärkeää, että huoltojen varaosat on jo

tilattu ennen huollon alkamista, jotta huollot saadaan suoritettua mahdollisimman no­

peasti.

5.3.1 Esimerkki yksi: Lietteenkuivaus linko

KUVA 4: Ennakkohuoltotyö linkokuivain [8]

Ensimmäisenä laite­esimerkkinä on Alfa Laval Nordic Oy:n lietteen kuivauslinko.

Lingolla kuivataan prosessissa syntyvä liete. Lietteen kuiva­ainepitoisuus lingon jäl­

keen on noin 30%. Ilman lietteen kuivauslingon olemassa oloa lietteen vesipitoisuus

nousisi niin suureksi, että se jouduttaisiin ajamaan kaatopaikalle. Tällä hetkellä liete

viedään kompostoitavaksi ja kompostoinnin jälkeen se voidaan käyttää nurmikko mul­

tana. Näin ollen lietteen kuivauslinko on todella tärkeä prosessin kannalta. Lingon

huollon prioriteetti on 1. [11]

Linkoja on kummassakin puhdistamossa kaksi. On tärkeää, että kummassakin puhdis­

tamossa toimivat kummatkin lingot. Mikäli toinen lingoista hajoaisi toisen lingon ol­

lessa korjauksessa, prosessin toiminta heikkenisi oleellisesti. Kariniemessä linkojen

tyyppi on aldec 408, ja Ali­Juhakkalassa aldec 504. Prosessin toiminnan kannalta on

Prioriteetti

Ohjeet

Huollon

suorittaja
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oleellista, että lingot huolletaan käyttö tuntimäärien mukaan. Valmistajan asentajan

mukaan lingot vaativat välihuollon huollon n. 4000 tunnin jälkeen, joka saavutetaan

Kariniemessä vuodessa.

Huoltoon kuuluu seuraavat toimenpiteet:

­ Vaihteistoöljy

­ Tarkastustoimenpiteet (Liite 1)

­ Rummun päädyn irti ottaminen ja tarkastus. Rummun sisäpuolisten

listojen ruuvien siipien ja kovapinnoituksen tarkastus

­ Pyörivän yksikön tiivisteiden vaihto

­ Rasvaus ja öljynvaihto tarvittaessa

­ Käyntiinajo ja seuranta

­ Edellisen (edellisten) raporttien läpikäynti yhdessä käyttöhenkilö­

kunnan kanssa

­ Uuden kuntoraportin ja huoltoraportin laadinta

­ Lieteholkkien kääntö tarvittaessa

Varaosat:

­ Vaihteistoöljy

­ Rasvat

­ Pieni varaosasarja

 Iso huolto taas laitevalmistajan mukaan tulisi tehdä n. 8000 tunnin jälkeen, joka saa­

vutetaan Kariniemessä kahden vuoden välein. Iso huolto sisältää seuraavat toimenpi­

teet:

­ Kuntotarkistuksen ja välihuollon huolto­ ja tarkastustoimenpiteet

­ Tärinänmittaus ennen laakereiden vaihtoa

­ Pyörivän yksikön purku ja tarkastus

­ Laakereiden, tiivisteiden ja o­renkaiden vaihto

­ Käyntiinajo ja seuranta

­ Edellisen (edellisten) raporttien läpikäynti yhdessä käyttöhenkilö­

kunnan kanssa

­ Uuden kuntoraportin ja huoltoraportin laadinta
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­ Lieteholkkien kääntö tarvittaessa

Varaosat

­ Vaihteistoöljy

­ Rasvat

­ Pieni varaosasarja

­ Iso varaosasarja

Huoltoihin kuuluvat toimenpiteet on otettu Alfa Laval Oy:n ilmoittamien tarjousten

mukana olevasta liitteestä. Näistä huolloista huolimatta saattaa lingossa olla niin pal­

jon kulumia, että sen joitain osia joudutaan lähettämään aina Tanskaan asti korjatta­

vaksi. Huollon huolellinen suunnittelu kyseisen laitteen kohdalla on todella tärkeää,

jotta yllättäviä hajoamistilanteita pystytään välttämään. Hyvällä suunnittelulla pysty­

tään varautumaan kaikkeen mahdolliseen, joten hajoamistilannetta ei missään olosuh­

teissa pääse tapahtumaan.

Tässä tapauksessa ei kannata itse huoltaa linkoja vaan huollot suorittaa Alfa Laval

Nordic Oy. He omaavat hyvän ammattitaidon sekä tietämyksen linkojen toiminnasta.

Lisäksi lingon huolto ja korjaus vaatii täydellisen tietämyksen linkojen varaosista ja

toimintaperiaatteesta. Pieniä päivittäisiä rasvauksia ja tarkastuksia kuitenkin tulee suo­

rittaa Aqua Palvelu Oy:n toimesta, jotta toimintavarmuus säilyy kaikissa tilanteissa.
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5.3.2 Esimerkki kaksi: Mädättämön lietteenkierrätyspumppu

KUVA 5: Ennakkohuoltotyö mädättämön lietteenkierrätyspumppu [8]

Kyseisen esimerkin huolto suoritetaan itse. On oleellista, että laitteesta olevat doku­

mentit ja varaosaluettelot pitävät paikkaansa jotta huolto on helppo ja yksinkertainen

suorittaa. (Liite 2) Kyseessä on mädättämön lietteenkierrätyspumppu, jonka valmista­

jana on Vaughan pumps Oy. Laitteella on historiatietoa, joten sen ennakkohuollon

suunnittelu on helpompaa. Laitteella on myös erillisessä varastossa varaosia, joten

huollon suorittaminen on yksinkertaisempaa ja suunnitelmallisempaa. Huoltohistorian

pohjalta tiedetään, että pumppu kestää kolmesta neljään vuoteen ennen hajoamista

joten aluksi pumppu on syytä tarkistaa kahden vuoden välein, jotta voidaan varmistua,

että laitteen huolto voidaan mahdollisesti tehdä peräti kolmen vuoden välein.

 Pumpulla on varalaite joten sen prioriteetti on 2.

Kahden vuoden käytön jälkeen pumpulle tehdään ensin tarkastus jossa se nostetaan

ylös ja sen kunto arvioidaan. Lisäksi pumppu pestään tarvittaessa. Mikäli tarkastuk­

sessa huomataan kulumisia, vaihdetaan samassa huollossa kaikki kulutus osat. Jos

pumpussa ei havaita minkäänlaisia kulumisia, vaihdetaan pumppuun pelkästään öljyt.

Prioriteetti

Huollon

suorittaja

Ohjeet

Dokumentit
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5.3.3 Esimerkki kolme: Palautuslietepumppu

KUVA 6: Ennakkohuoltotyö palautuslietepumppu [8]

Tämän esimerkin prioriteetti on 3. Kyseinen laite on Grundfoss Oy:n valmistama pa­

lautuslietepumppu. (Liite 3) Näidenkään laitteiden huoltoa ei missään tapauksessa

tulisi vähätellä, mutta niiden vikaantuminen suoranaisesti ei vaikuta prosessin toimin­

taa. Lisäksi laitteella on yleisimmissä tapauksissa varalaite.

 Esimerkkitapauksen pumppu nostetaan jälkiselkeytysaltaasta ylös kerran vuodessa

altaidenhuollon yhteydessä. Kyseisen pumpun huollossa pumppuun vaihdetaan aina­

kin öljyt. On todennäköistä, että pumpun juoksupyörää joudutaan säätämään. Juoksu­

pyörän säätämisellä tarkoitetaan välyksen poistamista pumpun pohjaan nähden, säätö­

ruuvien avulla. Pahimmassa tapauksessa pumppuun joudutaan tekemään täydellinen

huolto, jossa pumppuun vaihdetaan kaikki tarvittavat kulutusosat kuten esimerkiksi

juoksupyörä ja pesä.

On tärkeää, että laitteet huolletaan tässäkin prioriteetissa. Huollot ovat tärkeitä, koska

laitteiden toiminta saattaa vaikuttaa korkeampien prioriteettien omaavien laitteiden

toimintaa. Esimerkiksi jotkut venttiilit kuuluvat tähän ryhmään. Jos venttiilit eivät
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toimi ei pystytä huoltamaan esimerkiksi mädättämön kierrätyslietepumppuja, jotka

kuuluvat korkeampaan prioriteettiin.

5.3.4 Työn kuittaaminen

Työnkuittaaminen tehdään aina tehdyn työn jälkeen. On oleellista, että kaikkien en­

nakkohuoltojen ja vikakorjauksien yhteydessä tehtävässä työnkuittaamisessa kerrotaan

mitä työssä on tehty ja mitä varaosia siinä on käytetty. Lisäksi tulisi merkitä työhön

kulunut aika, jotta myöhemmässä vaiheessa voidaan tutkia onko laitteen huolto tai

korjaaminen enää kannattavaa. Tämä niissä tapauksissa joissa epäillään laitteen elin­

iän tulleen päätökseen. Edellisen seikan takia on myös hyvä tietää laitteen huolto sekä

korjaustoimenpiteet, joita sille on tehty. Historia tiedot näyttelevät myös arvokasta

osaa laitteiden toimintavarmuudessa. Jos laite vikaantuu usein, on selvää että sen vaih­

taminen prosessin toimintavarmuuden kannalta on järkevää.

Työn kuittaamisessa on myös olennaista, että ulkopuolisten tekemistä töistä pyydetään

huoltoraportti, joka tallennetaan työnkuittaamisen yhteydessä. Ulkopuolisten töiden

kuittaamisesta tulisi esimiesten vastata, jotta kaikki oleellinen tieto tulee tallennettua

PowerMaint ­ohjelmaan. Olennaisella tiedolla tarkoitetaan esimerkiksi korjausten yh­

teydessä tulevia mahdollisia takuita yms.

6  KEHITYSIDEAT

Kehitysideat kohdistuvat ennakkohuoltojen merkitsemiseen ja niiden määrittelemiseen

kriittisyyden/prioriteetin mukaan. Lisäksi PowerMaint –ohjelman käyttäminen ja sen

hyödyntämisen parantaminen ennakkohuoltojen merkitsemisessä sekä historia tietojen

tallentamisessa tulisi ottaa paremmin käyttöön. Kuten nykytila kohdassa kävi ilmi,

laitteiden ennakkohuolloissa on kehittämisen varaa. On tärkeää, että laitteille merka­

taan ennakkohuollot ja kriittisyydet/prioriteetit. Vikailmoituksiinkin tulisi merkitä

kriittisyys/prioriteetti jako. Insinöörityö määrittelee kuinka kyseinen merkitseminen

tulisi tehdä. Näiden seikkojen parantaminen on oleellisen tärkeää prosessin toiminnan

kannalta. Lisäksi näillä seikoilla voidaan tehdä yritykselle selkeää säästöä. Säästöt

syntyvät laitteiden eliniän parantamisella ja päivystys tapahtumien vähenemisellä. On

myös muistettava, että ennakkohuolloilla ja prioriteettien merkkauksella tullaan paran­

tamaan prosessin toimintavarmuutta.
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7 POHDINTAA

On huomattava, että vikakorjauksesta siirtyminen ennakoivaan kunnossapitoon vie

oman aikansa. Mikään ei tapahdu niin sanotusti ”sormia napsauttamalla”, vaan siirty­

minen vie aikaa noin viisi vuotta. Viiden vuoden kuluttua, jos ennakoivan huollon

osuus olisi noin 70 % ja vikakorjausten osuus noin 30 % on siirtymisessä onnistuttu.

Siirtymävaihetta on oleellista seurata ja asettaa tavoitteita vuosien varrelle, jotta ta­

voitteiden saavuttaminen olisi helpompaa.  Esimerkiksi ensimmäisen vuoden aikana

otetaan tavoitteeksi saada ennakoiva huolto ja kunnossapitotoiminta käyntiin. Työ

tulisi aloittaa merkitsemällä kaikkiin laitteisiin insinöörityön määritelmän mukaiset

prioriteetit ja luokat. Lisäksi laitteille tulisi tehdä ennakkohuoltotyöilmoitukset Po­

werMaint –ohjelmaan. Toisena vuotena seurataan toiminnan etenemistä prosentuaali­

sesti. Kolmantena vuotena otetaan selkeä tavoite edellisen vuoden lukemista. Neljän­

tenä vuotena tavoitteet tarkastetaan ja asetetaan tavoite seuraavalle vuodelle. Viiden­

tenä vuotena tarkastetaan onko tavoite saavutettu ennakkohuolloissa.

Ennakoivalla huollolla ja kunnossapidolla tehdään yritykselle säästöä. Yritykselle

syntyvät säästöt kertyvät niin päivystystöiden vähentymisellä kuin laitteiden korjaus­

kustannusten vähenemisen myötä. Ennakkohuolloilla pidennetään myös laitteiden

toimintaikää ja vähentävät varaosien tarvetta.(Taulukko 1) Luokilla, prioriteeteillä ja

kriittisyyksillä parannetaan prosessien toiminta­ ja käyttövarmuutta huomattavasti.

Toimintavarmuuden parantaminen on todella tärkeää, jotta saavutetaan huipputason­

prosessi. On muistettava, että päivittäiset prosessimiesten suorittamat rasvaukset, tar­

kastukset ja erilaiset testaukset ovat todella tärkeitä prosessin toiminta­ ja käyttövar­

muuden kannalta. Näillä tarkastuksilla on tärkeä merkitys niin ennakkohuoltojen kan­

nalta kuin vikakorjaustenkin kannalta.
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Taulukko 1: Taloustilanne (Taulukkoa muokattu) [12]

Tehtyä insinöörityötä voidaan soveltaa myös vedentuotannon puolella. Vedentuotan­

non puolella kyseistä työtä voidaan soveltaa, koska laitosten toiminta on hyvin sa­

mankaltaista kuin jätevedenpuhdistuksessakin. Ainoana erona on, että vedentuotan­

nossa laitteistoa on vähemmän ja laitteiden toimintavarmuus pitää olla vielä korke­

ammalla tasolla, jotta asiakaskunta ei joudu missään tilanteessa kärsimään vedentuo­

tannon ongelmista. Laitekortin luokkien määrittely on myös tärkeää, jotta prosessissa

olevien laitteiden tärkeys tiedetään ja niiden ennakkohuollot voidaan suunnitella ja

määritellä niiden pohjalta. Vedentuotannossa voidaan käyttää kuitenkin samoja priori­

teettejä ja kriittisyyksiä kuin jäteveden puhdistuksessa. Myös vedentuotannonpuolelle

ennakkohuoltojen määrittäminen on todella tärkeää, jotta huoltoja tehdään ennen kuin

laitteet hajoavat.

Päivystys
Varaosat
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